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INTRODUCCION.

Antignamente, cuando era requerida una vdlvula, se emplea
ba aquella que se tuviera en almacén o la primera que se pu--
diera conseguir, sin importar la funcidn a realizar ni las ca
racteristicas del servicio, pero estas inadecuadas seleccio--

nes dan origen a gran variedad de problemas tales como:

Desgaste prematuro.
Derrames.,
Dificultad para operarlas.
Disminucién del cabezal de pfésién.
Contaminacion de fluidos.

* Ruido.

% Vibraciones.

Lesiones en el personal.

Con el fin de disminuir estos contrati€mpos se han desa--
rrollade diversos diseilos de vdlvulas, la mayoria de ellos de
alto costo, convirtiendose las vdlvulas manuales en la actua-
lidad en una parte considerable de la inversién en las indus-
trias de transformacion y ocupando un lﬁgar'predominante en -
los gastos de mantenimiento, motivos por los cuales la selec-
cién del modelo de valvula manual mids adecuado para un proce-
so especifico sc ha convertido en un factor primordial cn ¢l

disefio de plantas industriales.

El presente estudio tiene la finalidad de proporcionar -
los lineamientos badsicos para la adecuada seleccién de las -

valvulas manuales de proceso.
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1.0 ANTECEDENTES.

Aun no se ha determinado con precisidn cuando y en donde
c¢l hombre empleé por primera vez las vialvulas, ya que el uso
de las mismas se remonta a los principios del conocimiento hu
mano. Asi por ejemplo, tuberias de arcilla con primitivas val
vulas de cierre han sido encontradas en ias ruinas de Babilo-
nia (sigloAXXI a.C.). Existen indicios de que hace 4000 aifios
en China se empleé bambii como tuberia, utilizando valvulas -
macho con el fin de permitir y obstruir el paso del fluido, -

‘Los Romanos emplearon tuberias de plomo con valvulas de bron-
ce en los sistemas de distribucién de agua en las ciudades. -
Las vdlvulas de madera (semejantes a las fabricadas hoy en -
dia para los barriles de vino) han sido utilizadas en muchas

"partes del mundo durante siglos. Actualmente, se fabrican vdl
Gulas capaces de manejar materiales rgdioactivos, empleadas -
en centrales nucleares, asi como modelos disefiados para ope--
rar en vacios absolutos, usadas en aviacion y aerondutica.
Todo lo anterior nos demuestra la importancia y relacién de -

las vilvulas a la vida y evolucién del hombre.

Las vdlvulas son; en un proceso de flujo de fluidos o en
un sistema de presidén, el instrumento que efectia una o - -

varias-de las siguientes funciones basicas:

a) Permitir o no el paso de los fluidos.
b) Regular el flujo.

c) Diversificar o mezclar corrientes.

d) Prevenir retornos.

e) Regular presidn.

- f) Relevar sobrepresiones,



Con la finalidad dc obtener la midxima eficiencia, se han

desarrollado gran variedad de vdlvulas, clasificandose en:

A) Valvulas Manuales.
B) vdlvulas de Control.
C) Vialvulas de Retencidn.

D) vialvulas de Relevo de Presidn.

A) Vdalvulas Manuales.- Comprende a todos aquellos disefios -

que son actuados directamente por un operario, figura L.1.

B) Valvulas de Control.- Se encuentran integradas a un cir--

cuito de control, manipulando directamente el valor de la va-
riable problema como resultado de la sefial de un controlador,
logrando asi, mantener las condiciones preestablecidas en el

proceso, figura 1.2,

C) Valvulas de Retencidén.- De contraflujo, unidireccionales

o check, ‘son empleadas para permitir el flujo en una sola di-
reccion, La presién del fluido a través del cuerpo la abrira
y el peso del elemento de cierre mias el minimo flujo en direc

cién opuesta (o contraflujo) la cerrarin, figura 1,3,

La necesidad de evitar el contraflujo es establecida por
el propio sistema, por diversas razones tales como: Mantener
la columna de liquido en la succidén de bombas, evitar dafies -

y/o variaciones en el proceso o equipos, etc.

D) Vilvulas de Relevo de Presién.- Son disefiadas para abrir

automiticamente cuando la presién de entrada es superior al -
limite prefijado (presién de ajuste), permitiendo la salida -
de la cantidad de material que provoca la sobrepvesién hacia
la atmosfera o a un sistema cerrado, 'segun sean las caracte--

risticas de los materiales manejados, figura 1.4.



Figura 1.2 Vé&lvula de control, tipo bola

con actuador de diafragma.

Las valvulas de relevo de presion proporcionan un medio -
para proteger al personal y al equipo de sobrepresiones en el
sistema, originadas por condiciones anormales en el proceso,
tales como: fuego, descargas bloqueadas, falla de servicios,
reacciones indeseables, etc.



Figura 1.3 VAlvula de retencibn de tipo

ascendente de bola.

Figura 1.4 VAlvula de relevo de presidn

de {ipo relevo-seguridad, convencional.



En la actualidad se calculan en mis de tres millones las

variantes de valvulas manuales existentes. Siendo tan grande

el nimero de alternativas, facilmente puede haber confusion -

en el momento de requerirse una vialvula. Para simplificar la

seleccidén de vidlvulas manuales, la presente monografia se en-

cuentra dividida en:

Capitulo 2.0

Capitulo 3.0

Capitulo 4.0

Capitulo 5.0

Tipos de Valvulas Manuales y sus Aplicaciones.

Proporciona las caracteristicas detalladas de -

los disefios de vidlvulas manuales mis empleados.

Seleccién de Valvulas Manuales.

Comprende los factores generales de seleccién -
de valvulas, asi como los elementos a definir -

para su especificacidn.

Instalacién y Mantenimiento.

Se dan las recomendaciones necesarias para la -

4 L4 »
colocacion y preservacion de las valvulas.

Actuadores.

Se indican®diversos diseiios de actuadores manua

les, asi como los elementos para su seleccidn.

Se ofrece una lista de las asociaciones e insti

tutos que editan cddigos y especificaciones de

- valvulas. -



2.0 TIPOS DE VALVULAS MANUALES Y SUS APLICACIONES.

Las valvulas manuales se agrupan en dos categorias: corte
y estrangulamiento, de acuerdo a la funcidn que realizan, y -
sus aplicaciones dificren en base a las caracteristicas de -
sus disefios. En la tabla 2.1 se indican los modelos de valvu-

las manuales mds empleados, asi como sus principales usos.
El presente capitulo comprende las secciones:
2.1 Caracteristicas Generales.

2.2 Valvulas de Corte.

2.3 Valvulas de Estrangulamiento.

2.1 Caracteristicas Generales.

Antes de iniciar el estudio de las principales valvulas -
manuales, es conveniente tener una descripcidn de sus compo--

nentes’ en comiin.
Toda vdlvula presenta las siguientes caracteristicas:

1) Medio de conexién con la tuberia.
2) Cuerpo.

3) Bonete.

4) Elementos internos.

5) Sellos.

A continuacion se estudian cada uno de los clementos ante

riores.



FUNCTONAMIENTO BERVICTO
Tluidos Fluidos
VALVULA GCivree [Latranqulamionto {Diversilicacifn | Liquidos {hases |-Fastan | corrasivos | con s§iidos vaclo
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© Cuchilla | X X cee x | x| x SO x| x
Cizalla | X ce ces x| x| x e x| x
Mucho X xe xe x | x| x e x % ]
Holu X Xe X"4 X 7 X‘ X R X “ )-( -
- Mur‘vi;.»unu. X ) X SO X" ' X X X X - ;1
tiLobo L A SO I N S 3 AR AN AN OF S R
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A ju X X cee E S I SR BRI BRI X '
Anpulo T X X i SO A _X—- - ~--;-» SN AR S “;( )
. v T X - X . e X ";(“ T T T T X—
Tres v(uu ’X:_ -‘X T .X """" ) >X —3—( q'.‘ an DA SO X
I TCTN N RS IR NS O A N A I
Diafrapmn X X : : X X X X X
. ~(E),'n';ml(m B X ) i)(» . e X ‘XN I x _;(— ) e
" Onicanente ciertos modelos.
Tablu 2.1 Recomenduciovnes pura ¢l serviclo de vllvulas.



2.1.1 Tipos de Unidn,

Una vilvula no cumplira adecuadamente sus funciones a me-
nos que se encuentre estrechamente conectada a la linea. Las
formas de lograrlo son tan variadas como para la tuberia mis-
ma, lo cual no significa que todos los modelos en todos tama-
flos y diseiios son posibles con un rango completo de conecto--
res de linea, debido a: limitaciones de material. servicio, -

disefio, etc.

Para facilitar la fabricacién de conexiones, vadlvulas y -
otros equipos de proceso, se han establecido las llamadas - -
“clases" (también conocidas como capacidades de unidén) las -
cuales agrupan bajo una sola denominacién diversos rangos de-
presion y temperatura, para cada material, condiciones bajo -
las cuales el material no sufrira ningiin dafio. ‘Asi por ejem--
plo: El cddigo ANSI establece las siguientes clases: 150 lb,
100 1b. 400 lb. 600 1b, 900 1b. 1500 1b ¥ 2500 lb., Para saber
bajo cual clase va a encontrarse un equipo de procesc o co- -
nexion, de un material determinado, se toma la mixima presidn
y temperaturas bajo las cuales se encontrara {en condiciones
normales o eventuales criticas). con los cuales se buscard en
las tablas o curvas, correspondientes al material, proporcio-
nadas en los cddigos. tabla 2,2 y figura 2.1. Una vez identi-
ficada la clase donde se encuentra el equipo o conexién, los
mismos cdédigos proporcionaran las medidas v recomendaciones -

para su fabricacidén y empleo.
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Figura 2.1 Curvas de presidn-temperatura de aceros inoxidables, para ob-

tener la clase bajo la cual se encuentra la valvula. {ASA B16.5-1961),

Materiales:
A155-1CR-NT A155-1-1/4CR=AN A155-2-1/LCR=AN
A335-p22 A335-p11 A369-FP1L
. . .2
Tewperatura Presifin de trabajo en 1bfin
en °F
180 300 400 800 800 1500 2500
-20 2 100 235 31 a2 1235 1850 1088 5148
200 220 573 770 1150 17210 2880 4800
210 588 740 1108 1660 27¢3 4610
400 205 340 720 1080 1615 2695 4490
300 208 $30 708 1038 1583 2643 4408
€00 195 518 95 1030 1348 2370 4208
T 1 L) T 9% {11} F 2L [ N T 311
700 - 188 40 640 %3 1445 2403 4010
350 180 470 $23 940 1408 2343 3910
400 160 460 | &18 920 1380 2308 3840
50 103 s 593 95 1340 2230 a0
200 9 438 $80 870 1300 2170 1818
113 a0 375 168 755 BT Taas 3y T
1000 20 288 us 515 e 1288 2148
10350 170 230 345 518 ‘855 ~ | 1430
“Ti6d (1] 130 190 290 80 300
1130 50 70 103 158 238 430
1200 2 a8 70 108 170 208

Tabla 2.2 Rangos de presifn-temperatura de diferentes aleaciones del écg
ro, empleados para determinar la clase (o capacidad de unién) bajo la
cual se encuentran. {ANSI B16.5-1973).



Se tienen dos tipos de conexiones de vdlvulas con la tube

ria:

A) Conectores mecdnicos.

.

B) Uniones soldadas.

A) Conectores mecdnicos.

Comprende a las conexiones que pueden efectuarse manual--

mente o con la avuda de alguna herramienta, como son:
a} Uniones roscadas.
b} Uniones bridadas.

c) Otros conectores mecanicos.

a) Uniones roscadas.- Es el tipo mds empleado para vdlvulas-

pequeiias, hasta de aproximadamente 4 pulg., se suministra con
toda clase de modelos y en todos las cfases de presién, pero-
no en todos los materiales. No obstante, son siempre una fuen

te potencial de fugas, figura 1.2.

Generalmente las vilVulas son provistas del extremo rosca
do _hembra, en el cual la tuberia roscada se conecta. Es el ti

po de conexidén mds barato y el que menor material y acabado -

Figura 2.2 Unidn roscada.



requieren, las vdlvulas pueden ser rdpida y Facilmente insta-
ladas en una Jlinea, puesto que no se requiere preparacion es-
pecial de la tuberia (excepto la cuerda), facilitando la remo

¢idn del modelo para propésitos de mantenimiento.

En el caso de las pequefias vdlvulas instrumentales a menu
do tienen roscas de mayor ajuste o son selladas por empaques-

o juntas tipo anillo.

Las tuercas unidn en vdlvulas pequeiias de metal o piésti=-
co, pueden conectarse rdpida y facilmente a la linea, sin ne~
cesidad de girar la vilvula o la tuberia durante la coloca- -

cién o desensamble, figura 2,3.

El reoscado en los extremos de las Qélvulas es causa de -
pérdida de fuerza y disminucidn en la resistencia a la fatiga
del material, motivo por el cual, la existencia del roscado -
dependerd del minimo espesor de pared permisible, ademds ori-
gina turbulencias y con algunos fluidos la corrosién aparece-

en donde el metal ha sido adelgazado.

Debido a que siempre existe la posibilidad de fugas, no -
es conveniente emplear las uniones roscadas con fluidos téxi-

cos o flamables.

Vistago

Tuerca unidn

Figura 2.3 VAlvula de bola con conexiones roscadas

y tuerca unién.,



b) Uniones bridadas.- Es el tipo de unién mas empleado en -

las valvulas de proceso de mias de 2 pulg. de didmetro, por -
proporcionar un sellado adecuado v ser facilmente desmontable

para mantenimiento. inspeccidn o reparaci%n, figura 2.4.

En las figuras 2.5 y 2.6, se ilustra la amplia variedad -
de tipos y asientos de bridas. Diversos cédigos proporcionan-
recomendaciones para su seleccidén y dimensiones minimas que -
deben presentar en funcién de la capacidad de unidén ANSI - -
B16-5, ASA Bl16.1, API 6-B, MSS-SP-44. ectc.). Las principales
recomendaciones para la seleccidén de bridas son las siguien--

tes:

Brida roscada; Para alta presién y temperaturas moderadas, no
es adecuada para servicio que implique fatigas térmicas

o fluidos corrosivos, figura 2.5 a)

Brida soldada a profundidad; (Slip on), se emplea comunmente
en tuberias de matcriales especiales con el objeto de -
utilizar bridas de acero al carbdn, economizando el dise
fio, o cuando un montaje facil es primordial. Se encuen--

tra limitada a servicios moderados, figura 2.5 bl,
Brida de cuello soldable; Condiciones de servicio severas, -

presiones y temperaturas altas o temperaturas criogéni--

cas, figura 2,5 c¢),

Figura 2.4 Unidn bridada.
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/

/

e i e

2l Brida roscada. b} Brida soldada a ¢) Brida de cuelle

profundidad.

d) Brida de casquillo. ¢} Brida de reborde.

Figura 2.5 Tipos de bridas, mostradas

con cara realzada.

SDITIazzo | shatede
e ARy
a) Cara plana. b} Cara realzada. ¢} Cara junta tipo anillo.
— e
! ' 1
PR S i
B =
fatwiein <2
2"‘{‘::-—1 ":-‘—;‘_?- -
- % J
C A
d) Cara wacho y hevbra. ¢) Cara lengueta y ranura.

Figura 2.6 Tipos de asientos {caras) de
brida, ilustradas con bridas de cuello.



Brid

Brid

Cara

Cara

Cara

Cara

Cara

a de casquillo soldado; Adecuada para pequeiias conexiones,
donde ¢s preferible a las roscadas para evitar estanca--

mientos, Figura 2.5 d).

a de reborde: Para servicio que requiere frecuente inspec
cién y desmontaje. Adecuada para grandes diametros, en -
los que la posibilidad de girar la brida es importante.-
Se debe evitar en condiciones que impliquen fatigas por

torsién, flexion, etc. Figura 2.5 e).

plana; Empleada principalmente a presiones de unién mode

radas (hasta aproximadamente 600 1b), figura 2.6 a).

realzada; Para un mejor sellado, altas presiones y tempe

raturas medias, figura 2.6 b).

de junta tipo anillo; Para fluidds en los gue no es per-
misible una fuga, para presiones y temperaturas altas, -

figura 2.6 c).

macho y hembra; Usada en servicios especiales que requie
ren un empaque a cdmpresién (no son frecuentes), figura
2.6 d).

lengueta y ranura; Empleada en servicios que requieren -
un empaque a compresioén que no entre en contacto con el-

fluido (no son frecuentes), figura 2.6 e).

Las uniones bridadas son mas fuertes, resistentes y hermé

ticas que las uniones roscadas. En ciertas aleaciones (acero

inox

idable, fundido, monel, etc.) es dificil obteuner su rosca

do, en estos casos se emplean uniones bridadas.



Debido al metal adicional y al maquinado preciso de las -
caras de las bridas, las valvulas fabricadas con este tipo de
conexion tendran mayores costos (iniciales, de instalacidén y

mantenimiento), figura 2.7,

La unién bridada es el tipo de conexidn empleado por las
valvulas planas (tipo oblea), las cuales son fabricadas prin-
cipalmente en disefios de mariposa, figura 2.8. Consiste en co
locar ¢l angosto cuerpo de la vilvula entre dos bridas conven
cionales, las cuales son unidas entre si por pernos o torni--
llos, comprimiendo los extremos paralelos de la valvula. Si -

el cuerpo e¢s muy angosto, el diametro puede alcanzar hasta -

60 pulg. o mas.

Cuerpo

Anillo de
sello

Figura 2.7 VAlvula de bola con Figura 2.8 Vélvula de mariposa -

extremos bridados. : tipo oblea, para altas presiones.

c) Otros conectores mecanicos.- Los mas empleados como conec

tores de valvulas son:

i )} tnién de casquillo empacado.
ii ) Unidén de sello vertido.
iii) Unidén ajustada.

iv ) Abrazaderas.
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i) Unién de casquillo empacado; Se emplea en vidlvulas de mate

riales frdgiles, los cuales son diffciles de roscar, soldar o
maquinar, o en lineas subterraneas por presentar una mayor re
sistencia a la corrosién, figura 2.9. No.requiere que la'tubg
ria presente extremos especiales, pero si un cuidadoso con- -
trol del didmetro, por tal motivo su distribuider deberd noti
‘ficar cuando es posible emplearlas para tal fin, y la vdlvula

deberd ser fabricada con uno o mids extremos de campana.

Figura 2.9 Unién de casquillo

empacado.
No permiten defleccidn angular, por lo que en ocasiones -
es necesario soldar grapas en la unidn o anclarla para evitar

fugas. Es la de mayor costo y menor durabilidad.

ii) Unidén de sello vertido; Se emplea en vidlvulas de materia-

les frédgiles y/o en lineas subteraneas. Los extremos de la tu
berfa no requieren preparacidn especial ni es necesario con--
trolar el didmetro, pero las vdlvulas han de ser fabricadas -
con uno o mis extremos de campana, figura 2.10. El compuesto-
a verter puede ser un metal fundido, un sello quimico o un -

sello simplemente comprimido.
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Campana —————_

P

Yute
Compuesto vaciado

Figura 2.10 Unién de sello

vertido.

No pede absorver ningin tipo de movimiento. la unién se

efectta dentro de la trinchera v es la mds econdmica.

iii) Unién ajustada; Se emplea en disefios de materiales fragi
les y7o en lineas subterraneas, requiere de cuidadoso con- -
trol del didmetro del extremo de la tuberia a unir y las val-
vulas han de ser fundidas c¢on uno o mds extremos de campana.
rigura 2,11.
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Figura 2.11 Unién ajustada.
Resisten una cierta magnitud de movimiento angular, no re

quieren de equipo adicional y las miximas condiciones de ope-

racidén son fijadas por el material de empaque empleado.



iv) Abrazaderas; Se tienen en gran variedad pueden ser: ator-

nillables, figuras 2,12 y 2,13, soldadas a la tuberia o uni--
das a presidn, figura 2.14, el empaque puede encontrarse en--

tre la tuberia y la abrazadera o entre los extremos a unir,

Son cmpleadas en valvulas de cualquier material y dimen--
siones, su instalacidén y desensamble es sencillo, pero es ne-

cesaria la preparacidn especial de los extremos a unir.

Figura 2.12 Abrazadera atornillable.

Figura 2,13 VéAlvula de mariposa Figura 2.14 VAlvula de bola tipo -
con abrazaderas atornillables. oblea con conexibén de abrazaderas,-

unidas a presidn.



Resisten fuerzas axiales tendientes a separar la conexidn,
momentos de flexidn y movimientos angulares, en algunas apli-
caciones se emplean en lugar de la union bridada por presen--

tar un enlace mds flexible y de menor esfuerzo en su manejo.

B) Uniones soldadas.

Las valvulas con extremos soldablés se emplean en los ca-
sos donde las fugas son prohibitivas o cuando el modelo no va
a reemplazarse sino cada tres o cinco afios, esto tltimo es de
bido al ahorro que se obtiene en el costo de la vdlvula y en
el mantenimiento del sistema, por ejemplo; en la mayoria de -
las plantas de vapor prefieren las valvulas de acero con ex--
tremos soldables, logrando que las lineas de presiones y tem-
peraturas altas sean a prueba de derrames, por lo que se pue-
den establecer periodos de mantenimiento mds largos de los -

normales.

La soldadura es una unidén localizada entre dos materiales,
la cual es prdducida por una adecuada combinacién de temperar
tura y presidén. El procedimiento ideal de soldadura es aquel
que produce un enlace con las mismas caracteristicas y propie
dades fisicas y quimicas que el metal base, lo cual no se cum

ple completamente en la realidad.

Ya sea por calentamiento, por presidom o por una combina--
cion de ambos, el metal se une y una vez frio se obtiene un -
enlace sélido y resistente. Las caracteristicas finales de -
cualquier sistema metalico son grandemente afectadas por la -
composicion del metal, el enfriamiento y los tratamientos tér
micos anteriores o posteriores a la realizacién de la soldadu
ra, En los antiguos procesos de soldadura, el enfriamiento -

tan rdpido que sufrian las uniones soldadas creaba un grave -
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problema, ya que se producian verdaderas conexiones tempora -
les, dado que los aceros anteriormente contenian mayores can-
tidades de carbono que los actuales, lo cual, aunado a un en-
friamiento rdpido originaba un temple en ia junta, con su con
secuente dureza y fragilidad. Ademds de lo anterior, los pri-
meros electrodos no poseian una proteccidén adecuada contra el
aire, en contacto con el bafio fundido, lo cual causaba la for

macidn de escorias de 4xido.

Actﬁalmente todos los procedimientos de soldadura han su-
frido un profundo desarcllo y mejoras en todos los sentidos,-
hoy en dia la mayoria de los problemas ya han sido soluciona-
dos, aunque el éxito de una soldadura continia dependiendo de
la buena calidad del soldador, es tanta la importancia que -
presenta este‘aspecto, que diferentes cédigos de tuberias vil
vulas y recipientes especifican las pruebas necesarias para -

calificar a los sgldadores que han de emplearse.

Se han desarrollado gran variedad de procesos de soldadu-
ra, los cuales difieren ampliamente en el método y en el equi

po empleado. Estos procesos son:

1} Soldadura fuerte.
_A) Soplete.
B) Horno.
C) Induccidn.
D) Resistencia.
E) Inmersidn.
F) Infrarrojo.

2) Soldadura por forja.
A) Manual.
B) Automdtica. a) Laminado.
‘ b) Martinete.
c) Matriz.
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3) Soldadura con gas.
A) Aire-acetileno,
B) Oxiacetileno.
C)-0Oxihidrdgeno.

D) Bajo presidn.

4) Soldadura por resistencia.
A) De puntos.
B) De costura.
C) De resaltes.
D) A tope.
E) ChHisporroteo.

F) Percusidn.

5) Soldadura por arco.
A) Electrodo de carbon. a) Protegido.
b) No protegido,
B) Electrodo metdlico. a) Protegido.
i ) Arco protegido.
ii ) Arco por puntos.
iii) Hidrégeno atémico,
iv )} Gas inerte.
v ) Arco sumergido.
vi ) De esparragos.
vii) Electroscoria.
b) No protegidos.
i ) Metal desnudo.
ii ) De espirragos.

[y

7) Haz de electrones.
§) Soldadura por laser.

9) Soldadura por fricecidn.



10) Soldadura aluminotérmica.
A) Bajo presién.

B) Sin presidn.
11) Soldadura por vaciado.

12) Soldadura en frio.
A) Bajo presién.

B) Por ultrasonido.
13) Soldadura por explosién,

La mayoria de los procesos de soldadura.se efectian a la-
temperatura de fusién y requieren la adicidn de metal de apor
te en alguna forma. También se realizan soldaduras por vacia-
do, cuando un metal se calienta a alta temperatura y se vacia

en una cavidad entre las dos piezas a unir.

En cualquier tipo de soldadura, la coalescencia mejora -
con la limpieza de las superficies a soldar. Los oxidos super
ficiales se deben eliminar ya que tienden a quedar atrapados-
en el metal en solidificcidn. Frecuenteménte se utilizan fun
dentes para eliminar los oxidos en forma de escorias que flo-
tan en el metal fundido, produciendo ademds un gas inerte al-
rededor del arco, protegiéndolo asi de la contaminacién atmos
férica. En la soldadura por arco eléctrico, el electrodo esta
revestido de fundente, mientra que en la soldadura oxiacetilé
nica se crea una atmésfera antioxidante en el momento en que
se esta efectuando la unién. En otros procesos el fundente se
emplea en forma de polvo. ~.mo la oxidacién se produce ripida
mente a altas temperaturas, la rapidez en cualquier proceso -

de soldadura es importante.
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Los dos procesos de soldadura mids empleados para la fabri

cacion e instalacidn de valvulas son:

a)! Soldadura por arco.

b) 2oldadura oxiacetilenica.

at Zoldadura por arco.- En este método el calor para produ--

cir la fusién del metal es generado por un arco eléctrico for
mado entre dos electrodos o entre un electrodo vy la pieza que
se suelda. No es necesario aplicar ninguna presion a las pie-
zas a unir v el metal de aportacion lo proporciona el propio-
electrodo y parte del metal base que se encuentra préximo al

arco. El material a soldar es punteado con el fin de mantener
las partes en posicidén, después de lo cual se producen los -
cordones de soldadura. depositando tantas capas como sea nece

sario, hasta que la unidén esté terminada.

Para producir una buena soldadura es necesario hacer una
buena seleccion del procedimiento a seguir: determinacidn de
la corriente a utilizar, tipo de electrodo, limpieza de la es
coria después de cada pasada v un cuidadoso tratamiento térmi

co. cuando sea necesario.

b} Zoldadura oxiacetilénica.- En esta técnica de soldadura,

el calor es obtenido a partir de la combustidén del acetileno-
en una atmésfera de oxigeno. el metal de aportacion es intro-

ducide dentro de la llama logrando asi el bafo de fusidn.

Su utilizacidn estd restringida a tuberias de 2 pulg. v -
menores, ademas de que actualmente ha sido casi totalmente -
desplazada por la soldadura al arco. debido principalmente a
las impurezas que introduce en el bhaito de fusién, por lo cual
no es recomendable normalmente. E1 oxicorte en cambio, conti-
nia siendo uno de los mejores medios utilizados para cortar -

tuberias,
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[l equipo utilizado en la soldadura oxiacetilénica (o en-~
oxicorte) es comparativamente barato y requiere de boco mante
nimiento f al igual que el empleado en la soldadura por arco,
es portatil y se puede usar con la misma facilidad en el cam-

po como en la fibrica.

Existen dos grandes clases de enlaces soldados, las unio-

nes soldadas a tope v las uniones soldadas a profundidad.

Unidon soldada a tope.~ Es la mias ampliamente usada en -

valvulas de baja presion, ¥ solo requiere que los extremos a
unir sean maquinados previamente y que durante la conexidn se
mantenga una cuidadosa alineacién de la valvula con la tube--

ria, figuras 2.15 y 2.16.

m
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Figura 2.15 Unién soldada a tope Figura 2.16 VAlvula de compuerta-

de doble disco, con extremos solda

bles a tope.

Este tipo de unidn es p051b1e con todas las valvulas v tu
berias de materiales dictiles que puedan ser soldados. ¢n to-

dos tamafios y espesores de pared, obteniendose un enlace - -



- 26 -

fuerte. con alta resistencia a la corrosidn, vy un buen patron
P

de flujo.

Unidén soldada a profundidad.- Es posible obtenerla en -

valvulas de todos tamados. pero presenta un costo superior -
debido a que el cuerpo requiere mayor espesor y maquinado en
los extremos, la tuberia no requiere preparacidén especial y -
praporciona un enlace fuerte con un buen patron de flujo aun
a altas presiones, figuras 2.17 ¥ 2,18, Su inconveniente es -
que cvon algunes fluidos, ¢l espacio existente entre los conec

tores pucde ser una fuente de corrosicdn.

7

“‘3?‘2?2///////// A,

Figura 2.17 Unibn soldada a pro- Figura 2.18 VAlvula de compuerta-
fundidad. de cuila sencilla, con extremos sol

dables a profundidad.
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Una vez efectuada la soldadura, (sin importar el tipb de
unién empleado), el tratamiento térmico y el recocido de ate-
nuacidén de tensiones en las vialvulas y en las tuberias es im-
portante para devolver la estructura cristalina original o -
aminorar las tensiones producidas por la diferencia de tempe-
ratura entre la zona de soldadura y las areas adyacentes. To-
do ésto se hace con el fin de conservar las propiedades reque
ridas del metal, tales como; dureza, resistencia a la corro--

sidn, etc.

Los tratamientos térmicos realizados en soldaduras pueden
ser: precalentamiento, calentamiento intermedio o durante 1la
operacidn ¥ postcalentamiento o recocido. Los cuales pueden -
ser efegtuados en campo mediante la utilizacion de calentado-

res portatiles,

Finalmente, una buena regla a seguir es considerar que -
las vdlvulas con extremos soldables son empleadas en servi---

cios donde su cuerpe no es removido, sino cada tres anos o -
mis, '

Por otro lado, ademas, si para evitar soldaduras en campo
se colocan conexiones bridadas, no solamente se incrementa el
costo de las tuberias, .sino también los problemas de manteni-
miento ¥ el peligro potencial de fugas.



2.1.2 Cuerpo.

Algunas veces llamado casco, el cuerpo es una base robus-
ta o armazon que integra a todas las partes de una valvula. -
Resiste las cargas generadas por la presion del fluido y las
provenientes de los conectores de linea, ademds soporta al ac

tuador y resiste las fuerzas de actuacion,

La forma tedrica del cuerpo deberia ser una esfera o un -
cilindre. debido a que son las mis adecuadas para resistir la
presion del fluido, pero existen muchos factores que lo afec-
tan, come son: costos, métodos de fabricacion, tipo de union,
etc. Por lo que no existe un tipo estandar de cuerpo, siendo
el mas adecuado aquel que.mejor cumpla con las necesidades -~

del proceso.

Con el rin de poder identificar los disefios utilizados, a

continuacidon se definen sus caracteristicas fundamentales.,

A) Seccion de paso de flujo.

B} Acceso al interior de la vélvula.
C!' Accesorios opcionales.,

DV Bidireccionalidad.

Et Dimensiones.

A) Seccidn de paso de flujo.

Es la parte del cuerpo de la vidlvula que es atravesado -
por el flujo. y el cual generalmente e¢s proyectado para intro
ducir una minima caida de presién al sistema. su disefio podra
ser recto. tipo vénturi, en 90°, 43°, etc. En el caso de ser

inevitable el cambio de direccidn de flujo dentro de la - -



valvula, su interior es disefiado hidrodindmicamente para dis-
minuir las posibles turbulencias, figura 2.19, aunque en oca-
siones es necesario el empleo de valvulas con interiores tor-

tuosos, como son los modelos de alta dureza, figura 2.20.

Algunas veces la vdlvula seleccionada presenta una sec---
cién de paso de menor didmetro de lo esperado. esta es una -
practica comin de los fabricantes, con el fin de reducir las
dimensiones externas v el costo de la valvula, sin incremen--

tar en gran medida la caida de presion del fluido.

B) Acceso al interior de la vdlvula,

Aunque algunas vialvulas no requieren abrirse, para su lim
pieza o para ensamblar sus elementos internos, otras necesi--
tan una apertura lateral en el cuerpo para estos propdsitos.
Generalmente la tapa empleada con este fin es el bonete. ver-
figuras 2.10 v 2,20, el cual en algunos diseiios es atravesado
por el vastago para mover al elemento de clerre y o control.
En ocasiones, el cuerpo es equipado con una tapa adicional -
atornillada en uno de sus costados (o en ambos), figura 2,21,
lo cual facilita la limpieza de valvulas empleadas en lineas
que manejan una gran cantidad de sedimentos, fluidos pastosos,
etc. En el caso de valvulas de gran tamaiio, la tapa es coloca
da en su parte inferior. figura 2.22. facilitando su manteni-

miento.

En otros disefios. el mismo cuerpo se divide en dos seccio
nes atornillables. figura 2.23, lo cual es comin en las valvu

las de bola y de mariposa.



Karquilla

rasue Bonete

Sello
Vistago

GuIa del vistago
J!FDO

Tigura 2.19 El disefto hidrodindmi
co en una vdlvula de globo reduce-

las pérdidas de presibn.,

Figura 2.21 Tapa lateral en el -
cuerpo, para facilitar la inspec—

cién y el rmantenimiento.

prensaestopas

Cojinetes

. Bonete
Empaque
7 Cuerpd
1 .

~ Seccibn de paso de flujo
Figura 2.20 VAlvula de globo de

"acero forjado.

Caja del

Figura 2,22 V&lvula de control de
cuerpo esférico y extremos solda--
bles, con tapa en el fondo para su

limpieza,



Eapague

Lengueta

Anillos de sello para el véstago
Arandela

Figura 2.23 VAlvula de bola de acero

forjado con acceso lateral.

s

C) Accesorios opcionales.

Son elementos auxiliares que se adicionan al cuerpo de la
vdlvula con el objeto de facilitar su operacidn o mantenimien

to. lLos mds utilizados son:

a) Conectores de paso.
b) Drenajes.
c¢) Purgas.

d) Graseras.

a) Conector de paso.- Puente o "by pass", comunica los extre

mos del cuerpo por medio de una valvula de menor diametro, -
figura 2.2§. Se utilizan principalmente en casos donde las -
presiones al sellado sean superiores a las 000 lb in2 (40,82
atm) y'b se presente dificultad de elevar al elemento de cie-
rre y'o control desde la posicion de obstruccién, lo cual es
eliminado igualando las presiones de entrada v de salida an--
tes de intentar abrir la valvula principal. También son em---
pleados en flujos de vapor. precalentando la linea de salida
antes de la aperturg de la vilvula, eliminandose los dafies -

que produciria una expansidén térmica brusca.
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Figura 2.24 VAlvula de compuerta con co

nector de paso soldado a traslape.

La valvula empleada como conector de paso generalmente es
del mismo disefio que la valvula principal, pero de menor dia-
metro, y puede ser soldada o atornillada a un lado del cuerpo,
pero siempre se buscara, para facilitar su manejo, que sus vo

lantes queden paralelos, figuras 2,25 y 2.26.

Figura 2.25 Conector de paso en Figura 2.26 VAlvula con actuador-

una vélvula de globo en &ngulo. de engranes y conector de paso bri
dado en la parte inferior del cuer
po.



Para especificar el uso de los conectores de paso (o cual
quier otro accesorio en el cuerpo) es conveniente estudiar -
las recomendaciones proporcionadas ¢n el cddigo de fabrica---
cion MSS-SP-45 serie A (ver apéndice), dénde se estandarizan
las diménsiones y localizaciones de todos los elementos auxi-
liares que es posible adicionar al cuerpo de una valvula, fi-

gura 2,27,

F

[d
Vilvula de compuerca

Vilvula de fngulo Vélvula de retencién

Figura 2.27 Localizacisn de orificios - -
para accesorios en el cuerpo de la vAlvula
(MSS=-5P-45-1953) .



b) Drenajes.- Consisten en orificios proporcionados. por el -
fabricante. en los cuales el usuario podrd colocar un tapon o
una pequeiia valvula. figuras.Z.ZS y 2.20, por mediu de una co
nexion bridada. roscada o soldada. Son utilizados para ali- -
viar presiones de liquidos durante la operacién normal y para
el vaciado de una tuberia o equipos durante un paro, Bor lo -
que se encuentran en la parte mas baja del cuerpo que pueda -

existir acumulacion.

Figura 2.28 Vilvula de compuerta Figura 2.29 Tuberfa de drenaje de
con tapon de drgnaje. una vélvula accionada por un actua

dor hidrallico.

c¢) Purgas.- Al igual que los drenajes. son orificios en el -
cuerpo. en los cuales se instala la tuberia de venteo de ga--
ses, necesaria para disminuir la sobrepresién en la linea u -

obtener muestras del fluido, figuras 2,30 v 2.31.
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Tapln de pdrga

e -~

Figura 2.30 Tapbn en el cuerpo de Figura 2.31 Tuber{a de purga de -
una vAlvula de globo para la insta una vdlvula con extensién del vis-

lacién de la linea de purga. tago.

Algunos modelos incorporan un sistema automitico de purga,
el cual se encuentra conectado al actuador, de tal forma que-
" cuando la vdlvula cierra la linea de purga se abre. Es emplea

do para comprobar la hermeticidad del cierre, figura 2,32,

d} Graseras.- Se trata de una pequefia entrada en el cuerpo -
de la vdalvula para la instalacion de un sistema de lubrica- -

cién del elemento de cierre y.o control; figura 2.33.
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Es: utilizado en las vilvulas de compuerta con asientos me
télicos, para aumentar la hermeticidad y reducir las friccié-

nes.

Tapn de la
linea de purga

3

Salida a la
atnofera o
a un cabezal

Figura 2,32 Sistema automftico de Figura 2.33 VAlvula de compuerta
purga operado por una leva conecta con sistema de lubricacién.

da al actuador neumftico de la val

vula, empleado para verificar el -

sellado y evitar sobrepresiones en

la linea.
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D} Bidireccionalidad.

Al disefiar las vdlvulas se establece la direccidén que ten
dra el fluido y solo algunos modelos especificos presentan la
capacidad de bidireccionalidad del flujo, lo cual es indicado
por el fabricante. Esta caracteristica en un sistema no solo
dependerad de la simetria del disefio, sino ademas sera funcidén
de gran variedad de Factores, tales como: Propiedades del flu
jo, tamaﬁd del actuador, resistencia de los interiores y her-

meticidad de las uniones y juntas,

Las valvulas de bola y mariposa de disco vertical, figura
2.34, son ejemplos de modelos que logran una completa bidirec
cionalidad, mientras que las vdlvulas de globo y mariposa de
disco excéntrice, figura 2.35, no presentan una bidireccidn -
completa, debido a que los coeficientes de resistencia y - --
otras caracteristicas (turbulencias, desgastes, etc.) presen-

-tan ligeras variaciones para cada direccidn, originando que -~
sus limites de presion asi como las fuerzas de actuacién de--

fieran en funcién del sentido del flujo.

Vistago ¢

recubicrto:-
. “l
A

<

Figura 2,34 VAlvula de mariposa Figura 2.35 VAlvula de mariposa -

bidireccional. de disco excéntrico.
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E) Dimensiones.

Muchos cédigos (API-000, ANSI-B16.10, BS-2050, ISA-RP4.1,
MSS-SP42, etc.) han estandarizado las dimensiones cara-a-cara
v centro-a-extremo de los disefios de las vdlvulas mas emplea-
das. en funcidén de la clase de presidén a la cual estan suje--
tas (130, 300, 400, 600 1b, etc.) v de su didmetro, facilitan

do su reemplazo o mantenimiento. En el apéndice se indican -

los cddigos mas utilizados en la fabricacidén de vidlvulas.

Comunmente los cuerpos son marcados con el didmetro nomi-
nal de la valvula, la clase y el Flujo para los cuales fueron
maquinados. Asi por ejemplo, se puede encontrar la marca - -
"I00 WOG". que indica que la vdlvula es de clase 300 y fue fa
bricada pafa manejar agua, aceite o gas. La mayoria de los fa
bricantes se apegan a las normas establecidas en el cédigo -

MSS-3P-45, que establece la siguiente simbologia:

WOG Agua. aceite o_gas.

WP Presion de trabajo.

N

Vapor.

Liquidos.

- -

Otro servicio.

También puede indicarse la direccion recomendada del flu-
jo, asi como el nombre o iniciales de la fabrica. ademas se -
suele colocar un disco de identificacién bajo la tuerca del -
volante, el cual es rojo para fluidos calientes y negro para

Ly

servicios frios.



2.1.3 Bonete.

El bonete es el componente que proporciona acceso al inte
rior, refuerza al cuerpo, constituye un camino potencial de -
fugas y cuando es atravesado por el vdstago, permite la opera

cién de la valvula e incrementa el tamafio del modelo.

Existen gran variedad de®diseios, siendo clasificados en

base al tipo de unién que presentan:

a) Roscado.
b) Unidn.

¢) Bridado.
d) Soldado.

Los cuales pueden emplearse en cualquiera de los modelos
de valvulas, y son especificados en base a las caracteristi--

cas de operacién.

a) Bonete Roscado.- Constituye el mds simple y econdémico, se

emplea para valvulas pequeiias en servicio no critico y de - -
"baja presidn de operacidéh. Su uso se restringe a operaciones
que no requieren frecuente desmantelamiento y a zonas de vi--
braciones minimas, debido a que una vez que se ha enroscado -
firmemente, su cuello tiende a distorsionarse, siendo dificil
obtener nuevamente una buena hermeticidad una vez que la val-
vula ha sido destapada (por mantenimiento, vibraciones o acci
dentalmente).

Presenta dos clases: Con rosca interior, figura 2.30, o -

rosca exterior, figura 2.37.
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Volaut;

Tuerca de Prensaestopas

Prensaestopas Tuerca del prensaestopas

prensaestopas

i

Empaque

-~ Caja del

Bonete roscado prensaestopas
Collar de Bonete
vistago roscado

RN SN

‘Disco de compuesto

Figura 2.36 VAlvula de glcbo con Figura 2.37 VAalvula de compuerta

bonete de rosca interior. con bonete de rosca exterior.

b) Bonete Unidn.- Proporciona un método rdpido y facil de -

abrir la valvula. La conexién consiste de una tuerca que es -
atornillada al cuerpo, figura 2.38, o al vastago, figura 2,39,
quedando el bonete firmemente en su lugar. Puesto gque todas -
las partes se encuentran a compresién‘y fijas, la distorsidn

de los elementos es improbable, y el bonete puedé ser separa-

do y conectado fuertemente las ocasiones que se requiera.

Se emplea en valvulas pequeflas ¥ es recomendable para uso
donde se requiere frecuente desmontaje., Como la tuerca unidn
es independiente, no hay peligro de aflojarla accidentalmente

durante la operacién normal,
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spaque
Tuerca
Vistago——l oo
Espaques < ’./ﬂsientb
Seccibn de "g i “Ewpaque
paso de flujo " B Retenedor
Cufia

flola

Figura 2,38 Bonete unidn sujeto Figura 2.39 Tuerca atornillada al

por la tuerca roscada al cuerpo. vastago para fijar al bonete.

c) Bonete Bridado.- Este tipo de conexidén generalmente es -

empleado en vidlvulas grandes, que manejan fluidos corrosivos,
¥/u operen a presiones y/o temperaturas altas, . figura 2.40. -
Muestran las mismas caracteristicas y tipos de las uniones -
bridadas (cara plana, realzada, etc.), ademis presentan el di
seifio de cierre a presién, figura 2.41, el cual esta proyvecta-
do para que la presidén del fluido produzca un cierre herméli-

co.

Figura 2.40 VAlvula de compuerta Figura 2.41 Bonete de cierre a -
de bonete bridado. presidn.



Los bonetes bridados requieren de ajuste durante su servi
cio. debido a la relajacién de los tornillos. Son adecuados -
para fluidos toxicos o inflamables v para frecuentes desensam

bles con propositos de mantenimiento.

En modelos pequefios, particularmente para servicios quimi
cos. ¢l bonete a menudo es asegurado por un tornillo tipo U.
el cual pasa alrededor del cuerpo, como se muestra en la figu
ra 2.42, proporcionando una unidon fuerte y sin riesgo de dete

rioro por su uso.

d) Bonete Soldado.- Al igual que el modelo de cierre a pre--

sion. es adecuado para fluidos tdxicos, corrosivos o sistemas
que operen a condiciones extremas, con la diferencia de que -
su disefio es mucho mas sencillo y ligero, figura 2.43. E1l in-
conveniente de su empleo es la inaccesibilidad a los elemen--

tos internos.

En funcién de las condiciones del proceso y con el fin de
mejorar el funcionamiento de las vél?ﬁ}as, los bonetes (inde-
pendientemente de su tipo de conexién) pueden preéentar en -
ocasiones algunos aditamentos o variaciones, como son: Prensa
estopas. caja del prensaestopas, aletas de enfriamiento, ma--
vor altura. purgas, graseras y horquillas.,

i) Prensaestopas: Se trata de una rondana o casquillo emplea-

do para comprimir el empaque del vistago. (ver seccidén 2.1.5
Sellos). Aunque no evita completamente las fugas, en condicio

nes normales las pérdidas son despreciables.

ii) Caja del prensaestopas: 0 estopero, cavidad para colocar

el empaque del vastago vy soportar al prensaestopas. General--
mente es el bonete el que presenta esta hendidura, figura - -

2,30 pag. 40, aunque en ocasiones puede consistir de un - -
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Figura 2.42 VAlvula con bonete bri Figura 2,43 Bonete soldado.
dado, de cara macho y hembra, suje-

to con tornillo tipo U.

elemento independiente que se une al bonete por medio de una

conexidn soldada, bridada o roscada, figura 2.37 pag. 40.

iii) Aletas de enfriamiento; Utilizadas en sistemas calientes

con el objeto de reducir la transferencia de calor entre el -

cuerpo y el empaque del véstago, figura 2.44.

iv) Mayor altura; Se emplea con fluidos a temperaturas criogé

nicas para disminuir los efectos de congelacion en los empa--

ques y cojinetes del vastago, figura 2,45,

v) Purgas: Orificios para conectar la linea de venteo del - -
fluido, figura.2.406,. ’
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T2, F
»
Figura 2.44 Disipacifn del calor Figura 2.45 VAlvulas empleadas en
en el bonete por medic de aletas- sistemas criogénicos.

de enfrianmiento.

Figura 2.46 Tuberfa de purga conectada

al bonete.
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vi) Grasera; Perforaci6n empleada para inyectar lubricarte -
con el fin de mejorar el sellado y'o disminuir las fricciones

en el vastago, figura 2.47.

“al
™l
q||
AR

Figura 2.47 Bomete con grasera.

i

~~

vii) Horquilla; Terminacidn del bonete en forma de arco, em--

pleada para sujetar al vastago cuando éste presenta roscado -
exterior, figuras 2.46 y 2.48.

Figura 2.48 Bonete roscado con horquilla
Yy vAstago de rosca exterior.
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2.1.4 Elementos Internos.

Los componentes e¢n el interior de las valvulas estan cons

tituidos por:
A) Elemento de cierre y/o control.
B) Asiento.

C) Vastago.

A) Elemento de cierre y o control.- Es la pieza que actua -

sobre el flujo modificando sus condiciones (regulandolo, va--
riando su direccidén, obstruyéndole, etc.). En general se em--

plean cuatro métodos para logrgrlo:

1) Moviendose hacia un orificio: Vilvulas de globo.

2) Deslizandose a través del orificio; Valvulas de compuerta.
3) Girando éobre un eje; Vilvulas de bola, mariposa y macho.
3) Moviendo un material flexible dentro del cuerpo. Vilvulas

de diafragma y opresion.

Pueden presentar gran variedad de formas (cufas, cilin---
dros, bolas, etc.) en funcion de los requerimientos del proce

SO.

B) Asiento.- Es la parte donde descansa el elemento de cie--
rre ¥ o control, funcién que puede ser realizada por el mismo

cuerpo o por un elemento afiadido a éste.

Los asientos adicienados seran fijos o reemplazables de -
tipo soldado, roscado o unido a presidén, permitiendo el - -
empleo de materiales de mayor resistencia y cuando se desgas-

tan ficilmente ser reemplazados.
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La combinacidn de la geometria del asiento y la del ecle--
mento de cierre y/o control determinan la fuerza de actuacién,

las caracteristicas del flujo y la hermeticidad del cierre.

C) Véstago.— 0 husillo, es una barra o flecha la cual mantie
ne en posicién al elemento de cierre y/o control. La mayoria
de las veces se extiende fuera del cuerpo uniéndose al actua-
" dor para permitir la operacidén de la vilvula, excepto en los
diseilos autocontrolados (vilvulas de retencién y de relevo de

presién).

Para mover al elemento de cierre y/o control con el fin -
de que logre realizar sus funciones, los vastagos presentarin
un movimiento giratorio, ascendente o una combinacién de am--

bos, obteniéndose la siguiente clasificacion:

Sin rosca.
Vastago Giratorio.

Con rosca.
Vastago Ascendente. Sin rosca.

( 8in rosca.
Vastago Ascendente Con rosca interior.

con Giro. Con rosca exterior. Volante fijo.

Volante ascen-

dente.

La rosca interior es aquella que se encuentra en contacto
con el fluido del proceso, por lo que no es recomendable en -
fluidos pastosos, calientes o corrosivos. Mientras que la ros
ca exterior solo se cncuentra exbuesta al medio ambiente, a -

sus efectos y a daiflos accidentales.



i) Véstago giratorio, sin rosca; Se presenta en las vialvulas

de bola, mariposa y macho.

Con rosca interior; En vidlvulas de compuerta, figura 2.49,

diafragma v opresién.

ii) Vastago ascendente; Valvulas de cuchilla, solenoides y de

retencidén forzada.

iii) Vastago ascendente con giro, sin rosca; Valvulas macho -

tipo ascendente.

Con rosca interior; Valvulas de globo, compuerta, figura

2.50, diafragma y opresion,

Con rosca exterior, volante movil o fijo: Vilvulas de dia

fragma, opresi6n, pistén, globo y compuerta, figuras 2.51 y -

2.52,

Los vastagos ascendentes, proporcionan una indicacidn vi-
sual del grado de apertura, pero debera existir un espacio 1i
bre superior, lo suficientemente amplio para permitir abrir -

completamente la valvula.

La conexion entre el vistago y el elemento de control -
muestra gran variedad de disefios, proporcionando todos ellos
enlaces fuertes y seguros, pero debe tomarse en cuenta al es-
pecificar una vdlvula que una unién rigida dificulta el mante
nimiento y aumenta el peligro de desalineamientos, mientras -

que si es demasiado floja puede dafiar las superficies.
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Figura 2.49 Véastago giratorio con Figura 2,50 Vé&stago giratorio as-
rosca interior, donde la cufia es -~ cendente con rosca interior. Su -
la que sube por el husillo. construceidn es frecuente en vélvg

las ménores de 2 pulg.

Figura 2,51 VAstago giratorio as- Figura 2.52 Volante ascendente en
cendente con rosca exterior de vo- véstago de giro y ascenso. Recomen
lante estacionario y bonete con = dado en valvulas mayores de 2 pulg.

horquilla,



2.1.5 Sellos.

Los scllos (o cmpaques) son elementos sintéticos o metadli
cos que sc¢ encuentran a compresién en la ranura donde existe
la posibilidad de escape del fluido. Se fabrican en gran va--
riedad de materiales y disefios, seleccionando al mis adecaado

"en base a las condiciones del proceso y las recomendaciones -

del fabricante.

En algunos casos los sellos requieren ser lubricados, ya
sea para disminuir la friccion. aumentar el sellado o mante--
nerlos en buen estado, en esas situaciones, el lubricante (sé
lido o liquido) debera elegirse en base al material empleado,
presentando la misma o mayor temperatura de operacidén, ser -

inerte al fluido mancjado y no causar efectos corrosivos.
Las valvulas muestran dos zonas de posibles fugas:

1) Entre el asiento y el elemento de cierre v o control.
Z) En las conexiones, bonete y accesorios del cuerpo, asi co-

mo en el orificio que presenta para la salida del vastago.

En ambos puntos, el empleo de sellos evita derrames del -

fluido de proceso.

Algunos modelos de valvulas presentan sellos de seguridad
contra fuego (o calentamientos excesivos}. consistentes en un
sello metdlico auxiliar que comenzara a operar en caso de que
el sello sintético, de servicio normal, disminuya su presidn

de cierre.



2.2 Vilvulas de Corte.

Las vdlvulas de corte, son aquellas que abren y cierran -
el paso al flujo, y aunque existen diseiids especificos para -
tal fin,.al ser una funcién bdsica en todo proceso, en ocasio
nes se emplean valvulas de estrangulamiento con esta funcidn,
lo cual trae como consecuencia que en algunos sistemas se les
denomine en base al servicio que realizan, sin importar el -
tipo de vilvula de que se trate. Algunos de los nombres apli-
cados son: Vilvulas de bloqueo, muestreo, venteo. drenaje, -

purga y vaciado.

a) Vialvulas de bloqueo.~ Un término aplicado a valvulas que

normalmente estan abiertas, permitiendo el paso completo al -
flujo, pero que puede ser cerrada para modificar la ruta del
fluido, para una operacién alterna o aislar un equipo durante

su mantenimiento (también llamadas valvulas de cierre).

b) Vilvulas de muestreo.- FEmpleadas para la extraccién de -

muestras de los fluidos de recipientes o lineas de procesa, -
generalmente se mantienen cerradas excepto durante la toma de

muestra.

c) Vdlvulas de venteo.- Generalmente son colocadas en el pun

to mas alto de la tuberia o equipo de proceso para purga de -
vapor o gas y pueden cstar abiertas durante la operacién nor-
mal. La mayoria de los sistemas requieren al menos una. para
remover el aire durante el arranque de la planta o los vapo--

res del proceso antes de la inspeccién y o el mantenimiento.

..

d) Valvulas de drenaje.- Se encuentran localizadas en el pun
to mas bajo de la tuberia o equipo de proceso, con la finali-
dad de remover liquidos del sistema. Durante la operacién nor

mal se encuentran cerradas y solo son operadas ocasionalmente,
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La mavoria de los sistemas requieren al menos una, para desa-
lojar el fluido de la prueba hidrostatica o vaciar los equi--

pos durante los paros.

e) Valvulas de purga.- Son de pequeilas dimensiones y se colo

can en los equipos que estan expuestos a ser ocasionalmente -
cerrados quedando presurizados. Permiten purgar un fluido an-
tes de introducir otro o disminuir la presidén del sistema sin

peligro para inspeccién o mantenimiento.

ri Valvulas de vaciado.- Empleadas para la descarga rapida -

“de recipientes o equipos de proceso. Estan localizadas en el
punto mas bajo del equipo y se usan en lugar de las vilvulas
de drenaje en los casos en los que se requiere un vaciado ra-
pido. motivo por el cual son de apertura rapida y de mayor -

diametro,

las valvulas diseiiadas precisamente para el servicio de -
corte, son clasificadas en base a la naturaleza de su elemen-
to de cierre en:

1} Vilvulas de Compuerta.

Valvulas Macho.

[

Vdlvulas de Bola.

s

=

Vilvulas de Mariposa.

2.2.1 Valvulas de Compuerta.

La valvula de compuerta a pesar de ser de operacién v di-
sefio tan sencillo. es la mas ampliamente usada, formando el -
75% del total de vilvulas que se emplean en las plantas petro

u

quimicas.



Operacion,

Operan mediante un disco (o compuerta) que se mueve verti
calmente en forma perpendicular a la linea de flujo, figura ~

2.53.
Funcidn.

Se empiean normalmente para mantenerlas completamente -
abiertas o cenrradas y debido a que, al irse abriendo el area
de flujo aumenta en forma irregular. No son adecuadas para un
control preciso del flujo. ademids, la alta velocidad obtenida
con la compuerta parcialmente abierta puede causar erosion en

los interiores asi como vibraciones en la linea.

Componentes.

Las valvulas de compuerta se encuentran constituidas por:
Cuerpo, bonete, vistago, elemento de cierre, asientos y se---
llos. Muestran caracteristicas particulares unicamente el -
elemento de cierre y los asientos. las cuales son descritas a
continuacidn, el resto dé& los'componentes se ajustan a las -
descripciones dadas en la seccioén: 2.1 Caracteristicas Genera

les.

A) Elemento de cierre.- Presenta diversos disefios, figura -

2.54. que se clasifican en:

a) Cufia Sencilla.
b) Cuifia Flexible.
c¢) Cufia Seccionada.

d} Doble Disco o Discos Paralelos.

a) Cufa Sencilla: Son de una sola pieza, resistentes y silen-

ciosas, pero muestran un mayor desgaste y su sellado es el -

menos hermético, figuras 2.53 a) v 2.54 a).
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a) Vistago de ascenso y giro, bonete de b} Cuffa Flexible y asientos soldados re-
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unidos a presibn,

Figura 2,53 VAlvulas de compuerta,
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a) CuMa sencilla.

¢} {uda seccionada.

4} Doble disco o discos paralelos.

Figura 2.54 Elementos de cierre.

Las cufias sencillas son recomendables en servicios de gas
aire, pastas y liquidos pesados. Las valvulas que las emplean

pueden ser instaladas en cualquier posicién.

b) Cuﬁa flexible; Son de una sola pieza, pero presentan un -~
semi~corte vertical que permite la flexibilidad de las super-

ficies de sellado compensando facilmente las expansiones y -

contracciones térmicas, ademids de poder instalarse la valvula

en cualquier posiciodn, Figuras 2.53 b) y 2.54 b),

c) Cufia seccionada; Emplean el principio del muiion (o también

llamado de bola y casquillo), por lo que es autoajustable y -

autoalineable para ambos asientos. figuras 2.533 ¢) v 2.54 c}.
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Debido a la libertad de sus elementos no se atascard ni -
aun manejando fluidos calientes. es adecuada para manejar ga-
ses no-condensables y liquidos particularmente corrosivos., -
Este tipo de valvula debe ser instalada con el vistago en po-

sicion vertical.

d) Doble disco o discos paralelos: Consisten de una cufia par-

tida. figura 2.54 d), o un par de discos que son separados -
por resortes o empaques con el fin de incrementar el sellado,
figura 2.53 d). Sus elementos son virtualmente autoalineables
v el sellado no se ve afectado por las expansiones y contrac-
ciones térmicas. Para cvitar que los discos se separen prema-
turamente. la valvula deberi montarse con el vdstago en posi-

cion vertical,

B) Asientos.- Son integrados o reemplazables.

a) Asientos integrados; Se trata del propio cuerpo, por lo -

que no pueden ser renovados y Su costo por mantenimiento es -
alto (al requerir frecuente inspeccién y desmontar 1la vilvula
para su rectificacion), Son de tipo lateral o de fondo.

Los asientos laterales se emplean con cualquier elemento
de cierre y son recomendables en servicios limpios, figura -
2.33.

Los asientos de fondo unicamente son empleados con cufia -
sencilla recubierta, y son adecuados en fluidos sucios o pas-

tosos, figura 2.560.

b) Asientos reemplazables: Son roscados, soldados o unidos a

presién. Proporcionan mayor resistencia y un mejor sellado,

figura 2,53,
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Caja del. . :
prensatstopas\-“ I ’ :
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integrados ' Cufia —
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L

Figura 2.55 VAlvula de compuerta Figura 2.56 VAalvula de compuerta

. con asientos integrados laterales. con asiento integrado de fondo

En el caso de tenerse un cierre metal-metal es recomenda-
ble el empleo de un sistema de lubricacion, el cual facilita
la operacién de la vdlvula, pero introduce el riesgo de conta
minacion del fluido de proceso, figura 2.33, pag. 36.

Ventajas.

La naturaleza del cierre es tal que el espesor del cuerpo
de la valvula de compuerta es relativamente delgado, logrando
menores costos de fabricacidn especialmente en didmetros mayo
res de § pulg.

Sus pequeilas dimensiones de cara-a-cara permiten que sean

instaladas en espacios mds angostos, que la mavoria de las -

]
valvulas.
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El paso recto a través de la vdlvula y su area de flujo -
generalmente igual al diametro de la tuberia. introducen solo

una minima caida de presion al sistema.
Presenta un sellado hermético al encontrarse cerrada.

No requiere la lubricacidén de sus elementos internos (aun
que puede emplearse), por lo que no existe peligro de contami

nar el rluido de proceso.

Desventajas.

La mavoria de las vdlvulas de compuerta presentan peque--
i0s espacios ¥ ranuras entre sus elementos interiores, que -
son fuentes potenciales de corrosion, por lo que son inadecua
das para fluidos pastosos o sucios que puedan llegar a acumu-

larse.

Las fugas del fluido del proceso a través de los empaques
es un problema del disefio. que las hace indeseables para ser-
vicios que invelucran materiales téxicps o inflamables. E1 -
problema de los empaques se incrementa al aumentar la presién

o la temperatura en el sistema.

No son recomendables para operaciones frecuentes, debido

al desgaste que sufren sus interiores durante el cierre.

Vo son adecuadas para aplicaciones que requieren modula--
cion del flujo, debido a; la falta de control sobre el fluido
estrangulado, las vibraciones de la compuerta al encontrarse

parcialmente abierta y el desgaste de sus elementos internos,

La generdlidad proporciona una respuesta lenta y precisan

de grandes fuerzas de actuacidn.
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Variantes de las valvulas de compuerta.

Existen dos diseifios bdéados en la vdlvula de compuerta:

A) Vilvula de cuchilla.
B) Valvula de cizalla.

Emplean el mismo principio de operacidén pero muestran ca-

racteristicas particulares,

A) Valvula de cuchilla.- Presenta el mismo principio de ope-

racién de la vidlvula de compuerta. el flujo es controlado por
medio de una compuerta o cuchilla que se desliza entre los -
asientos paralelos del cuerpo, el sellado se logra por medio
de la presidn del fluido forzando la superficie corriente -

arriba del elemento de cierﬁe contra el asiento, figura 2.57.

Se emplean con éxito en el corte y/o estrangulamiento de
flujos de baja presion, especialmente fluidos viscosos o con

un alto contenido de fibras o granules.

Figura 2,57 VAlvula de cuchilla.
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B} Vilvula de cizalla.- FEmplea un disco como elemento de cie

rre, que al cerrar cizalla al flujo mientras que simultanea--
mente limpia y oprime la superticie del asiento hasta lograr
la obstriuccidén completa. Es operada por un brazo de palanca -

que se prolonga hasta el exterior del cuerpo, figura 2.33.

ts recomendable para el corte de flujos pastosos o con al

to contenido de sélidos.
Su mantenimiento es sencillo.

Al modular flujos su elemento de cierre se desgasta y su-

fre vibraciones.

Figura 2.8 Vé&lvula de cizalla.
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2.2.2 Valvulas. Macho.

Operacion.

Las valvulas macho, de cono o llaves, operan mediante un
macho con uno o dos orificios, que gira sobre su eje y al mo-
verlo 90° obstruyve el flujo o modifica la linea de salida (en

caso de ser multipuerto) figura 2.59.
Funcion.

Las vdlvulas macho son mds adecuadas para el cierre de un
flujo o diversificarlo que para modularlo, aunque en ocasio--

nes son empleadas con este fin, dependiendo de la naturaleza

f
Espaque . .

g

/ Espaques del bonete
Sello del mach 1

/L

i | Nacho no lubricado

Orificios pard igua

las presiones y fa~ Hnas
13 . Cuerpo

cilitar sy operacibn ’

Figura 2.59 VAlvula macho no-lubricada.
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del servicio, resistencia de los asientos y tipo de macho em-
pleado. Debido a que los interiores se encuentran protegidos
en todo momento, pueden ser empleadas para manejar fluidos -

con sélidos en suspensiodn.

Componentes.,

Se encuentran constituidas por: Cuerpo, bonete, asientos,
sellos y el macho, el cual actda como elemento de cierre y -
vastago. Solo el cuerpo y el macho presentan propiedades dis-
tintivas, mientras que el resto de los elementos se ajustan a
las descripciones dadas en la seccidn: 2.1 Caracteristicas Ge

nerales.

A) Cuerpo.- Los fabricantes han procurado obtener las dimen-
siones cara-a-cara de las vdlvulas macho idénticas a las de -
compuerta. Para lograrlo, en los sistemas de baja presiodn se
han creado diferentes disefios de secciones de paso, la varie-

dad existente ha obligado a clasificar los cuerpos en:

a) Modelo corto.

b) Regular.

c) Vénturi.

d) Puerto redondo de diametro total.

e) Multipuerto.

a) Modelo corto; Presenta un orificio de area reducida en el
macho y dimensiones cara-a-cara intercambiables con las vélvg
las de compuerta., Este modelo es aplicable unicamente a vilvu
las mayores de 12 pulg. clase 150,

b) Regular; Los orificios en el macho presentan un area mis -
grande que en los diseflos vénturi y corto. Por sus dimensio--
nes son intercambiables con las vilvulas de compuerta y solo

es aplicable en rangos de presidn superiores a la clase 300,
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c¢) Vénturi; El orificio del macho presenta una area reducida

y al colocarse en el cuerpe forman una seccién de paso de flu
jo que se aproxima al vénturi. Por las dimensiones que presen
tan, solo son intercambiables con vdlvulas de compuerta en -

rangos de presidén clase 300 y mayores,

d) Puerto redondo de didmetro total; El didmetro del orificio

en el mache es igual o mayor al area interior de la tuberia,
por lo que presentan una minima caida de presién, pero al ser
sus dimensiones demasiado grandes, no pueden ser intercambia-

bles con las vdlvulas de compuerta.

e) Multipuerto; El cuerpo presenta tres o mis conexiones de -

tuberia, son empleadas para servicios de cambio o diversifica

cién de las lineas de flujo.

B) Macho.- Es una barra que se prolonga hasta el exterior del
cuerpo y presenta un orificio o puerto en su seccién inferior,
generalmente es de una sola pieza, actuando como elemento de

cierre y vastago a la vez, figura 2.60,

Con el fin de obtener diferentes caracteristicas de flujo
se han desarollado diversas formas de puerto, figura 2,60, - -
que se clasifican en:

a) Rectangular.

b) Redondo. |

¢) Diamante. : ( v
d) Multipuerto.

a) Rectangular; Es la forma estandar de puerto, con un minimo

de 70% del area correspondiente al didmetro interior de la tu
beria.
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b) Redondo; El macho presenta un orificio de area mayor o -

igual al de la tuberia.

c) Diamante: El puerto a través del macho tiene forma de dia-
mante v ha sido diseflado para estrangular los fluidos, con el
fin de disminuir las altas velocidades que se obtienen. Solo

se utilizan en el cuerpo tipo vénturi.

d) Multipuerto; Presentan dos o tres orificios y solo se em--

plean con cuerpo tipo multipuerto. Su desventaja es que la ma
yoria de sus configuraciones dejan una salida abierta, sin lo

grar un bloqueo total, figura 2,61.

Puerte redondo  Puerto diamante Puerto rectangular
Figura 2.60' Diferentes tipos de ori-

ficios que puede presentar el macho.

Lﬂg | f‘ L@

=

VSlvuia de cuatro vias,

Valvula de ?res vlas pueré% en T,
Figura 2.61 Configuraciones-de vélvu

las multipuerto.



- 65 -

Modelos.

Las valvulas macho se clasifican en dos grandes categori-

as; lubricadas y no-lubricadas.

A) Valvulas macho lubricadas.~ Su bonete presenta una grase-

ra v ¢l macho es disefiado con ranuras que permiten el paso de
aceite para sellar y lubricarlo, ademas de funcionar como cha

queta hidraulica forzandolo a ascender dentro del cuerpo, fa-

cilitando su operacion. figura 2.62.

Proporcionan un cierre ajustado adecuado para fluidos su-
cios o de alta corrosividad, y sus limitaciones son: La nece-
sidad de mantener la valvula lubricada todo el tiempo, para -
mantener un sello hermético y evitar que el macho quede atas-
cado. v lua correcta seleccién del lubricante, para que resis-
ta las condiciones de operacibén y evitar la contaminacidén o -

reaccion quimica con el fluido.

P . : Figura 2,62 VAlvula macho lubricada, '



B) Valvulas macho no-lubricadas,- No emplean lubricante para

y solo en caso de requerirse gran hermetis-

lograr ¢l sellado
mo sc emplean los asientos y © el macho recubiertos, figura -
2,05, Por tales motivos, superan las desventajas y limitacio-

nes de las valvulas macho lubricadas,

Figura 2.63 VAalvula macho no-lubricada.

Ventajas,

fe encuentran formadas por pocos clementos v su manteni--

miento e¢s simple.

i,

u apertura o cierre se logra con un cuarto de vuelta del

macho. lo que las convierte en vdalvulas de operacién rapida.
Las de pequefio tamafio generalmente son operadas por medio
de una palanca o una llave y en tamahos mayores emplecan volan

tes. engranes cadenas. etc.

Suministran un sello hermetico,
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Presentan poca turbulencia dentro del cuerpo. por lo que
la caida de presion que adicionan al sistema de tuberias es -

despreciable,

Son de bajo costo y disponibles en un amplio rango de - -

materiales.

Desventajas.

Las valvulas macho estan sujetas a agrietarse, debido a -~
la compresidn a la cual estan sujetas, y a quedarse atoradas,

especialmente si son lubricadas.

No son adecuadas para servicio de vapor, va que la expan-
s3i6én térmica dificulta su operacién.

Cuando el modelo multipuerto es utilizado, una porcién -
del fluido de proceso queda atrapado dentro del macho. conta-

minando las otras lineas de flujo.

Los modelos lubricados requieren mantenimiento periddico,
v el aceite empleado puede contaminar o reaccionar con cl flu
ido de proceso. ademas de ser el componente que fije la maxi-

ma temperatura de operacién de la valvula.
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2,.2,3 Valvulas de Bola.

Operacion.

Son bdsicamente una adaptacidn del tipo macho, empleando
una bola como elemento de cierre, la cual presenta uno o va--
rios orificios, gira entre sellos elasticos y al moverla 90°
la valvula cierra, figura 2,.64. Al encontrarse abierta el flu

jo es recto.
Funcion.

Se utilizan para la obstruccidn o diversificacién de flu-
jos y debido a que al encontrarse parcialmente abiertas los -
asientos se erosionan rapidamente, no son satisfactorias para
servicio de estrangulamiento. .

Son recomendables para fluidos con sélidos en suspensién.

Bola .
Asiento

Figura 2.64 Vilvula de bola, con extre-

mog bridados y cuerpo tipo oblea.
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Componentes.

Se- encuentran formadas por: Cuerpo, bonete, vdstago, - -
asientos, secllos y el elemento de cierre dque presenta forma -
esférica, Unicamente el cuerpo y el elemento de cierre presen
tan variaciones a las descripciones dadas en la secciédn:. 2.1

Caracteristicas Generales.

A) Cuergo.—. Presenta varios modelos:
a) Entrada superior.
b) Entrada lateral.
¢) Oblea.

d) Multipuerto,

a) Cuerpo con entrada superior; Permite sacar la bola y los -

asientos por arriba de la vialvula, sin necesidad de desconec-

tarla de la tuberia, figura 2.65 a).

b) Cuerpo con entrada lateral; Permite reemplazar los interip

res por un extremo de la vdlvula, desconectandela primero de

la linea, figura 2.65 b)!

¢) Cuerpo tipo oblea; La bola y los asientos se extraen facil

mente al separar las bridas que sostienen al cuerpo, sin nece

sidad de desconcctar las bridas de la tuberia, figura 2,65 c¢).

d) Cuerpo tipo multipuerto; Presenta tnicamente entrada supe-

rior, mostrando tres o mas conexiones de tuberia. Se cmplea -
para modificar la direccién del Flujo, figura 2.065 d). Exhibe
las mismas configuraciones que la vidlvula macho multipuerto,

figura 2.601, pag 64,
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LTI

S, V\Palanca
Cuerpo
Vistago
Bola

—Asiento
Extremos bridados

a) Cuerpo con entrada superior, b) Cuerpo con entrada lateral,

t) Cuerpo tipo oblea. d) Cuerpo tipo multipuerto de cuatro vfas.

Figura 2.65 Tipos de cuerpo en las

vélvulaé de bola,



B) Elemecnto de cierre.- Su disciio exterior siempre es esféri

co variando ftnicamente su perforacién. (o puerto), pudiendo -

ser de tipo:

a) Vénturi.

b) Reducido.

¢) Total,

d) Multipuerto,

.

a) Vénturi; El interior de la bola presenta una reduccidéon se-

mejante al vénturi.

b) Reducido; Presenta un orificio de menor diimetro que el in

terior de la tuberia.

c) Total; Muestra un orificio de area mayor o igual al de la

tuberia.

d) Multipuerto; Presenta dos o tres orificios y solo se - -

emplea gon cuerpo tipo multipuerto,
Ventajas.
Al emplear pocos elementos ¢s de facil mantenimiento,
Son de pequefio tamafio y bajo peso.
Adecuadas para el manejo de pastas y granos.
Apertura rdpida.
Ocasionan una minima caida de presién al sistema.

Muestran un minimo de fugas.
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Desventa jas.,

Sus dimensiones cara-a-caria son mayores que las dimensio-
nes de la mayoria de los otros disefios, requiriendo mayor es-

pacio para su instalacién en la linea.

Los asientos y empaques estan sujetos a erosién si se em-

plean para la modulacidn de flujos.

Una porcion del fluido queda atrapado dentro de la bola -
en el caso del modelo multipuerto, contaminando las lineas -

laterales.
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2,2.4 Valvulas de Mariposa.

Operacién.

Las vdlvulas de mariposa emplean un disco como elemento -
de cierre y/o control de didmetro aproximadamente igual al -
del interior de la tuberia, que gira sobre su eje con ayuda -
del véstagq, cerrando contra un asiento de anillo en diametro
interior del cuerpo, figura 2.66. Solo requiere de un giro de

90° para pasar de una posicidén extrema a otra.
Funcidn.

Esta diseflada para aplicacidnes de obstruccién y control
de flujo, ademias debido a que el disco se mueve hacia el - =~
asiento con un movimiento deslizante, la mayoria de ellas son
capaces de manejar fluidos con sélidos en suspension, y depen
diendo de la robustez de los asientos, podrin manejar inclusi
ve grianulos. En estos casos, si la tuberia es horizontal, el

/

vistago deberd montarse verticalmente para evitar la acumula-

cidon de sélidos.

Cojinete
[ e
'K-‘ ornilles del reten

Cojinet

Figura 2,66 VAlvula de mariposa con cuerpo

1

tipo oblea.



Component es,

Los ulomvﬂtoﬁ“quc,lu‘fonman son: Cuerpo, véstagpgfc}emch—

to de cierre.y asientos y sellos., De los cuales -

solo ol clemento de’ciérre y o control presenta caracteristi-
cas adicionales a las descripeidnes dadas en la seccidn:. 2.1

Carac teristicas Generales,

I lemento de cicerre v o cantrol.—- Con ¢l fin de obtener una -

mejor modulacion del flujo. se han desarrollado diferentes di

senos de discos, que se clasifican ent
al Vertieal,
b) Excontrico.

¢) kn angulo.

al) Disco yvertical: Consiste de un disco plano alineado con el

vastago. figura 2,67 a)., proporciona un menor ciclo de vida -
debido a su falta de hidrodindmica requiriendo ademds una ma-
yor fuerza de actuacién, sus cierres son brusces y presenta -

un alto nivel de ruido. Pero e¢s el de menor costo.

bt Disco excentrico: Es un disco no alincado con el vastago -

Vigora 2,07 b), climina el problema del desgaste y disminuyc

el torque, pero reduce el didmetro efectivo de flujo.

¢) Disco _en dngulo: El disco se encuentra formando un angulo

menor de 30° con el vastago, figura 2.67 ¢), presenta poco -
desgaste y es facilmente operable, pero no logra eliminar com

pletamente los cierres bruscos.



a} Disco vertical. b) Disco Excéntrico, ¢) Disco en &ngulo.

Figura 2.67 Disgeiios de elementes de cierre

y/o control para vdlvulas de mariposa.

Ventajas,

Sus dimensiones cara-a-cara son muy pequeiias, comparadas
con las de otros disehos, requiriendo muy poco espacio en los

sistemas de tuberias.
Son ligeras y de bajo costo.
Ocasionan una caida de presion muy pogueila,

Son adecuadas para el control de flujos, entre los 20° ¥

70° de abertura, presentande las caracteristicas de una valvu

la de igual porcentajo.

Cuando emplean asientos plasticos presentan un cicrre her

mébico.

Son vilvulas de operacidén rapida.
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Desventajas.

Sus condiciones de operacién son limitadas por el mate---

rial de sello empleado en los asientos.
Generalmente requieren grandes fuerzas de actuacién.
Sc¢ encuentran limitadas a sistemas de baja presion.

Los flujos a alya velocidad frecuentemente daflan los - -

asientos.
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2,3 Valvulas de Estrangulamiento.

Las vilvulas de estrangulamiento son disefiadas para el -~
control de fluidos y aunque no presentan @n rango de aplica--
ciones tan variado como el de las valvulas de corte, requie--
ren de un mayor cuidado, debido a que su funcidén es de mayor

precision.

Se égrﬁpan en base a la naturaleza del elemento de cierre

y/o control empleado, en:

1) Valvulas de Globo.
2) Valvulas de Diafragma.
3) Valvulas de Opresién.

4) Valvulas de Mariposa.

Las valvulas de mariposa al funcidnar adecuadamente ade--
mids como valvulas de corte, se encuentran descritas en la sec
cién 2.2.4.,

2,3.1 Vdalvulas de Globo.

Operacidn.

El flujo a través de este tipo de vilvula es dirigido ha-
cia arriba pasando por un orificio circular {(que es el asien-
to) en el interior del cuerpo, y es controlado por medio de -

un disco o tapon, figura 2.68.
Funcidn,
lias vdlvulas de globo son empleadas principalmente para -

el control de fluidos y tdnicamente se utilizan para obstruc--

ci6n en sistemas que permitan altas caidas de presién.



Tuerca ]
Disco de identificacién.”

Volante. ~

Véstagp - 7

Prensacstopas o

Tuerca del prensasstopas -~ -
Empaque -~

Bonete.

Tuerca unidn—"
Cuerpo. —

fuerca retenedora™”

Disco de compuesto _‘1, I i

Asientos reemplazable

Figura 2.68 VAlvula de globo.

Componentes.

S¢ encuentran constituidas por: Cuerpo, bonete, vastago,
elemento de cierre y/o control, asientos y sellos. Y unicamen
te el cliemento de cierre y/o control presenta factores adicio
nales a las descripcibnes dadas en la seccién: 2.1 Caracteris
ticas Generales.

Clemento de cierre y/o control.- Se han desarrcllado gran va

riedad de disefios, con el fin de obtener diferentes caracte--
risticas de control de [lujo, los cuales pueden ser clasifi--

cados en tres tipos basicos:
) Discos de compuesto.
b) Discos metdlicos.

¢) Discos tipo tapén.

a) Discos de compuesto; Se encuentran Formados por una base -

metilica, el elemento no-metidlico y una tuerca retenedora, No
es recomendable para servicios de estrangulamiento debido al

desgaste que sufririan, pero proporcionan un cierre hermético
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para gases y vapor. También proteje al asiento de la vidlvula
contra dafios de suciedad e incrustaciones, es facil y econdmi

camente reemplazable.

b) Disco metdlico; Es completamente metdlico y descansa sobre

el asiento, no es recomendable para control de flujos pero -

proporciona un cierre adecuado para fluidos liquides.

c¢) Disco tipo tapén; Puede ser metdlico o no y se introduce -

en el ofificio del asiento, es el disco que proporciona la me
jor operacidon debido a sus configuraciones, ademas ofrece la

mayor resistencia a raspaduras y desgaste. Existe gran varie-
dad de disedlos, cada uno de loes cuales origina caracteristi--

cas partﬁculares en el control del fluido, figura 2.69.

a} Igual porcentaje. b) Flujo lineal,

d) Fonvencional. e) Semicénico.
Figura 2.69 Diseilos de discos tipo tapén.
Ventajas.
Es mds rdpida de operar que la vdlvula de compuerta.

Proporciona un cierre ajustado,
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Es la mids adecuada para el control de flujo en un rango -

completo.

La superficie de su asiento se encuentra sujeto a muy po-

co desgaste.

Desventajas.

El interior del cuerpo introduce una alta caida de pre---

sion al sistema de tuberias.

Su asiento es facilmente dailado por sdélidos atrapados en-

tre el disco y el asiento.

A menudo son de mayor peso que otras vilvulas de igual -

diametro,

kEn tamafios grandes requieren de mucha fuerza para operar-

las, por lo que se hace necesario el uso de actuadores.

Variantes de las valvulas de globo.

Existen diversos diseflos basados en las vialvulas de.globo,

siendo los mas conocidos:

A) Vilvula de globo de doble puerto.
B) Vélvuia de aguja.

C) Valvula de 4ngulo.

D)} valvula Y,

E) Vilvula de globo de tres vias.

F) Vdlvula tipo jaula.



A) Vadlvula dc globo doble puerto.- También conocida como ba-

lanceada, presenta el mismo principio de operacidn que el di-
sefio de globo normal pero empleando doble asiento y un vasta-
go con doble disco, fue desarrollado con €l fin de disminuir
la fuerza de actuacidén requerida para la operacién de la val-

vula, figura 2.70.

Figura 2,70 VAlvula de globo de doble puerto.

B) Vilvula de aguja.- Muestra el mismo disefio de la valvula

de globo, pero utilizando un tapén tigo aguja y un asiento cd
nico, figura 2.71, Son empleadas para controlar flujos con la
maxima precisidén, también son usadas en plantas piloto, en -

equipos delicados y en instrumentos.

C) Vilvula de Angulo.- Presenta el mismo principio de la val

vula de globo pero empleando un cuerpo diferente, su salida -
forma un 4ngulo recto con la entrada, figura 2.72. Recomenda-
bles para cuando se requiere modificar la direccidn del flujo

o en lineas de alta presién.

D) Vialvula Y.- Denominada asi debido a que su cuerpo recuer-
da a una "y", el vastago se encuentra a 45° o 60° de la tube-
ria, figura 2.73. Su cierre, operacién y funcién son idénti--
cos que para la valvula de globo, pero con la ventaja de re--
querir menor espacio y sufrir menor desgaste en su e¢lemento -

‘de cierre y/o control (disco).



Figura 2.71
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——————

Iemento de cierre
yfo contro -
tipo aguja

(HEM T

V&lvula de aguja de Figura 2.72 VA&lvula de éngulo de

bonete bridado y vAstago con ros bonete bridado véstago con rosca

ca interior.

- exterior y disco tipo tapén puer
to en V,

Figura 2,73 VAlvula Y con bonete soldado
y disco metélico.
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£) Vdlvula de globo de tres vias.- Se basa en ¢l mismo prin-

cipio de operacién de las valvulas de globo, pero presenta -
tres extremos de conexidén a la tuberia, dos asientos y uno o
dos elementos de control (discos), figura 2.74. Pueden em- --
plearse para diversificar o mezclar flujos, toma de muestras,

relevo de presién en forma manual, etc.

F) Valvula tipo jaula.- Su elemento de cierre y/o control es

semejante a los discos tipo tapon de las valvulas de globo, y
se introduce en un asiento de Forma cilindrica {(llamado jaula)
que presenta diversos discfios de orificios en los costados, -
figura 2.75, las diversas combinaciones de discos y jaulas -
dan origen a distintas caracteristicas de ¢ontrol de flujo. -
Son adecuadas para modular fluidos y sus interiores son reem-
plazables, pero se daiian facilmente con pequefias particulas -

sélidas.

Figura 2.74 VAlvula de globo de Figura 2,75 VAlvula tipo jaula.
tres vias.
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2.3.2 Valvulas de Diafragma.

Ogevacién.

Emplean como elemento de cierre y/o control a una pequefia
l4mina de material pldstico flexible, gue ¢s forzada a mover-
se por medio del vistago, al cual se encuentra unida, actuan-

do como asiento el fondo de la valvula, figuras 2.76 y 2.77.
Funcion,

LLas valvulas de diafragma son empleadas para control y -
obstruccidon de flujos y debido a que el fluido no tiene con--
tacto con ninguna de las partes méviles de la vélvula,'nn - -
existe peligro de contaminaciép, corrosién u obstruccidn, por

lo que su rango de aplicaciones es bastante amplio.

Componentes.,

Se eﬁcuentran formadas por: Cuerpo, bonete, vistago, cle-
mento de cierre y/o control, asientos y sellos. Mostrando pro
piedades adicionales el cuerpo y el clemento de cierre y/o -
control, el resto de los componentes se¢ ajustan a las descrip

ciones dadas en la seccidn: 2.1 Caractceristicas Gencrales.
A) Cuerpo.- FExisten dos modelos de cuerpo; vertedero y recto.

a) Cucrpo tipo vertedero; O también llamado saunders, en su -

interior presenta una pequefia protuberancia, la cual reduce -
el recorrido del vistago y modifica las caracteristicas del -
control del fluido, figura 2.76. Es el mds ampliamente usado

y ¢l més adecuado para la modulacién de flujos.



Figura 2,76 V&lvula de diafragma con -

cuerpo tipo vertedero.

il W
Figura 2.77 Valvula de diafragma con -

cuerpo tipo recto.

b) Cuerpo tipo recto; Presentan el mismo diidmetro interior -

que la tuberia, figura 277, introduce una menor caida de pre
sidén y aunque también son empleadas para el control de flujo,
sus caracteristicas no son tan regulares como en el tipo ver-

tedero.

B) Elemento de cierre y/o control.- Se trata de una delgada

lamina de material flexible comunmente llamada diafragma, la
cual debe presentar la suficiente elasticidad y resistencia -
para poder lograr la obstrucciaon’ frecuente del flujo, sin que

la valvula pierda su hermeticidad,
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Figura 2,76 VAalvula de diafragma con -

cuerpo tipo vertedero.

U] = U
Figura 2.77 VAlvula de diafragma con -

cuerpo tipo recto.

b) Cuerpo tipo recto; Presentan el mismo didmetro interior -

que la tuberia, figura 2.77, introduce una menor caida de pre
sién y aunque también son empleadas para el control de flujo,
sus caracteristicas no son tan regulares como en el tipo ver-

tedero.

B) Elemento de cierre y/o control.- Se trata de una delgada

lamina .de material flexible comunmente llamada diafragma, la
cual debe presentar la suficiente elasticidad y resistencia -
para poder lograr la obstruccidén frecuente del flujo, sin que

la valvula pierda su hermeticidad.



Ventajas.

Son a prueba de fugas.

Insensibles a la corrosion.

Amplio rango de aplicaciones.
Desventajas.

No son adecuadas para altas presiones.

El material del diafragma limita la temperatura de opera-

cién y la frecuencia del mantenimiento.

El control del fluido no es bueno con flujos pequefios,
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2.3.3 Valvulas de Opresién.

Operacion.

{

Su elemento de cierre y/o control consiste de un tubo -

!

flexible en el interior del cuerpo, y es oprimido por medio

del vdstago para el control u obstruccidn del flujo, figura

2.78.
Funcidn.

Las vdlvulas de opresidn son adecuadas para el cierre y -
modulacién de flujos, asi como en el manejo de pastas, flui-~

dos sucios, viscosos o corrosivos,

Componentes.

Se encuentran constituidas por: Cuerpo, elemento de cie--
rre y/o control, bonete, vastago y sellos. Componentes que se
ajustan a las descripciones dadas en la seccidon: 2.1 Caracte-
risticas Generales,

Figura 2,78 VAlvula de opresifn.



Ventajas.

Su patron de flujo e¢s recto por lo que provocan una caida

de presion despresiable.
Bajo costo.

Insensibles a la corrosion, -

Adecuado contrel de flujo.

Cierre ajustado aun con fluidos con sélidos en suspensién.

Amplio rango de aplicaciones,

Desventajas,
No son adecuadas para altas presiones.

Su temperatura de operacidén la fija el material del ele--

mento de cierre y/o control, el cual ademids requiere cambio -

periodico.

Requieren grandes fuerzas de actuacidn.
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3.0 SELECCION DE VALVULAS MANUALES.

Son muchos los puntos que deben de ser estudiados para se
leccionar adecuadamente una vdlvula, pero generalmente mis de
una puede efectuar la funcidén requerida, por lo que es posi--

ble elegir ¢l modelo mas ccondmico.

Ademés; nuevos disefios aparecen continuamente en el merca
do para satisfacer un mayor nimero de requerimientos, siendo
necesaria una actualizacidn constante, ya que la mcjor selec-~
cion que se efectudé hace un mes hoy puede no serlo. Sin embar
go el empleo de un nucvo modelo introduce siempre el peligro
de fallas en el proceso, requiriendo un mayor cuidado y aten-
cién.

3.1 Determinacidon de la Vdlvula Requerida,

Los principales aspectos que deben de ser tomados en cuen

ta son:

a) Funcién. Es necesario definir la funcidén que efectuara, -
corte, estrangulamiento y/o diversiticacién del flujo, en
base a las necesidades del sistema, para lo cual puede -
emplearse como una primera aproximacidén la tabla 2.1, Reco

mendaciones para ¢l servicio de vilvulas, pag 8.

b} Propiedades del fluido. las cuales incluyen estado fisico,
grado de pureza, densidad, viscosidad, presién de vapor, -

corrosividad, erosividad, elc.



¢) Condiciones de operacién. Comprende: presidn, temperatura,
caida de presién (requerida o permisible), caudal, maximo
de fugas tolerables, tipo de conexidén, localizacidn de la

instalacién, etc,

En base a todos los datos anteriores se establece una lis
ta de condiciones del proceso y con la ayuda de los siguien--

tes elementos:

1. Normas de fabricacién de valvulas.

2. Cédigos de materiales.

3. Catalogos de proveedores.

4. Informacién bibliografica especializada en vilvulas y ma--

teriales.

Se logran las primeras sugerencias de modelos y materia--
les, cuyas propiedades son comparadas con las necesidades re-
queridas por el proceso, obteniendose una mayor informacidn -
sobre las limitaciones. Con lo cual se retorna nuevamente a -
las fuentes de informacidén en busca de una mayor precision. -
Este ciclo se repetird hasta definir los diseflos mis adecua--
dos para el sistema, finalizando con una evaluacidén de costos

para elegir los mas econdémicos.

Los cddigos, como se aprecia son de gran utilidad en la
seleccién del modelo de valvula correcto, proporcionando mini
mos requeridos, dimensiones, materiales y recomendaciones de
gran utilidad., Asi por ejemplo; un error muy comin, es el pen
sar que en una linea de proceso que opera a una presién mixi-
ma de 600 lb/in2 y 500 °F requiere de una vdlvula claée - -
600 1b, lo cual no necesariamente es cierto. De acuerdo coﬁ -
las normas (ANSI B16.5, API 600, ASA B16.5, etc.} en la selec

s 2

cion también influyen la temperatura y el material del cuerpo.
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Suponiendo el empleo de acero inoxidable tipo 306, serd sufi-
ciente con especificar la vdlvula para clase 300 1lb, ver figu

ra 2,1, pag. 8.

En el apéndice se encuentran las asociaciones e institu--
tos principales que editan codigos para la fabricacidn y espe
cificacidén de vdlvulas., En el caso de no disponer de alguno -
de estos estandares, su falta puede suplirse en muchas ocasio
nes por medio de los catalogos, libros especializados o aseso
ramiento proporciocnado por los proveedores, todo lo cual se -

encuentra basado en los cédigos.

3.2 Especificacidn.

Una vez seleccionada la vdlvula es necesario proporcionar
toda la informacidén posible para su identificacién y pueda -

ser adquirida o reemplazada facilmente.

Los elementos mias importantes que generalmente deben ser

especificados son:

# Disefio.

* Cuerpo e interior.

* Didmetro.

# Elemento de cierre y/o control.
* Asientos.

* Conexibn a la linea.

# Ensamble del vastago.

* Empaque del vistago.

* Ensamble del bonete.

* Materiales de los componentes.
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* Lubricante a emplear,

#* Tipo de actuador.

¥ Accesorios adicionales.

Rangos de presion (operacidn y disefio).

Rangos de temperatura (operacion y disefio).

Es conveniente en todos los casos, adicionar ademias las -

caracteristicas de la linea de proceso.
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4.0 INSTALACION Y MANTENIMIENTG.

Para lograr una prolongada vida funcional de una valvula

y protegerla de cualquier deterioro es necesario:

Seleccionarla correctamente para el servicio a realizar.

e
3k

Instalarla con todas las precauciones posibles.

* Manejarla en base a su principio de¢ operacidén y con las re-

comendaciones dadas por el fabricante.
# Un buen mantenimiento.

De las recomendaciones anteriores, lo relacionado con - -
principios de operacidén y seleccidén de valvulas ha sido abor-
dado en los capitulos 2.0 y 3.0 respectivamente, por lo que a
continuacién se analizard lo concerniente a instalacidén y man

tenimiento.

4.1 Instalacién.

Las valvulas deberdn transportarse con cuidado {a pesar

i

]

de no ser equipos fragiles pueden dafiarse facilmente) evitan

do golpearlas o alzarlas del vastago (o de su volante).

Generalmente son empacadas por el fabricante para prote--

gerlas de dafios durante su cmbarque, siendo conveniente no

quitarselo hasta que sea instalada, ya que de lo contrario

estin propensas a la introduccién de particuias de arena en -

sus interiores con los consecuentes perjuicios en sus partes
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méviles al ponerse en servicio. Ademis han de ser almacenadas

en lugares cubiertos para evitar su corrosidn.

Antes de instalarse es necesario verificar que éstas se -
ubiquen en forma adecuada para evitar que existan interferen
cias con su operacién, asi por ejemplo se ha de cuidar que -
las vdlvulas operadas manualmente se encuentren cercanas a la
zona de acceso del personal, que la direccidn del flujo sea -
la adecuada debido a su unidireccionalidad, que sean montadas
en lineas horizontales o verticales segin les corresponda, --
ete, Ademis deberd evitarse qué la vidlvula sufra tensiones -~
causadas por las expansiounes y contracciones originadas por -
los cambios de temperatura en la linea, (las cuales son elimi

nadas al emplear vueltas en U o juntas de expansién en la tu-
beria). '

Una vez confirmada su localizacién, es adecuado inspeccio
narlas antes de colécarlas, para detectar cualquier dafio oca-
sionado durante su translado y almacenamiento, ademds de lim-
piarlas cuidadosamente (con aire comprimido o agua) junto con
la tuberia para remover polvo, piedrecillas y restos de metal

que pudieran haber quedado de operaciones de soldado o rosca-
do. .

Durante la instalacidn de las vdlvulas sus extremos de -
conexién son los elementos criticos, ya que un incorrecto en-
samble puede originar graves consecuencias. Los tipos de - -

unién mis empleados son roscades, bridados y soldados.

A) Uniones Roscadas.

Se revisard que la cuerda de la tuberia sea del mismo es-
tandar que el de la vdlvula, o al menos sean compatibles, ade
mas de tener una longitud igual o un poco menor, de lo contra

rio se producirdn fugas y deterioros.
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La pintura, grasa u otros compuestos selladores deberdn -
aplicarse dnicamente en ¢l extremo roscado macho, lo cual re-
duce el riesgo de que llegen a introducirse al interior de la
valvula. Durante el montaje se ha de utilizar la llave con la
medida adecuada y con el cuidado suficiente, para evitar dis-
torsiones o dafios, siendo tambidn recomendable, en el caso de
vialvulas construidas de materiales maleables (tal como el - -
bronce) utilizarlas sobre la tuberia y no sobre el cuerpo. -
Finalmente como una precaucidén extra, la vilvula deberi - - -

cerrarse fuertcmente antes de instalarla.

B) Uniones Bridadas.,

Es recomendable un examen preliminar de las bridas, empa-
ques y pernos a utilizar, comprobando; paralelismo, resisten-

cia, materiales, alineacidén y que su disefio sea el especifica
do.

Durante la colocacién, los pernos deberian apretarse en -~
forma diametralmente opuesta, para asegurar un cierre unifor-
me y eliminar el peligro’de fugas.

C) Uniones Scldadas.

Es recomendable efectuarlas con gran cuidado, ya que un -
calor excesivo puede dafiar los asientos ¢ incluso distorsio-~-
nar el cuerpo de la vilvula, por lo que debe permanecer lo -

mis Erio posible. Al finalizar se limpiari e inspeccionari
cuidadosamente.
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Una vez instalada la vdlvula cs recomendable tomar las si

guientes precauciones:

Se ha de revizar que no exista ninguna tensidn introduci-
da en la linea, por lo que se evitard que la valvula sostenga
el peso de la tuberia y viceversa, lo cual causaria dificul--
tad para lograr la conexidén, su operacién ineficiente, concen
tracion dec esfuerzos'y la necesidad de un pronto mantenimien-
to. Ambas (tuberia y vdlvula) deberin ser sostenidas o fija--
das por soportes y/o colganbes. Ademds de alinear cuidadosa--

mente al sistema.

Al montar las valvulas debera existir suficiente espacio

para permitir su adecuado manejo. y mantenimiento.

Aunque la mayoria de los diseifios permiten colocar el vas-
tago en cualquier angulo, es preferible que quede hacia arri-
ba, va que de lo contrario, el bonete se encuentra abajo de -

la linea de flujo acumulando condensado o particulas extranas

Se comprobara el funcionamiento de cada vadlvula cerrando-

abriendo y cerrandola nuevamente.

Y para finalizar, se engrasaran y ajustardn los tornillos
del bonete y el empaque del vastago, los cuales generalmente

se aflojan durante su transporte.
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4.2 Mantenimiento.

Comprende un programa de vigilancia y un servicio de com- -
posturas preventivas periddicas, los cuales se fijan en base
a la experiencia y necesidades del proceso. Asi por ejemplo -
una vilvula de globo en una linea de icido clorhidrico en uso
continuo puede requerir una inspeccién guincenal y cada cua--
tro meses mantenimiento, mientras que una valvula de drenaje
en un tanqde acumulador de agua, necesita finicamente inspec--

cidén y posible mantenimiento una vez al afio.

La inspeccion comprende la revision de todos los puntos -
importantes de una vilvula (asientos, sellds, conexiones, ele
‘mento de cierre y/o control, etc.), dando una mayor importan-
cia a aquellos que presentan mas desgaste o deterioro en ese
servicio en particular y la comprobacidn de su correcto fun--
cionamiento.

Las composturas preventivas también son efectuadas en ba-
ge a los requerimientos del proceso, pero los mas comunmente
efectuados son:

Cambio o rectificacién de algin componente,

Reemplazo de empaques.

Sellado de extremos.

Limpieza del interior del cuerpo.

Lubricacion y engrasado.

Ajuste del bonete y del prensaestopas.
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Teniendo la precaucidn antes de comenzar a efectuar cual-
quier reparacién de que la presion haya sido venteada, los -
fluidos drenados y de ser necesario que el sistema haya sido
limpiado con chorro de agua. Ademis dentro de los bonetes -
puede existir la presencia de aire contaminado siendo necesa-

rio destaparlos lentamente para que puedan ventearse.

El registro de los reportes de inspeccion y mantenimiento
permiten detectar las causas por el mal funcionamiento o fa--
1la de una valvula, cualquiera que ésta sea, ademds de permi-
tir rectificar los programas de vigilancia y conservacién., -
Tratando siempre que las composturas preventivas sean efectua
das durante los paros normales de la planta o del sistema -~ -
para cvitar cualquier repercucidn en la continuidad del proce

S0,
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5.0 ACTUADORES.

El actuador es un dipositive que muevé al clemento de cie
rre y/o control venciendo la presién de operacidén del fluido
(generalmente) y a varias fuerzas friccionantes. En el caso -
de las vdlvulas manuales se emplean actuadores que requieren

la energia humana para su operacion.

5;1 Principales Tipos de Actuadoﬁes Manuales.

Los actuadores manuales mids empleados pueden ser clasifi-

cados en:

a) Actuadores de volante o palanca. [4 el mids econédmico, gene

ralmente se proporciona con la vdlvula sin cargo extra. La pa
lanca es empleada principalmente cuando se desea la acecidn ré

pida de una valvula, figura 5.1,

Figura 5.1 Actuador de palanca.

b) Actuadores de engranes. Reducen el torque requerido a cos-

ta de la velocidad de actuacidn, requieren mayor mantenimien-
to y para evitar su deterioro causado por la corrosividad del
medic o por accidentes, han de colocarse en una caja sellada,
figuras 5.2 y 5.3,
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Figura 5.2 VA&lvula macho con _ Figura 5.3 VAlvula de compuerta -
actuador de engrane recto y =~ con actuador de engreanes cénicos.
sin~-fin.

c) Actuadores de cadena. Facilitan la operacién de vdlvulas -

elevadas, figura 5.4. El1 vastago ha de resistir ¢l peso de la
cadena o de lo contrario seri necesario colocar un soporte -

para evitar la deformacién de la vdlvula.

&

Figura 5.4 V&lvula con actuador de cadena.
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d) Actuadores mecdnicos. Muestran una gran varieédad de mode--

los, la mayoria de los cuales disminuyen el torque necesario,
pero requieren mantenimiento continuo. Algunos ejemplos son:
actuador de cable, figuras 5.5 y 5.0, actuwador por contrapeso,

~figura 5.7, y actuador de brazo articulado, figura §5.8.

Figura 5.5 VAlvula de éompuerta Figura 5.6 VAlvula de bola con ac

con actuador de cable y tambor, tuador de cable.

Brazo mec8nico

"

Figura 5.7 VAlvula macho con Figura 5.8 Actuador de brazo

actuador de contrapeso. articulado. ¥
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5.2 Pariametros de Seleccién.

Los Factores que han de tomarse en cuenta para elegir al

actuador comprenden:

a) Tipo de desplazamiento del vistago.

b) Caida de presiodn.

c) Velocidad y frecuencia de operacién.

d) Distancia fisica de la vdlvula.

e) Fricciones. )

f) Torque necesario.

g) Presién y temperaturas del sistema (normales y extremas).

Una vez seleccionado el actuador, éste debera satisfacer

los siguientes requerimientos.

a) Ha de ser capaz de operar la vilvula bajo las condiciones
extremas del proceso.

b} Su torque y hermeticidad no sean afectados por la tempera
tura de operacién.

c) El lubricante empleado no afecte al fluido de proceso.

d) La frecuencia de mantenimiento sca semejante al de la vil
vula.

d) Su costo vaya de acuerdo con la necesidad de su empleo.
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APENDICE.

Codigos y Estandares.

Diversas agrupaciones técnicas y agencias gubernamentales
han establecido estidndares y/o especificaciones de valvulas -
con la finalidad de lograr diseifios de mejor calidad, seguri--
dad y economia, normalizando ademis criterios y dimensiones.
Estos cédigos continuamente son revisados, actualizados y en
ocasiones canceclados, por lo que la validez de un estandar de

bera verificarse antes de ser empleado.

A continuacién se enlistan las principales asociaciones -

que editan cdédigos relativos a las vdlvulas.
AISI - American Iron and Steel Instit?te.

ASA — American Standards Association.

ANSI -‘American National Standards Institute.
API — American Petroleum Institute,

ASME — American Society of Meghanical Engineers.f
ASTM — American Society for Testing Materials.
AWWA — American Water Works Association.

BSI -~ British Standards Institution.

CSA — Canadian Standards Association.
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DOT - Department of Transportation.

FCI — Fluid Controls Institute.

FM — Associated Factory Mutual.

FPS Fluid Power Society.

ISA

Instrument Society of America.

IS0 - International Organisation for Normalization,

MSS - Manufacturers Standardization Society of the Valves and

I

Fittings Industry.
NFPA - National Fire Protection Association.
SAE — Society of Automotive Engineers.

USASI ~ United States of America Standards Institute.
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