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INSTALACIÓN DE VÁLVULA DE ESFERA LATON CON 
CONEXIONES ROSCADAS REFERENCIA 3029 

 

 

 

 

 

 

 

PRECAUCION!! 
 

Las válvulas de bola deben ser levantadas de manera que el cuerpo sostenga todo 
el peso. Nunca deben ser levantadas por la palanca. 

ES RESPONSABILIDAD DEL INSTALADOR/USUARIO ASEGURAR QUE SE CUMPLEN 
LOS REQUERIMIENTOS DE SEGURIDAD NECESARIOS EN LA INSTALACIÓN. ASIMISMO 
EL INSTALADOR/USUARIO ES EL RESPONSABLE DE LA UBICACIÓN E INSTALACIÓN 
DE LA VÁLVULA. 
 

Nº Denominación/Name Material 
Acabado Superficial/Surface 
Treatment 

1 Cuerpo / Body Latón / Brass Granallado + Cromado / Peened + 
Chromed  

2 Tapa / Cap Latón / Brass Granallado + Cromado / Peened + 
Chromed  

3 Esfera / Ball Latón / Brass Cromado / Chromed  
4 Eje / Stem Latón / Brass Cromado / Chromed  
5 Asientos / Ball seats PTFE -  
6 Anillo prensa / Stem packing PTFE -  
7 Tórica / O-Ring N.B.R. -  
8 Anillo prensa / Stem ring Latón / Brass Cromado / Chromed  
9 Tuerca / Nut Latón / Brass Cromado / Chromed  
10 Maneta / Handle Acero / Steel Cromado / Chromed 
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1. INSTALACIÓN 
 

1.1. La válvula debe ser colocada de forma que sea accesible para periódicas 
inspecciones y operaciones de mantenimiento. Dejar espacio suficiente para las 
operaciones de mantenimiento.  

 
1.2. Cuando la válvula vaya colocada en un punto colector de desechos, tales como 

escoria de soldadura, óxidos y cascarillas, etc. Hay que incorporar filtros o 
rejillas antes de dicha válvula. 

 
1.3. Antes de su instalación, proceder a verificar el estado de la válvula por posibles 

daños de transporte y/o manipulación. Inspeccionar tanto interior de la válvula 
como la tubería adyacente, es muy importante comprobar que no existan 
partículas extrañas que puedan dañar los asientos de la válvula. 

 
1.4. Proteger las válvulas de la suciedad durante los trabajos previos en la 

instalación y en su posterior puesta en marcha. 
 

1.5. Proteger las válvulas de daños por calentamiento y proyecciones provenientes 
de soldaduras adyacentes u otros previos a la puesta en servicio. 

 
1.6. Las válvulas no deben soportar esfuerzos de las tuberías. El montaje debe 

hacerse respetando una correcta alineación y paralelismo de las conexiones, 
colocando los soportes necesarios y juntas de dilatación. Prevenir inclinaciones, 
torsiones y no alineaciones de tubería que puedan provocar tensiones en la 
válvula una vez montada. La rosca debe encajar perfectamente sin crear tensión 
alguna.  

 
1.7. Igualmente, para evitar tensiones en las conexiones, el peso de la válvula no 

debe ser soportado por la tubería, salvo en diámetros pequeños en que su peso 
no sea significativo. 

 
1.8. Estas válvulas no tienen preferencia respecto al sentido del fluido, aunque en 

caso de ser montada al final de la línea, se aconseja que la parte de la tapa se 
acople la conexión del final de dicha línea. 

 
1.9. El eje puede ser instalado en cualquier posición, preferiblemente en posición 

vertical y la estopada en la parte superior. 
 

1.10. Al igual que durante la manipulación y el transporte, no utilizar partes 
como palancas, volantes, actuadores o cubiertas para levantar o arrastrar los 
equipos, y emplear en todo momento los equipos adecuados para su correcta 
manipulación. 

 
1.11. Los sistemas de vapor deben ser diseñados para prevenir la acumulación 

de condensados (inclinación de la tubería, aislamiento, drenajes, etc.) y evitar 
así los golpes de ariete. 
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1.12. En condiciones de velocidades altas, estudiar junto a su especialista la 

posibilidad de minimizar la deformación del asiento, en especial si está sujeto a 
temperaturas y presiones de línea elevadas. 

 
1.13. El  ensamblaje debe realizarse con la bola en posición abierta y hay que 

asegurarse de que cuerpo y asientos quedan perfectamente alineados. Una 
mínima excentricidad hace que el cierre de la bola sea asimétrico y provoca 
daños irreversibles de la bola contra los asientos y consiguientes fugas al cierre. 

 
1.14. Asegurarse de que la rosca de la tubería tiene el acabado correcto y 

conicidad compatible con la válvula. Comprobar que la rosca de válvula y tubo 
cumplen el mismo estándar. Nuestra válvula 3029 tiene extremos roscados gas 
Hembra – Hembra según ISO 228/1. La longitud de la rosca del tubo debe ser al 
menos 1 mm inferior a la de la válvula para evitar que el tubo interfiera con la 
parte interna de la válvula. Asegurar en cualquier caso que el tubo no interfiere 
con las partes internas de la válvula. 

 
1.15. Usar un elemento de sellado o un compuesto de unión adecuado en la 

rosca de la tubería antes de proceder a roscar las válvulas, para asegurar la 
estanqueidad de la unión.  

 
1.16. Roscar mediante llave plana o llave inglesa, únicamente sobre el 

extremo hexagonal del lado que se esté conexionando, para evitar daños 
sobre la válvula. No intentar roscar la válvula a la tubería si se observa que 
no rosca con suavidad, a fin de evitar la rotura en la pared de la válvula. 
No utilizar llaves grifa o extensiones de llave; se recomienda un par de 
apriete inferior a 30Nm.  

 
1.17. Una vez instalada la válvula efectuar una maniobra de apertura y cierre 

para verificar su perfecto funcionamiento, y si es necesario, reajustar la 
estopada apretando la tuerca. 
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2. PUESTA EN MARCHA 
 

2.1. Deberá llevarse a cabo por personal cualificado. 
 
2.2. Antes de poner la válvula en operación, comprobar material, presión, 

temperatura y dirección de flujo, y en general la adecuación de la válvula al 
proceso. Asegurarse de que el fluido y las operaciones de limpieza de la 
instalación son compatibles con la válvula. 

 
2.3. Asegurarse de que la válvula está en posición correcta para su función. 

 
2.4. Seguir las normas locales relativas a la prevención de accidentes e instrucciones 

de seguridad de la planta. 
 

2.5. Cuando la válvula llega a temperaturas superiores a 50ºC o inferiores a 0ºC, 
debido a la temperatura del fluido, producen lesiones al personal si entra en 
contacto con la válvula. Añadir el correspondiente aviso de peligro o aislar 
convenientemente en caso de riesgo. 

2.6. Tras la primera carga y calentamiento de la instalación, comprobar que no 
existen fugas y repasar en caso necesario prensa-estopas, uniones de cuerpos, 
conexión a tubería. 

 
2.7. Los residuos en las tuberías llevan inevitablemente a la fuga de la válvula por 

los depósitos que dañan la superficie del asiento en el cierre. Se recomienda el 
soplado de tuberías o circuito sin temperatura al objeto de eliminar esquirlas y 
restos de soldaduras y partículas originadas durante los trabajos mecánicos en la 
instalación. Si el proceso de la instalación contiene normalmente óxidos y 
cascarillas, debe considerarse la incorporación de filtros permanentes. 

 
 

3. OPERACION: 
 

Para operar correctamente las válvulas de bola se deben tomar en cuenta las 
siguientes indicaciones: 
 
3.1. La válvula debe ser operada en las posiciones "totalmente abierta" o "totalmente 

cerrada" únicamente. Dejar la válvula en una posición intermedia (semiabierta), 
puede ocasionar daños severos a los asientos y sellos de la misma dañándola 
rápidamente. 

 
3.2. En las válvulas operadas con palanca, cuando ésta se encuentra alineada con el 

eje de la válvula (cañería) indica que la válvula esta "abierta". Si se observa la 
válvula desde arriba se podrá notar que el vástago gira 90° en el sentido de las 
agujas del reloj para cambiar de "abierta" a "cerrada". 

 
3.3. La válvula no debe permanecer inmovilizada por períodos de tiempo muy 

largos. Si es posible debe ser accionada a intervalos regulares para asegurar una 
operación correcta y continua. 
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4. MANTENIMIENTO 

 
4.1. El mantenimiento y sus intervalos deben ser definidos por el usuario de planta 

de acuerdo a las condiciones particulares del servicio. 
 
4.2. Las operaciones de mantenimiento consisten en una inspección del 

funcionamiento correcto de la válvula, y en un reajuste periódico de la estopada 
para compensar posibles desgastes. Las válvulas deben ser actuadas 
rutinariamente, nunca dejadas abiertas o cerradas por un largo período de 
tiempo. Es altamente recomendable operar la válvula al menos una vez al mes y 
en general con la mayor frecuencia posible para evitar depósitos en las 
superficies de cierre. 

 
4.3. Un incremento del par muy elevado puede ser debido a la inclusión de 

partículas extrañas en los asientos. Por lo tanto, sin forzar la actuación de la 
válvula, hay que proceder a retirarla de la línea para limpiarla, o reemplazarla 
por otra válvula nueva.  

 
4.4. Nuestras válvulas de latón no se pueden desmontar, y por tanto no se pueden 

cambiar sus juntas y asientos. Cuando la válvula no funciona correctamente 
debe sustituirse por otra válvula completa nueva. 

 
 
5. PRECAUCIONES ANTES DE LA RETIRADA DE UNA VALVULA DE LA 

LINEA. 

 

5.1. Asegurarse de que la línea ha sido cerrada y despresurizada. Accionar la válvula 
varias veces para despresurizar y drenar la cavidad muerta de la misma. 

 
5.2. Llevar la ropa protectora adecuada al fluido. 

 


