
Válvula de cierre rápido para 
la purga de fangos y lodos

Mod. 660 | EN/ASME/ANSI

Funcionamiento Normativa
Para una rápida y total apertura de la sección de desagüe 
de las calderas de vapor. Los sedimentos, depositados en 
el fondo de la caldera, se remueven y son absorbidos por 
la repentina aspiración y arrastrados al exterior, evitando la 
formación de incrustaciones calcáreas, lodos y corrosiones 
en el interior de la caldera.

• PED 2014/68/UE

• UNE EN 16767

• UNE EN 558 serie básica 49

• UNE EN 12516-2

• UNE EN 12516-4

• UNE EN 12266-1

CertificadosEspecificaciones
Tamaño
     
 • DN-20 hasta DN-50	

Rango de temperatura
     
 • -10 �C hasta +250 �C

Aplicaciones
    
  • Gas, vapor y líquido

Materiales
           
 • Acero al carbono	

Máxima presión
     
 • Hasta 40 bar

DN-20 y 25 DN-32,40 y 50

Para calderas de vapor



N.° PIEZA PIEZA MATERIAL

1 Cuerpo Acero al carbono (EN-1.0619)

2 Eje Acero Inoxidable (EN-1.4028)

3 Tapón purga Acero al carbono (EN-1.1191)

4 Asiento Acero Inoxidable (EN-1.4028)

5 Anillo cuerpo Bronce (EN-CC491K-GZ)

6 Retén E.P.D.M.

7 Prensaestopas Bronce (EN-CC491K-GZ)

8 Muelle Acero resorte (EN-10270-1-SH)

9 Campana Acero al carbono (EN-1.0580)

10 Prensamuelle Acero al carbono (EN-1.1191)

11 Tuerca prensamuelle Acero al carbono (EN-1.1191)

12 Guía tapa Acero al carbono (EN-1.1191)

13 Tapa campana Acero al carbono (EN-1.1191)

14 Disco tapa Acero al carbono (EN-1.1191)

15.1 Palanca Acero al carbono (EN-1.0037)

15.2 Pedal Acero al carbono (EN-1.0037)

16 Placa Acero Inoxidable (EN-1.4401)

17 Brazo palanca Acero al carbono (EN-1.0037)

18 Brida Acero al carbono (EN-1.0460)

19 Soporte Acero al carbono (EN-1.0037)

20 Junta tapón purga PTFE+Car.Silicona

21, 28, 29 Tornillo Acero al carbono (EN-1.1191)

22 Horquilla Acero al carbono

23 Perno Acero al carbono (EN-1.0718)

24 Pasador de aletas Acero al carbono (EN-1.1141)

25, 30, 33 Arandela Acero al carbono (EN-1.1141)

26 Tuerca Acero al carbono (EN-1.1141)

27 Espárrago Acero al carbono (EN-1.1181)

31 Empuñadura Vinilo

32 Obturador Acero Inoxidable (EN-1.4028)

DN 25 a 50 (EN, ANSI)

PN 40

CONDICIONES
DE SERVICIO

PN-40 EN 1092-1

PRESIÓN [bar] 40 37,1 33,3 30,4

TEMP. MÁXIMA [°C] RT 100 200 250

CONDICIONES
DE SERVICIO

150# ASME B16.5

PRESIÓN [bar] 19,2 17,7 13,8 12,1

TEMP. MÁXIMA [°C] 50 100 200 250

CONDICIONES
DE SERVICIO

300# ASME B16.5

PRESIÓN [bar] 40 37,4 33,6 30,7

TEMP. MÁXIMA [°C] 50 100 200 250



Despiece | DN-20 y 25Vista isométrica | DN-20 y 25

Vista isométrica | DN-32, 40 y 50 Despiece | DN-32, 40 y 50
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Ambas son insustituibles por otras no diseñadas para esta específica aplicación. Su coste moderado se amortiza en corto plazo.

La combinación de la Válvula de purga continua de sales* y la Válvula de cierre rápido para la purga de fangos y lodos•, 
es indispensable para optimizar el rendimiento de la caldera, con la máxima seguridad y disponibilidad de la misma.

*(Ver catálogo Modelo 560 y 560-A).
• (Ver catálogo Modelo 460, y 660-A).

DN 20 25 32 40 50

CONEXIONES

I - Bridas PN-40 EN 1092-1

II - Bridas clase 150 lbs ASME B16.5

III - Bridas clase 300 lbs ASME B16.5

I II III I II III I II III I II III I II III

H [mm] 218,00 218,00 269,50 269,50 269,50

H1 [mm] 429,00 429,00 425,00 425,00 425,00

H2 [mm] 54,00 54,00 106,00 106,00 106,00

L [mm] 150,00 160,00 180,00 200,00 230,00

L1 [mm] 216,00 220,00 346,00 361,00 376,00

L2 [mm] 385,00 385,00 451,00 451,00 451,00

D [mm] 105 100 115 115 110 125 140 115 135 150 125 155 165 150 165

K [mm] 75,00 69,90 82,60 85,00 79,40 88,90 100,00 88,90 98,40 110,00 98,40 114,30 125,00 120,70 127,00

I [mm] 14,00 15,90 19,10 14,00 15,90 19,10 18,00 15,90 19,10 18,00 15,90 22,20 18,00 19,10 19,10

b [mm] 18,00 12,70 15,90 18,00 14,30 17,50 18,00 15,90 19,10 18,00 17,50 20,70 20,00 19,10 22,30

N° TALADROS 4 4 4 4 4 8

PESO [kg]. 7,00 7,50 15,00 16,00 18,00

CÓDIGO 2103-660. 8344 83442 83443 8104 81042 81043 8144 81442 81443 8124 81242 81243 8204 82042 82043

VALORES DE Kv [m3/h] 7,30 7,30 18,30 18,30 18,30

Para el DN de la válvula elegida, se puede calcular el caudal de agua de purga extraída en el proceso de purga (P) según el gráfico.

Para eliminar lodos debe producirse turbulencia, y se consigue con purgas cortas y rápidas (3 a 5 seg.).

Rendimiento y descarga
Se procurará que las purgas coincidan en momentos de reposo del agua o de mínima extracción de vapor, para que los sedimentos 
estén depositados en el fondo de la caldera.

Como mínimo efectuar la purga cada turno de 8 horas. La duración efectiva se estima entre 3 ÷ 4 segundos, aunque recomendamos 
atenerse al siguiente modelo matemático: 

Para estabilizar la salinidad de la caldera, es preciso que la cantidad de sales extraídas por unidad de tiempo sea igual a la que 
aporte el agua de alimentación en este mismo período.

Lo que se puede expresar: S • A = C • P

Donde:
R = Producción de vapor real de la caldera (kg/h)
A = Agua de alimentación (kg/h)
P = Cantidad de agua extraída en el proceso de purga (kg/h)
S = Conductividad del agua de alimentación (µS/cm)
C = Conductividad deseada en el interior de la caldera (µS/cm)

Ejemplo:

R = 1520 kg/h

S = 200 µS/cm

C = 4000 µS/cm

P = 80 kg/h

La cantidad de agua extraída 
en el proceso de purga:

C - S
P =

R • S
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Avenc del Daví, 22  |  Pol. Ind. Can Petit  |  08227 · Terrassa (Barcelona) España

www.vycindustrial.com

+34 93 735 76 90 info@vycindustrial.com119

Folleto informativo, sin compromiso y sujeto a nuestras Condiciones Generales de Venta.
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DN-20 y 25 DN-32, 40 y 50


