. INTRODUCCION

Los automdviles con motores turbocargados se han vuelto mas comunes en las Gltimas
décadas, debido a su mayor eficiencia sobre los automdviles con motores normalmente
aspirados. Un motor turbocargado puede producir desde un 40% a 400% mas potencia
que un motor aspirado. La potencia maxima generada por un motor con
sobrealimentacion, estd limitado a factores como la relacién de compresion, materiales y
tipo de combustible utilizado. Estas y otras ventajas tanto mecéanicas como ambientales,
han llevado a los fabricantes de automoviles, a disefiar motores con sobrealimentacion de

aire.

Entre los componentes del turbocargador que son encargados de regular su operacion,
encontramos la compuerta de los gases de escape y la valvula de alivio. La compuerta de
los gases de escape, regula la presion maxima del turbocargador cuando el motor se
encuentra a plena carga. El turbocargador, es uno de los componentes del motor de mayor
valor, pudiendo costar desde $1000.00 hasta $2500.00, sin incluir los gastos de mano de
obra. Debido a este alto costo y otros factores, es indispensable el correcto
funcionamiento y proteccion del mismo. Para su proteccion contra la sobrepresion existe
un dispositivo llamado Véalvula de Alivio, que como su nombre lo indica, no es mas que

una valvula que libera la presién cuando se ha excedido el limite superior de operacion.
El proceso de disefio de la valvula de alivio consiste de las siguientes 16 etapas:

1. Evaluacion de las condiciones de operacion de la valvula (ambiente y ubicacion).

2. Materiales para su fabricacion y accesorios.

3. Evaluacion de mapas de compresores de turbocargadores cominmente usados en
la industria automotriz.

4. Seleccion de la presion y flujo méasico de aire maximo, bajo la cual operara la
valvula.

5. Conseguir un resorte con una constante de restitucion que permita lo correcta

apertura de la valvula, cuando esta opere a maxima presion y caudal.
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Disefiar un piston con un area, inferior y superior, que sea lo suficientemente
grande, que cuando sea sujeto a un diferencial de presion en sus caras, esta ejerza
una fuerza tal que pueda deformar el resorte a través de una distancia,
correspondiente a la correcta apertura de la valvula de alivio.

Luego de lo anterior buscar un par de O-rings con dimensiones estandar que se
puedan acoplar a las dimensiones del piston. En caso, de no encontrar O-rings con
las dimensiones requeridas se utilizaria un pistdn de mayor didmetro para tener
una mayor area, que cree una mayor fuerza de empuje, en contra del resorte.

Con lo anterior se puede proceder a dimensionar el cuerpo de la valvula de alivio.

Se seleccionan los pernos en funcion de las dimensiones de la valvula. Se
anticipa, que desde un principio se decidio utilizar pernos M6x1mm, con longitud
indeterminada. Esta longitud se calculara en el proceso.

Se evalua la resistencia a la fatiga del resorte y de los pernos de sujecion.

Se selecciona el tipo de lubricacion.

Se disefia la valvula de alivio digitalmente mediante el uso de un programa de
Disefio de Maquinaria como Autodesk Inventor. Esto nos dard una idea del
producto final.

Se fabrica la valvula de alivio.

La vélvula se pone a operar en dos vehiculos con el mismo motor, pero con
distinto proposito.

Se obtienen resultados de la calidad de operacién de la valvula.

Obtenemos conclusiones y se hacen recomendaciones.



