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MOTORES MULTICILINDRICOS

Mercedes-BenzMercedes-Benz
Clase A - 2019Clase A - 2019



Este nuevo producto debió acompañar desde su origen a las nuevas
exigencias que los motores modernos requirieron para su funciona-
miento. A continuación podemos enumerar algunas de ellas:

Con bajas cilindradas, conseguir altas potencias con elevado régimen
de revoluciones.

Motores compactos, más livianos con Lay–out de poleas de accesorios
muy estrechos, lo que promovió figuras de comandos en formas de
serpentina por la cantidad de curvas.

Tolerancias dimensionales en la alineación y fabricación de poleas muy
reducidas acordes con las altas velocidades desarrolladas.

Mayores temperaturas en el habitáculo del motor.

Fue así como las transmisiones modernas de correas POLY V nacieron
con tolerancias de fabricación y funcionamiento muy estrictas, a dife-

rencias de las exigidas en las “viejas transmisiones” por correas en “V”.
Por tal razón las transmisiones por correas POLY V son muy sensibles a
factores que alteren las tolerancias originales.

La tecnología de los motores continuo evolucionando, como se
demuestra hoy en día con el ejemplo del nuevo Fiat 500 (baja cilindra-
da y alta potencia)equipado con un motor de 1400 cc 16 Válvulas
turbo comprimido, lo que hace alcanzar los 150 HP de potencia.

Lo antes citado demuestra que las fábricas de autos, encabezan la evo-
lución tecnológica “imponiendo” dicho avance con mayores requisitos
a sus proveedores de componentes. Las correas POLY V no fueron la
excepción.

En la tabla adjunta se puede observar la evolución del material com-
puesto de caucho en función de los requerimientos del fabricante del
vehículo en el tiempo.
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Esta simple tabla es el resultado de laboriosos estudios que contemplaron diversas fases del análisis en el centro de desarrollo de Dayco Europa.
Dichos análisis pueden ser enumerados como sigue:

Calculo estático de la transmisión.
Simulación dinámica de la transmisión mediante software propio.
Mediciones efectuadas sobre motores en bancos de prueba.
Pruebas de vida conforme a requerimientos de los fabricantes automotrices.
Análisis de “Flameo de correas” (BELT FLAPPING TEST).
Análisis de rumorosidad por arranque en frio (cámara de frio).
Análisis de rumorosidad por desalineo de poleas.

Como se aprecia en la tabla anterior, el compuesto EPDM (Caucho Etileno Propileno Dieno) es el material que actualmente cumple con los req-
uisitos de las fábricas de automóviles y se lo encuentra comúnmente conformando diversos componentes en el motor. Para su identificación solo
basta con buscar la sigla “EPDM” marcada sobre la pieza.

DAYCO es una de las marcas internacionales que actúan como Co-Designer con las principales automotrices en el mundo. Este
hecho le permite trasladar todo el conocimiento extraído del desarrollo del equipo original para el mercado de reposición
automotriz. 

Utilice productos DAYCO, encontrará en ellos la confiabilidad y la
garantía de nuestra marca que es original en las principales monta-
doras del mundo.
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(Federación Argentina de
Asociaciones de Talleres de
Reparación de Automotores
y Afines)
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Reunión Gremial en Córdoba
06 de Abril de 2018 - Realizada en AMUPTRA, Córdoba.

Reunión Gremial Rectificadores
12 de Abril de 2018 - Realizada en CRA, Gran Buenos Aires.

El pasado viernes 06 de Abril de 2018, se realizó
una Reunión Gremial en la Sede de AMUPTRA,
Córdoba, donde se trataron temas Gremiales e
Institucionales. ¡Agradecemos a todos los pre-
sentes!

El pasado jueves 12 de Abril de 2018, se realizó una Reunión Gremial en la
Cámara de Rectificación Automotriz, Gran Buenos Aires, donde se trataron

temas Gremiales e Institucionales. ¡Agradecemos a todos los presentes!
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 LAS CÁMARAS INTEGRANTES DE F.A.A.T.R.A: 
A.M.A. (San Carlos, Santa Fe), A.T.R.A.R. (Rosario, Santa Fe), A.P.R.O.T.A.M.E. (Rafaela, Santa Fe), A.P.T.M.A. (Santa Fe), A.P.T.A. (Zona Norte, Munro,

Bs. As.), A.T.A.M. (Mar del Plata, Bs. As.), A.T.A.N.Q. (Necochea, Bs. As.), A.T.A.S.A.N. (San Nicolás, Bs. As.), A.P.T.R.A. San Juan. A.T.G.S. (San Miguel,

Bs. As.), A.T.R.A.P. (Pergamino, Bs. As.), A.P.T.R.A. (San Miguel de Tucumán), Cám. de Rectif. Autom. (Capital Federal, Bs. As.), U.P.T.M.A. (Capital Federal,

Bs. As.), A.M.U.P.T.R.A. (Villa Cabrera, Córdoba), Red Talleristas (Marcos Juárez, Córdoba), U.T.M.A. (Mendoza), A.T.A. (Paraná, Entre Ríos),

Ctro. Taller Autom. (Concordia, Entre Ríos)

INFORME F.A.A.T.R.A.
(Federación Argentina de
Asociaciones de Talleres de
Reparación de Automotores
y Afines)
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Seminario Diagnóstico Fusibleras Electrónicas
14 de Abril de 2018 - Realizado en ATGS, San Miguel.
El pasado sábado 14 de Abril de 2018, fuimos invitados por ATGS San
Miguel, a la Presentación de un Seminario sobre Diagnóstico Fusibleras
Electrónicas, a cargo de la Empresa Auto Ingeniería.

Participaron de la misma, colegas de la Región de San Miguel, docentes de

varias Cámaras adheridas a FAATRA, y Directivos de la Federación.
En la oportunidad el Sr. Presidente de FAATRA, en uso de la palabra, men-
cionó la Problemática del Sector, la necesidad de la unión de todos los
Talleristas Independientes del país, en busca de un objetivo común que
es lograr igualdad de condiciones a los servicios oficiales. 
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Se cumplen 40 años de la creación de la
Federación Argentina de Cámaras de
Comerciantes en Repuestos del
Automotor (F.A.C.C.E.R.A.)

Estos 40 años que cumple FACCERA
no han transcurrido en vano ya que
ha permanecido atenta a los vaive-
nes que derivan del desenvolvi-
miento del comercio repuestero
independiente que cumple una fun-
ción irreemplazable para el funcio-
namiento del transporte automotor
de carga y pasajeros, público y pri-
vado a lo largo y ancho de nuestro

dilatado territorio, representando a
las empresas del sector, que a su
vez, se expresan por intermedio de
sus cámaras regionales.
Aquí difundimos un breve comenta-
rio de cómo ha sido su trayectoria y
algunos de los temas más importan-
tes que se han abordado a nivel
nacional.
Todo surgió en el año 1977 cuando

se fijaron márgenes de utilidad uni-
formes para todo el comercio y  si
bien por la gestión de dos cámaras
de repuesteros que actuaban en
Buenos Aires (CCRA y AAIRA), consi-
guieron para nuestro sector márge-
nes más adecuados a su actividad,
algunas cámaras de repuesteros del
interior del país expresaron su contra-
riedad por no haber sido consulta-

dos, sin  perjuicio de admitir el éxito
general en la gestión realizada..
Quedó demostrada la necesidad y
conveniencia de realizar reuniones
conjuntas  no solo para tratar los
temas de carácter nacional que
deban plantearse a las autoridades y
otros organismos sino también
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observar en conjunto el desenvolvi-
miento del sector  intercambiando
opiniones de colegas diseminados en
todo el territorio del país. Se decidió
realizar una reunión en la ciudad de
Corrientes en la cual, sin perjuicio de
exponer los pormenores de la gestión
sobre los márgenes de utilidad, hubo
consenso para constituir una entidad
de segundo grado que  agrupe a
todas las cámaras existentes y pro-
mueva la constitución de otras, abar-
cando el territorio nacional, sin per-
juicio de que cada cámara mantenga
las atribuciones y facultades que le
dictan sus propios estatutos y su rol
de entidad representativa.- 
El 28 de abril de 1978 en la ciudad
de Tucumán se constituye la
Federación Argentina de Cámaras
de Comerciantes en Repuestos del
Automotor (FACCERA) y se designan 
Presidente: Pablo Chighine
(Mendoza); Vicepresidente: Luís
María Fiore (AAIRA – Buenos Aires);
Secretario: Roberto Cruz
(Mendoza); Tesorero Miguel
Martínez de la Torre: (San Juan);
Revisores de Cuenta: Juan Carlos
Ardanaz y Vicente Carlos Assante
(CCRA – Buenos Aires) y Vocales:
Eliseo Jorge Fluxa (La Plata);
Antonio Pisciolari (Córdoba);
Eduardo Iglesias (Tucumán);
Enrique Estatuet (Misiones) y
Horacio Víctor Montalto (Rosario).-
Se aprobaron los Estatutos, fijándo-

se domicilio en la Capital Federal,
donde los delegados de CCRA ofre-
cieron el de su sede, y se establecie-
ron dos categorías de socios:
Activos (cámaras con personería
jurídica de acuerdo con las normas
legales) y Adherentes (las que no
cumplan esas normas). No tendrá
socios empresarios.-
El 3 de marzo de 1980 se obtiene la
Personería Jurídica y se incorporan
como fundadoras además de las ya
citadas, a las Cámaras de Salta,
Santa Fe, Rafaela  y  Tucumán (dis-
tribuidores). Se reemplaza al
Secretario Roberto Cruz por Oscar
Pastrana (Mendoza) y al delegado
de Rosario Horacio Víctor Montalto
por Antonio Paván.
A propuesta de los delegados de la
Capital Federal, hubo consenso
para que la Presidencia sea desem-
peñada preponderantemente por
representantes de las cámaras del
interior así como que los elegidos
no debieran permanecer en el
cargo más de dos períodos de dos
años consecutivos. Asimismo que la
Vicepresidencia la desempeñe un
delegado de la Capital Federal ante
la necesidad del contralor de las
tareas que deberán recaer en la
sede social y el contacto con las
autoridades nacionales.-
Con el tiempo se fueron incorporan-
do nuevas cámaras: Tucumán (mino-
ristas), Bahía Blanca (mayoristas) y

(minorista), Paraná, Corrientes, Río
Cuarto, San Francisco, Mar del Plata,
Venado Tuerto, Jujuy, Concordia,
Tartagal, Bariloche y Junín. Algunas
ya no existen.-
Desde su fundación hasta la fecha
se realizaron 117 reuniones del
Consejo Directivo así distribuidas:
en Buenos Aires  47 – Córdoba 11 –
Rosario 9 – Mendoza 8 – Rafaela 6 –
La Plata y Venado Tuerto 5 – San
Francisco 4 – Tucumán, Bahía
Blanca , Río Cuarto y Mar del Plata
3 – Salta y Posadas 2  y Santa Fe,
Corrientes, Paraná, Resistencia,
Bariloche, y Concordia 1.-
Los presidentes fueron: 1978/86
Pablo Ghighine (Mendoza) -
1986/90 Antonio Pavan (Rosario)
1990/94 y 2002/06  Vicente Assante
(Buenos Aires) – 1994/98 Víctor
Bálsamo (Córdoba) -  1998/2002
Ernesto Puel (La Plata) -  2006/08
José María Martínez  (Córdoba) -
2008/12 Antonio Cacciola (Rosario)
- 2012/18 Ricardo Grosbard
(Buenos Aires) - 2018/2020 (electo)
Esteban Martín (Córdoba).
En los años 90 se fusionan en CCRA,
las dos cámaras de Buenos Aires y
posteriormente, el Dr. Luís María
Fiore que había dejado la actividad,
es designado Asesor, cargo que
desempeña hasta la fecha.-    
Por resolución del 15 de agosto de
1980 a propuesta del Presidente
señor Chighine se instituye por una-

nimidad como DÍA NACIONAL DEL
REPUESTERO al 28 de abril de cada
año, fecha de la fundación de la
Federación.-
Entre los temas más trascendentes
en los que tuvo una actuación prio-
ritaria FACCERA deben
mencionarse, entre otras:  poner fin
a la propaganda insidiosa despresti-
giando la actividad repuestera por
parte de las fábricas automotrices;
participar en temas referidos a la
competencia de la Secretaría de
Comercio e Industria, entre ellos,
objetando las restricciones a la
importación de repuestos sin pro-
ducción nacional adecuada; mante-
ner vigente la cadena comercial res-
petando la etapa minorista que brin-
da un servicio genuino; constitución
de nuevas cámaras y contribuir a
mantener vigentes a las actuales así
como, en general, impulsar la capa-
citación profesional y el fomento ins-
titucional del sector repuestero.-
Merece un renglón aparte el dictado
de la Ley de Desarmaderos Nº
25.761 sancionada el 16 de julio de
2003 que creó un Régimen Legal
para el Desarmado de Automotores
y Venta de sus Autopartes. Significó
un cambio radical para la actividad
de los desarmaderos ya que exige
que las piezas recuperadas proven-
gan de vehículos dados de baja en
los correspondientes Registros del
Automotor y las partes con valor de
reventa  mencionadas en un listado,
sean identificados con obleas indele-
bles provistas por ese organismo.
Tuvo una participación preponde-
rante en toda esta gestión que duró
varios años, el Dr. Fiore actuando en
la Cámara de Senadores con aseso-
res de la senadora por Mendoza
Marita Perceval así como en reunio-
nes con otros sectores de la activi-
dad que fueron consultados: fabri-
cantes de automotores y autopiezas,
compañías de seguro, etc. y, por





22 T A L L E R A C T U A L

paRamiauto.Com

Para que tu Garage esté en todos los Celulares...





24 T A L L E R A C T U A L Para que tu Lavadero esté en todos los Celulares...

paramiauto.comúltimo en el Ministerio de Justicia
que es la autoridad de aplicación,
con funcionarios que debieron
redactar el Decreto Reglamentario.
Debe destacarse que la iniciativa
partió de nuestra asociada la
Cámara de Mendoza que contactó a
la senadora Perceval para llevar a
cabo con éxito este propósito.
Luego en los últimos años se siguió
actuando para procurar que la ley
que tiene carácter nacional obtenga
la colaboración de las provincias y en
esta etapa tuvieron activa participa-
ción las cámaras de Mendoza,
Córdoba, La Plata y las de Santa Fe.
Nuestro presidente Ricardo Grosbard
mantiene contactos con altos funcio-
narios de la Dirección de Fiscalización
de Desarmaderos del Ministerio de

Seguridad que han  participado en
alguna de nuestras reuniones y por
noticias difundidas por los medios
periodísticos se conocen procedi-
mientos que se siguen realizando en
todo el país, aunque no en la medida
de lo necesario 
Durante la Presidencia del señor
Ernesto Puel,  ante la necesidad de
dotar de mayores fondos a la enti-
dad y descartando de que surjan
exclusivamente de las cuotas socia-
les, se debatió la posibilidad de edi-
tar alguna publicación pero a los
efectos de no competir con las
revistas que editan algunas cáma-
ras, se optó por lanzar la GUÍA
NACIONAL DEL REPUESTO AUTO-
MOTOR - FACCERA en ediciones
anuales previa inscripción en el

Registro de Marcas de la Propiedad
Intelectual. Para ello se contó con el
apoyo incondicional y la colabora-
ción técnica y comercial del
Licenciado Javier Flores y su equipo
del Grupo Faros. Debe destacarse la
dedicación que le diera a esta ges-
tión el señor Vicente Carlos Assante
sin medir tiempos ni esfuerzos para
lograr el fin propuesto y así se edita-
ron cinco números entre 2004 y
2010 y FACCERA pudo desarrollar la
necesaria gestión deseada y que
continúa con otros fondos que pro-
vienen de fuentes vinculadas al sec-
tor comercial.
Últimamente se ha obtenido que  la
venta de autopartes esté incluida en
la financiación dispuesta por el Plan
Ahora 12 que fuera solicitado por

varias cámaras y en la actualidad se
está debatiendo la repercusión de
las Ventas por Internet (Mercado
Libre), sistema que va adquiriendo
cada día mayor dimensión.
Para finalizar este breve comentario
festejando una gestión realizada en
conjunto con esfuerzo y dedicación,
deseamos resaltar que la Federación
y las Cámaras persiguen el mismo
propósito que no es otro que la
defensa de los intereses genuinos
de los colegas repuesteros. Estos a
su vez, para que se pueda cumplir
con ese objetivo, deben apoyar per-
manentemente a sus respectivas
cámaras y con eso impulsar su
desenvolvimiento n
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El día 14 de marzo de 2018, en
TURIN, Italia, PETRONAS

Lubricants International (PLI) lanzó
su nuevo centro tecnológico global
de investigación y desarrollo. El
mismo es una encarnación física del
compromiso continuo en innova-
ción en tecnología de fluidos inspi-
rado en la  colaboración y co-inge-
niería con sus socios OEMs.
En su discurso de bienvenida,
Giuseppe D’Arrigo, CEO del Grupo
y Director General de PETRONAS
Lubricants International, reiteró que
la colaboración es la esencia detrás
de cada una de sus asociaciones. Es
la fuerza impulsora detrás de su fór-
mula ganadora mientras trabajan
mano a mano con sus socios; com-
partiendo conocimiento técnico,
capacidades y experiencia.

Oficiando la inauguración, estuvo
presente el Vicepresidente de
Marketing en la división de
Downstream y presidente del
Consejo de Administración de
PETRONAS Lubricants Internacio-
nal (PLI), Dato ‘Sri Syed Zainal
Abidin Syed Mohd Tahir. En su dis-
curso, Dato ‘Sri selló su compromi-
so en seguir investigando y desa-
rrollando fluidos y lubricantes que
reduzcan las emisiones de carbo-
no, ya que esta es la preocupación
principal de la industria. Según
Syed Zainal, “El nuevo centro de
tecnología de vanguardia de
PETRONAS es el corazón de sus
iniciativas de investigación y desa-
rrollo en todo el mundo. Esto
desempeña un papel clave en la
estrategia de crecimiento, que va
mucho más allá de su función ori-
ginal como centro de investigación
en Europa centrado principalmen-
te en necesidades locales. Por el
contrario, se aprovechará este cen-
tro de forma de poder reunir expe-
riencia global y poder satisfacer los
requisitos tecnológicos y técnicos
de los lubricantes PETRONAS para
sus negocios en Asia, África,
América Latina y América del

PETRONAS
Presenta su Nuevo Centro Tecnológico
Global de Investigación y Desarrollo

Norte. Esto asegurará que los clien-
tes en todo el mundo tengan el
mejor nivel de comprensión, apoyo
y cuidado que hayan esperado de
líderes de la industria”.

Enfatizando el compromiso de
invertir en tecnología,el Director
General y CEO, Giuseppe D’Arrigo
anunció su compromiso de continuar
siendo líderes como asociados de
negocios en soluciones tecnológicas
con un fuerte foco en el crecimiento

de las empresas. Defendiendo la
reducción de emisiones de CO2 a tra-
vés de su enfoque único de la tecno-
logía y la co-ingeniería, ocupando
este el primer lugar en su agenda. De
esta forma el 75% de toda la inver-
sión futura en Investigación y
Tecnología está ligado a proyectos de
reducción de emisiones.

El evento también fue una oportuni-
dad para anunciar y mostrar el cierre
de un acuerdo con Fiat-Chrysler y

CNHi en co-ingeniería y desarrollo
de productos a medida como por
ejemplo el PETRONAS Selenia
Quadrifoglio, que es un lubricante
totalmente sintético formulado para
enfatizar las características deporti-
vas de los motores Alfa Romeo con
muy alto rendimiento. Garantizando
el mismo mientras se mantiene la
protección total del motor incluso
en las condiciones de conducción
más severas. Otro proyecto futuro
que se está realizando en colabora-
ción con IVECO es el proyecto de
transporte sostenible E3 (Energía,
Emisiones, Eficiencia). Esta co-inge-
nieria se ve presente en la nueva car-
tera de productos URANIA E3. Para
plataformas de tecnología de ultra
baja viscosidad a ser probada en
GNC / GNL y para enfrentar el desa-
fío de emisiones del futuro. En este
proyecto, PETRONAS se compro-
mete a que gracias a su ingeniería
en conjunto se garantizará la reduc-
ción de emisiones en sus fluidos sin
comprometer la fiabilidad y el rendi-
miento del motor mientras se entre-
gan beneficios extremos de econo-
mía de combustible.

PLI tiene una orgullosa historia de
innovación y colaboración y tomará
la iniciativa con sus socios para res-
ponder a las necesidades cambian-
tes de la industria, logrando éxitos
para ambos.
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Con ti nuan do con es ta se rie de no -
tas, re fe ren tes a la lu bri ca ción y a la
con ta mi na ción de los mo to res de

com bus tión in ter na, el pun to a de -
sa rro llar es la ve ri fi ca ción del en ve je -
ci mien to del acei te.

En al gu nos ve hí cu los de úl ti ma ge -
ne ra ción, el de te rio ro del acei te lu -
bri can te pue de ser de ter mi na do en

for ma in di rec ta. El sis te ma de con -
trol del mo tor, mo ni to ri za las con di -
cio nes de uso del mo tor (ré gi men,
tem pe ra tu ra, etc.), y en ba se a ex -
pe rien cias rea li za das en de par ta -
men tos de de sa rro llo, de ter mi na si
es ne ce sa rio cam biar el acei te. Es
por eso que se en cien de una luz tes -
ti go en el ta ble ro, que pue de ser vis -
ta por el con duc tor.
Sin em bar go, en eta pas de ex pe ri -
men ta ción es pe cí fi ca, hay sen so res
que de ter mi nan la con duc ti bi li dad
del acei te que se en cuen tra en el
cár ter. Si es ta con duc ti bi li dad au -
men ta, por so bre un lí mi te de ter mi -
na do, sig ni fi ca que en el in te rior, o
den tro del acei te mis mo, exis ten ex -
ce si vas mues tras de com pues tos de
oxi da ción del acei te, de hu me dad,
y de par tí cu las me tá li cas pro duc to
del des gas te. De es ta for ma, es po -
si ble ha cer fle xi ble el pe río do de
cam bio del lu bri can te, y que no
exis ta una rí gi da de pen den cia del
ki lo me tra je pre vis to en el plan de
man te ni mien to, si no que es fun ción
del ti po de uso más o me nos pe sa -
do del ve hí cu lo.
Sa be mos que en el uso en ciu dad,
aun que el ve hí cu lo ha ya re co rri do
po cos ki ló me tros, hay una si tua ción
com pli ca da, de bi do a que el sis te -
ma de ali men ta ción en vía o en tre ga
más com bus ti ble a los ci lin dros en
el arran que y en las ace le ra cio nes, lo

Mo tor Die sel de 1,5 li tros y 110 CV de po ten cia, que ofre ce ba jo con su mo y con ta mi na ción con te ni da, es de -
cir 4,9 li tros de ga soil ca da 100 km, y 130 gra mos de CO2 por km re co rri do. Po see ade más, un sis te ma EGR
de Re cir cu la ción de los Ga ses de Es ca pe, un fil tro an ti par ti cu la do, y un sis te ma evo lu cio na do de in yec ción di -
rec ta, to do pre pa ra do pa ra cum plir con la nor ma an ti po lu ción Eu ro 5 – Re nault eco2.

Los en sa yos, los con tro les y la eva lua ción de los re sul ta dos se rea li zan
nor mal men te en mo der nos la bo ra to rios, do ta dos de to do ti po de ins -
tru men tos.

Cir cui to de lu bri ca ción, de un mo tor de 3,6 li tros de 6 ci lin dros opues -
tos bo xer con do ble ár bol de le vas a la ca be za por ban co de ci lin dros y
24 vál vu las – Pors che GT3.

Los lubricantes y la contaminaciónLos lubricantes y la contaminación
MOTORES

Viene de la pág.  32  
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El sis te ma FAP pue de eli mi nar el 95 por cien to en for ma apro xi ma da,
del car bo no par ti cu la do en los ga ses de es ca pe, y ges tio nar pe rió di ca -
men te la re ge ne ra ción del fil tro.

Am bos pis to nes mues tran un des gas te di fe ren te, por ejem plo en la fal -
da o po lle ra: el de la iz quier da es tá ín te gro, in clu yen do las ra nu ras de
los aros de pis tón que pre sen tan po cos de pó si tos. Es to sig ni fi ca que la
pe lí cu la lu bri can te per ma ne ció es ta ble.

que ob via men te ocu rre con ele va da
fre cuen cia.
Es ta si tua ción cau sa ine vi ta ble men -
te una di lu ción del acei te, y en par -
te, una rá pi da dis mi nu ción de sus
pro pie da des, por ejem plo, en la es -
ta bi li dad de la pe lí cu la lu bri can te

exis ten te en tre las par tes me tá li cas
con mo vi mien to re la ti vo.

Ca be des ta car que tam bién se de be
con si de rar có mo in flu ye la po si ción
o la ubi ca ción del Fil tro An ti Par tí cu -
las (FAP) o si mi la res, en la for mu la -

ción del acei te. Co mo se da ac tual -
men te, en los au to mó vi les más mo -
der nos, el dis po si ti vo de post-tra ta -
mien to de los ga ses de es ca pe es
co lo ca do muy cer ca del co lec tor de
es ca pe, pa ra re du cir la “in yec ción
re tar da da” y ges tio nar a tra vés del
con trol del mo tor (ECU), pa ra que
se con cre te su re ge ne ra ción.

Es to es po si ble de bi do a que en
con di cio nes de ple na car ga el flu jo
de ga ses que lo atra vie sa ten drá una
tem pe ra tu ra de 600 gra dos C (de bi -
do a la pro xi mi dad con el co lec tor
de es ca pe). Di cha tem pe ra tu ra es
por lo tan to ideal pa ra “que mar” de
for ma nor mal a las par tí cu las que
sa tu ran al fil tro.

Si el Fil tro An ti Par tí cu las es mon ta -

do cer ca del co lec tor de es ca pe,
ten drá que ser de di men sio nes re -
du ci das, por el po co es pa cio exis -
ten te. Es to ha ce que las ce ni zas lo
sa tu ren más rá pi da men te, y es por
eso que es im por tan te el uso de un
acei te pa ra mo tor con es pe ci fi ca cio -
nes más exi gen tes, ya que el mis mo
de be rá de jar po cas ce ni zas, des pués
de que la par te que re cir cu la por la
vál vu la “blow-by” es com bus tio na -
da en los ci lin dros.

En cuan to a las es pe ci fi ca cio nes del
acei te, es ne ce sa rio te ner bien en
cla ro có mo se lec cio nar el co rrec to
lu bri can te pa ra co lo car en el mo tor.
Pa ra es to hay que ve ri fi car las ca rac -
te rís ti cas del acei te, que fi gu ra en el
ma nual de uso y man te ni mien to del
ve hí cu lo n
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El auto aerodinámicoEl auto aerodinámico

Automóvil en túnel aerodinámico, estudio con flujo realizado con humo químico, vista de frente. M. Benz SLS/AMG.

AERODINAMICA

Hemos mencionado oportuna-
mente, que la aerodinámica es la
ciencia que estudia el movimiento
de un objeto en el aire. Para el

automóvil, el parámetro más nota-
ble es el conocido Cx, es decir el
“coeficiente” de penetración aero-
dinámica”.

La resistencia al aire, que se opone
al movimiento del auto es propor-
cional al producto, entre la superfi-
cie frontal de la carrocería, y el Cx.

En realidad, dos son las fuerzas que
se oponen al avance de un
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Continúa en la pág.  42  Ferrari prototipo en túnel de viento de la firma Pininfarina.

automóvil, que circula por una
ruta perfectamente llana;
• La resistencia del aire al avance del
automóvil
• La resistencia a la rodadura de los
neumáticos con el suelo, o la super-
ficie.
Lo que en realidad mide el coefi-
ciente Cx, es como realmente
influye la forma del automóvil, en la
resistencia que presenta el aire a su
avance. En este caso, se trata solo
de la influencia de la forma, ya que
el famoso Cx. es independiente de
las dimensiones del auto y de su
masa, y de cualquier otra magnitud.
Al depender solo de la forma no
posee unidad de medición.
Sin embargo se trata de una magni-
tud, que influye de manera impor-
tante en la resistencia aerodinámica
al avance del automóvil. Otro de los
aspectos que afectan, al avance del
vehículo, es por ejemplo, la densi-
dad del aire. Cuanto más denso sea
el aire, más se opone al avance del
vehículo. Otro aspecto es el tamaño
a las dimensiones, que opone el aire
al avance del auto.
Claramente lo importante del
tamaño es la superficie frontal, ya
que a igualdad de superficie frontal,
el Cx. determina cual de los diseños
de autos, ofrecerá menos resistencia
aerodinámica al avance.
Finalmente, otro factor de influen-
cia es la velocidad, que sin duda
afecta de manera exponencial. O
sea que la resistencia aerodinámica
al avance, es proporcional al
cuadrado de la velocidad a que fun-
cione, a la densidad del aire, al coe-
ficiente Cx., y a la superficie frontal
del vehículo.
De dichos cuatro factores, dos de
ellos dependen de los que con-
struyen los automóviles, la veloci-
dad depende del conductor, y el
último depende de las condiciones
climáticas o atmosféricas.
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Modelo SLK Class, y estudio aerodinámico con maniquí y humo quí-
mico. M. Benz.

Un factor importante de influencia aerodinámica, es la velocidad del
vehículo que afecta de modo potencial.

Respecto a los dos primeros, las ter-
minales le dan importancia a la
superficie frontal, pero sobre todo
en mejorar la reducción del coefi-
ciente Cx., que sabemos que se
mide experimentalmente a través
de un cuidadoso trabajo, en el túnel
del viento o aerodinámico. Cabe
destacar que, además del coefi-
ciente Cx., existen y se miden los
coeficiente Cy. y Cz., que son los
índices de resisitencia aerodinámi-
ca, en la orientación transversal y
vertical del vehículo.
Es de conocimiento que existen los
vientos laterales, y se hace necesario
conocer como influye en el compor-
tamiento dinámico del automóvil.
En tanto, la componente vertical de
fuerzas, no influye teoricamente en
la resistencia al avance, pero está
relacionada con el Cx., y el Cy., y
afecta a la “estabilidad”. Aquí se
habla del coeficiente Cz (de ele-
vación), que muestra como la

estructura del auto se eleva, o
aumenta su presión contra la super-
ficie o suelo.
En otras palabras, puede decirse
que, la fuerza creada por la resisten-
cia aerodinámica que se opone al
avance del automóvil, es igual al
producto de la densidad del aire,
por la superficie frontal, por la
velocidad al cuadrado, y por el coe-
ficiente Cx. de resistencia aerod-
inámica dividido por dos. Debido a
esta realción, se puede encontrar el
coeficiente de resistencia aerod-
inámica, si se conocen los demás
factores. La densidad del aire, es
posible medirla, así como la superfi-
cie frontal del auto y la velocidad a
que se desplaza. Por otra parte, se
conoce que la aceleración de un
determinado cuerpo, es directa-
mente porporcional a la fuerza que
recibe, e inversamente proporcional
a su masa.
Conociendo todos estos datos, es

decir los parámetros antes men-
cionados, se puede llegar a determi-
nar el coeficiente Cx., si se mide la
desaceleración del auto partiendo
de dos velocidades distintas, en
condiciones de viento con veloci-
dad cero. Si se consideran veloci-
dades de partida de 40 y de 60
km/h. por ejemplo, la resistencia a
la rodadura se puede considerar
constante, por lo que la diferencia
en deceleración solo es atribuida a
la resistencia aerodinámica.
Midiendo el tiempo en que el
vehículo tarda en disminuir su
velocidad, para conocer las distintas
desceleraciones, encontrando facil-
mente el coeficiente Cx., ya que
solo hay dos ecuaciones y dos
incógnitas, el coeficiente Cx. y la
resistencia a la rodadura.
Pero en realidad, lo que es difícil
encontrar, son las condiciones ide-
ales de viento que se necesitan para
concretar esta medición, y es debido

a esto que los coeficientes de
resistencia aerodinámica, se deter-
minan en “condiciones artificiales” y
para ello es necesario utilizar a los
conocidos túneles de viento.
En estos complicados dispositivos,
normalmente un gran ventilador (a
veces varios) genera corrientes de
aire adecuados para medir la
resistencia de diferentes autos. Ya
que se trata de valores experimen-
tales, se hace imperativo poner a
punto el túnel y aplicar los factores
de corrección necesarios. Para medir
las fuerzas que el aire ejerce sobre
los vehículos, las ruedas son ubi-
cadas sobre balanzas de precisión.
De esta manera, se halla -de forma
experimental- el coeficiente de pen-
etración aerodinámica de los
automóviles, y es necesario un tra-
bajo de largas horas de pruebas en
dicho túnel, con la ayuda de sis-
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El coeficiente Cx. mide la influencia de la forma del auto, en la resistencia que presenta el aire a su avance.

Denominado “la escultura en movimiento”, el Alfa Romeo
Duettottanta, concept car de líneas extremadamente limpias, esen-
ciales e imponentes, es sometido a rigurosos estudios aerodinámicos-
Pininfarina.

temas de medición de alta pre-
cisión. Cabe destacar entonces, que
son dos las magnitudes, sobre las
que una  terminal puede actuar
para disminuir la resistencia al
avance aerodinámica, ellas son: 
- La superficie frontal.
- El coeficiente de penetración.
La disminución de la superficie
frontal, perjudica la habitabilidad, y
el confort en general, incluyendo el
acceso al automóvil. Sabemos que
cuanto más bajo y angosto sea un
automóvil, menor será su superficie
frontal, pero se debería considerar
muy cuidadosamente el equilibrio
de las dimensiones.
En la actualidad, la disminución de
los coeficientes de penetración es
muy importante. El diseño de los
autos es muy cuidadoso y elebora-

do, y el contínuo descenso del coe-
ficiente de penetración, que se con-
cretó desde mediados de la década
de los ‘70 y fines de la década de los
ochenta, se ha detenido en parte.
Actualmente, los coeficientes Cx.
están alrededor de 0,30, y cada dis-
minución que se dá en este aspecto,
es el resultado de un laborioso tra-
bajo en los túneles aerodinámicos.
De acuerdo a experiencias realizadas,
el coeficiente aerodinámico se
reparte basicamente de la siguiente
manera: un 40 por ciento corre-
sponde al flujo superior y lateral del
aire, otro 40 por ciento al flujo inferi-
or de aire (entre la parte inferior del
auto y el suelo), y el 20 por ciento
restante, es por el flujo que pasa por
el interior del automóvil (por el
motor, los frenos o el habitáculo) n
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MOTORES DE CICLO OTTO

La cámara de combustión muestra el proceso y la ubicación de las 4 válvulas con la bujía en el centro, además del detalle del flujo de aire en el conducto
de admisión.

La combustiónLa combustión Bugatti Carlos ©

Nos hemos ocupado oportunamen-
te del proceso de combustión de los
motores de ciclo Diesel o gasoleros,
y también del mismo proceso de los
motores de ciclo Otto o de
nafta/gasolina. En esta nota, quere-

mos dedicarnos una vez más al
modo en que se realiza la mezcla
“aire/nafta-gasolina”, y a la trans-
formación de energía que se con-
creta en el interior de la cámara de
combustión.

Con la inyección indirecta de
nafta/gasolina se buscaba lograr
una mezcla “estequiométrica”, es
decir químicamente perfecta. Con
el lanzamiento técnico de la inyec-
ción directa –dentro de la cámara–

se desarrollan los sistemas de mez-
cla pobre, con “cargas estratifica-
das”, es decir con mezclas en capas
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Esquema del sistema estratificado de inyección directa de nafta y detalle
de la pulverización del combustible desde el electroinyector sobre la
cabeza del pistón de diseño especial - Mitsubishi,

o en estratos. De acuerdo al proceso
elegido, se forman las corrientes de
flujo de aire. Para lograr la estratifi-
cación adecuada de la carga, el
electroinyector inyecta la
nafta/gasolina en el flujo o corriente
de aire, de tal forma que se evapora
en un sector limitado.

La corriente de aire transporta la
nube de mezcla a una zona alrede-
dor de la bujía: cuando salta la chis-
pa comienza la combustión. Cabe
puntualizar que pueden darse dos
procesos de combustión diferentes:

• Proceso de combustión guiado
por el “chorro”

• Proceso de combustión guiado
por la forma de la pared

En el proceso por el “chorro”, la
nafta/gasolina se inyecta en el
entorno de la bujía de encendido.
Para esto, es necesaria una exacta
ubicación de la bujía y del inyector,
y de una orientación precisa del

chorro, para encender la mezcla en
el momento justo.

En el proceso por la forma de la
pared, existen dos corrientes de aire
posible. El inyector envía la nafta en
la corriente de aire. La mezcla de
aire/nafta que se produce llega pul-
verizada a la bujía de encendido.

El aire de admisión, aspirado por el
pistón del motor a través de la vál-
vula abierta, genera un movimiento
turbulento dentro del cilindro (por
sus paredes). Este proceso de com-
bustión se denomina también
“swirl” que significa torbellino.

En el proceso denominado “tum-
ble”, que significa tumbo (volteo),
se produce una corriente de aire cir-
cular que, viniendo de arriba por el
conducto de admisión, es desviada
por una cavidad del diseño de la
cabeza del pistón, desplazándose
nuevamente hacia arriba, hacia la
bujía de encendido. En cuanto a la
formación de la mezcla aire/nafta, la

misma deberá ser lo más homogé-
nea posible.
En el funcionamiento con carga
estratificada –por el contrario– la

mezcla esa homogénea solo en una
zona limitada, y en el resto de la





Detalle de la cámara de combustión, del estudiado diseño de la cabeza
del pistón, y de la posición del electroinyector de inyección directa de
nafta/gasolina - Alfa Romeo.

Diferentes procesos de combus-
tión, en función del flujo de aire:
a) Proceso guiado por el “cho-
rro” de inyección. b) Corriente
“swirl” guiada por el diseño del
pistón (torbellino). c) Corriente
“tumble” guiada por la cabeza
del pistón (tumbo).
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cámara hay solo aire o gas inerte. En
la vaporización influyen distintos
factores:
- La temperatura de la cámara de
combustión

- El tamaño de las gotas de
nafta/gasolina

- El tiempo disponible para la vapo-
rización

Una mezcla es inflamable en fun-
ción de la temperatura, la presión y
la geometría de la cámara de com-
bustión. Con bajas temperaturas,
la nafta no se vaporiza por comple-
to, y hay que inyectar más com-
bustible.

Para funcionar con carga estratifica-
da, es necesario que la mezcla infla-
mable, en el momento del encendi-
do, esté en la zona de la bujía. Para
lograr esto, la nafta es inyectada en
la carrera de compresión. El punto o

momento de inyección va a depen-
der del régimen de velocidad y del
par motor necesario.
Con respecto a la profundidad de
penetración, el tamaño de las
pequeñas gotas de nafta/gasolina
inyectadas depende la presión de
inyección y de la presión existente
en la cámara de combustión. Con

una presión de inyección en
aumento, se pueden lograr gotas
más pequeñas (vaporización rápi-
da), y con una presión constante en
la cámara (con ambas presiones),
aumenta la profundidad de pene-
tración, es decir, el recorrido de
cada pequeña gota hasta que se
vaporiza totalmente n

La combustiónLa combustión





Esta nota es presentada por:
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A continuación detallamos la diferencia entre dos bombas de agua corres-
pondiente a una de las mayores aplicaciónes de motores Renault en el par-
que Argentino.

VKPC 86698 A 
Aplicaciones: Duster – Logan – Sandero / Stepway – Fluence – Clio - Kangoo
Motorizaciones – K4M (1.6 16V) – K7M (1.6 8V) desde el año 2011 en ade-
lante.

VKPC 86416 A
Aplicaciones - Megane I y II – Logan – Sandero / Stepway – Fluence – Clio
– Kangoo.
Motorizaciones – K4M (1.6 16V) – hasta el año 2011.

Las bombas, a pesar de su similitud física, poseen 3 diferencias principales
en su cuerpo. Los dos modelos fueron diseñados y desarrollados para apli-
caciones distintas.
SKF recomienda tener una especial precaución al momento de cambio en
estas motorizaciones. (ver catalogoskf.com.ar)

Sugerimos siempre el reemplazo de la bomba de agua al momento de rea-
lizar la operación del cambio de la correa y tensores de la distribución.

A continuación detallamos los Kits de Distribución disponibles para las apli-
caciones mencionadas.

VKMA 06020 A / 06021 A (K4M) – VKMA 06003 A / 06009 A (K7M)
La de la izquierda es la VKPC 86698 A y la de la derecha es la VKPC 86416 A.

Diferencia entre Kit de Distribución – Motor VW - Audi - Seat –
1.8 - 1.8 T - 20 Válvulas

VKMA 01935 - VKMA 01936   

Existen diferencias en la composición de ambos kits, las cuales se detallan a
continuación:

VKMA 01935 está compuesto por los tensores VKM 11115 (OE#: 06B 109
243) y VKM 21115, con la correa 150STP8M230H.

VKMA 01936 está compuesto por los tensores VKM 11116 (OE#: 06B 109
243 A/D/F) y VKM 21115, con la correa 150STP8M230H.

A continuación detallamos imágenes de los mismos:

Ambos tensores no son intercambiables y es dificultoso distinguir la diferen-
cia a simple vista (sólo 2 mm en el soporte tope del tensor). Se corren altos
riesgos de generar daños en el motor, dado que hay una variación en el
ángulo de abrace con la correa, que consecuentemente genera una diferen-
cia en la tensión que requiere la misma para su correcto funcionamiento.
Sugerimos realizar también el cambio de la bomba de agua al momento de
la intervención, ya que la misma es arrastrada y forma parte de la distribu-
ción con la criticidad que eso implica.
Para ambos casos, verificar la correcta aplicación en catalogoskf.com.ar…

No todo lo similar
es exactamente igual…
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Vamos a reflejar, según JATO Dynamics, que
maneja estadísticas muy fiables de la industria
automotriz, los autos más vendidos en todo el
mundo durante 2017.

POR MARCAS  
El primer fabricante a nivel mundial fue Toyota,
con 8.710.000  millones de autos vendidos,
seguido por Volkswagen y Ford con 6.830.000

y 6.160.000  millones respectivamente. Luego
aparecen Honda, Nissan, Hyundai, Chevrolet,
KIA, Renault, Mercedes-Benz, Peugeot y BMW.

Los vehículos más vendidos
en el mundo

Toyota 8,713,629 unidades
Volkswagen 6,832,840 unidades
Ford 6,165,704 unidades
Honda 5,162,598 unidades
Nissan 5,142,398 unidades
Hyundai 4,400,042 unidades
Chevrolet 4,136,061 unidades
KIA 2,816,802 unidades
Renault 2,681,392 unidades
Mercedes-Benz 2,551,374 unidades
Peugeot 2,084,458 unidades
BMW 2,077,316 unidades

Audi 1,871,789 unidades
Fiat 1,646,695 unidades
Maruti 1,614,351 unidades
Mazda 1,569,037 unidades
Suzuki 1,534,653 unidades
Changan 1,468,144 unidades
Buick 1,463,871 unidades
Jeep 1,444,626 unidades
Geely 1,248,289 unidades
Skoda 1,193,477 unidades
Wuling 1,188,500 unidades
Opel 1,107,813 unidades

Subaru 1,079,048 unidades
Citroën 1,049,504 unidades
Mitsubishi 1,018,482 unidades
Baojun 1,008,609 unidades
Dongfeng 947,628 unidades
Daihatsu 847,889 unidades
Haval 762,947 unidades
RAM 693,763 unidades
GMC 686,707 unidades
Lexus 649,797 unidades
Dacia 645,573 unidades
Dodge 588,342 unidades
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Volvo 567,542 unidades
Baic 557,463 unidades
Chery 552,513 unidades
Saipa 480,870 unidades
Trumpchi 454,973 unidades
SEAT 460,083 unidades
JAC 440,698 unidades
Land Rover 440,457 unidades
BYD 417,214 unidades
Isuzu 414,701 unidades
Roewe 411,438 unidades
Foton 379,133 unidades
MINI 364,081 unidades
Cadillac 361,948 unidades

POR MODELOS 
El vehículo más vendido fue la Ford F-150, con

un total de 1,073,285 unidades, de las cuales
896,764 se vendieron sólo en Estados Unidos. 

Información y privacidad de Twitter Ads Los 10
autos más vendidos en todo el mundo
Ford F-150 - 1,073,285 unidades
Toyota Corolla - 924,118 unidades
Volkswagen Golf - 870,430 unidades
Nissan X-Trail / Rogue - 814,495 unidades
Honda Civic - 800,397 unidades
Toyota RAV4 - 770,896 unidades
Honda CR-V - 749,229 unidades
Volkswagen Tiguan - 696,237 unidades
Honda HR-V / XR-V / Vezel - 689,798 unidades
Volkswagen Passat / Magotan - 673,471 unida-
des
Chevrolet Silverado - 656,106 unidades

Ford Focus - 647,521 unidaades
Ford Escape / Kuga - 644,622 unidades
RAM Pick-up - 614,595 unidades
Hyundai Avante / Elantra / i35 - 610,992 unida-
des
Toyota Camry / Aurion - 579,113 unidades
Hyundai Tucson - 573,937 unidades
Volkswagen Jetta / Bora / Sagitar - 552,513 uni-
dades
Volkswagen Polo - 550,004 unidades
Wuling Hong Guang - 538,908 unidades
Suzuki Swift - 521,510 unidades
Nissan Qashqai / Rogue Sport - 515,718 unidades
Great Wall Haval / Hover H6 - 509,102 unida-
des
Honda Accord - 506,687 unidades
Mercedes-Benz Clase C - 487,287 unidades
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Continúa en la pág.  66  

TECNOLOGIA/FRENOS

El freno a disco requiere en la actualidad una precisión elevada para su fabricación. Disco de freno de alta tecno-
logía – Audi A8.

Freno a discoFreno a disco
Metz JP ©

Hemos visto que, en el freno a
disco, así como el mismo experi-
menta sobrecargas, tensiones o
estrés mecánico, también sufre
estrés térmico debido a la genera-
ción de calor que se produce cuan-
do se concreta una frenada.

Con respecto al estrés mecánico –
en el disco– la microfisuración que
se produce a posterior de mucho
tiempo de funcionamiento, es decir
de estrés repetido, es denominado
“fatiga”. Está claro entonces que el
estrés mecánico puede generar
roturas. Cabe puntualizar que el
disco, además, recibe flexiones que
se producen al frenar en las curvas,
y un estrés dinámico cuando vibra
el disco.

En cuanto a las sobrecargas térmi-
cas, toda la energía que pierde el
automóvil al frenar se encuentra en
forma de “calor generado” en la
parte disco/pastilla.

El caudal de calor presente al
comienzo de la frenada es elevado,
y se trata de una potencia (en kW)
de importancia. Esta potencia –por
ejemplo– disminuye hasta llegar a
cero, cuando la desaceleración es
constante.

El calor se genera cuando dos
superficies entran en contacto,
como es el caso de la pastilla y el
disco, y, debido al gradiente de
temperatura, el calor se difunde en
los dos materiales que están en con-
tacto.

La distribución del caudal de calor
es función de las características físi-
co-químicas de los materiales. En la
mayoría de los casos, más del 80
por ciento del calor generado se
concentra en el disco, y es debido a
ello que debe ser enfriado.

De acuerdo a la máxima cantidad
de calor a eliminar, se puede recurrir
a otros medios que van a hacer más
complicada la forma del disco. Es
decir que se puede aumentar “la









66 T A L L E R A C T U A L Para que tu taller esté en todos los Celulares... 

paramiauto.com

El caudal de calor presente es evacuado en los modernos modelos a
través de discos ventilados, en especial en las ruedas delanteras.

Un aumento excesivo de la temperatura puede generar una deformación
permanente del disco.

superficie de intercambio”, como
ocurre en los discos ventilados.
También se puede aumentar el cau-
dal de aire, mejorando el rendi-
miento a través del diseño de las
aletas.

Se sabe que un aumento excesivo
de temperatura de las pastillas
genera un deterioro del material, y
un aumento de la temperatura del
pistón y, por lo tanto, del líquido de
frenos. El excesivo aumento de la
temperatura del disco tiene asimis-
mo grandes consecuencias: puede
darse una transformación de la fun-
dición en la superficie o una defor-
mación permanente del disco.
Puede que también la pista del
disco se curve y tome la forma de
un cono, dificultándose el enfria-
miento.

Vale considerar que los dos objeti-
vos principales de un disco de freno
son:
La transmisión de una importante
fuerza mecánica

La dispersión del calor
producido

Este último punto supone un fun-
cionamiento entre medianas y altas
temperaturas. Sin embargo, desde
la teoría, sabemos que hay muchos
materiales que pueden cumplir o
desempeñar estos dos puntos.

Por una parte, por estabilidad de las
prestaciones, por el costo de las
materias primas y las posibilidades
de producción, la fundición gris es
un material usado generalmente.
Actualmente, también se utilizan

materiales compuestos, con matriz
de carbono para discos de freno de
automóviles deportivos y de com-

petición. Sus especiales prestacio-
nes y su costo elevado no los hacen
aptos para los autos de serie n
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MOTORES DIESEL

En el turbo, la turbina usa la energía contenida en los gases de escape, para mover al compresor que presuriza
el aire dentro de los cilindros.

El turbo DieselEl turbo Diesel
Nuvolari Enzo ©

Es de conocimiento que el motor de
ciclo Diesel trabaja con temperatu-
ras de los gases de escape sensible-
mente inferiores a los de un motor
de ciclo Otto. Es por lo tanto sabido
que el uso de un turbosobrealimen-
tador, en un motor Diesel, sea una
elección menos complicada. La
zona crítica de un turbo es la parte
caliente, es decir la de la turbina.

Las altas temperaturas, como se da
en los motores a nafta, necesitan
del uso de materiales de avanzada
para la construcción del grupo tur-
bina (rotor y estator) y, además,
hacen más difícil la adopción de sis-
temas más complejos, como podría
ser la puesta a punto del sistema de
geometría variable.
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Continúa en la pág.  78  

Cuando el motor es exigido en potencia, la temperatura se eleva a tal
punto que todo se pone al rojo cereza, incluyendo al múltiple o colector
de escape, al turbo (en especial lado turbina), y al tubo o caño de escape,
que incluye a veces al convertidor catalítico.

Principio de funcionamiento del turbo de geometría variable (TGV) contro-
lado por depresión. La orientación de las “paletas” modifica al flujo de gases
de escape sobre la turbina: 1. Disco de arrastre. 2. Vástago de unión a la cáp-
sula de depresión. 3. Varillaje de comando. 4. Paletas. 5. Rotor de la turbina.

Cabe señalar que, en la actualidad,
se están superando todos estos
problemas, inclusive para uso en
motores de nafta/gasolina. Por otra
parte, en los motores gasoleros se
montan turbos –en su gran mayo-

ría– de geometría variable (TGV),
salvo en los casos en que no sea
necesario, es decir –por ejemplo–,
en utilitarios o furgones con impor-
tante potencia específica.
El sistema de geometría variable es

una evolución del concepto de
mejora del flujo que mueve la tur-
bina y, cuando el caudal de gases
es bajo (en regímenes inferiores),
es necesario incrementar –de cual-
quier forma– la velocidad, para

hacer girar, con tiempo reducido,
al rotor de la turbina. Cuando los
regímenes son elevados, las cosas
cambian bastante, ya que el cau-
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En los turbo TGV, al aprovechar la energía generada, se mejoran las características de presión de sobrealimen-
tación del motor, y del par motor en bajos regímenes.

En los motores Diesel, sobre todo de uso comercial o industrial, se usan actualmente dos turbos (biturbo), gene-
ralmente uno chico y uno grande para cubrir toda la gama de par motor necesario (altos y bajos regímenes).

dal de gases es elevado y pueden
utilizarse secciones de paso algo
mayores.

Este es un criterio que, en los turbos
TGV, se usa para que las “paletas”
sean orientadas de acuerdo a las
necesidades o a las exigencias. En
conclusión, cuando los gases de
escape son escasos, las “paletas” se
posicionan de manera de crear sec-
ciones de pasaje reducidas, que
tienden a acelerar el flujo. Cuando
el caudal aumenta, las “paletas” se
mueven hasta conseguir secciones
de ingreso a la turbina más grandes.

Todo esto se da en los turbos recien-
tes, ya que hablamos de los turbos
con geometría variable (TGV) y que,
en resumen, permite variar conti-
nuamente las características dinámi-
cas de la turbina, y modificar el
accionar el flujo de los gases de
escape.

La aplicación del turbo se debe a la
necesidad de desarrollar el máximo
par motor en bajos regímenes, y la
potencia del motor hace necesario
la puesta en funcionamiento de un
sistema de sobrealimentación en la
admisión de aire. El conocido turbo
que equipa a la mayoría de los vehí-
culos está compuesto de una turbi-

na y un compresor centrífugo uni-
dos por un eje común.

La turbina usa la energía contenida
en los gases de escape para mover
al compresor, que admite el aire del
medio ambiente, y lo envía a pre-
sión a los cilindros del motor. Un
intercambiador de calor aire-aire

(intercooler) es posicionado des-
pués del turbo, y va a permitir dis-
minuir la temperatura de aire presu-
rizado.
Esta menor temperatura permite el
aumento de la masa volumétrica de
aire y, por consecuencia, aumenta
el caudal másico de entrada (a los
cilindros).

La velocidad de rotación de la turbi-
na no depende del régimen del
motor, sino del equilibrio entre el
par motor suministrado por la turbi-
na, y el par motor resistente del
compresor. La variación del régimen
del motor impone, para mantener
una presión de alimentación casi
constante, prever una regulación
del turbo. Esta regulación de la
potencia de la turbina es efectuada
modulando la energía entregada
por los gases de escape.

El dispositivo de regulación es la
conocida válvula denominada
“waste gate” (válvula de descarga),
y su posición es regulada en función
de la presión de sobrealimentación.
La presión de admisión estaría:
Actuando directamente sobre la vál-
vula “waste gate”
Siendo medida por un sensor de
presión absoluta
En último caso, es el calculador de
inyección del motor (central elec-
trónica de control) el que comanda
una electroválvula proporcional.
Esta pone a disposición de la “waste
gate” una depresión generada por
una bomba de vacío o depresión n
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Las automotrices en Expoagro

Año tras año, las automotrices
apuestan más a la muestra anual de
la industria agropecuaria, muestra
de ello, que varios de ellas aprove-
charon para realizar la presentación
de algunos vehículos esperados en
el mercado argentino.
Honda, Nissan, Ford, Fiat, Jeep,
Chevrolet, Toyota, Mercedes-Benz,
BMW, Volkswagen y hasta la firma
china Lifan dijeron presente en la
muestra que se realizó en San
Nicolás, Provincia de Buenos Aires
del 13 al 16 de marzo.
La Honda CR-V, uno de los SUVs
más exitosos del mercado llega en
una sola versión y con grandes
novedades.

La Frontier SE Plus Nissan  estuvo
acompañada por las más recientes
novedades de la marca en SUVs: la
nueva Nissan Murano, el Kicks
Special Edition y la Nissan X-Trail.
Ford Ranger, sponsor oficial

de Expoagro, exhibió en su stand a
la Ranger, la Ecosport, la Kuga, la S-
Max, el Mondeo, el Fiesta, el Focus,
el Ka. y los camiones, Línea Cargo y
el F4000, la Transit tiene su espacio
con los modelos Furgón y Chasis.

Fiat exhibió una versión
“Moporizada” -Mopar es la firma de
accesorios del Grupo FCA- del
nuevo Fiat Cronos y también expo-
ne versiones de las pickups Fiat Toro
y Fiat Strada y el 500X Cross.

Del mismo Grupo FCA, se presentó
el Jeep, con el Jeep Renegade Sport
1.8 AT6 FWD y el Jeep Compass
Limited en un stand de 200 m2. 
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Chevrolet cuentó con más de 25
vehículos de la marca, áreas espe-
ciales para servicios de post venta, y
el  Plan de Ahorro con condiciones
especiales de comercialización.

Toyota presentó su “Plan Canje de
granos”, un sistema consistente en
el intercambio directo de productos
primarios de origen agrícola –soja y
maíz-, una modalidad comercial
que simplifica en gran medida la
operación del productor quien
entrega directamente sus granos
para la adquisición de vehículos de
la marca. 

Mercedes-Benz mostró el nuevo
Actros, y su división camiones y
vehículos livianos. Además de los
más pesados, la Sprinter y la Vito.
BMW, enseñó la nueva X3 que en
breve comenzará a comercializarse,
en dos versiones -2.0 de 252cv y
3.0 de 360cv.

Volkswagen brindó una propuesta
de leasing para Amarok, que ni más
ni menos, es similar a un contrato
de alquiler, es un sistema que per-
mite al tomador disponer del vehí-
culo a través del pago de un canon
mensual. 

Lifan, presentó a la familia de utilita-
rios Foison, camiones ligeros e idea-
les para el trabajo liviano del
campo. La firma china dio a cono-
cer el SUV X70.
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HESCHER presenta su nueva página web
Hescher se renueva día a día con el objetivo de darles lo mejor a sus clientes
y facilitarle a la casa de repuestos la búsqueda de productos de manera ráp-
ida y efectiva.
Por ese motivo, hoy presenta sus nuevas herramientas:

NUEVA PÁGINA WEB
Con un nuevo diseño, el portal permitirá conocer todo acerca de los pro-
ductos, la Empresa y las promociones vigentes.
A la vez, se implementó un nuevo buscador, con el cual los clientes podrán
acceder al producto Hescher que buscan de tres maneras diferentes:

• Ingresando un código Hescher, se podrá acceder a los datos técnicos del
producto.

• Entrando con un código de artículo, el buscador mostrará cual es el pro-
ducto Hescher equivalente.

• Seleccionando un vehículo, el buscador mostrará cuál es el producto
Hescher que corresponde.

NUEVOS CATÁLOGOS
Además, Hescher actualizó sus catálogos con un nuevo diseño y más aplica-
ciones y equivalencias:

- BUJÍAS DE PRE Y PRE-POST CALENTAMIENTO: más de 650 aplicaciones.

- BOBINAS: más de 850 aplicaciones y 2850 equivalencias.

- BOMBAS: más de 900 aplicaciones y 2600 equivalencias.

- MOTORES PASO A PASO: más de 200 aplicaciones y 750 equivalencias.

- BUJÍAS DE ENCENDIDO: más de 380 aplicaciones y 1850 equivalencias.

“Todo este trabajo y esfuerzo del equipo técnico de Hescher es simplemente
para colaborar con la fuerza de ventas que llega día a día a la casa de
repuestos y, fundamentalmente, para darle una respuesta rápida a nuestro
amigo el mecánico cuando llega con dudas o alguna inquietud al
mostrador”, explicaron desde la Empresa, que continúa invirtiendo y pen-
sando en sus clientes para seguir siendo diferente.
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MOTOCYCLE

Baterías para auto eléctricoBaterías para auto eléctrico

Baterias de Ion -litio

Las baterías de Ion-Litio son utiliza-
das con gran resultado, en autos
con propulsión eléctrica, e híbridos

(motor de combustión interna
/motor eléctrico).
Para los autos eléctricos están dise-
ñadas para el consumo máximo de
energía y trabajar al máximo de

potencia, incluso con descargas
profundas hasta un 80% de su
capacidad total para garantizar
mayor autonomía.
Para autos híbridos entregan una

elevada potencia en reiteradas
veces, hasta el 50 % de su capaci-
dad (descargas micro/ciclos), acep-

Comportamiento de cómo se genera energía eléctrica en una célula de Ion –Litio.

Joule Matías ©
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Batería de Ion-litio.

tan una recarga rápida originadas
tanto del motor y del proceso rege-
nerativo de carga del frenado del
auto.
El rango de operación varía entre

15% y el 50 % (monitoreado por el
control electrónico de seguridad).
La batería de Ion-litio puede descar-
garse rápidamente sin afectar nega-
tivamente el ciclo de vida o la capa-

cidad para proporcionar una salida
de alta potencia.

Tiene un muy bajo de nivel de auto
descarga que se ubica en los 3 a 5%

/mens, puede retener carga hasta
10 años.
Este tipo de baterías tiene alta efi-
ciencia Coulómbica (capacidad de
descarga /capacidad de carga de
casi el 100%, micro ciclo tolerante.)
El ciclo de vida es bastante amplio
se extiende aún más mediante el
uso de circuitos electrónicos de pro-
tección, que limitan la sobrecarga y
descarga  admisible de la batería
compensando parcialmente el alto
costo de la batería.
La alta potencia y densidad de ener-
gía, hacen de la batería de Ion-Litio
un buen uso en aplicaciones de
autos eléctricos de propulsión eléctri-
ca y autos híbridos (motor de com-
bustión eléctrica /motor eléctrico).

Carácterísticas de rendimiento 
Tensión 3,7V las de (cloruro de
Tionilo).
Rango de temperatura -55ºC a +
70ºC.
La densidad de energía: 280-290
Wh/Kg. 





94 T A L L E R A C T U A L Para que tu Lubricentro esté en todos los Celulares... 

paRamiauto.Com

Batería de Ion –níquel.

Disposición de los componentes en un auto híbrido (motor de combustión/motor eléctrico). 1-Toma de cone-
xión. 2-Potencia electrónica. 3-Dispositivo de carga. 4-Convertidor DC-DC. 5-Motor eléctrico del eje delantero.
6-Transmisión del eje delantero. 7-Turbo Diesel. 8-Motor eléctrico del eje trasero. 9-Embrague doble de transmi-
sión DCT. 10-Generador termo eléctrico. 11-Tanque de combustible. 12-Baterías de Litio –Polímetro.

Ventajas
Alta densidad de energía.
Bajo peso.
Soporta mayores temperaturas de
funcionamiento: hasta 40º.
Vida útil: 15 a 20 años para las de
Litio (Cloruro de Tionilo).
Las dimensiones de las células son
pequeñas.

Funcionamiento y constitución
La batería de Ion-Litio es una célula
electrolítica, una célula electrolítica,
es una celda electroquímica que
almacena energía eléctrica.
Es una reacción química espontá-
nea, que no está impulsada por una
fuente externa de corriente.
Una pila de Ion-Litio consta de dos
electrodos diferentes, separados
entre si por un electrólito.
Y un electrólito es un conductor
iónico y aislante electrónico.
La descarga de las células electrolíti-
cas convierte la energía química en
energía eléctrica.
Los paquetes de baterías contienen
varias células en serie individuales.
La célula de Ion-Litio genera un alto
voltaje 3,7 V, está capacidad permi-
te la fabricación de baterías con
menos cantidad de células, menos
conexiones asociadas y una electró-
nica mucho mas compacta que las
baterías de Ion-Níquel, que generan
un voltaje de células de 1,2 v.
Las células de Ion –Litio constan de
tres componentes:
1- El ánodo: en la descarga cede
electrones al circuito externo y se
oxida (la oxidación es la pérdida de
electrones), en la reacción electro-
química.
El mismo está construido de un
material compuesto, por una alea-
ción de carbono /base de electrodos
de grafito, también se utiliza aleacio-
nes de metal (Titanio de Litio).

2- El Cátodo: en la descarga acepta
electrones del circuito externo y se
reduce (la reducción es la ganancia
de electrones) durante la reacción
electroquímica.
3- El electrólito: es un conductor
iónico, pero a su vez aislante elec-
trónico, que separa los dos electro-
dos  y proporciona el medio para la
transferencia de carga, dentro de la
célula entre el ánodo y el cátodo.
Es un líquido acuoso inorgánico
disolvente que contiene una sal de
litio disuelto.
La tecnologia de baterías de litio
está aún en desarrollo, existe un
potencial considerable de nuevas
mejoras, la investigación principal
se centra en el desarrollo del mate-
rial del cátodo.

Utilización en modo eléctico
Están diseñadas para la entrega
máxima de energía, funcionando a
máxima potencia, incluso con dos
cargas amplias que llegan al 80%,
para garantizar su longevidad.

Utilización en modo híbrido
La batería de Ion –Litio deberá
entregar en este modo (motor de
combustión interna/motor eléctri-
co) elevadas potencias repetitivas,
descargas del 50% micro ciclos y
aceptar a su vez un alto rango de
recarga del motor y de los frenos
(proceso regenerativo).
El rango de operación varía entre
15% y el 50%.

Baterías de litio-polimero
Existe también una nueva versión
de baterías, la de  Litio-polímero, las
mismas son más duraderas y efi-
cientes con menor espacio y peso
que las otras baterías híbridas.
En comparación con las baterías de
níquel-hidruro/metálico las de Litio-
polímero ofrecen la misma potencia
con un menor peso de 20-30%
menos, un volumen menor en un
40% y un 10% de mayor rendi-
miento.
Las baterías de Litio polímetro ofre-
cen 1,7 veces más densidad  de
energía que las baterías de hidruro
de níquel–metal, son más resistentes
a los cambios de temperatura, lo
que mejora el ciclo de vida, la tasa

de autodescarga es un tercio inferior
También tienen significativas venta-
jas sobre las de litio-Ion, como la
densidad de energía más alta, bajo
costo de fabricación, es más resis-
tente al daño físico y puede manejar
más ciclo de carga-descarga antes
de que su capacidad de almacena-
miento empiece a disminuir.

Es más resistente y posee mayor
seguridad térmica.
La diferencia clave es la elaboración
general de la célula, tanto el ánodo,
como el cátodo, el electrólito, y el
material de la carcaza de la batería.
En lugar de utilizar un electrólito
líquido, lo que requiere una resis-
tente carcasa de metal, la batería de
Litio -polímetro utiliza un gel de
polímetro como electrolítico, que
permite el uso de un revestimiento
delgado y liviano de aluminio.

Dentro de cada célula de Litio-polí-
mero, el cátodo, y el ánodo son
laminados juntos, permitiendo una
fabricación mucho más simple y efi-
ciente, el paquete de batería es de
un 20%  menor que un paquete de
Iones de Litio 

Las baterías con tecnología de Litio
-polímero tienen una mayor estabi-
lidad térmica y mecánica que los sis-
temas existentes en la industria
automotriz, lo que significa una
mayor seguridad y rendimiento n
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La cadena de valor que conforma la
industria autopartista en nuestro
país está compuesta por numerosos
sectores, y cada uno de ellos está
representado en Automechanika
Buenos Aires, la exposición interna-
cional que este año celebra su 10°
edición. 

En cuanto al grupo de Repair &
Maintenance, éste tiene cada vez
mayor fuerza en el evento. Con un
crecimiento del 15%, los organiza-
dores apuestan a mantener la ten-
dencia en alza convocando a los
actores más importantes del merca-
do y proponiendo actividades atrac-
tivas para los visitantes. Cabe desta-
car que el 44% de los profesionales
que asisten a la exposición pertene-
ce a este rubro.

Entre las empresas que ya confirma-
ron su participación están Control
Vehicular Argentino (CVA), fabrican-
te de equipos para el diagnóstico
vehicular; BDK Design, proveedores
de equipamiento para pequeños y
grandes utilitarios y de elevadores
de vehículos; Maquinparts, produc-
tores de equipamiento para talleres
mecánicos y Tecnomotor, fabrican-
tes de equipos de diagnóstico,
medición, carga y reciclado de aire;
entre otros. En aceites y lubricantes,
MOLYSIL y LAAPSA ya aseguraron
su presencia.

Automechanika Buenos Aires
mostrará un sector en crecimiento
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Academy

Además de estas importantes mar-
cas, también habrá actividades
imperdibles dirigidas al público visi-
tante. En este sentido, el
Automechanika Academy cobra un
papel crucial al propiciar un ámbito
para la transferencia de nuevas com-
petencias tecnológicas y comercia-
les. Un completo programa acadé-
mico relacionado con la industria

automotriz y de autopartes se nutre
a su vez de oradores de prestigio
que brindan conferencias, semina-
rios y presentaciones de productos.
Dentro de este marco, uno de los
eventos más importantes es el
Seminario organizado por la
Asociación de Fábricas Argentinas
de Componentes (AFAC), una cita
imperdible que reúne a todos los
integrantes de la cadena de valor
automotriz, funcionarios nacionales

y provinciales e importantes entida-
des empresarias colegas.

Estas y muchas más novedades esta-
rán en Automechanika Buenos
Aires, del 7 al 10 de noviembre en
La Rural Predio Ferial. Horario:
Miércoles a viernes de 14 a 20hs. y
sábado de 10 a 20hs n
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El primer punto es poner significado a las Siglas EGR, acrónimo de Exhaust
Gas Recirculation o Recirculación de Gases de Escape en castellano.
Aunque nos parezca un tema de actualidad, lo cierto es que se viene utilizan-
do en algunos coches desde la década de los 70, especialmente en Estados
Unidos, donde las normas anticontaminación eran más severas. En Europa es
obligatorio equiparla desde la entrada en vigor de la Euro 2 en 1996.
La función de la válvula EGR es sencilla y podemos intuirla de su propio
nombre. Su labor es recircular parte de los gases que salen por el
escape hacia la admisión, es decir, reintroducir el humo de la combus-
tión del motor en los cilindros para así reducir las emisiones de óxidos
de nitrógeno (NOx). La válvula EGR conecta los colectores de escape con
los de admisión y su apertura depende de diversos parámetros que ahora
conoceremos. La clave de la reducción de los óxidos de nitrógeno es el des-
censo de la temperatura en la cámara de combustión al recircular los gases
de escape hacia ella.

¿Cómo funciona la válvula EGR?

En los motores más moderno, el funcionamiento de la EGR se rige por la
señal de los sensores de temperatura del motor, régimen del motor
y carga de aceleración. En función de estos la ECU del coche comandará
la EGR, abriéndola o cerrándola. Por norma general, las EGR están abiertas
(metiendo gases quemados al motor) cuando circulamos con el motor
caliente, a baja carga y a regímenes de motor bajos.
Si se cumplen los parámetros para la apertura de la EGR, veremos que esta
se acciona de dos formas, según su naturaleza. Puede ser por un actuador
de vacío o por un actuador eléctrico. Las segundas son las más eficaces
y las que ahora equipan casi todos los vehículos, ya que permiten controlar
mejor el grado de apertura de la válvula. Algunos vehículos equipan válvulas
EGR refrigeradas por un intercambiador de calor que utiliza el refrigerante
del motor. De esta forma, se reduce la temperatura de los gases a la hora de
introducirlos en los cilindros y la producción de emisiones de NOx es toda-
vía menor.
Cuando la válvula EGR está abierta en la cámara de combustión se mezclan
los gases recirculados con los gases frescos de la admisión. En este caso los
segundos son menores que si la válvula estuviese cerrada y por tanto en las
explosiones se genera menos calor, de ahí la reducción de las emisiones de
NOx. Como no es difícil intuir, el funcionamiento la válvula EGR resta
potencia al motor. Cuanto más frío sea el aire que entra al motor y más
oxígeno tenga, más potencia tendrán las explosiones y por tanto, mejor
será el rendimiento del vehículo. Por ese motivo, cuando demandamos
mucha aceleración, la EGR permanece cerrada, para tener todas las presta-
ciones del motor.

Esta nota es presentada por: 

La válvula EGR
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Los motores actuales, optimizados en relación  a los del pasado, trabajan a
altos regímenes de revoluciones y necesitan sistemas de encendido más
potentes.

Por tal motivo, se realizaron nuevos desarrollos en bobinas de encendido
con formas geométricas muy diferentes de las tradicionales, conocidas
como bobinas plásticas.

Poseen ventajas muy significativas respecto de las tradicionales (conocidas
como asfálticas o en baño de aceite):
- Mayor tensión de encendido
- Mayor disponibilidad de chispas por minuto
- Menor tamaño, ocupando menos espacio en el compartimento del motor
- Menor peso
- En muchos vehículos, debido al sistema de encendido estático, dispensa el
uso del distribuidor
- Puede ser construida en diversas formas geométricas, dependiendo de la
necesidad y espacio disponible en el compartimento motor.

BOBINAS DE ENCENDIDO CON DISTRIBUIDOR ELECTRÓNICO 
En los sistemas de encendido más antiguos, la etapa final se montaba como
un componente independiente en el compartimiento del motor de la carro-
cería del vehículo o -en el caso de una distribución giratoria de alta tensión-
en el distribuidor de encendido. La introducción de la distribución estática
de alta tensión y el desarrollo de la microelectrónica hizo posible la integra-
ción de la etapa final en la bobina de encendido. 
Esto aporta numerosas ventajas: 
• Posibilidades de diagnóstico. 
• Señal de corriente iónica. 
• Supresión de interferencias. 
• Corte de potencia. 
• Limitación de corriente. 
• Corte térmico. 
• Identificación de cortocircuitos. 
• Estabilización de alta tensión.

BOBINAS DE ENCENDIDO SIN DISTRIBUIDOR ELECTRÓNICO
Actualmente conocidos como DIS (Direct lgnition System o Distributor less
Ignition System), se diferencia del sistema de encendido tradicional en
suprimir el distribuidor, con esto se consigue eliminar los elementos mecá-
nicos, siempre propensos a sufrir desgastes y averías. Además la utilización
del sistema DIS tiene las siguientes ventajas: 
• Tiene un gran control sobre la generación de la chispa ya que hay más
tiempo para que la bobina genere el suficiente campo magnético para

hacer saltar la chispa que inflame la mezcla. Esto reduce el número de fallos
de encendido a altas revoluciones en los cilindros por no ser suficiente la
calidad de la chispa que impide inflamar la mezcla. 
• Las interferencias eléctricas del distribuidor son eliminadas por lo que se
mejora la fiabilidad del funcionamiento del motor, las bobinas pueden ser
colocadas cerca de las bujías con lo que se reduce la longitud de los cables
de alta tensión. 
• Existe un margen mayor para el control del encendido, por lo que se
puede jugar con el avance al encendido con mayor precisión. 
Existen dos tipos de encendido directo. El encendido independiente y el
simultáneo. El independiente utiliza una bobina por cada cilindro. El encen-
dido simultáneo utiliza una bobina por cada dos cilindros, la bobina forma
con una de las bujías y se conecta mediante una cable de alta tensión con
la otra bujía, a este sistema también se le denomina de “chispa perdida”.

BOBINAS DE ENCENDIDO DE CHISPA DOBLE
Las bobinas de encendido de chispa doble generan una tensión de encen-
dido óptima en diferentes cilindros para cada dos bujías y dos cilindros. La
tensión se distribuye de forma que:
- La mezcla de aire-combustible de un cilindro se enciende en el extremo de
una carrera de compresión –tiempo de encendido- (chispas primarias, chis-
pa de gran alcance).
- La chispa del otro cilindro salta en la carrera de escape (chispas secunda-
rias, energía baja).

Las bobinas de encendido de chispa doble generan dos chispas por cada
giro del cigüeñal (chispa primaria y secundaria). No es necesario que estén
sincronizadas con el árbol de levas; sin embargo, las bobinas de encendido
de chispa doble solo son adecua-das para motores con números pares de
cilindros. De esta forma, en los vehículos de cuatro y seis cilindros, se incor-
poran, respectivamente, dos y tres bobinas de encendido de chispa doble. 

Bobinas de encendido
plásticas

Esta nota es presentada por:

Parte 1
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EuroTaller, una propuesta
diferenciada para su vehículo

Con presencia en 35 países de
Europa y América, y con más de
5.000 talleres oficiales, EuroTaller
sustenta su propuesta en la confian-
za que otorga a los usuarios a través
del servicio que brinda. Basado en
pilares como la capacitación perma-
nente, el liderazgo tecnológico,
innovación en procesos y produc-

tos, y ética profesional, construye
una sólida relación tanto con sus
clientes como con sus proveedores.

En sus más de 30 años de trayecto-
ria,EuroTaller buscó siempre ser la
primera opción de los conductores
al momento de requerir un servicio
de mantenimiento o reparación de

sus vehículos. Para ello los talleristas
son capacitados permanentemente
para brindar un servicio de excelen-
te calidad. Además cuentan con
avanzadas herramientas de diag-
nóstico y gestión utilizadas para
ofrecer la mejor solución a sus clien-
tes. De este modo, todos los
EuroTaller trabajan con los mismos

parámetros de infraestructura y
capacitación que la red mantiene a
nivel global.

Luego de su desembarco en
Argentina a inicios del 2017,
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EuroTaller cuenta con más de 15
talleres operando en distintos pun-
tos del país, y continúa su expan-
sión hacia diferentes regiones del
territorio nacional.

Los trabajos que se realizan en cual-
quier EuroTaller comprenden el
conjunto de servicios de manteni-

miento integral de un vehículo,
como también mecánica ligera,
diagnóstico computarizado, inyec-
ción electrónica, alineación y balan-
ceo, suspensión, dirección y frenos,
entre otros.
Son varios los beneficios que ofrece
la red, entre ellos, garantizar la utili-
zación de productos de primeras

marcas con la misma calidad de
equipo original. Es por eso que
cuenta con proveedores de primer
nivel. También entre sus principales
ventajas ofrece la posibilidad de
sacar turnos desde cualquier com-
putadora o dispositivo móvil. De
esta manera, se alcanza un elevado
nivel de optimización y organiza-

ción para satisfacer las necesidades
actuales de los clientes.
EuroTaller, la red internacional líder
en talleres multimarca, ofrece cali-
dad profesional en cada trabajo rea-
lizado, garantía en la mano de obra,
rapidez, eficacia y seguridad, presu-
puestos gratuitos, entre otros bene-
ficios.
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Automechanika y un amplio
abanico de opciones para 2018

Este año, la marca líder en ferias
internacionales para la industria
autopartista llega con eventos en
Sudamérica, América del Norte,
Europa y Asia. La serie de muestras,
que comenzó en febrero con
Automechanika Riyadh y este año
tendrá una nueva cita en Buenos
Aires, además del tradicional
encuentro en Frankfurt, contará con
las siguientes ferias:    

Automechanika Estambul – 5 al
8 de abril de 2018 – TUYAP Fair
Reuniendo a los principales actores
de las industrias turca y europea,
esta feria se ha convertido en un
punto de encuentro para Turquía y
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las regiones circundantes. La edi-
ción de 2017 cerró con cifras
récord: 1.217 expositores se reunie-
ron con 43.874 visitantes de todo el
mundo.

Automechanika Ho Chi Minh –
25 al 27 de abril de 2018 –
Saigon Exhibition and
Convention Center
La segunda edición de
Automechanika Ho Chi Minh City
abrirá sus puertas el 25 de abril de
2018. La muestra de tres días preten-
de convertirse en la principal feria
regional de Vietnam para la industria
de servicios automotrices dirigida a
los visitantes profesionales de la zona.

Automechanika Dubai – 1 al 3
de mayo de 2018 - Dubai World
Trade Centre
La 15ª edición de la Feria contó con
la participación de 30.322 visitantes
profesionales de 136 países que
obtuvieron los últimos productos y
servicios de 1.955 expositores de 57
países, incluidas las principales com-
pañías automotrices locales e inter-
nacionales de posventa. Este año,
Dubai vuelve a posicionarse como
una puerta de entrada a la región.

Automechanika Birmingham –
5 al 7 de junio de 2018 – NEC
Birmingham
Después de su segundo año de
éxito, Automechanika Birmingham
ha anunciado sus planes para reunir
a toda la industria automotriz del
Reino Unido una vez más.
Automechanika Birmingham es el
mayor evento de comercio automo-
triz en el Reino Unido y en 2017
reunió a más de 800 expositores de

calidad y 12.000 tomadores de
decisiones clave, 9.300 del mercado
secundario automotriz y 2.700 del
sector de producción de vehículos.

INA PAACE Automechanika
México – 11 al 13 de julio de
2018 – Centro Citibanamex
En un esfuerzo por servir mejor al
mercado, la Industria Nacional de
Autopartes (INA) y Messe Frankfurt
se han unido para producir un
evento coherente que sirva a todo
el OEM automotriz y el mercado de

accesorios. Este evento combinado
continúa siendo la feria de automó-
viles más importante de México y
América Central. Realizado anual-
mente, el evento atrae a miles de
asistentes a la industria automotriz.

Automechanika Atlanta – 8 al
10 de agosto de 2018 - Georgia
World Congress Center 
Luego de dos exitosas en Chicago,
la marca líder mundial en ferias
autopartistas llega una nueva ciu-
dad de Estados Unidos. Con cientos

de empresas expositoras y miles de
asistentes, NACE Automechanika
Atlanta buscará convertirse en líder
de la industria en una muestra de la
última tecnología que cubre todo el
espectro del mercado de posventa
automotriz.

Automechnika Moscú – 27 al
30 de agosto de 2018 –
Expocentre Moscow
Llega la 22ª edición de la feria
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Sobre la base de una herencia de más de 140
años en la industria Automotriz, la marca LUCAS
representa excelencia superior de ingeniería y ser-
vicio en toda su cartera de productos.

El éxito de LUCAS se basa en un profundo com-
promiso y comprensión de las necesidades y
demandas del mercado que permite a la marca
cumplir y superar las expectativas del cliente.

Para cumplir con las crecientes demandas de la
tecnología automotriz moderna, LUCAS ofrece
una calidad OE innovadora tanto para
automóviles como para vehículos comerciales.

Al identificar y anticiparse a los desafíos futuros
LUCAS se ha convertido en un claro líder del
Mercado Mundial.

Este regreso al Mercado Argentino, se da con una
Línea Completa de Productos, entre los que se
destacan:
- Alternadores
- Bujías de Precalentamiento
- Bobinas de Ignición
- Bombas de Combustible
- Cuerpos Mariposa
- Inyectores
- Motores de Arranque

- Módulos de Ignición
- Motores Paso a Paso y Ralenti
- Sensores de Rotación (RPM)
- Sensores de Velocidad (VSS)
- Sensores MAP
- Sensores Mariposa
- Sondas Lambda
- Válvulas EGR – EVR

TRUST LUCAS
Bienvenido a LUCAS ELECTRICAL.
Una Fuerza líder en el mercado de Post Venta
automotriz.

TRUST LUCAS
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comercial internacional más impor-
tante de Rusia para la industria de
servicios automotrices dirigida a
visitantes profesionales de Rusia y la
región.

Automechanika Frankfurt – 11
al 15 de septiembre de 2018 –
Messe Frankfurt
La feria celebra su 25ª edición en
2018. Para el aniversario, se amplia-
rá para incluir nuevos temas como
Classic Cars, o el REIFEN, que tendrá
lugar por primera vez como un
espectáculo compartido en la nueva

Sala de Exposiciones 12.
Automechanika Frankfurt es la feria
más importante para el mercado de
posventa automotriz y ha sido orga-
nizada por Messe Frankfurt desde
1971. Recientemente, alrededor de
133.000 visitantes profesionales de
170 países vinieron a ver las nove-
dades de los 4.843 expositores.

Automechanika Buenos Aires –
7 al 10 de noviembre de 2018 –
Predio Ferial La Rural
Uno de los eventos más importan-
tes de la industria automotriz de

América del Sur regresa a la
Argentina. Durante cuatro días, la
Feria presenta toda la vanguardia
en productos y servicios relaciona-
dos con carrocerías; partes y com-
ponentes; electrónica y sistemas;
accesorios para vehículos y perso-
nalización; reparación y manteni-
miento; gestión de talleres y con-
cesionarios; lavado y cuidado del
vehículo.

Automechanika Shanghai – 28
de noviembre al 1 de diciem-
bre de 2018 - National

Exhibition and Convention
Center Shanghai
La 13ª edición de Automechanika
Shanghai, que tuvo lugar del 29 de
noviembre al 2 de diciembre de
2017, tuvo sus resultados más exi-
tosos hasta la fecha. El evento es la
feria más grande de Asia para las
industrias de repuestos, accesorios
y servicios automotrices, y repre-
senta toda la cadena de suministro
para el intercambio comercial,
marketing, redes y educación a
escala global.
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La línea de productos TRC propo-
ne  al mercado un precio sumamen-
te atractivo y calidad de primer
montaje, compitiendo con las líneas
nacionales más económicas. 
Las piezas de tren delantero TRC
cubren la oferta de vehículos
Nacionales e Importados con más
de 200 distintos ítems ofertados.
De procedencia China, esta línea se
compone de Tricetas, Juntas
Homocinéticas, Axiales, Bieletas,
Brazos, Extremos, Parrillas, Brazos
Pitman, Estabilizadores, Rótulas,
Semiejes, Barras, Brazos auxiliares y
Tirantes traseros, entre otros.
Las piezas TRC están hechas de
acero, lo cual las diferencia de las
piezas de fundición que se quiebran
fácilmente, de manera tal que pro-
porcionan mayor seguridad al con-
ducir. Asimismo las columnas de
dirección TRC llevan crucetas origi-
nales de terminal marca Nadella,
procedentes de Europa, que agre-
gan un alto nivel de calidad al pro-
ducto. Las hay de diferentes tipos
de acuerdo al modelo del vehículo

Línea de suspensión
y tren delantero TRC

(de columna fija, telescópica, etc.)
Las tricetas TRC fueron fabricadas
respetando las medidas de plano
original, con aceros de alta calidad
(SAE) para una mayor resistencia al
desgaste y dureza ante el tratamien-
to térmico al cual están expuestas,
Compuestas por un cuerpo, dado
arandela, cubeta, seguro y rodillos
agujas, las crucetas TRC se colocan
a presión en el extremo del semieje
para lograr la perfecta transmisión
del movimiento del semieje a la
rueda. Presentan diferentes diseños
de acuerdo al modelo del vehículo.
Especiales para vehículos marca
Ford, Fiat, Renault, Peugeot, Toyota
y Citroën, entre otros.
Las Juntas Homocinéticas TRC son
fijas y se montan junto a la rueda
del automóvil. De forma similar al
de una rótula con 6 pistas usina-
das, permiten que las esferas de
arrastre permanezcan siempre en
el plano medio de trabajo, inde-
pendientemente de la variación de
los ángulos entre la junta y el con-
junto de ejes. Así la transmisión del

torque, no sufre ninguna alteración
en la velocidad y no tiene vibracio-
nes. Las Juntas Homocinéticas TRC
cubren la oferta de todas las mar-
cas de vehículos del parque auto-
motor argentino y gran parte del
importado. Junto a este producto,
Rodamet entrega el kit de repara-
ción sin cargo (incluye grasa, aran-
delas, abrazaderas, fuelle de goma
y tuercas).
Los productos TRC están fabricadas
bajo las norma Iso 9001:2000 para
las piezas de suspensión y TS

16949, que aprueban la mayoría de
las terminales automotrices del
mundo, dicha certificación agrupa
las marcas más reconocidas mun-
dialmente. Asimismo, los productos
TRC cuentan con la garantía otorga-
da por Rodamet por cualquier
defecto de fabricación.
Solicite productos TRC a través de
nuestros Representantes de Ventas.
Obtenga mas información al
4016-0000 / info@rodamet.com
http://www.trc-suspension.com.ar
Visite www.rodamet.com

Esta nota es presentada por:
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MOTORES DE CICLO OTTO

Motor en corte de 6 cilindros en V, desarrollado por M. Benz.

Motores multicilíndricosMotores multicilíndricos Nuvolari Enzo ©

Detalle del despiece del motor naftero de 8 cilindros en V. - BMW.

Quizás historicamente las fábricas
norteamericanas, son la fuente de
una larga tradición, ya que desde
hace años Ford y General Motors
principalmente, y la firma Chrysler,
están construyendo motores multi-
cilindros de moderno diseño V8,
que tecnicamente desafían a las
casas europeas más prestigiosas. A
todo esto, debemos sumar a algún
constructor japonés.
Sabemos que los motores V6 y V8,
tienen los cilindros dispuestos en
dos blocks cilindros unidos por una
base, y en el caso de los 6 cilindros

en V con una inclinación de entre
60 y 80 grados generalmente, ya
que también existen los de 120 gra-
dos. Su ventaja principal, quizás sea
dimensional, es decir comparado
con un motor de 6 cilindros en
línea, es de menor tamaño.

Con respecto al tema de las vibra-
ciones, las experiencias dicen que
las disposiciones a 60 grados, posi-
bilitan un mayor equilibrado, pero
la mayoría de las disposiciones no
eliminan las vibraciones en su totali-
dad. Debido a ello, se utiliza un eje

Motor en corte de 6 cilindros en
V, desarrollado por M. Benz.

equilibrador, lo mismo que los
motores de 3 cilindros.
El cigüeñal está apoyado sobre
cuatro bancadas, y los muñones
están defasados 30 grados para
los motores con blocks cilindros
a 90 grados, y 60 grados para los
blocks de 60 grados.
En lo referente a los motores de 8
cilindros en V, es necesario ir atrás en
el tiempo, ya que antes de que el
motor a explosión - de ciclo Otto-
lograse un buen funcionamiento, el
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Motor V8 preparado por AMG., detalle del sistema de admisión, con 6,3 litros de cilindrada, 571 HP de potencia
y 650 Nm. de par motor máximo.

Motor de 8 cilindros en V, de 5 litros de cilindrada
total, todo aluminio con 4 válvulas por cilindro de la
década del ‘90-  M. Benz SL 500.

Corte transversal del motor V8 a 90 grados, de 4,5
litros, 240HP de potencia 36,6 mkg. de par motor
máximo- Porsche.

técnico francés F. Forest patentó las
posibles disposiciones de los cilin-
dros, es decir; en línea, en V, y en
estrella.
Además contruyó varios motores,
en tamaño real y en escala reduci-
da, adaptando la distribución varia-
ble, y alimentados con gas. En la
actualidad son expuestos en el
museo de Conservatorio Nacional
de Artes y Oficios de Paris. En 1908
el marqés De Dion, se dedicó al
estudio de un V8. En el año 1903,
C. Ader -que hizo volar un avión a
vapor en 1890- desarrolló algunas
ideas de F. Forest, al comienzo sobre
motores de 2 y 4 cilindros, y des-
pués sobre un propulsor V8. Este
motor fue probado en la carrera
automovilística París-Madrid.
En 1906 la firma Darracq fabricó el
primer motor V8 que suministró
una potencia superior a los 200 Cv.
y era realmente interesante.
En 1908, se realizó el primer vuelo
autónomo de un avión Voisin, que
estaba en condiciones de aterrizar

en el punto de partida. Se trataba
de un motor de 8 litros estudiado
por Levassor en 1904, con una
potencia de 50 cv. Lo normal en
aquella época, era la coincidencia
de las dimensiones interiores (carre-
ra y diámetro eran de 130 mm.).
Otra particularidad técnica de inte-
rés, es que las soluciones constructi-

vas, permitían ganar un 50 por
ciento, en la relación peso/poten-
cia: el motor del avión de los her-
manos Wright que basicamente
derivaba del automóvil, tenía 7,8
kg. por cada cv., mientras que el V8
pudo lograr 3,5 kg. por cada cv.
Renault en el año 1907, comenzó el
estudio de un V8 para un avión

(carrera) diámetro 90 x 120 mm),
enfriado por aire y previsto para
suministrar 60 cv. con 5 bancadas.
La Primera Guerra Mundial, produce
enormes progresos en los motores, y
especialmente en los V8. Uno de los
más conocidos, fue el Hispano cons-
truido en 1913 en España. Los cilin-
dros de acero, poseian una tapa de
cilindros en aleación liviana, con un
árbol de levas, y su cigüeñal tenia 5
bancadas (con 120 mm de diámetro
y 130 mm de carrera). Su potencia
era de 220 cv. a 2.200 rpm. Durante
dicha Guerra, fueron fabricados
cerca de cincuenta mil ejemplares
de este motor V8, usando casi
30.000 toneladas de acero forjado, y
10.000 toneladas de metal liviano.
En el año 1917, con un diámetro de
140 mm y una carrera de 150 mm.,
pasó a entregar una potencia máxima
de 320 cv. con un peso de 275 kg. El
diseño del Hispano, inspiró a muchos
constructores a fabricar motores de 8
cilindros en V., a partir de Wright.
Panhard en esa época, utilizó dos
blocks de fundición de 4 cilindros, y
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Motor de 8 cilindros en V a 90 grados con inyección indirecta de
nafta/gasolina de fabricación japonesa - Lexus. 1- Múltiple de escape. 2-
Cámara de combustión. 3- Engranaje de comando de los árboles de levas.
4- Tapa de cilindros. 5- Bujía de encendido. 6- Cama de apoyo del cigüeñal
(bancadas).

Motor en corte V8 FSI con inyección directa de nafta/gasolina, de 4,2
litros - Audi.

construyó en V8 de 120 cv. de poten-
cia máxima a 1.500 rpm. El árbol de
levas, se ubicaba en el centro de la V,
y el conjunto pesaba 225 kg.
La francesa Peugeot, que ya había
fabricado motores de aviación, y
que había utilizado motores
Hispano, construye con el ingeniero
Henry un V8 con doble árbol de
levas a la cabeza, y con cuatro vál-
vula por cilindro. Cada banco de
cilindros estaba alimentado por un
carburador, y suministraba 220 cv a
2000 rpm. de máxima potencia.
Siguiendo con los motores de 8
cilindros en V, el cigüeñal posee en
ser diseño 5 bancados, y puede
tener muñones de biela desplaza-
dos 90 grados, o bien alineados 180
grados, y en ambos casos son dos
los pistones que trabajan sobre un
mismo muñón del biela, uno en
cada bancada del bolck cilindro. De

esta manera, el desplazamiento de
uno de ellos, es anulado por el peso
y el posicionamiento del pistón
opuesto y de su biela.
En función del equilibrado dinámi-
co, estos motores son bien aptos
para equipar grandes berlinas y
autos deportivos. Los ciclos de com-
bustión/expansión se dan cada 90
grados, generando dos impulsos
(ciclos de trabajo) por cada media
vuelta del cigüeñal. Por lógica las
órdenes de encendido son diferen-
tes, con los muñones de biela a 90
grados y a 180 grados.
En los Estados Unidos, la construc-
tora Cadillac cmenzó la fabricación
de los motores V8 en 1914, seguido
por Chevrolet en 1916, y en 1932 la
casa Ford contribuye a difundir este
tipo de motor en todo el mundo. La
versión de Ford, fue muy acertada,
ya que era fabricado en un solo

modelo, lo que facilidaba la repara-
ción y la disposición de repuestos
en cualquier punto del país. Los V8
siguientes construidos, todos de la
misma familia con un árbol de levas
ala cabeza, ubicado en el centro de
la V para accionar directamente las
válvulas laterales, y después de la
Segunda Guerra Mundial para
comandar -a través de varillas
impulsoras y balancines- a las válvu-
las a la cabeza.
Los cigüeñales eran todos de 5 ban-
cados, y tenían los muñones desfa-
sados a 90 grados. Motores genero-
sos en cuanto a cilindrada, estos
motores no necesitaban velocida-
des altas para entregar una acepta-
ble potencia. La firma Ford participó
además en las famosas 24 Horas de
Le Mans en aquella época.

En la evolución del motor, no se
registra un avance en el sistema de
escape, pero sí en el de admisión.
En los comienzos de la década de
los ‘60, se comenzó a aprovechar
el notable fenómeno de “resonan-
cia acústica” en la admisión, prac-
ticada con conducto de longitud
determinada.
En 1960, un motor V8 Dodge de
6,3 litros utilizó el diseño técnico-
cientifico de los sistemas de admi-
sión y escape, obteniendo un
aumento del par  motor de más del
10 por ciento, disminuyendo al
mismo tiempo el régimen de par
máximo de 3.600 rpm a 2.800 rpm.
Esta técnica era derivada, de las
experiencias realizadas por el grupo
Chrysler, sobre numerosos motores
de competición n
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Toyota Hilux 50 años

La pick up de Toyota ha ganado una
reputación legendaria y una enor-
me cantidad de fans acérrimos alre-
dedor del mundo en base a sus pila-
res de calidad, durabilidad y confia-
bilidad.
- Para celebrarlo, Toyota presentó
un sitio especial con contenidos
históricos: anécdotas, fotos y vide-
os en una web exclusiva del 50
aniversario.

Concebida por Toyota como la
sucesora natural de la Briska, Hilux
debutó en marzo de 1968 con Hino
Motors Ltd. a cargo del desarrollo y
la producción.

Por David Gil
Fuente: Prensa TOYOTA
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Por su origen, Hilux tiene sus raíces
en el formato de camión, y el punto
de partida de su desarrollo hasta la
fecha ha sido el énfasis en su robus-
tez, como un caballo de batalla
cuya utilidad práctica lo hace ideal
como vehículo comercial.

No importa cuán severas sean las
condiciones del camino que

encuentre, Hilux brinda la tran-
quilidad de que siempre se puede
llegar.

“Hilux es un socio vital para mí”, su
dueño sonríe y acaricia su Hilux,
como si estuviera hablando de un
amigo. Cuando trabajas con Hilux,
se convierte en parte de tu vida. Un
socio en quien confiar: ese es el tipo

de vehículo que Toyota quiere que
sea Hilux.

Con el objetivo de obtener confiabi-
lidad, durabilidad y un rendimiento
sólido en condiciones de caminos
difíciles, colocamos a nuestros vehí-
culos bajo rondas extremas de prue-
bas, unas tras otras, para probarlos
hasta el borde de la destrucción. El

desierto volcánico de Islandia, o el
frío extremo de la Antártida, son de
esos lugares donde Hilux ha demos-
trado su robustez.

Adaptable al trabajo, al ocio, a los
deportes, o simplemente para tras-
ladarse por la ciudad, su versatilidad
junto a un chasis robusto hacen a la
belleza de Hilux.
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AutoPerfil - “Los Pura Sangre”

Una le yen da no se reem pla za:

se crea otra nue va.

Ya en la mi tad de la dé ca da de los

’50, la ca sa Pors che pen sa ba se ria y

de ci di da men te en sus ti tuir al fa mo -

so mo de lo 356. La par te in ge nie ría

de la pres ti gio sa fir ma ale ma na,

siem pre pen só en me jo rar y en evo -

lu cio nar al pe que ño au to mó vil de -

por ti vo.

La cons truc ción téc ni ca del 356 se

re la cio na mu cho con el Volks wa gen

de no mi na do “es ca ra ba jo”, que ya

no pre sen ta ba ade lan tos acor des

con la épo ca. In clu si ve el mo tor de

cua tro ci lin dros opues tos bo xer, con

sis te ma de en fria mien to por ai re,

pa re cía que ya no se lo po día exi gir

más.

Por to do es to, ha bría que fa bri car

un nue vo Pors che, con un mo tor

com ple ta men te nue vo y de avan za -

da, en fria do por ai re, y po si cio na do

en la par te tra se ra. El di se ño de la lí -

nea de la ca rro ce ría fue obra de

En 1964 co men zó la pro duc ción en se rie del de no mi na do 911 – Pors che.

Ferry Pors che y su equi po de co la -
bo ra do res.
Pe ro uno de los as pec tos más im -
por tan tes, en ese mo men to, eran
las di men sio nes que ten drían que
ser las mis mas que las del mo de lo

356, y la par te tra se ra de be ría ser ti -
po Fast back, ha cia atrás.

Al fi nal de los ’50, uno de los hi jos
de Ferry, Fer di nand Ale xan der –But -
zi– Pors che, pro pu so un pro yec to

lla ma do T7, en don de uno de los
cri te rios era que la ma yor dis tan cia
en tre ejes, la co la fast back y la es té -
ti ca de bían que dar de la do.

Ra dio gra fía del 911, equi pa do con un mo tor ubi ca do lon gi tu di nal men te en la par te pos te rior, 6 ci lin dros bo xer
de 1.991 cm3, una po ten cia de 130 CV a 6.100 rpm y un par mo tor má xi mo de 174 Nm a 4.200 rpm – Pors -
che,1964.

Porsche, diseño e historiaPorsche, diseño e historia
Mó de na Clau dio ©
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El di se ña dor del Pors che 911, Fer di nand Ale xan der “But zi” Pors che tra -
ba jan do con la ma que ta, di plo ma do en la Aca de mia de Di se ño de Ulm.

El 911 es tá equi pa do con un mo tor de 6 ci lin dros bo xer, de 3.387 cm3 de ci lin dra da y 300 CV de po ten cia a 6.800
rpm, con un par mo tor má xi mo de 350 Nm a 4.600 rpm, lo gran do una re la ción pe so /po ten cia ex ce len te – Pors -
che 2000.

En los úl ti mos años, hu bo mu chas va rian tes del mo de lo 911, in clu si ve ver -
sio nes GT y de com pe ti ción. La ca sa ale ma na vie ne triun fan do en las
pres ti gio sas ca rre ras de Le Mans.

En tre las dis tin tas va rian tes, hu bo

una teo ría en don de el pro yec to T7

se cum plió has ta la mi tad del au to -

mó vil, y en la par te tra se ra fue Ferry

Pors che quien de fi nió las for mas.

El nue vo au to de por ti vo tu vo dos

pla zas, más dos pla zas pe que ñas (2

+ 2) con co la fast back, y la apli ca -

ción de un nue vo mo tor tam bién

fue bas tan te com pli ca da. Al prin ci -

pio se pen só en un 4 ci lin dros, pe ro

fi nal men te se de ci dió por un 6 ci lin -

dros bo xer.

Sin em bar go, a pe sar del es fuer zo

pues to en la cons truc ción del mo -

tor, por pro ble mas téc ni cos y por

tiem po, el mis mo no pu do acom pa -

ñar en su pre sen ta ción al nue vo

mo de lo, en pú bli co, en el Sa lón In -

ter na cio nal del Au to mó vil de Frank -

furt en el ’63.

Es de cir que el pro to ti po de pre sen -

ta ción mos tró un mo tor que po dría

lla mar se pos ti zo. En 1964 co men zó

la pro duc ción en se rie del de no mi -

na do 901 (Peu geot uti li zó pri me ro

los nú me ros de 3 ci fras con un ce ro

en el me dio). Pa ra no te ner pro ble -

mas, Pors che usó la de no mi na ción

911. Uno de los pro ble mas que tu -

vo Pors che, al co mien zo de la dé ca -

da del ’60, fue el su mi nis tro de ca -

rro ce rías, a pe sar de que en el año

’64 exis tía una so cie dad pro vee do ra

que ga ran ti za ba un su mi nis tro con -

ti nuo, no al can za ba su ca pa ci dad

pro duc ti va.

Fue en ton ces cuan do se con cre tó

un acuer do, con la fir ma Kar mann,

que en esa épo ca era la úni ca con

ca pa ci dad, pa ra al can zar los al tos
ni ve les de ca li dad ne ce sa rios. Es de -
cir que jun to a Kar mann, Pors che
pu do en ca rar las pro duc cio nes de
los úl ti mos mo de los 356C y del
912, equi pa do con un mo tor de 4
ci lin dros.

El mo tor del 912 es de ri va do del
pro pul sor del 3.56C, un 4 ci lin dros
opues tos, en fria do por ai re, de
1.582 cm3. La po ten cia má xi ma era
de 90 CV a 5.800 rpm. En Pors che
es pe ra ban que el nue vo mo tor tu -
vie ra igual con fia bi li dad y ren di -
mien to del an ti guo mo de lo C de 75
CV, sin de jar de la do al mo tor SC de
95 CV.

El 912 te nía una ca ja de ve lo ci da des

de 4 mar chas, la de 5 mar chas era
dis po ni ble op cio nal men te. El as pec -
to del 912 es muy si mi lar al 911, y
las ma yo res di fe ren cias es tán en el
ha bi tá cu lo. Al igual que en 911, el
912 tie ne una ins ta la ción de 12
volts (el 356 te nía 6 volts.)

La evo lu ción del 912 –en los pri me -

ros años– es igual a la del 911; en el
Sa lón de Frank furt de 1965 fue pre -
sen ta da la ver sión Tar ga. Las pres ta -
cio nes del 911 no eran al tas; sin em -
bar go los usua rios va lo ra ban su ni -
vel de ca li dad cons truc ti va, su téc ni -
ca evo lu cio na da, su con fort en ru ta,
su ni vel de con duc ción y su con cep -
to de por ti vo n
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Reactivar la exportación de
autopartes locales

La Agencia ProCórdoba, junto con
la Cámara de Industriales
Metalúrgicos y Componentes de
Córdoba (Cimcc), presentaron este
programa.

Partamos de la base que las auto-
partistas cordobesas, pierden mer-
cados en la región por falta de com-
petitividad, y este Programa de
Desarrollo Exportador de
Autopartes (PDE), aportará herra-
mientas a medio centenar, para for-
talecer el sector. En Córdoba, exis-
ten entre 15 y 20 metalmecánicas
que trabajan directamente para las
terminales, y otras 30 que pueden
abastecer al mercado de reposición
(repuestos).

Las empresas exportan de dos
maneras: una indirecta, con sus
componentes dentro de los vehícu-

los que se arman en Argentina y se
venden a mercados externos; y otra
directa, con envíos mayoritarios de
repuestos, aunque también a termi-
nales de otros países. Por lógica, las
autopartes y las piezas de vehículos
en Córdoba representan el 6% del
total de envíos al exterior, mientras
que los vehículos participan con
otro 3%.

Durante el 2017, el departamento

de Inteligencia Comercial de
ProCórdoba hizo investigaciones de
mercado en forma directa en
Colombia, en Paraguay y en Bolivia;
y en forma indirecta en Uruguay y
en Chile.
Roberto Rossotto, gerente general
de ProCórdoba, explicó que en los
últimos años “se observa que
mucha empresas perdieron merca-
dos; algunas por efecto de la com-
petencia de productos de China,
Turquía y Grecia; y en otros casos,
porque empezaron a trabajar para
una terminal, que exige exclusivi-
dad, y cuando quisieron volver al

mercado de repuestos encontraron
que están fuera de precio y con
pocas condiciones de competir”.
El plan acompaña a las empresas en
la certificación de normas técnicas y
administrativas, y aplica planes ya
existentes, como el de fortaleci-
miento de empresas familiares y los
de promoción comercial, para abor-
dar mercados externos y detectar
clientes, con el objetivo de mejorar
la competitividad exportadora.
Fundamentalmente, la idea es forta-
lecer la cadena de autopartes y
diversificar a las empresas del sector. 
Por: Pablo McCarthy.

Fuente: Agencia ProCórdoba y
Cámara de Industriales
Metalúrgicos y Componentes
de Córdoba (Cimcc)
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Renault se convirtió en la primera
terminal automotriz en vender un
vehículo eléctrico en el país; el
Renault Kangoo Z.E que tiene una
autonomía de 200 kilómetros y
puede acelerar hasta 130 km/h.

El mismo, se comercializa en
Argentina en dos versiones, Nuevo
Renault Kangoo Z.E. y Nuevo
Renault Kangoo Z.E.
Especialmente pensado para las flo-
tas de empresas, el Nuevo Renault
Kangoo Z.E. tiene una autonomía
de 270 KM y una capacidad de
carga de hasta 650 kg y 4,6 m3.
Los cuatro primeros clientes que ya
adquirieron para su flota este nuevo
modelo eléctrico de la marca:
Edenor, Sergio Chiconi S.R.L.,
Enersa y Teleworld Argentina S.A.
El vehículo cuenta con una nueva
batería asociada a un nuevo motor,
así como una bomba de calor, per-
miten obtener una gran autonomía.
Se recarga de manera más rápida y
sencilla. Un nuevo cargador hace
posible la recarga completa en 6
horas y la recuperación de 35 km en
1 hora, el tiempo de una pausa para
almorzar, optimizando así la jornada
laboral. El Nuevo Renault Kangoo
Z.E. dispone también de un nuevo

Renault y el primer vehículo
eléctrico en el país

motor de alta eficacia energética y
de gestión electrónica optimizada
de la batería. Esto reduce el consu-
mo eléctrico del vehículo al circular,

conservando su potencia. El motor
R60 de 44 kW y 60 CV es 100 %
Renault y se deriva del motor R90
de ZOE.

Se fabrica en la planta Renault de
Cléon, en Francia, buque insignia
del Grupo en la fabricación de
motores y cajas de velocidades.

Por: David Gil
Fuente: Renault Argentina
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