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Información técnica:
KTB285
LANCIA/FIAT mot. 176B9000, 178D7055, 182B2000, 188A5000, 192B2000, 198A1000, 198A4000, 199A6000, 843A1000, 1242 16V —1368 16V Punto,
Palio, Siena, Bravo, Brava, Marea, Stilo, Idea, Y, Ipsilon, Musa.

El Kit distribución KTB285 (OES 71736717) contiene: 
• Una correa de distribución 94709 con 124 dientes y un ancho de 22 mm., (OES 46403659) 
• Un tensor automático ATB1002, (OES 73503128) 

El tensor Dayco (Fig. A), si bien exteriormente parece distinto al original (Fig. B), es totalmente equivalente.

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE Y PUESTA EN TENSIÓN DEL TENSOR
• Sujetando el piñón del árbol de levas con la herramienta adecuada, aflojar el perno del piñón. 
• Montar correctamente las herramientas de posicionamiento del pistón en los cilindros N°1 y N°2 
• Montar la herramienta de bloqueo en el árbol de levas. 
• Montar la correa de distribución en sentido horario partiendo del engrane del cigüeñal. • Utilizar los alicates de punta adecuados, rotar la polea del
tensor hasta conseguir la puesta en tensión máxima. 
• Bloquear la tuerca del tensor con un par de fijación de 25Nm. 
• Sujetando el piñón del árbol de levas con la herramienta adecuada, bloquear el perno del piñón con un par de fijación de 120 Nm. 
• Sacadas las herramientas de bloqueo y posicionamiento, dar varias vueltas al cigüeñal en sentido horario. 
• Tras haber montado provisionalmente la polea del cigüeñal, verificar que su perno de referencia se encuentre alineado en posición opuesta, respecto al
sensor del cigüeñal. 
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• Aflojarla tuerca del tensor. 
• Rotar la polea del tensor hasta alinear el índice móvil con el ojal de referencia (Fig. C). • Bloquear la tuerca del tensor con un par de fijación de 25 Nm. 
• Rotar el cigüeñal en sentido horario en el punto de calzado, luego posicionar los utensilios para la alineación de los pistones y la puesta en fase de los
árboles de la distribución para el control final de la puesta en fase del motor. 
• Apretar los pernos de la polea del cigüeñal a 22Nm.
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NOTICIAS BREVES

Según el Informe de Comercio
Exterior Autopartista presentado
por la Asociación Argentina de
Fábricas de Componentes (AFAC),
las exportaciones de autopartes
alcanzaron a 336 millones de dóla-
res en el primer trimestre de 2016,
con una disminución del 22% con
relación a igual período de 2015. 

En ese período las importaciones
disminuyeron un 14%, alcanzando
a 1.672 millones de la moneda nor-
teamericana. De este modo, el défi-
cit comercial en autopartes del pri-
mer trimestre de 2016 ascendió a
1.337 millones de dólares, con una
caída del 12% con relación a los tres
primeros meses de 2015, lo cual
está asociado a que, en el primer tri-

mestre de 2016, las cifras de pro-
ducción de vehículos han caído en
un 18,1%.

En referencia al destino de las
exportaciones, las dirigidas hacia la
Unión Europea experimentaron en
el trimestre enero – marzo una suba
del 12%, pasando de 47,2 millones
de dólares en 2015 a 52,8 millones
en 2016. A su vez, las importacio-
nes cayeron de 458,2 millones de
dólares en 2015 a 402,9 millones
en igual trimestre de 2016 (-12%).
De esta forma, el déficit del comer-
cio de autopartes con la Unión
Europea pasó de 411,1 millones de
dólares en el primer trimestre de
2015 a 350,1 millones de dólares
en igual período de 2016: una dis-

minución de 60,9 millones de dóla-
res, el 15%.
En el comercio con Brasil, las expor-
taciones cayeron de 255.9 millones
de dólares en el primer trimestre
2015 a 195,8 millones de dólares en
similar período de 2016, con una
contracción del 23,5%. 

Las importaciones, a su vez, pasaron
de 735,6 millones de dólares en el
primer trimestre de 2015 a 544,1
millones para igual período del año
siguiente, con una disminución del
26%. De esta manera, el saldo bila-
teral con Brasil en autopartes pasó
de 479,7 millones de dólares en el
primer trimestre de 2015 a 348,3
millones de dólares en igual período
de 2016, mostrando una caída del

déficit en el comercio con Brasil del
27,4%.

Los principales rubros de exporta-
ción de autopartes fueron: transmi-
siones 139,3 millones de dólares y
una participación del 41,5% en las
exportaciones de autopartes, moto-
res 44,9 millones, una participación
del 13,4% y de componentes de
motor 33,5 millones, el 10% de los
envíos al exterior de autocompo-
nentes.

Por el lado de las importaciones de
componentes, las autopartes con
más relevancia en fueron las trans-
misiones, con 334,8 millones de
dólares y una participación del 20%
en el total de importaciones, segui-
dos por los componentes de motor,
251,3 millones y una participación
del 15% y sistema eléctrico, 214,7
millones de la moneda norteameri-
cana y una participación del 12,8%
en el total de importaciones de
autopartes.

Según se explicó desde AFAC, se
utilizaron para este trabajo 284
posiciones arancelarias que repre-
sentan integralmente al sector, brin-
dando mayor precisión en el análisis
de la evolución comercial externa
autopartista.

Comercio exterior autopartista:
el primer trimestre en números
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Cursos y Reunión Gremial F.A.A.T.R.A.
ATASAN (San Nicolás). Entrega Certificados
28/05/2016

En la Cámara de ATASAN de la Ciudad de San Nicolás, se realizó el pasado
28 de Mayo de 2016, la entrega de Certificados correspondientes a los
Cursos de Mecánica y Electricidad del Automotor. Además se presentó el
Cronograma de Capacitación 2016 que se desarrollará este año. En el
encuentro estuvieron presentes Directivos de FAATRA, miembros de
ATASAN (San Nicolás), el Secretario de Transporte de la Municipalidad de la
Ciudad de San Nicolás, Alumnos e invitados.

ATRAR (Rosario). 1° Curso de Performance de
Motos y Autos de Carrera 04/06/2016.

Con todo éxito, se llevó a cabo el 1º Curso de Performance en Chasis de
Autos y Motos, realizado en Sede de ATRAR (Rosario), el pasado 04 de Junio
de 2016, a cargo del Ingeniero Damián Labas. Estuvieron presentes alum-
nos, amigos y Directivos de la Institución. Nuestros Asociados, amigos y
público en general, adquirieron conocimientos del maravilloso mundo del
Automovilismo.

(Federación Argentina de
Asociaciones de Talleres de
Reparación de Automotores
y Afines)
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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)
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Reunión Paritaria FAATRA – SMATA 11/06/2016.

El pasado Sábado 11 de Junio de 2016, en Sede de UPTMA, Capital, se realizó como estaba previsto, la reunión Paritaria con representantes del SMATA
para tratar una nueva Escala Salarial. Como todos los años, las dos partes expusieron sus inquietudes, acordándose una nueva Escala Salarial por un año,
llegando al siguiente acuerdo Salarial:
Desde el 1° de Julio de 2016, se reconocerá y abonará un aumento salarial del 20% sobre básicos de convenio de Junio de 2016.
Desde el 1° de Octubre de 2016, se reconocerá y abonará un aumento salarial del 7% sobre básicos de convenio de Septiembre 2016.
Desde el 1° de Febrero 2017, se reconocerá y abonará un aumento salarial del 6% sobre básicos de convenio de Enero 2017. 

INFORME F.A.A.T.R.A.
(Federación Argentina de
Asociaciones de Talleres de
Reparación de Automotores
y Afines)
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Novedades Rey Goma
Repuestos adaptables para:
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Esta nota es presentada por
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La Filial Comercial que el mayor fabricante latinoamericano de Discos y Campanas de Freno posee en la Argentina
refuerza su estructura incorporando un Coordinador Comercial para todo el país.
Adrian Poletti, quien ha desarrollado una interesante carrera profesional en diferentes empresas del sector
autopartista se ha sumado al Equipo de Trabajo que Fremax posee en la Argentina.
Dentro de un contexto económico en el que el mercado autopartista continuará creciendo, Adrián afirma que la
Empresa tiene grandes desafíos por delante. Establecer una mayor proximidad con toda la cadena comercial para
interpretar sus necesidades serán los objetivos prioritarios en su nueva gestión.
Tenemos una línea de producto, de la cual somos los fabricantes, cuyos diferenciales de calidad deben ser identi-
ficados y valorados por todos los eslabones de la cadena comercial y para ello la empresa establecerá acciones con
sus principales distribuidores para ofrecer Capacitaciones Técnicas en todo el territorio argentino. 
“Hacía tiempo que pertenecer a este equipo de trabajo era unos de mis objetivos profesionales” A.P.

FREMAX REFUERZA SU VINCULO
CON EL MERCADO

VMG, la marca líder de bombas de agua elegida por las terminales automo-
trices, confía en el piloto Bruno Etman desde sus inicios en el automovilis-
mo. La prestigiosa línea de bombas de agua no sólo acompañó al joven
piloto bahiense en sus diferentes participaciones a nivel nacional, sino tam-
bién durante sus campañas en la Formula 3 Sudamericana y Formula 3
Brasil, donde además conquistó el título de campeón Sudamericano en el
año 2013.
Bruno Etman dio sus primeros pasos en el karting, para luego hacer expe-
riencia en  los monopostos, contando  desde entonces con el acompaña-
miento de VMG.

Fórmula Metropolitana, Fórmula Plus, Fórmula Renault Argentina y F3 Brasil
fueron las categorías en las cuales Bruno estuvo compitiendo antes de pasar-
se a los autos con techo. En 2015, el piloto dio sus primeros pasos en el
Súper TC2000 junto a la escudería oficial Fiat Auto Argentina, culminando
su año deportivo en la escudería de Gabriel Furlan dentro del Top Race.
Actualmente se encuentra participando en estas dos categorías en simultá-
neo, contando siempre con el apoyo de la prestigiosa línea de bombas de
agua, con base en el Parque Industrial de Rafaela.
Bruno consiguió en la tercera fecha disputada por la categoría su mejor
resultado desde su debut en el Top Race V6, y en tan sólo cinco competen-
cias en la especialidad, llegó al podio con el tercer puesto en el imponente
circuito de Termas de Río Hondo.
“Estoy muy agradecido a los amigos de VMG Rubén Hosenen, Héctor
Chiapero y José Gariotti. Me siento muy orgulloso de representarlos en la
pista, ya que, desde el inicio de mi carrera deportiva, han confiado en mí
la promoción de su marca, siendo hoy un sponsor principal en todos mis
proyectos de automovilismo deportivo.VMG además de sponsor, es una
empresa amiga, a la cuál admiro por la calidad humana de su gente, por
su  impecable trayectoria, y ser reconocida en nuestro país y en el mundo
por la calidad de sus productos. Les agradezco el esfuerzo que perma-
nentemente realizan para acompañarme en el STC2000 y el TRV6”,
expresó el piloto.

VMG, UN AÑO MÁS JUNTO A BRUNO ETMAN
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Baterías Moura alcanzó su récord
de producción en Argentina

Corven te ayuda a proteger
a los que más querés

La fábrica de Baterías Moura, ubicada en el Parque Industrial de Pilar, acaba de superar su record de producción
mensual, alcanzando el volumen de 60 mil baterías producidas en Mayo. 

Moura se localizó industrialmente en Argentina en el 2012 y, desde entonces, lleva invertidos alrededor de 20 mil-
lones de dólares en el país y ha incorporado nuevos procesos industriales y aumentados sus niveles de producción.
El récord actual es resultado de una consolidación creciente de la empresa, que ha duplicado su plantel en los últi-
mos dos años, contando con más de 200 empleados hoy en día.

Baterías Moura es una empresa brasileña con aproximadamente 60 años de mercado, que eligió a Argentina para
instalar su primera fábrica fuera del país de origen. “Hoy, nuestra producción está enfocada al mercado interno,
pero también tenemos la intención de abastecer los países vecinos, ya que Moura es la marca líder en América del
Sur. La fábrica de Pilar ejerce un papel estratégico para la evolución en el mercado local y en la región” comentó
la Directora General del Cono Sur, Elisa Correia. “Continuaremos invirtiendo, porque actuamos en un ambiente
extremamente disputado y, para obtener competitividad, es fundamental agrandar nuestra escala de producción,
presentando al mercado productos con los más altos niveles de tecnología y calidad disponibles en el mundo”,
agregó.

“Estamos seguros que la batería hecha en el país ya ha alcanzado los niveles de calidad que distinguen a nuestra
marca. Por otro lado, aún estamos lejos de los niveles globales de productividad que aspiramos por ello el foco es
fortalecer aún más nuestro potencial de fabricación local para llegar a los niveles de clase mundial con que oper-
amos en nuestras restantes plantas”, apuntó el Director Ejecutivo de la operación, Roberto Pereira.

Para estas vacaciones de invierno, Corven propone un
viaje cómodo y seguro: los amortiguadores son parte
fundamental en la seguridad y el confort del vehículo,
por eso Corven se propone ayudar a poner el auto en
condiciones ofreciendo un 15% de descuento  para
renovar los amortiguadores del vehículo.

Consulte los códigos  que forman parte de esta
promoción visitando www.corven.com.ar
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Nota Técnica

Poleas de alternador:
embrague y desacopladora

Espacio de publicidad

El incremento de la potencia en los motores modernos tiene consecuencias negativas en términos de vibraciones
torsionales, que derivan en desgaste excesivo de rodamientos, correas de accesorios, inclusive hasta rotura de
cigüeñal en casos extremos. 

Por ello es importante el uso de elementos que amortigüen estas vibraciones como el volante de doble inercia y
las poleas de amortiguación de cigüeñal TVD. 

Por su parte los alternadores, cada vez más potentes, generan importantes vibraciones, que pueden ser controladas
por 2 sistemas diferentes: 
Polea de embrague o rueda libre (OWC) y Polea desacopladora (OAD). 
La primera (rueda libre), gira en una dirección y se bloquea inmediatamente en la dirección contraria; mientras que
la desacopladora rota libre en una dirección y permite una pequeña rotación angular en dirección contraria. Estos
movimientos son principalmente necesarios en motores donde la velocidad del motor decrece, por ej. cuando se
apaga el motor, o en cambios de marcha (el pesado rotor del alternador puede girar a una velocidad superior com-
parado con la velocidad de la polea); y para absorber las rotaciones angulares no constantes de la velocidad de la
correa.

Asi mismo, existen 2 versiones de poleas desacopladoras: la seca (mas antigua)Fig 1, y la húmeda rellena con aceite
Fig 2.

FIG. 1 FIG. 2

Como ambos sistemas (OWC y OAD) no son intercambiables, Gates ha identificado y unificado a todas sus poleas
de ambos sistemas bajo el nombre de OAP (OverruningAlternatorPulley). 
Use solo productos con calidad reconocida de nivel EO como los productos suministrados por Gates.
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La Asociación de Fábricas
Argentinas de Componentes
(AFAC), en conjunto con la firma
Promotive S.A., emitió un informe
acerca de la flota circulante de vehí-
culos en Argentina en 2015. A fin
de ese año, la cifra llegó  a
12.012.150  vehículos  (incluyendo

automóviles,  comerciales  livianos
y  pesados), lo que representa una
suba del 4,3% respecto al cierre de
2014, cuando se había alcanzado
una flota compuesta por un total de
11.520.380 vehículos.
En el análisis, el  parque  automotor
fue  clasificado  por  tipo  de  com-

bustible,  ubicación  geográfica,
marcas y antigüedad por segmento.
De esa segmentación surge que la
flota  vehicular  está  formada  por
un  86,3%  de  automóviles,  un
10,7%  de  comerciales livianos y el
3,6% de comerciales pesados,
incluyendo camiones y ómnibus, sin
considerar acoplados y remolques.

En referencia a al edad de los vehí-
culos, la flota circulante que incluye
unidades de hasta 20 años de anti-
güedad pasó de 9,1 millones en
2014 a 9,5 millones de vehículos en
2015; en tanto, el parque moderno
(con menos de 10 años), concentra
el 55,39% de la flota vehicular cir-
culante en Argentina.
Más del 48% de la flota se encuen-
tra concentrada en la Provincia de
Buenos Aires y Ciudad Autónoma

de  Buenos  Aires,  seguidas  por
Córdoba  y  Santa  Fe  que  en  con-
junto suman 18,86%. En el total del
país, las cifras indican que hay 3,8
habitantes por vehículo. 

En los últimos años, hubo un creci-
miento importante de conversiones
a GNC, lo que hace que la flota
actual llegue a un 14,5% de vehícu-
los a GNC, un 50% exclusivamente
a Nafta y el 35,5% restante Diesel.
La flota de vehículos híbridos
(nafta/eléctrico) es aún escasa
(menos de 300 vehículos), y sólo
tres modelos se comercializan con
este tipo de propulsión en el país. 

Considerando la Flota Total
Circulante la edad promedio es de
11,9 años y para la Flota de 1996-
2015 es de 7,8 años.

El parque superó los 12 millones
de unidades en 2015

NOTICIAS BREVES
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TA: ¿Cómo fueron los orígenes de la
empresa? 
Etman - Distribuidor Nacional de
Autopartes, tiene sus orígenes en el
año 1961 en la ciudad de Bahía
Blanca, de la mano de Don Elías
Etman, quien luego de ejercer su
profesión de mecánico durante 14
años, decide abrir las puertas de un
pequeño local de 50 m2, sobre la
calle Chiclana 662, dedicado a la
venta de repuestos para el automo-
tor, especializándose en las marcas
de vehículos europeos.
Para conformar su stock inicial, con-
taba con algunos artículos que pro-
venían de su taller y de las compras
realizadas a distribuidores de aque-

lla época. Pero el deseo de brindar
una mejor atención a sus clientes lo
llevó, luego de algunos años, a
dedicarse de lleno a esta nueva acti-
vidad y a cerrar definitivamente su
taller mecánico.
La compañía creció a un ritmo cons-
tante y en 1982 Néstor y Walter
Etman, hijos de Don Elías, toman la

conducción de la empresa, migrando
de una distribución regional a una
organización con proyección y pre-
sencia nacional, iniciándose también
en la importación de autopartes. A
partir de este momento comienzan a
desarrollar la actividad con el apellido
de su fundador, “Etman”.
TA: ¿Cuáles fueron los valores princi-
pales en los que se basó la empresa
para mantener su lugar en el merca-
do por más de cinco décadas? 
La construcción de relaciones sóli-
das basadas en la seguridad, con-
fianza, integridad y respeto absolu-
to hacia nuestros proveedores y
clientes han sido los pilares de nues-
tra empresa familiar. 

Además, desde nuestros inicios nos
propusimos un objetivo claramente
definido e indeclinable: “La búsque-
da permanente de la excelencia en
el servicio”, premisa que nos ha lle-
vado a convertirnos en uno de los
mayores referentes en el mercado
de distribución de autopartes.
Sumamos a esto un equipo de tra-
bajo altamente capacitado para
brindar las mejores soluciones a los
profesionales del sector, y de esta
manera ofrecemos un importante
valor agregado para que “el cliente
nos elija por ser su mejor opción”. 

TA: ¿Cómo se fueron adaptando a
los cambios que se dieron en el mer-

Etman, 55 años de experiencia
para ser “la mejor opción”
Se cumplió un nuevo aniversario del Distribuidor Nacional de Autopartes que ya
es un referente en el Mercado Argentino.
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cado a través de los años, tales como
nuevas tecnologías o modos de
venta y distribución, por ejemplo?
Contamos con una sólida experien-
cia de más de cinco décadas en el
conocimiento del mercado, gran
visión comercial y versatilidad para
anticiparnos y adaptarnos a los nue-
vos escenarios. 
A través de estos 4 diferenciales
estratégicos nos proponemos satis-
facer las necesidades de clientes y
proveedores: 
Liderazgo tecnológico: reinvertimos
permanentemente en las herra-

mientas tecnológicas más actuales
que nos permitan brindar el mejor
servicio.
Capital humano: Nuestro personal
es capacitado permanentemente
apostando a la profesionalización
de todas las áreas de la empresa.
Portafolio de marcas líderes del
mercado: Actualmente contamos
con la representación de más de
150 marcas, con un total de 38.000
ítems. Además sumamos perma-
nentemente nuevas opciones de
marcas y líneas de productos, para
brindar diferentes alternativas a
nuestros clientes.
Excelencia logística y gran cobertu-
ra geográfica: La empresa cuenta
con 2 Centros de Distribución en
Bahía Blanca y Rosario, y 4 sucursa-
les en Córdoba, Mendoza, Rafaela y
Paraná, con un total de 12745 m2
de capacidad de almacenamiento y
operativa. A través de estos 6 pun-
tos de venta brindamos cobertura
nacional y garantizamos el despa-
cho de nuestros pedidos en el día.

TA: ¿Cómo organizan su cobertura
a nivel nacional? 
Realizamos un exhaustivo análisis
del parque circulante de cada
región, establecemos los niveles de

stock adecuados para satisfacer la
demanda del mercado y, periódica-
mente, hacemos una revisión de los
mismos para mantener el nivel
deseado de servicio. 

TA: ¿Qué perspectivas tiene acerca
de la Empresa y del sector autopar-
tistas en general de cara a los próxi-
mos años? 
La empresa desarrolla su
actividad en un sector privilegiado,

por cuanto el parque circulante de
vehículos tiene una tasa de creci-
miento del orden del 7% anual lo
cual predice que a futuro habrá
mayores necesidades y en Etman
nos preparamos para afrontarlas. Es
nuestro foco continuar con el creci-
miento constante que venimos
desarrollando desde hace años tra-
bajando para ofrecerle a nuestros
clientes una propuesta que supere
sus expectativas a través de la capa-
citación de nuestro equipo de tra-
bajo, desarrollando el portafolio de
productos y buscando la excelencia
logística. 
Nuestra meta es seguir siendo la
mejor opción para los profesionales
de la industria del After Market,
clientes y proveedores.
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DER) distribuciones suma Tren Delantero
a su portfolio de productos

Espacio de Publicidad

A la hora de incorporar nuevos artí-
culos, esta distribuidora líder no
solo se guía por su amplio conoci-
miento del mercado debido a sus
30 años de experiencia, sino que
también sabe lo que el cliente nece-
sita. 
Cuando uno descubre el trato per-
sonalizado que tiene con sus clien-
tes, y la importancia del factor
humano de su equipo de trabajo,
entiende que se trata de una
empresa familiar. Ese acercamiento

es clave para entender las necesida-
des del cliente.

A su ya conocida distribución de
repuestos de electricidad, encendi-
do e inyección se suman artículos
de tren delantero, transmisión y fre-
nos incorporando productos como
resortes, rótulas, extremos, fuelles y
bujes de suspensión de marcas líde-
res como Delphi, Nakata, Griffo,
VTH, AG y Motorline, complemen-
tando las ya comercializadas por la

distribuidora en el rubro como
Cofap, Raybestos y Plasbestos. 
Estas nuevas incorporaciones están
a disposición de todos sus clientes
con las múltiples opciones que DER)
les ofrece para efectuar un pedido,
desde el tradicional trato con su via-
jante o televendedor, por medio de
su innovador sistema de gestión

DERCLI que puede operar desde su
PC o por medio de la aplicación
recientemente lanzada para celula-
res y tabletas Android.

Aplicación “DER) for Android” dis-
ponible para su descarga en Google
Play Store.
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Automechanika México, con fuerte
presencia de Argentina y Brasil

Cerca de 20 mil profesionales del
ramo automotriz de 36 países del
mundo abarrotaron el Centro
Banamex en la Ciudad de México
para INA PAACE Automechanika
Mexico City, la primera edición del
evento combinado entre ExpoINA y
PAACE Automechanika Mexico City.
Al unir fuerzas para producir un
evento en conjunto que sirve a
todas las OEM automotrices y al
mercado de reposición, las asocia-
ciones APRA, INA, MEMA, SEMA y
Messe Frankfurt disfrutaron del
éxito de la exposición en cuanto a
cantidad y calidad de los visitantes y
a su marcado carácter internacional.
En este sentido, se destacó una
nueva participación del pabellón de
Brasil, que, a través de Sindipecas,
estuvo presente con 16 empresas. 
A través de la Fundación Export.Ar,
Argentina tuvo una vez más su
pabellón en la feria, el cual ocupó
una superficie de 108 metros cua-
drados en los cuales expusieron las
siguientes empresas: FKC,
Compañía Mundial Diesel, Resmit,
Cauplas, Solo Soluciones SA, Amer
SRL, Industria Cimino, Rafaela
Motores, Mec Parts, Belt Tensiones
Pulley SRL, Natural Software,
Frictionlab y Nubo. El pabellón de
Argentina ocupo 108 m2.
Alemania, Turquía y Estados Unidos

fueron otras de las naciones con
importante presencia en la Feria.
“El apoyo de destacados expositores
y la elevada calidad de los asistentes
demuestra que INA PAACE
Automechanika Mexico City conti-
nuará siendo uno de los eventos
más importantes de la industria para
el mercado de repuesto en
Latinoamérica”, declaró Oscar Albín,
Presidente Ejecutivo de la Industria
Nacional de Autopartes, A.C. (INA).
“Le damos la bienvenida a los nue-

vos tomadores de decisiones y a las
empresas renovadas como
Refaccionarias California, Calderón
Autopartes y Pronto Autopartes, así
como a los fabricantes de automóvi-
les BMW, Ford, Volvo, Nissan,
Toyota y algunos otros que se bene-
fician de la gran variedad de produc-
tos, servicios y tecnologías ofrecidos
en este evento”.
El evento de tres días, del 13 al 15
de abril, abarcó tres salas, 452
empresas expositoras y más de
26,000 metros cuadrados de espa-
cio de exhibición – un crecimiento
sustancial y una cimentación firme
para el futuro éxito de la próxima
edición. Los tomadores de decisio-
nes clave, incluyendo distribuidores,
dueños de talleres y minoristas
hicieron contacto con cientos de
fabricantes líderes del mercado de
repuesto de 21 países que anuncia-
ron el lanzamiento de productos
nuevos, hicieron demostraciones de
las tecnologías más recientes y
hablaron acerca de las tendencias
del mercado.
Mención honorífica para los eventos
especiales de redes de contactos
Además de los negocios en el piso

de la exhibición y la capacitación en
el programa de seminarios, INA
PAACE Automechanika Mexico City
ofreció una multitud de actividades,
tanto para los expositores como
para los asistentes, que incrementó
la oportunidad de establecer redes
de contactos.
Durante la Mesa Redonda de
Adquisiciones, los expositores tuvie-
ron una excelente oportunidad para
conversar con las mejores empresas
armadoras sobre las tendencias de
compras en el mercado
Latinoamericano. Otro evento enfo-
cado específicamente en la expe-
riencia del expositor fue el Pabellón
del Grupo Automotriz. Una plata-
forma óptima para los representan-
tes en todo México de centrar la
atención en la actividad automotriz
de sus regiones y de presentar opor-
tunidades para involucrar a las
empresas.
La segunda edición de INA PAACE
Automechanika Mexico City tendrá
lugar del 14 al 16 de junio de 2017
en el Centro Banamex de la Ciudad
de México. Para mayor informa-
ción, por favor visite:
www.INAPAACEAutomechanika.mx

La renovada INA PAACE Automechanika Mexico City contó con pabellones de ambos países y recibió a los
mejores compradores de la región. La próxima edición tendrá lugar entre el 14 y el 16 de junio de 2017.
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FACCERA: reunión en Rafaela
La Federación Argentina de Cámaras de Comerciantes en Repuestos del Automotor se reunió en la ciudad
santafesina de Rafaela el 16 de abril de 2016.

Presidió la reunión el señor Ricardo
Grosbard con la presencia del vice-
presidente Esteban Martín (Cámara
de Córdoba), el secretario  Roberto
Fíngolo (Cámara de Buenos Aires),
el tesorero Atilio Domínguez
(Cámara de Mendoza) y los vocales:
Antonio Cacciola (Rosario), Alberto
Vas (Venado Tuerto); Raúl Delgado
(La Plata), Fernando Del Bo (Río
Cuarto), Eduardo Casco (San
Francisco), Luís Acosta (Bahía
Blanca), Miguel Cipollone (Mar del
Plata) y Horacio Maine (Rafaela).
Informó su ausencia el señor César
H. Méndez por la Cámara de Jujuy
expresando su cálido saludo a los
presentes y augurando un fecundo
desarrollo de la reunión. Asisten
presidentes y otros directivos de las
cámaras asociadas y el asesor Dr.
Luís María Fiore. Invitado el señor
Christian Turano Director General

de la Federación de Asociaciones y
Cámaras del Comercio Automotor
de la República Argentina.- 
El Presidente de la cámara anfitrio-
na, señor Maine, formula su bienve-
nida a los delegados presentes dese-
ándoles una feliz estadía. El señor
Grosbard destaca que una vez más
queda demostrada la positiva res-
puesta de las cámaras asociadas a
estas convocatorias y el apoyo a
compartir el debate sobre las cir-
cunstancias en que se desarrolla
nuestro sector.- 

INSTITUCIONALES
Incorporación de la Cámara de
Tucumán: El Presidente expresa su
enorme satisfacción compartida por
todo el Consejo Directivo cada vez
que se incorpora una nueva cámara
y por ende aumenta la representati-
vidad de la Federación. En este caso

se agrega la Cámara de Repuesteros
de Tucumán cuya Acta Constitutiva
nos hicieron llegar  designando
Presidente al señor José Antonio
Ramón que lamentó no poder con-
currir. Están presentes el
Vicepresidente señor Sergio
Marcucci y el Tesorero señor Pablo
Fernando Barbosa.

CONCURRENCIA AUTOMECHANIKA
BUENOS AIRES 2016

El señor Grosbard reitera la necesi-
dad de que las distintas cámaras le
vayan informando sobre la posible
asistencia de repuesteros, socios o
no, y sus clientes, a esa Feria que se
desarrollará en el Predio de la Rural
entre los días 9 y 12 de noviembre
próximos. 

SITUACIÓN DE LA IMPORTACIÓN
DE AUTOPARTES
El Presidente informa sobre como se
observa el desenvolvimiento de la
importación de autopartes luego de
las nuevas medidas adoptadas por
el actual Gobierno. Comienza anun-
ciando que FACCERA será recibida
en los próximos días por el
Secretario de Comercio  Lic. Miguel
Braun acompañado por la
Subsecretaria de Industria  Srta.
Leila Naser y concurrirá con el vice-
presidente señor Martín y algunos
otro directivos.-
Se le planteará a los funcionarios la

situación por la que atraviesa nues-
tro sector que tiene a su cargo el
80% del mercado de reparación y
mantenimiento de vehículos de
todo orden (transporte público y
privado; de cargas y pasajeros) y
que no puede dar solución a los
requerimientos de autopartes que
no se fabrican en el país o no cum-
plen las exigencias de origen del
automotor de referencia. Hoy por
hoy casi todas las piezas están bajo
el régimen de licencias no automá-
ticas ya que la autorización para
importar no es inmediata y los fal-
tantes se agravan.- 

SUGERENCIAS E INFORMACIO-
NES DE LAS CÁMARAS
A continuación formulamos un
resumen de los principales temas
expuestos:

Cámara de Venado Tuerto: el
Presidente señor Vas expone la preo-
cupación de los socios de su cámara
sobre el aumento desmedido del
precio de ciertos repuestos originales
por parte de terminales, que inclusi-
ve no guardan relación con el precio
de los vehículos en que se colocan y
que ello está favoreciendo la labor de
los desarmaderos. Entienden que
habría que intentar que las termina-
les revisen las listas de precios que
presenten ese defasaje.-

Continúa en la pág. 42.
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Hay consenso sobre que es un pro-
blema de tipo comercial difícil de
encarar y muy especialmente por
tratarse de situaciones no generali-
zadas.-

Cámara de Río Cuarto: el Presidente
señor Del Bo se refiere a que la AFIP
a generalizado  la obligación del uso
de la factura electrónica y que ello
resulta de imposible cumplimiento
especialmente para el pequeño
comercio. Se le informa que de la
consulta con asesores impositivos
surge que no están incluidos en esa
obligación los comerciantes mino-
ristas que venden a consumidores
finales si utilizan controlador fiscal.
Se le recomienda hacer la consulta
en su propia ciudad para confirmar
esa información y de mantener la
duda, comunicarse con FACCERA
para despejar definitivamente la
dificultad.-

Cámara de Mar del Plata: el
Presidente de esa cámara señor
Miguel Cipollone indica que tiene
algunas inquietudes de sus socios
que desean volcar en la presente
reunión:
Plan Ahora 12: recuerda que en reu-

niones anteriores se debatió sobre la
posibilidad de solicitar a las autori-
dades nacionales la inclusión de
nuestro sector en este plan de finan-
ciación. Entienden que debe reali-
zarse una gestión expresa de nues-
tra Federación para que pudieran
ingresar las ventas de repuestos y
accesorios a dicho plan, a nivel
nacional. Ello traerá un doble bene-
ficios: para el usuario que podrá
dilatar los pagos de reparaciones
que aseguren que su vehículo circu-
le y en mejores condiciones de
seguridad y, además, mejorar el
nivel de ventas de nuestros nego-
cios tan necesario por el aumento
de los costos.-
El Presidente aclara que tiene previs-
to que en la audiencia anunciada
con el Secretario de Comercio,
plantearle la posibilidad de la inclu-
sión de nuestro sector en el Plan
Ahora 12 utilizando todos los argu-
mentos que exponen en la nota que
ha remitido la citada cámara.- 
Estadísticas: proponen reanudar el
intento de obtener encuestas sobre
el nivel de ventas de nuestro sector
en las distintas zonas del país con la
intervención de las cámaras asocia-
das. Se fue haciendo experiencia y

recuerda que los primeros datos
fueron difundidos a mediados del
año pasado pero la enfermedad del
Dr. Fiore motivó su suspensión.

Cámara de Bahía Blanca: su
Presidente señor Acosta alude a que
en virtud de los viajes que realiza
especialmente al sur del país, ha
comprobado que se desconoce la
existencia de entidades que agru-
pan al sector repuestero y, por
supuesto, de FACCERA como enti-
dad nacional, todos actuando en
defensa del sector y, por ende, de
cada uno de los que lo integran. En
cada oportunidad que ha intentado
constituir nuevas cámaras se ha
encontrado con cierta incredulidad
para lograr interesarlos. Piensa que
debiera encararse alguna difusión
sobre el rol que cumplimos.
También observa que en las propias
cámaras, incluida la suya, hay pro-
blemas por la falta de integración
de los socios y la poca respuesta a
toda convocatoria que conduce,
lógicamente, a que no hay reempla-
zo en el nivel directivo.- 
Con respecto al nivel nacional hay
total coincidencia con lo comenta-
do por Bahía Blanca y el comentario
general es que para ir logrando esa
difusión podrían utilizarse los con-
tactos comerciales que tienen las fir-
mas distribuidoras mayoristas y las
revistas especializadas.- 

Cámara de La Plata: el señor Delgado
informa sobre las actividades que está
desarrollando su cámara dentro de
una situación similar a la que se ha
aludido precedentemente, coinci-
diendo en que hay un manifiesto
desinterés en integrarse al grupo que
dirige la cámara. Su experiencia es
que a los colegas hay que visitarlos
para mantenerlos cerca y eso es lo
que están haciendo. Descarta la carta
y el teléfono. Ante una consulta res-
ponde que en esa tarea se turnan los
que integran la Comisión Directiva si
bien se trata siempre del mismo
pequeño grupo. Asimismo destaca la
importancia de demostrar al socio
que se está permanentemente
haciendo esfuerzos para mejorar el
desenvolvimiento de la actividad y en
su caso lo hacen con: cursos de capa-
citación, combate contra los desar-
maderos, educación vial, estaciona-
miento y un continuo contacto con
la Municipalidad local. En particular
destaca  un valioso ejemplo: varias
cámaras han tenido éxito en reducir
el costo de los fletes.

PRÓXIMAS REUNIONES
Se confirma que en el mes de agos-
to se realizará la próxima reunión en
la ciudad de San Francisco
(Provincia de Córdoba) y la de
noviembre será en Buenos Aires en
el marco de la AUTOMECHANIKA
BUENOS AIRES – 2016.
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NORA Forum 2016 en LNG Olivieri

En una noche que compartió con
sus clientes y socios estratégicos,
LNG Olivieri celebró el primer ani-
versario del NORA Center. Laura
Olivieri, Presidente de la Firma,
explicó que se trata del “primer
centro distribuidor de repuestos
mayoristas de Volkswagen, y en este
primer año hemos organizado un
evento al que invitamos a todos
nuestros socios repuesteros, con
quienes hemos compartido una
noche en la que, además de hablar
de nuestro negocio, que está cre-
ciendo, tuvimos algo diferente
como lo fue el inicio del ciclo de

capacitaciones para poder trabajar
con nuestra cadena de valor”. 

“Queremos que acompañen nues-
tro crecimiento y nos parece muy
importante la capacitación a la hora
de desarrollar el negocios”, agregó. 

Por su parte, Pablo Reyes, Gerente
de Repuestos de NORA Center de
LNG Olivieri, explicó que el objetivo
de la reunión fue “estar cerca de los
clientes para conocer cuáles son sus
inquietudes, de manera de poder
hacer de este negocio algo más par-
ticipativo para todos” y contó que,

en el primer año de NORA Center,
“se incrementó en un 30% la carte-
ra de clientes y se está llegando
cada vez más rápido y en forma más
eficiente a todo el país. Ha sido un
año de éxito y seguimos en vías de
crecimiento”.

A la vez, profundizó sobre el nuevo
tema que aparece como fundamen-
tal en el horizonte de la Empresa: la
capacitación. “Hemos estado con-
sultando a nuestros clientes acerca
de cuáles son sus necesidades y la
capacitación ha surgido como algo
importante, debido a que en los
últimos años ha crecido mucho el
parque de la marca Volkswagen,
con lo cual las casas de repuestos

han pasado a ser grandes empresas
y los repuesteros hombres de nego-
cios, es por eso que el nivel de
conocimiento que se necesita es un
poco más importante”, contó. 

“Por ese motivo, este año iniciamos
una serie de cursos, en los que
vamos a ir brindándoles herramien-
tas a nuestros clientes para que se
puedan destacar sobre el resto, ase-
gurando el contacto para asesorar-
los en todo lo necesario, porque el
desafío de LNG Olivieri es crecer
junto a ellos”, finalizó.

Para más información, visite
www.noracenter.com.ar

El concesionario oficial Volkswagen celebró el primer aniversario del NORA
Center y presentó los cursos de capacitación para sus clientes.
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Continúa en la pag. 52.

Diseño

Metz Juan Pablo ©

Pa ra ce le brar el ani ver sa rio del sú -
per de por ti vo BMW M1, BMW
Group De sign pre sen tó un ho me -
na je a es te le gen da rio mo de lo en
el mar co del Con cor so d’E le gan za
Vi lla d’Es te 2008. El BMW M1, di -
se ña do por Gior gio Giu gia ro, fue
un automóvil su per la ti vo y un ve -
hí cu lo muy emo ti vo con ce bi do sin
con ce sio nes pa ra los cir cui tos. El
pre cur sor de es te di se ño fue el
BMW Tur bo de Paul Bracq, un pro -
to ti po re vo lu cio na rio que, ade más
de su di se ño fun cio nal, tam bién
ha cía ga la de to da una se rie de in -
no va cio nes téc ni cas. De es tos dos
sin gu la res ve hí cu los na ce el BMW

M1 Hom ma ge, un pro to ti po que
rin de tri bu to a sus mo de los pre -
cur so res y una de mos tra ción de la
ca pa ci dad, crea ti vi dad y po ten cial
del equi po de BMW Group De sign.
“Pa ra BMW, el le ga do es siem pre un
le ga do vi vo. Ins pi rar se en el pro pio
pa sa do y por tan to rein ven tar se a
uno mis mo: eso es exac ta men te lo
que el BMW M1 Hom ma ge mostró
con un di se ño im pre sio nan te”. dijo el
Dr Klaus Drae ger, miem bro del Con -
se jo de BMW Group.
Un pun to par ti cu lar men te fuer te de
BMW Group De sign es tra ba jar con
sus pro pios di se ños ex traor di na rios
del pa sa do pa ra con ce bir los di se -

ños fu tu ros. El BMW M1 Hom ma -
ge es un pro to ti po que si gue la tra -
di ción del BMW Tur bo y re pre sen ta
una in ter pre ta ción con tem po rá nea
del BMW M1 y del con cep to de mo -
tor cen tral. Es te tri bu to mues tra un
di se ño emo cio nal que ex hi be tec -
no lo gía y la in te gra en la es té ti ca
glo bal del ve hí cu lo.
El Con cor so d’E le gan za Vi lla d’Es te
pro por cio na el es ce na rio per fec to
pa ra el BMW M1 Hom ma ge. Allí,
be lle zas de cua tro rue das del pa sa do
se en cuen tran con pro to ti pos y di se -
ños del fu tu ro. En es te di ná mi co es -
ce na rio de ten sión en tre el pa sa do y
el pre sen te, el equi po de BMW

Group De sign ofre ció la vi sión des de
su pro pia pers pec ti va de un au to mó -
vil del fu tu ro ins pi ra do en la his to ria.

Ho me na je al BMW M1.
“Pa ra una com pa ñía, co mo pa ra un
pro duc to, es im por tan te ser cons -
cien te de sus raí ces. Con el es pí ri tu
de Giu gia ro y Bracq, el BMW M1
Hom ma ge reú ne los va lo res de di se -
ño y tec no lo gía en una in ter pre ta -
ción al ta men te emo cio nal y apa sio -
nan te”. Ch ris top her E. Ban gle, Di -
rec tor de Di se ño de BMW Group.
El BMW M1 fue un sú per de por ti vo
que trans mi tía pa sión; su pre cur sor,
el BMW Tur bo de Paul Bracq, mos -
tró so lu cio nes téc ni cas in no va do ras
que en con tra ron su ex pre sión en un
di se ño emo cio nal. Pre ci sa men te es -
ta mez cla - de tec no lo gía y di se ño,
ra cio na li dad y pa sión - es la que in -
cor po ra el BMW M1 Hom ma ge.
Pre sen ta una in ter pre ta ción apa sio -
nan te y au tén ti ca del BMW M1 y el
con cep to de mo tor cen tral des de
una pers pec ti va ac tual: las raí ces del
BMW M1 Hom ma ge son ob vias
des de el pri mer vis ta zo. In du da ble -
men te re to ma el con tras te grá fi co
de los co lo res ne gro y na ran ja del
BMW M1 y los in ter pre ta de nue vo.
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La pin tu ra Li quid Oran ge, ex clu si va -
men te de sa rro lla da pa ra el BMW
M1 Hom ma ge, evo ca el co lor del
clá si co BMW M1, pe ro sor pren de
con su po de ro so jue go de co lor iri -
dis cen te y bri llo pro fun do. Con for -
ma el len gua je ex tro ver ti do de su
su per fi cie y su bra ya no ta ble men te
la elo cuen te com bi na ción de su per -
fi cies cón ca vas y con ve xas. 
Al men cio nar el BMW M1, otro de
las ras gos que in me dia ta men te lle -
gan a la me mo ria es el ca rac te rís ti co
em ble ma do ble en la par te tra se ra,
en los ex tre mos de re cho e iz quier do,
so bre los pi lo tos. Pa ra BMW, es ta dis -
po si ción par ti cu lar de sus em ble mas
ha ca rac te ri za do siem pre a los mo de -
los de mo tor cen tral. En la fa se de
de sa rro llo del BMW M1, es te do ble
em ble ma fue el pri mer ele men to es -
ti lís ti co que se apro bó, in clu so an tes
de que se hi cie ran los pri me ros bo ce -
tos. De la mis ma for ma, des de el
prin ci pio se con fir mó que el BMW
M1 Hom ma ge ten dría el mis mo do -
ble em ble ma. Otros ras gos es ti lís ti -
cos to ma dos del BMW M1 son las
en tra das de ai re en el ca pó y las lá mi -
nas que cu bren la lu ne ta tra se ra, así
co mo la lí nea ne gra que di vi de el te -
cho y la sec ción tra se ra de la ca rro ce -
ría. Glo bal men te, las di men sio nes
ex te rio res del BMW M1 Hom ma ge
son si mi la res a las del BMW M1; só lo
le dis tin gue su ma yor ba ta lla, que re -
ve la un ha bi tá cu lo ma yor.
Di se ño emo cio nal, en tre tra di ción y
mo der ni dad
El BMW M1 Hom ma ge to ma ele -
men tos de di se ño muy co no ci dos
del re per to rio de BMW De sign, los
rein ter pre ta y los ex pre sa en un
nue vo con tex to. Su di se ño trae con -
si go pa sa do y pre sen te jun tos, am -
plian do la per cep ción del ob ser va -
dor a tra vés de nue vas so lu cio nes de
di se ño que en cuen tran su ex pre sión
en el tí pi co es ti lo de BMW. Si los co -

lo res en con tras te fue ron un as pec -
to do mi nan te en el di se ño del BMW
M1, es te con tras te se per pe túa en el
BMW M1 Hom ma ge con el di se ño
de su su per fi cie. Los ele men tos co -
no ci dos, co mo las pro por cio nes tí -
pi cas de la mar ca, se com bi nan con
nue vas y apa sio nan tes lí neas, su per -
fi cies y de ta lles pa ra crear una in ter -
pre ta ción ac tua li za da del BMW M1,
que hoy día si gue sien do un auto
ex traor di na rio.
Hu yen do de la fuer te lí nea en cu ña
de otros co ches con mo tor cen tral,
el BMW M1 Hom ma ge op ta cons -
cien te men te por las pro por cio nes
ca rac te rís ti cas de BMW. Una par te
de lan te ra re la ti va men te lar ga, una
tran si ción al mon tan te A cla ra men -
te de fi ni da y una lí nea de la ven ta ni -
lla muy ten di da con el ca rac te rís ti co
“Hof meis ter” no de jan du da de que
se tra ta de un BMW. Las flui das lí -
neas ho ri zon ta les re ba jan el cen tro

de gra ve dad vi sual del auto y le pro -
por cio nan un ai re de so be ra nía.
Aun que el BMW M1 ya te nía unas
pro por cio nes ex tre ma da men te ar -
mo nio sas y de por ti vas, el di se ño de
su su per fi cie no era to da vía un te ma
ex plí ci to en el di se ño y es ta ba do -
mi na do por una de co ra ción de gran
con tras te. Sin em bar go hoy, des -
pués de las pro por cio nes del co che,
prin ci pal men te es el sin gu lar di se ño
de la su per fi cie lo que de ter mi na el
fuer te va lor del re co no ci mien to de
un mo de lo BMW. Des de ha ce ya al -
gu nos años, to dos los ve hí cu los
BMW ha cen ga la de un sin gu lar len -
gua je de di se ño. La con for ma ción
de las su per fi cies exi gen una no ta -
ble ex pe rien cia y un tra ba jo ar te sa -
no del más al to ni vel. Só lo con la
com bi na ción de tra ba jo al ta men te
cua li fi ca do, tec no lo gía pun ta y un
sen ti do cer te ro de la per so na li dad
de ca da BMW los di se ña do res y mo -

de lis tas con si guen el es cul tu ral efec -
to glo bal que le pro por cio na a ca da
BMW su ca rác ter ex clu si vo. El BMW
M1 Hom ma ge mues tra sis te má ti ca -
men te las pro por cio nes y te mas de -
co ra ti vos del BMW M1 con el len -
gua je de su per fi cie de los nue vos di -
se ños BMW; una com bi na ción que
col ma al ve hí cu lo de una emo ción
apa sio nan te, de por ti va y au tén ti ca.
El di se ño del fron tal del BMW M1
Hom ma ge adop ta mu chos de los
ele men tos es ti lís ti cos del BMW M1:
el con tras te en tre las su per fi cies re -
tra sa das y ne gras con el co lor del
co che, la pa rri lla pe que ña y ba ja
con for ma de ri ñón y los fa ros “in vi -
si bles”. Y sin em bar go, el fron tal del
BMW M1 Hom ma ge es una ab so lu -
ta no ve dad pa ra BMW. Ca da ele -
men to asu me una fun ción: la pa rri -
lla de do ble ri ñón ca rac te rís ti ca de

Continúa en la pag. 56.
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la mar ca, por ejem plo, no só lo es un
ras go dis tin ti vo de la mar ca BMW,
si no que com bi na so lu cio nes ae ro -
di ná mi cas, de di rec ción del flu jo del
ai re de re fri ge ra ción y de se gu ri dad.
El di se ño de los fa ros, por su par te,
es una nue va in ter pre ta ción de los
fa ros re trác ti les del BMW M1. Co mo
los fa ros del mo de lo clá si co, los del
BMW M1 Hom ma ge só lo son vi si -
bles cuan do se en cien den. Cuan do
no se uti li zan es tán dis cre ta men te
in te gra dos en el di se ño del fron tal y
“de sa pa re cen” en la su per fi cie fron -
tal, re tra sa da y ne gra, ca si co mo
unos fa ros re trác ti les.
A lo lar go del la te ral del auto, to das
las lí neas, su per fi cies y de ta lles di ri -
gen la vis ta des de el fron tal a lo lar -
go de la in cli na da par te de lan te ra
has ta y los mon tan tes A, cla ra men -
te de fi ni dos, an tes de con ver ger en
el cen tro del ve hí cu lo. Dos lí neas
ex pre si vas se di bu jan des de el fron -
tal a lo lar go de los flan cos del ve hí -
cu lo, ha cia la zo na del mo tor. El flu -
jo de las lí neas co mien za de una for -
ma rec ta y dis ci pli na da en la par te
de lan te ra, ba jan do el cen tro de gra -
ve dad óp ti co del BMW M1 Hom -
ma ge y su bra yan do su ba ja lí nea de
cin tu ra. Des de el cen tro del co che,
sin em bar go, las lí neas se rom pen.
La po ten cia del di se ño es tá cen tra -
da pre ci sa men te don de re si de la

po ten cia del ve hí cu lo: en el mo tor.
Unas lí neas ro bus tas, sen sua les y
ras ga das acen túan el con cep to de
mo tor cen tral; el di se ño en fa ti za la
me cá ni ca que al ber ga en su in te rior,
la ca pa ci dad de in ge nie ría de BMW
Group y su sa ber ha cer en el ám bi -
to de los mo to res.
La lí nea del te cho del BMW M1
Hom ma ge se va es tre chan do de
for ma aplas ta da, ex ten dién do se en
la par te tra se ra y al re de dor. Ha cién -
do lo, di bu ja una lí nea con ti nua y
for ma un vín cu lo en tre los dos la te -
ra les del co che. En es ta lí nea, en ci -
ma de los pi lo tos tra se ros, es don de
pue de ver se el em ble ma do ble ca -
rac te rís ti co de la com pa ñía.

La importancia de la ingeniería 
El di se ño en su con jun to es tá di ri gi -
do por la fun cio na li dad y ca da de ta -
lle tie ne su pro pó si to. As pec tos co -
mo la ae ro di ná mi ca, la di rec ción del
ai re de re fri ge ra ción y la se gu ri dad
pro por cio nan al BMW M1 Hom ma -
ge su esen cia téc ni ca y lo ha cen un
au tén ti co BMW. Una mues tra de
ello es el di se ño de la pa rri lla con
for ma de ri ñón del BMW M1 Hom -
ma ge, que cum ple mu chas fun cio -
nes al mis mo tiem po. El ri ñón do ble
no só lo es el sig no de una ca rac te -
rís ti ca de BMW, tam bién for ma par -
te de la afi la da ae ro di ná mi ca del co -

che, guian do al ai re ha cia la re fri ge -
ra ción del mo tor, y tam bién cons ti -
tu ye la sec ción fron tal de la zo na de
cho que, si mi lar al cha sis mo no cas co
de un automóvil de Fór mu la 1.
Ins pi ra do en el di se ño ae ro náu ti co,
es te auto en su con jun to tam bién
tie ne una so fis ti ca da con duc ción de
ai re a tra vés de la ca rro ce ría. Por
ejem plo, la tra yec to ria del ai re de
re fri ge ra ción pa ra el mo tor es tá si -
tua da de ba jo de la lí nea del te cho,
en la lí nea ne gra re tra sa da a lo lar go
del la te ral del ve hí cu lo, de ba jo de la
ven ta ni lla. Pe que ños de flec to res y
aber tu ras guían el flu jo de ai re ha cia
el com par ti mien to del mo tor, pa ra
ase gu rar un apor te ade cua do de ai -
re de re fri ge ra ción.

Vi sión e ins pi ra ción.
“El BMW M1 Hom ma ge mues tra
cla ra men te la crea ti vi dad y el po -
ten cial del equi po de BMW De -
sign. Un pro yec to co mo és te es
una va lio sa fuen te de ins pi ra ción
en nues tro tra ba jo dia rio”.A drian
van Hooy donk, Di rec tor de di se -
ño de Au to mó vi les BMW.

El BMW M1 Hom ma ge tie ne gran
im por tan cia pa ra el equi po de BMW
Group De sign: su gé ne sis es el resul-
tado tan to de una tra di ción vi va co -
mo de un fu tu ro in no va dor. Es te ve -
hí cu lo es tá di se ña do co mo una
fuen te de ins pi ra ción; nos re ta a
cues tio nar nos y vol ver a pen sar lo
que ve mos a nues tro al re de dor. El
BMW M1 Hom ma ge rin de un elo -
cuen te tri bu to al BMW Tur bo y al
BMW M1, cu yos di se ños tam bién
es tu vie ron por de lan te de su tiem -
po. Ori gi nal men te ta cha dos de ser
me ros pro to ti pos o pro du cir se en
pe que ñas se ries, su in fluen cia per -
ma ne ce hoy día de for ma cla ra men -
te pal pa ble, muchos años des pués n
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Continúa en la pág. 74.

Motores

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.

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.

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.

Nuvolari Enzo ©
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Más allá que la Empresa tiene ya
una larga trayectoria en lo que res-
pecta a capacitar a sus Clientes, este
nuevo centro es especialmente
importante, ya que cubre una nece-
sidad imperiosa que impone hoy la
tecnología aplicada a los vehículos,
que es la de saber cómo detectar y
solucionar los problemas a reparar,
con el uso de herramientas también
tecnológicas.

El evento reunió a Proveedores,
Clientes y Potenciales futuros
Servicios, y contó también con la
presencia del Vicegobernador de la
Provincia de Santa Fe, Carlos
Fascendini.

Maximiliano Diesel es una empresa
familiar que desde 1977 tiene como
principal actividad la distribución de
autopartes Diesel en todo el territo-
rio de la República Argentina, trans-
formándose con el correr del tiem-
po en Especialistas en Inyección

Common Rail, y en la provisión de
Equipamiento y la Capacitación
Técnica de los Servicios Diesel.

Situada en la ciudad de Rosario,
centro geográfico del país, la
Empresa trabaja con un área de
cobertura que, a través de represen-
tantes de ventas que atienden per-
sonalmente a cada uno de sus clien-
tes regionales, se extiende desde La
Quiaca, la ciudad más boreal del
país, hasta Comodoro Rivadavia en
la provincia de Chubut, lo que
transforma a Maximiliano Diesel es
la única empresa distribuidora de
diesel que atiende de forma directa
al 90% del extenso territorio de
Argentina.

Con inversión continua y una acti-
tud firmemente orientada hacia el
servicio al cliente, la Empresa
cuenta con una variedad de mar-
cas, calidades y precios que le
confieren una amplitud única de

stock, con un nivel de entrega de
aproximadamente 99,5% que va
acompañado de la permanente
información técnica que facilita a
sus clientes.

En la actualidad, Maximiliano Diesel
tiene alrededor de 800 clientes acti-
vos, es decir que compran al menos
una vez cada 3 meses y más de
1.100 clientes en actividad, todos
ellos laboratorios diesel, distribuido-

res y subdistribuidores nacionales
del mismo rubro.

Representante exclusivo para toda
Argentina de Delphi, Maximiliano
Diesel también distribuye oficial-
mente otros productos de prestigio
mundial como Continental-VDO y
Hartridge. Además, es distribuidor
exclusivo de más de 10 marcas
alternativas y representante de otras
10 marcas del rubro.
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Maximiliano Diesel inauguró en mayo su nuevo
Centro de Capacitación DELPHI y VDO
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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
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 -

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.

Continúa en la pág. 78
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Esta nota es presentada porInformaciones
Técnicas
Consejos de montaje para el cambio de correas de distribución, tomando como
ejemplo Renault Clio II 1,6 16V Código motor K4M 748.

PARTE 2

6 – Después ponga la regleta de ajuste en el extremo posterior del árbol de levas (Herramienta Nº Mot. 1496).

7 – Bloquee el volante con un destornillador grande o una herramienta adecuada y afloje el tornillo de la polea de transmisión del cigüeñal.

AVISO: 
El volante del motor tiene que estar bloqueado para que al soltar el tornillo de los cigüeñales no se doble o quiebre la clavija de retención, ni se dañen la
regla de ajuste de los árboles de levas o los árboles de levas mismos.

8 – Desmontaje 
Quite ahora el tornillo de la polea del cigüeñal y retire el disco. Después quite la tapa superior e inferior de la correa de distribución.

9 – 10 – Suelte la tuerca del rodillo tensor y separe éste de la correa.

11 – Desmontar y renovar
Ahora puede desmontar la tuerca del rodillo tensor, el rodillo tensor, el rodillo guía, la correa de distribución y la bomba de agua.

AVISO:
¡La rueda del cigüeñal no debe resbalar fuera del cigüeñal!

Montaje
1- Controle si está colocado el perno fijador.

El cigüeñal tiene que estar en el perno fijador.
2 – Las ranuras de los árboles de levas deben estar alineadas.
3- Controle también si está colocada correctamente la regleta de ajuste.
4 – Monte a continuación la nueva bomba de agua.

AVISO:
Tenga en cuenta la resistencia del perno que sujeta el rodillo tensor en la caja de la bomba de agua.

4 – Monte el nuevo rodillo de guía y apriete a 45Nm.
5 – A continuación monte el nuevo rodillo tensor y apriete la tuerca provisoriamente a 7 Nm.

Limpie bien las superficie de contacto entre el
bloque del motor y la bomba de agua y quite los
restos de aislante.
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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.

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
manual de uso y man te ni mien to del
vehículo.
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Motores

Sin duda la biela, es un componen-
te muy importante para concretar el
buen funcionamiento del motor. La
misma recibe desde el pistón la pre-
sión debido a la combustión de la
mezcla, para transferirla al cigüeñal,
y está por lo tanto sometida a nota-
bles esfuerzos, es decir que deberá
satisfascer exigencias que son real-
mente complejas. Respecto al largo
de la biela es importante, pero una
biela muy larga es un inconveniente

para lo compacto de un motor, y
para lograr bajo peso en el block
cilindro.

Respecto a la longitud de la biela, se
han dado casos en que las termina-
les adoptaron la misma carrera,
para el desarrollo de un motor con
diferente cilindrada, por ejemplo
motores de 4 cilindros de 1,6, 1,8 y
2 litros. Generalmente las relaciones
entre largo de la biela y carrera del
pistón de los propulsores actuales
en producción, puede variar entre
1,55 y 1,90.

Continúa en la pág. 84

Motor en corte transveral, donde se
observan las bielas de dos cilindros,
que soportan fuerzas de inercia, cen-
trífuga, y los de tracción estática.
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Continúa en la pág. 86

Puede decirse que los roles principales
de la biela son dos: además de trans-
mitir las presiones de la combustión-
expansión del pistón al cigüeñal,
debe también transformar el movie-
miento alternativo, desde el PMS.
(Punto Muerto Superior) hasta el PMI.
(Punto Muerto Inferior) y viceversa,
en movimiento circular o rotativo.
El primer objetivo, exige una eleva-
da resistencia a la presión que evite

deformaciones laterales de la biela,
el segundo requiere una sección
muy robusta en sentido transversal.
En una época se usaban bielas tubu-
lares, pero en la actualidad se desta-
ca la sección en H, que es un diseño
utilizado en motores de alta perfor-
mance inclusive.

La capacidad de carga
Las bielas son generalmente des-

montables, existieron algunas que
eran montadas sobre cojinetes o
montadas sobre cigüeñales desmon-
tables, como es el caso del conocido
motor del Citroën 2CV. Es sabido
que la biela está unida al pistón a tra-
vés de un perno, y mientras que el
pistón recorre el cilindro en su carre-
ra, la misma se ubica dentro de un
ángulo que, a paridad de carrera, es
mayor cuanto más corta es la biela.

Respecto a la cabeza de biela, la
misma está unida al muñón de biela
del cigüeñal, y las solicitaciones son
repartidas sobre la superficie de los
cojinetes de biela. Cabe señalar que
existe una amplia variedad de coji-
netes o semicojinetes con gran
capacidad de carga.
La tecnología de los cojinetes, ha

Para el diseño de las bielas, se utiliza la computación para modelos digitales
CAD-CATIA.

Diseño clásico de una biela de motor Diesel básico, con cabeza en ángulo.
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Continúa en la pág. 88
Existen un gran número de bielas de diferentes materiales, y de distintos diseños, con diferentes características; en especial
las usadas en motores de alto rendimiento.

experimentado grandes progresos,
desde el momento en que las bielas
giran sobre el muñón del cigüeñal,
y la misma se ha desarrollado en
base a estratos o capas de metal
antifricción. Desde hace mucho
tiempo, se utilizan cojinetes a fric-
ción con coberturas sutiles desmon-
tables, realizados con la sobreposi-
ción de dos o tres metales. Cuanto
más delgado es el cojinete, mayor
será el grado de resistencia a las
altas cargas.
También la temperatura de funciona-
miento es muy importante, ya que la
cantidad de aceite lubricante, que
llega al cojinete es responsable de
dicha temperatura, porque el msimo
evacúa el calor generado por el ciclo.
Un lubricante que trabaja a altas
temperaturas, reduce considerable-
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La biela está solicitada principalmente, por los esfuerzos de tracción, compre-
sión y pandeo.

Las bielas en la actualidad, son construidas “al estado del arte” con materiales de avanzada, fabricadas con gran precisión,
equilibrio, y sumamente livianas.

en este caso la superficie será la
misma, pero las consecuencias res-
pecto al funionamiento del motor
serán diferentes.

El pequeño diámetro y el gran
ancho de los muñones de biela,
favorece a la disminución de las pér-

mente la “vida útil” de un cojinete,
comparado con uno que se desem-
peña a la temperatura correcta.

Otro aspecto de los cojinetes delga-
dos, es su elaboración extremada-
mente precisa, inclusive respecto a
su alojamiento con juegos mínimos.
Un juego exagerado puede tener
consecuencias destructivas.

Si los juegos o huelgos son impor-
tantes, también lo serán las dimen-
siones del muñón de biela del
cigüeñal. La naturaleza de los coji-
netes y sus características condicio-
nan estas dimensiones.

Cabe destacar que un cojinete con
capacidad de soportar fuertes car-
gas, necesita una superficie de tra-
bajo más pequeña. Existen además
distintas formas de obtener una
superficie determinada. Se puede
optar por un gran diámetro, y un
ancho limitado del muñón de biela,
o también por la solución contraria,

Continúa en la pág. 94

Las bielas de nueva generación, estan estudiadas para que reunan varias condi-
ciones, entre las que se cuentan; las especificaciones de materiales de excelencia,
el equilibrio costo y rendimiento, una excepcional resistencia a los esfuerzos y
a la fatiga, un aumento de la vida útil, y el bajo peso.
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Diseño de una biela, pieza terminada, con calidad del mecanizado (Control com-
putado).

Entre los metales usados en la construcción de una biela moderna, esta el alu-
minio estampado.

didas mecánicas, pero hacen que el
block cilindro sea más largo y más
pesado. Los grandes diámetros y el
ancho limitado de los muñores,
favorecen a la rígidez del cigüeñal y
a lo compacto del grupo, pero la
velocidad periférica que determina
pérdidas es muy negativa, debido a
que las leyes de la hidrodinámica
indican que las pérdidas aumentan
en función del cuadrado de esta
velocidad.

Funcionamiento: Tortura y Fatiga
Como lo mencionáramos anterior-
mente, la biela componente vital,
relaciona o vincula al pistón con el
cigüeñal, y transmite a este último
el esfuerzo del émbolo provocando
un momento de giro. La biela está
solicitada principalmente a los
esfuerzos de tracción y compre-
sión, pero además en función de su
longitud al pandeo (relación de su
largo con los momentos de inercia
de su sección transversal). En el caso

de motores actuales, deportivos o
de alta performance, se presentan
en la biela importantes esfuerzos de
aceleración. Por este motivo, su
masa deberá ser todo lo pequeña
como sea posible.

Estas solicitaciones existen cuando
un motor térmico, funciona normal-
mente es decir exigido de manera
regular, pero cuando se dá un “pasa-
je de vueltas”, ya sea en vacío o baja
carga, es decir cuando el motor
supera el régimen de rpm. a que se
suminstra la máxima potencia, las
exigencias son mucho mayores. Esta
es una situación en donde se produ-
ce la caída de la potencia, a pesar de
que la potencia generada por el pro-
ceso de combustión, dentro de la
cámara se incrementa, por la mayor
cantidad de combustiones, van
teniendo un poder individual que se
toma progresivamente menor, la
potencia efectiva es menor con el
exceso de régimen de rpm n
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Motores
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Es bueno destacar, algunos de los
avances que ha experimentado el
motor gasolero, que en la actuali-
dad se monta no solo en vehículos
de alta gama, sino también como
motor de alto rendimiento, que
compite con gran éxito, con los
motores nafteros en el mundo de
las carreras internacionales. Este es
el caso de las famosas 24 horas de
Le Mans en Francia, y en otros cir-
cuitos en donde interviene la cate-
goría Le Mans Series (LMP1).
Uno de los sistemas más exitosos en
el motor Diesel, es el de inyección
directa de alta presión denominado
“Common rail”, con inyectores en
algunos casos del tipo magnético

de alta velocidad, o piezoeléctricos,
con orificios múltiples y de varios
“chorros” en el mismo ciclo o carre-
ra. Todo gestionado electronica-
mente a través de una central de
control ECU (Electronic Control
Unit), con la intervención de senso-
res y actuadores. El otro sistema, es
el denominado “Inyector-bomba”,
que es aplicado en propulsores con
características particulares, con una
presión de inyección muy elevada.
El perfeccionamiento de estos
motores, se orienta en la actualidad
a incrementar la potencia y el par
motor, y a disminuir el consumo y
las emisiones contaminantes.
Actualmente, los motores Diesel son

muy veloces, y debido a su ciclo,
generalmente son de bajo consumo
específico, y por lo tanto de “emi-
siones” contenidas, cosa que se ha
logrado debido a las técnicas de
anticontaminación, como es el caso
de los FAP (Filtros AntiParticulas) en
sus distintas versiones.
De esta manera, se reducen conside-
rablemente los NOx (Oxidos de
Nitrógeno), el carbono particulado,
las partículas metálicas, los hidrocar-
buros incombustos y los óxidos de
carbono. No debemos olvidar, el sis-
tema EGR. (Recirculación de Gases
de Escape), y su contribución a la
reducción de las emisiones tóxicas.
Otro aspecto de desarrollo, es la

reducción de los ruidos o la rumoro-
sidad, en el pasado el motor gasole-
ro era muy ruidoso, y se caracteriza-
ba por el famoso “golpe Diesel” o
rudeza de marcha. Como resultado
de profundos estudios sobre el pro-
ceso de combustión y de inyección,
el del uso de materiales técnicos ais-
lantes de insonorización, se logró
que el nivel sonoro se redujera a
valores mínimos. El estudio del
equilibrado dinámico del motor,
recurriendo a árboles o ejes contra-
rrotantes, logra un funcionamiento
menos rudo, es decir con menos
vibraciones.

Continúa en la pág. 100

Sitema de inyección directa de gasoil de alta presión “Common rail” - Diseño Auto - CAD Peugeot.
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Continúa en la pág. 102

Sistema “Common rail” en detalle, de un motor V12 TDI - Audi. Sistema anticontaminación FAP. (Filtro Anti Particulas) de un motor V6 TDI. -
Audi.

No debemos olvidar que reciente-
mente, la firma sueca Volvo, hace
un aporte de importancia con el sis-
tema i-ART, de adecuación de la
presión real de cada inyector, con
las necesidades de cada cilindro (del
gasoil inyectado independiente-
mente en cada cilindro del motor),
comandado electronicamente. La
aplicación del sistema “Common
rail” de última generación, permite

contar con inyecciones “piloto”, y
“pre y post-inyecciones”.

Esto se debe, a que el conjunto
posee una mayor velocidad de res-
puesta y precisión, en la entrega del
caudal inyectado, es decir que se
cuenta con estrategias de gestión
mucho más finas. Respecto a los

Motor Diesel de alto rendimiento V8 TDI. “Common rail” turbosobrealimentado.
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Motor de alto rendimiento de ciclo Diesel turbo -intercooler-. Mazda SkyActiv.

Diseño de motores en V, en este caso de 6 cilindros y 3.0 litros TDI. “Common rail”.

inyectores, los mismos pueden
tener hsta diez orificios con diáme-
tros muy pequeños (100 a 150
micrones).

A todo esto debemos agregar los
adelantos de la sobrealimentación,
el uso de turbocompresores muy
evolucionados, simples o de geome-
tría variable TGV o VNT (Variable
Nozzle Turbine) de muy reducida
inercia, con control electrónico, para
disminuir el conocido “turbo lag”.
La conexión de dos o más turbos
sobre un motor -BMW y Audi entre
otros- por lo general uno grande y
uno pequeño, y la reciente aplica-
ción de un segundo “turbo eléctri-
co”, es decir no accionado por los
gases de escape.

El motor Diesel Mazda de alto
rendimiento.
Respecto al motor Diesel Mazda de
2.2 litros, se trata de un propulsor
de 4 cilindros de alto rendimiento, y
de reducidos dimensiones Skyactiv,

cuya característica es tener una baja
relación de compresión de 14 a 1,
teniendo en cuenta que posee
inyección directa de gasoil de alta
presión “Common rail”.

La potencia máxima, es de 420 CV.,
y con la baja relación de compre-

sión mencionada se busca obtener
una combustión limpia, sin tener
que recurrir al post-tratamiento del
escape. Por otra parte, al existir pre-
siones y tensiones menores, los
niveles de “fricción interna” son
comparables a los de un motor
gasolero normal n
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YPF presentó su nueva
línea de productos Elaion

Ante la presencia de más de 200 personas, entre referentes del sector y
prensa especializada, YPF lanzó al mercado su nueva línea de productos
Elaion, que incorpora la Tecnología Anti-Stress (TAS®), un nuevo concepto
que responde a los más modernos desarrollos en materia de lubricantes
automotrices. 

Debido a que la industria automotriz tiende al desarrollo de motores cada
vez más eficientes,  compactos, livianos, con mayor potencia y que trabajan
a altas revoluciones por minuto, la nueva línea Elaion ofrece 12 productos,
cada uno de ellos específico para cada tipo de motor, garantizando el máx-
imo nivel de protección. 

La tecnología TAS® brinda una mayor performance y protección anti des-
gaste, máxima eficiencia energética, mínimo consumo del lubricante, com-
patibilidad con todo tipo de combustible y con sistemas de
post tratamiento de gases de escape. La nueva línea
Elaion, además de incorporar  la Tecnología Anti Stress,
suma nuevas formulaciones y  4 nuevos productos:
Elaion F50J 0W-20, Elaion F50F 5W-30, Elaion F50F
5W-40 y Elaion F50 d1 0W-20. 

Con este lanzamiento, YPF refuerza su com-
promiso de estar a la vanguardia en investi-
gación y desarrollo de productos inno-
vadores y de alta tecnología que respondan
con los máximos estándares de calidad de la
industria y del segmento automotriz, y la
marca Elaion consolida su liderazgo ofrecien-
do la línea de productos más completa del
mercado. Para más información, visite
www.elaion.com.ar
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Ford presenta en el mercado
argentino la línea completa de
Lubricantes Motorcraft para Autos y
Camiones, formulada para propor-
cionar una excelente lubricación,
limpieza, y protección de motores
nafteros, diésel o GNC. Se puede
conseguir en los red de concesion-
arios Ford, centros Quick Lane y las
principales casas de repuestos y
lubricación del país.

La marca desarrolló esta línea ante
las necesidades de un mercado cada
vez más exigente: la industria auto-
motriz tuvo una evolución muy sig-
nificativa y es por eso que la nueva
línea de Lubricantes da respuesta a
las necesidades de los motores de
última generación y los nuevos
combustibles con biocomponentes.
Los nuevos productos garantizan el
máximo rendimiento y desempeño
del vehículo, con un control del
consumo del lubricante y con una
efectividad sobresaliente contra los
procesos de degradación del
mismo. El aceite Motorcraft está for-
mulado para proporcionar una
excelente lubricación, limpieza y
protección del motor.

El lanzamiento de los Lubricantes

MOTORCRAFT será acompañado
de un costo sumamente competiti-
vo y un precio de venta al público
posicionado con los líderes de mer-
cado, posibilitando un negocio
incremental, atractivo y sustentable
para Concesionarios y Quick Lane.

Este costo permitirá la participación
de todos los jugadores en la cadena
de comercialización (como se apre-
cia en el gráfico de canal). Los con-
cesionarios que decidan realizar la
distribución obtendrán el beneficio
en margen de saltear intermediarios
en la cadena de valor. De la misma
forma, los Quick Lane al vender
directamente al Cliente final, obten-
drán el beneficio de margen sin
intermediación, que permitirá
realizar un negocio sumamente

rentable y/o realizar descuentos y
promociones atractivas.

Motorcraft es una de las marcas
líderes en repuestos para autos a
nivel internacional, con destacada
presencia en Estados Unidos,
Canadá, Europa, Asia y América
Latina. Se encuentra presente en
nuestro país desde hace más de 30
añosy ofrece la más amplia gama de
productos de mecánica ligera y alta
rotación. Entre ellosaceites, alarmas,
amortiguadores, baterías, bujías, cor-
reas, escobillas, filtros, fluidos y
pastillas de freno.  Se presentan en
opciones sintética, semi sintética,
mineral y mineral para diésel pesado.

Para más información ingresar en
www.motorcraft.com.ar

Los productos estarán disponibles para motores nafteros, diésel o GNC.
Motorcraft se encuentra presente en nuestro país desde hace más de 30 años. 

Nueva línea de lubricantes Motorcraft
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Continúa en la pag. 110.

Sobrealimentación

Nuvolari Enzo ©

Tanto los motores de ciclo Diesel como ciclo Otto, utilizan crecientemente el tubocompresor, incluyendo al de geometria
variable, denominado TGV o VNT. ( Turbo de Geometria Variable o Variable Nozzle Turbine)- Motor Audi 3.0 turbo-inter-
cooler.

A través del tiempo, no hemos dedi-
cado a la evolución del turbocom-
presor, a su seguimiento respecto a
sus avances técnicos; mecánicos,
electrónicos y mecatrónicos.

Tuvimos en cuenta el turbo básico
aplicado tanto a los motores de
ciclo Otto como Diesel. A la impor-
tancia del “turbomatching”, es
decir de todos los aspectos relacio-

nados con la adaptación del turbo
al motor, y a su puesta a punto. En
la actualidad, y con la venida de la
tecnología “downsizing” en los
motores, nos ocupamos de los tur-

bos “twin scroll”, de los pequeños
turbos con comando electrónico
(sensores y actuadores), con nuevos
materiales, turbos TGV o VTN.
Un capítulo de importancia, es la
aplicación de la doble y la triple
sobrealimentación (con dos y tres
turbos en ambos ciclos) y la sobrea-
limentación combinada (turbo más
compresor centrífugo).
Por último, y como tema de consi-
deración, es el uso del turbo en los
motores deportivos, en diferentes
categorías incluyendo a la Fórmula
1, desde la década del ’70 hasta hoy
la aplicación en la F1 del 2014. Los
motores Diesel de la LeMans Serie,
como Audi y Peugeot utilizan tur-
bos de avanzada tecnología.
El denominado turbo, es un grupo
compuesto por una turbina, puesta
en movimiento a alta velocidad por
los gases de escape del motor, y por
un compresor centrífugo. La turbina
suministra la energía necesaria al
funcionamiento del sistema, mien-
tras que el compresor comprime al
aire proveniente del medio exterior
hacia los cilindros del motor, incre-
mentando la velocidad y la presión.
La energía contenida en los gases
de escape, es recuperada dentro de
la turbina, ya sea a nivel de la pre-
sión, como a nivel térmico. El eje de
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Continúa en la pág.  112

El turbo TGV. es utilizado en automóviles deportivos, es decir cuando los moto-
res son de alto rendimiento - Porsche

El turbo toma la energía que poseen los gases de escape, después del ciclo de
expansión o de trabajo - BW/ Turbo en corte.

unión entre la turbina y el compre-
sor, trabaja en baño de aceite a ele-
vados regímenes. El conjunto es
completado básicamente por la
denominada válvula “waste gate”, y
casi siempre por un “intercooler”.
A igualdad de potencia, un motor
turbo pesa entre el 20 y el 30 por
ciento menos que uno normal. Bajo
ese aspecto, es posible decir que el
motor turbo ayuda a reducir el con-
sumo de combustible a paridad de
potencia.
El par motor más elevado de un
motor turbo, puede ser utilizado
para “alargar” las relaciones de trans-
misión, sabiendo que también esto,
permite reducir el consumo a pari-
dad de prestaciones respecto a un
motor aspirado de igual potencia.
Es decir que, un turbocompresor está
compuesto por una turbina y un com-
presor, conectados por un eje común
que se apoya en un sistema de cojine-
tes. El turbo convierte, la energía con-
tenida en los gases de escape del
motor, para comprimir aire y enviarlo
a los cilindros del motor. Esto permite
al mismo, combustionar más combus-
tible, produciendo mayor potencia y
mejorando la eficiencia total del pro-
ceso de combustión.

La turbina consta de dos compo-
nentes; el rotor de la turbina y la
que se denomina, el cárter o la car-
casa de la misma. La energía de los
gases de escape hace girar la turbi-
na, y después que los gases pasaron
a través de los álabes del rotor,
dejan la carcasa hacia el área de sali-
da al exterior.
El compresor sin embargo, trabaja
en forma opuesta a la turbina. El
mismo está compuesto por dos par-
tes; el rotor del compresor y la car-
casa o cárter del compresor. El rotor,
está concectado con la turbina, por
medio de un eje fabricado en acero
forjado.
Como finalidad el compresor, es
decir su rotor, tiene que conducir y
comprimir el aire de admisión a tra-
vés de sus álabes, a alta velocidad.
El cárter esta diseñado para conver-
tir, la alta velocidad de la corriente
de aire de baja presión en una
corriente de aire de baja velocidad y
alta presión, a través de un proceso
denominado difusión.
Para lograr la sobrealimentación, el
turbo utiliza el flujo de gases de
escape, para accionar la turbina, la
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Con el Turbo de Geometría Variable, se busca los valores importantes de par
motor o régimenes bajos e intermedios, y una potencia a alto régimen - ALFA
Romeo.

Cuando el motor funciona a altos regímenes, el caudal de gases de escape es
importante, debido a la apertura de los álabes.

En los TGV. o VNT. con álabes móviles sobre la turbina, son controlados por un
pequeño motor eléctrico. regenteado por la ECU o unidad de control electró-
nico. - Anillo de álabes.

cual gira como una bomba de aire.
La turbina de un turbo puede alcan-
zar velocidades de más de 150.000
rpm. que son 30 veces más rápido
que la velocidad de un motor
corriente. Cuando se conecta con el
escape, las temperaturas de la turbi-
na son muy elevadas.
El aire penetra en el compresor, a una
temperatura equivalente a la atmos-
férica, sin embrargo como la compre-
sión eleva la temperatura, el compre-
sor alcanza valores superiores a los
200 gradosC. El sistema de cojinetes
del turbo es lubricado con el aceite a
presión del circuito del motor.
Los cojinetes principales son del
tipo flotantes rotativos, y para
lograr un correcto rendimiento, el
cojinete debe flotar en una película
de aceite. La luz, el huelgo es muy
pequeño, tanto como el diámetro
de un cabello. La falta de aceite
lubricante, el taponamiento parcial
de los conductos o la ausencia
momentánea de aceite, produce
serios problemas en el turbo.

LA VÁLVULA “WASTE GATE”
Se trata de una simple válvula, que

permite pasar a parte de los gases
de escape en forma directa, desde
el múltiple de escape al caño de
escape. Es un simple pero efectivo
camino de control de la velocidad
del turbo, y de la presión de sobre-
alimentación.
Para comprender la razón del uso

de la válvula “waste gate”, es nece-
sario ver las características de pre-
sión y velocidad del turbo, cuando
se usa una turbina de geometría fija.
Cabe señalar que existen una serie
de diseños, tanto en turbinas como
en compresores, y los problemas
pueden darse con la velocidad del

turbo, que es función en ciertos
casos de la velocidad que desarrolla
el motor. Si la velocidad del propul-
sor se incrementa, también aumen-
ta la velocidad del turbo, y se corren
riesgos de que se generen fallas gra-
ves para el turbo, para el motor, o
para ambos.
Para evitar estos inconvenientes, es
que se usa la válvula “waste gate”.
Para lograr una buena presión de
sobrealimentación, con bajas veloci-
dades del motor se utilizan peque-
ñas turbinas, sin embargo la veloci-
dad del turbo es siempre controla-
da, para tener un nivel de seguri-
dad. Por eso, parte de los gases de
escape del motor, no pasan por la
turbina, sino que se derivan al
medio exterior, a través de la válvula
“waste gate”.
Recientemente, fue desarrollado un
método alternativo, por la firma
Cummins Turbo Technologies, y es
la válvula de Comando Holset. Esta
tecnología está conectada con la
Unidad de Control Electrónico del
motor (ECU), para controlar la vál-

Continúa en la pág.  114
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El turbo TGV, es construido para superar los problemas de adecuación de valo-
res de presión, es decir, demasiado altos en ciertos casos e insuficientes en
otros - Tacómetro a 2500 y 4000rpm.

vula “waste gate” usando al aire
presurizado -de sobrealimentación-
desde el compresor. Esto genera
una alta presión de sobrealimenta-
ción, en la mitad de la gama de
velocidades, sin exceder el límite de
velocidades recomendadas.
Además de controlar la presión de
sobrealimentación, en bajos regí-
menes del motor, la válvula “waste
gate” es utilizada para otras finali-
dades.

EL USO FUTURO
Los sistemas de postratamiento de
las emisiones contaminantes, son
cada día más numerosos y variables,
y para poder variar las característi-
cas de una turbina de un turbo, es
necesario que el sistema de escape
tenga contrapresiones variables
durante su vida útil, las cuales afec-
tan las presiones, de sobrealienta-
ción.
Una tecnología como la de Holset
TGV. (Turbo de Geometría Variable),
ofrece más soluciones sofisticadas,
respecto a la variación de la geome-
tría de las turbinas, y al control de la
presión de sobrealimentación. Las
válvulas “waste gate” tienen toda-
vía vigencia de aplicación, para las
actuales y las futuras reglamentacio-
nes anticontaminación, debido a su
simpleza y bajo costo.

EL TURBO DE GEOMETRÍA
VARIABLE (TGV)
El objetivo del turbosobrealimenta-
dor, es aumentar y controlar la pre-
sión de sobrealimentación, dentro
de una amplia gama operativa del
motor, tan amplia com sea posible.
La Cummins Turbo Technologies,
patento la tecnología Holset TGV.
logrando una infinita gama de con-
trol de la presión de alimentación.

El TGV. es un turbocompresor en el
cual, la parte por donde pasan los
gases de escape en la turbina, y se
abren sobre el rotor a través de una
serie de “álabes móviles” montados
sobre un anillo, de forma de poder
moverse en forma simultánea
(todos los álabes se mueven al
mismo tiempo).
A bajos regímenes, los álabes se cie-
rran, de modo tal que los gases se

aceleran velozmente, aumentando
así la presión, el empuje sobre la
turbina. Al aumentar la velocidad
del motor, los álabes se abren,
reduciendo así la contrapresión,
muy perjudicial, que se genera
debido al pasaje de los gases por el
rotor, y que impide a los mismos
fluir libremente hacia el conducto
de escape.
Con este turbocompresor, la válvula

“waste gate” no es necesaria, por-
que la presión de sobrealimentación
es controlada, actuando sobre la
variación del ángulo de los álabes
móviles. La regulación de los álabes,
se puede efectuar por medio de una
válvula a depresión, sobre el con-
ducto de admisión, o por medio de
un pequeño motor eléctrico accio-
nado por la Unidad de Control
Electrónico del motor (ECU).
Entre los beneficios del turbo Holset
TGV., se encuentran los siguientes;
• Buena respuesta momentánea
• Economía de combustible mejora-
da.
• Aumento del uso operativo del
motor (amplia gama de velocidades).
• Diseño de probada duración
• Tamaño y dimensión del motor
reducidos (volumen).
• Asistencia del control EGR
(Recirculación de los Gases de
Escape), para cumplir con las regla-
mentaciones anti-contaminación.
• Aumento de la capacidad de fre-
nado (compresión).

El turbo Holset TGV., es parte de un
sistema de control de aire y com-
bustible totalmente integrado, con-
trolado por la electrónica del motor.
En cuanto a la actuación, ya sea
eléctrica o neumática, puede ser
usada para efectuar la regulación de
la geometría de la turbina del turbo.
La actuación neumática, necesita
del aire a presión del sistema de fre-
nos del vehículo.

Alternativamente un motor eléctri-
co, enfriado por agua y automatica-
mente calibrado, y contando con
un actuador -instalación simplifica-
da- es usado para mantener el siste-
ma TGV. y la performance del tur-
bocompresor.
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Motores

Nuvolari Enzo ©

El sistema de distribución, es un conjunto de órganos que comandan la apertura y el cierre de las válvulas de admisión y
escape.- M. Benz.

Es el conjunto de órganos que
comandan la apertura y el cierre, de
las válvulas de admisión y escape,
que permiten el pasaje del aire, en el
caso de los motores Diesel, y de los

de ciclo Otto con inyección directa
de nafta/gasolina, o de la mezcla
aire/nafta, y de los gases de escape.
El sistema de distribución es accio-
nado por el cigüeñal, y el movi-

miento es transmitido por medio de
engranajes, cadena de distribución,
o correa dentada, al o a los árboles
de levas, que a su vez actúan sobre
las válvulas. Las válvulas se cierran,

por la acción de los resortes (metá-
licos o neumáticos, o también de un
dispositivo mecánico, en el caso de
la distribución desmodrónica).
Todo deberá estar perfectamente
sincronizado (puesta a punto), ya
que en caso contrario, las válvulas
podrían golpear contra el pistón, en
su parte superior. La distribución
clásica en sus comienzos, era con
“varilla impulsora y balancín”, y el
árbol de levas estaba posicionado
en el block cilindros, en la actuali-
dad los motores poseen el o los
árboles de levas en la tapa de cilin-
dros o culata, movidos por cadena
de distribución, correa dentada, y
generalmente en motores deporti-
vos o de alta perfomance, por cas-
cada de engranajes.
Estos árboles de levas, a través de
“botadores”, accionan directamen-
te o por medio de balancines a las
válvulas. Estos balancines pueden
estar dotados de un rodillo, que
está en contacto con la leva, para
reducir la fricción.
La puesta a punto de la distribución,
es optimizada para un determinado
régimen de velocidad del motor, y
un determinado estado de carga,
en tanto que para los otros regíme-
nes es solo una solución de compro-
miso. En la actualidad, está más

Continúa en la pág.  114
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Nuevo tester de baterías BT-501
Daniel Gasparotti, uno de los titulares de Mundopiezas S.A, representante exclusi-
vo en la Argentina de Baterías Wayotek, se refirió a su nuevo producto: el tester de
baterías y sistema eléctrico del automóvil BT-501.

Dada nuestra experiencia de más de
40 años en el rubro de baterías,
siempre vimos que el minorista fue
reacio  a comercializar baterías, por-
que, ante una eventual atención de
garantía, no podía diagnosticar la
falla en su comercio de una forma
fácil y rápida. Generalmente, el
comerciante enviaba al usuario final
a un taller de su confianza porque
no tenía elementos técnicos para
hacerlo.
Sabiendo esto, desde Mundopiezas
buscamos una solución a este tema
y el resultado es la incorporación de
el Tester BT-501 con impresora
incorporada.

Es un Tester que no solo prueba el
estado de la batería fuera y dentro
del vehículo, sino también el siste-
ma eléctrico y arranque, en segun-
dos. Prueba baterías de 6 y 12v  de
plomo-acido, electrolito absorbido
(GeL), VRLA. Desde 7ah hasta
230ah y es multinorma: SAE, DIN,
IEC y EN, 

Se trata de un téster único y paten-
tado que, gracias a su tecnología de
medida de resistencia dinámica,
minimiza la carga de batería. Esto
quiere decir que no descarga la
batería violentamente como los
probadores de resistencia conoci-
dos.

El probador está homologado en el
mundo por normas internacionales
y viene presentado una caja de alto
impacto, con manual en 7 idiomas
y papel térmico.

Instalación del papel: luego de que
colocamos cuatro pilas AA al tester,
lo conectamos a la batería y recién
ahí se va a encender. Abrimos la

tapa, buscamos la ranura y automá-
ticamente lo va a tomar. Cerramos
la tapa y ya está listo para su uso.

Prueba: Colocamos las pinzas en la
batería respetando la polaridad.
Recién en ese momento se va a
encender el display del tester y nos
va a indicar los dos tipos de prueba
que realiza: test de batería y test del
sistema eléctrico del vehículo. En
este momento vamos a realizar el
test de la batería, fuera o dentro del
vehículo. 

Lo primero que indica es el voltaje
de la batería, pulsamos enter, y nos
indica que coloquemos que tipo de
batería es. Vamos a indicar “líquido
estándar”, damos enter y elegimos
el rango “CCA” (corriente de arran-
que en frio) y la norma SAE. Luego,
con los botones laterales, subimos o
bajamos hasta encontrar el valor de
CCA en Amp de la batería que pro-
bamos. Una vez que tenemos el
valor seleccionado, damos enter,
verificando y nos dirá en qué condi-
ciones está la batería: pulsamos
enter, damos imprimir y tenemos el

comprobante de la prueba de la
batería.

La otra función del tester es la de
medir el sistema de carga del vehí-
culo en ralentí: cuando arrancamos
el motor, la primera lectura es la
caída de tensión que tuvo la batería
en el instante del arranque. Luego
nos pide que conectemos cargas,
luces altas, desempañador trasero,
etc. y nos da la lectura de rizado
detectado.

A estas dos impresiones se reco-
mienda adjuntar la garantía en el
momento de la instalación de una
batería, así el cliente tendrá la tran-
quilidad de que su sistema de carga
está probado.

Para más información y poder
adquirir el tester, puede hacerlo por
medio de nuestra de red de 14 dis-
tribuidores de baterías Wayotek,
que los pueden encontrar en nues-
tra página www.wayotek.com.ar ,
donde también pueden descargar
el folleto con todas las característi-
cas técnicas del mismo.

ESPACIO DE PUBLICIDAD
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Continúa en la pág.  122

El sistema de distribución debe funcionar perfectamente sincronizado o puesto
a punto, porque de lo contrario las válvulas podrían golpear contra el pistón-
Renault.

Corte de la tapa de cilindros, de un motor con simple árbol de levas a la cabeza,
con botadores hidráulicos y con balancines tipo “dedo a rodillo”. Detalle del
conjunto de la válvula con su resorte y platillo superior.- BMW.

difundida la denominada “distribu-
ción variable”, con mecanismos
tipo variador de fase, con capacidad
para obtener una amplia gama de
“cruces” a altos regímenes, y una
gama reducida a bajos regímenes.
Como sabemos, el sistema de distri-
bución, está compuesto por una
serie de órganos, que consideramos
como sigue:
• Las válvulas de admisión y escape,
las guías y sus asientos.
• El resorte de válvulas y los apoyos
del mismo (platillos y semiconos).
• El árbol de levas y los mecanismos

de accionamiento, es decir; los
engranajes, las cadenas, las correas
y los tensores.
• Los balancines y los ejes de balan-
cines.
• Los botadores mecánicos o
hidráulicos, y los mecanismos de
regulación del juego.

Sin duda, la sincronización de los
movimientos de las válvulas, con
respecto al cigüeñal, los tiempos
en que están abiertas (medidas en
grados del cigüeñal), su carrera y
la velocidad con que se efectúan,

son determinantes para el rendi-
miento del motor y la reducción
del consumo y de las emisiones
contaminantes.

Las válvulas
Las válvulas son los componentes
que regulan la entrada y la salida de
los gases, de los conductos de
admisión y de escape, de la cámara
de combustión. Para aumentar la
superficie de pasaje, se han usado
siempre, diferentes sistemas de dis-
tribución, con 3 o 4 válvulas por
cilindro -de los cuales dos son de

admisión- y en menor medida, tam-
bién con 5 válvulas por cilindro -3
de admisión y 2 de escape- y el
número de válvulas de escape es
inferior al de admisión.

Esto ocurre, debido a que los gases
combustionados, se encuentran a
presión dentro del cilindro y por lo
tanto, su expulsión hacia el sistema
de escape se puede realizar bien, a
través de una limitada superficie de
pasaje.
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Corte transversal de una culata, con 4 válvulas por cilindro y doble árbol de
levas a la cabeza, con balancín- BMW.

Cuatro válvulas por cilindro, con una inclinación de 30 grados entre ellas, la cual ofrece un mayor espacio entre la tapa y
la pared del cilindro, para la admisión de los gases o el aire, dentro de la cámara de combustión.

El ingreso de aire desde el exterior,
hacia los cilindros, por el contrario
debe ser aspirado, por un movi-
miento descendente del pistón. Por
lo tanto, es importante contar con
una superficie de pasaje de aire la
más amplia posible, para facilitar un
óptimo llenado de la cámara de
combustión.
En los motores de alto rendimiento,
que funcionan a un alto régimen de
velocidades, el mayor número de
válvulas, permite obtener secciones
de pasajes importantes pero con
válvulas pequeñas, y por lo tanto
livianas. La reducción del peso de
las válvulas, es fundamental para
lograr regímenes elevados, sin gran-
des esfuerzos y cargas sobre el
resorte de válvulas, y sobre los com-
ponentes de la distribución.
Respecto al posicionamiento de las
válvulas, lo más actual es válvulas “a
la cabeza”, y como variante en últi-
mo caso alineadas o en V, con ángu-
los máximos de 45 grados, en
forma aproximada. Cabría pensar
para un futuro muy cercano, un

comando de las válvulas eléctrico
(se hace necesario una alimentación
eléctrica de mayor voltaje, por
ejemplo 42 volts.), neumático o
hidráulico, de manera de no vincu-
lar el movimiento de los pistones
con respecto a las válvulas y a su
movimiento.
Como referencia, citamos una solu-
ción más que interesante, que es la
del dispositivo Valvetronic, un
comando de válvula mecánico desa-
rrollado por la casa alemanda BMW.

La cabeza y el vástago de la
válvula
En general, la forma de la cabeza

puede ser; convexa, plana o cónca-
va. La primera forma, es convenien-
te a las válvulas de escape a causa
de su rigidéz, pero existe el proble-
ma de su peso.
La tercera forma conserva el perfil
cónico, bajo los choques térmicos -
es decir calor/frio- y es conveniente
para la admisión. Pero en realidad,
la fabricación en serie, prefiere vál-
vulas de cabeza plana que no nece-
sita mecanizado.
En cuanto al vástago de la válvula,
se trata de una varilla cilíndrica que
se desplaza en la guía de la válvula,

Continúa en la pág.  124





124 T A L L E R A C T U A L Publicación Oficial para la Federación Argentina de Asociaciones de Talleres de Reparación de Automotores y Afines (F.A.A.T.R.A.)

La evolución del motor, está muy ligada a la de la válvula. Válvula montada en la tapa de cilindros, y detalle de la guía y el asiento de válvu-
las- Porsche.

Detalle del asiento de válvulas: 1- Superficies del asiento. 2- Anillo de asiento de válvula.

clavada en la tapa de cilindros o
culata, en el caso de “válvulas a la
cabeza”. La misma se une a la cabe-
za, por una curva de enlace, de gran
radio en forma de tulipa, de manera
de evitar las concentraciones de
esfuerzos, y facilitar la evacuación de
calor hacia el vástago. El extremo
del vástago, está mecanizado para
alojar a los semiconos, y las cubetas
que transmite a la válvula el empuje
del resorte. La superficie o cara ter-
minal del vástago es plana, y endu-
recida superficialmente.

El diámetro de la válvula
Las válvulas de admisión posen un
mayor diámetro, para no obstaculi-
zar el pasaje de los gases, en tanto
que las válvulas de escape, pueden
tener un menor diámetro debido a
que el escape se realiza bajo pre-
sión.

El asiento de válvulas
La entrada de los gases en el asien-
to, es la parte de la circunferencia
de la cabeza, que es mecanizada
con cuidado, y que está en contacto

con la parte interior del asiento cla-
vado en la tapa de cilindros. Esta
parte es la zona escencial de la vál-
vula porque es la única que asegura
la estanqueidad. En caso de repara-

ción, ésta se realiza por medio del
“rodaje de las válvulas”, también es
denominado “asentamiento”.
Las válvulas de admisión son más
finas o delgadas, con un contacto

estrecho con fuerte presión superfi-
cial, una válvula de escape tiene
mayor espesor, con una superficie
más ancha, para permitir una buena
evacuación de las calorías n
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Diseño & Estilo

El Lamborghini Egoista
Módena Claudio ©

La Lamborghini Egoista, es un automóvil extremista en todo sentido-vista exterior delantera izquierda.

Exclusiva en todo, primero fue la
“veneno” que conocimos hace muy
poco, y ahora, algo fuera de toda
lógica el modelo “Egoista”, un auto-
móvil extremo en todos los aspec-
tos. Esta casa italiana ubicada en
Santa Agata Bolognese, celebró sus
primeros 50 años de vida.

Para este acontecimiento, y en
medio de una gran fiesta llena de
emoción, de la mano del gran dise-
ñador Walter de Silva, se presentó la
“Egoista” que en realidad es un deli-
rio mecánico.
Este fue el regalo de la alemana

Volkswagen, a la prestiosa marca
italiana del toro, todo conducido
por los sentimientos del famoso
diseñador Walter de Silva, y de su
equipo. Según los entendidos, esti-
listas, puristas y creativos, es una
expresión a la exageración tecnoló-
gica. Un monoplaza que se asemeja
a un avión de combate, con una
cabina o cockpit construída en fibra
de carbono y aluminio, de helicóp-
tero de guerra. En lo que respecta al
conductor o “piloto” de esta extra-

Continúa en la pág.  128
Una máquina monoplaza excesiva en todo, detalle de la cabina o cockpit
aeronáutico.
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vagante máquina, el mismo para
acceder al puesto de conducción,
deberá ser físicamente ágil ya que
deberá seguir un complejo proceso,
que incluye la extracción del volan-
te, como un F1.
Este delirio mecánico, en gris ana-
ranjado, está equipado con un tre-
mendo motor V10 de 5,2 litros de
cilindrada total, y 600 CV. de poten-

cia efectiva. El ingreso de aire al
motor, se produce a través de
“branquias de tiburón” (formas de
rejillas usadas en otras marcas), en
la parte dorsal del cofre motor, en
tanto que la parte frontal es muy
agresiva. Respecto a la aerodinámi-
ca visible, posee dos flaps horizon-
tales posteriores. Las luces traseras
de posición,son bien grandes, de

luces LED en colores blanco, rojo y
anaranjado, distribuídos en tres
ejes. Tiene áreas o sectores, que no
es fácil describir, contruídos en alu-
minio y carbono, tan livianos que
practicamente no pueden soportar
ningún peso.
Se trata de una especie de “escultu-
ra” de calle, construída en materia-
les sofisticados “antiradar” y vidrios

“antirreflejo” tonalizados en color
anaranjado.
En otras oportunidades, nos hemos
dedicado a esta excelente marca,
con los modelos Aventador, y
Veneno, de ambos pensábamos
que son a la vez asombrosos y
extremos, y que no está previsto
producirlos, y que solo se fabricarí-
an en pequeña serie n

Después del modelo Veneno, Lamborghini y el prestigioso diseñador Walter de
Silva, celebraron los 50 años de vida, con una maravilla escultural-vista de frente.

Esta escultura de calle, posee materiales sofisticados “antiradar”, y vidrios “anti-
rreflejo” tonalizados naranja-vista trasera.
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Motores

Nuvolari Enzo ©

La nueva generación de motores de
3 cilindros, se está difundiendo muy
rapidamente.

Queremos ocuparnos más amplia-
mente, de algunos de los temas ya
tratados en su oportunidad, y de
otros aspectos a desarrollar como
sigue:
• Los nuevos motores de 3 cilin-
dros “downsizing”.
• Los 3 cilindros ciclo Diesel.
• El múltiple de escape enfriado
con líquido.
• Los motores Mazda Skyactiv
Technology.

Los nuevos motores de 3 cilindros
“downsizing”
Esta nueva generación de propulso-
res de 3 cilindros, se está difundien-
do muy rapidamente. Resultaron

ser motores pequeños, compactos,
livianos, y que ofrecen un confort
de conducción. Por otra parte, su
oferta de potencia y par motor es
muy importante, lo mismo que sus
prestaciones, en cuanto al consumo
y a las emisiones contaminantes,
son realmente contenidas.

Un dato interesante, respecto a su
fabricación, es que año tras año, su
crecimiento es impresionante a
nivel mundial.

Técnicamente, su desarrollo no se
limita a las pequeñas cilindradas.
Los fabricantes, están comenzando
a ver el verdadero desenvolvimiento



Continúa en la pag. 110.

que están experimentando dichos
motores, en todos los terrenos de
aplicación. Uno de los aspectos que
explica su razón de existir, es la
lucha contra la contaminación, para
poder reducir al máximo el conoci-
do CO2., desde hace muchos años
una de las batallas más complicadas
que los fabricantes de motores de
combustión interna debe encarar.

Mecanicamente, un poco la idea es,
hacer que motores pequeños y livia-
nos puedan en su desarrollo tecno-
lógico reemplazar, en todo tipo de
automóviles a motores más gran-

des, más voluminosos, más pesa-
dos, que gastan más, que consu-
men más y que envenenan más.

Al respecto Peugeot-Citroën,
Renault, Ford y BMW, han hecho su
aporte, su desafío y concretamente,
sus motores de 3 cilindros fueron
montados no solo en uno de los
modelos de la marca, sino que pasa-
ron a equipar, familias enteras de
modelos, es decir no solo autos
pequeños.

Los motores tricilíndricos “downsizing”, presentan una oferta de potencia y par
motor muy importantes - Renault.

Tecnicamente su desarrollo no se limita a pequeñas cilindradas, su aplicación es
sobre todas las gamas-Ford.
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Existen actualmente motores de 3 cilindros “downsizing” ciclos Otto y Diesel,
y uno de los objetivos es la anticontaminación - BMW.
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Las pruebas efectuadas por las terminales, aseguran que estos propulsores
“downsizing”, son silenciosos, y que el consumo y las emisiones contaminantes
son contenidas-VW.

Motor de nafta/gasolina, con turbo doble etapa, inyección directa, distribución variable. Nuevo 3 cilindros 1.5l-BMW.

Uno de los ejemplos reales de los
últimos tiempos, es el Ford Focus
que equipado con un motor tricilín-
drico Ecoboost, demostró una gran
experiencia. El montaje de dicho
motor, se extendió a más de media
gama de la Ford Europa.

Este es un motor realizado cuida-
dosamente, teniendo muy en
cuenta el aspecto económico, y
provisto de sobrealimentación por
medio de un pequeño turbocom-
presor que desarrolla 250.000
rpm. Tiene además un sistema muy
preciso de inyección directa de
nafta/gasolina, gestionado electro-
nicamente por medio de una uni-
dad de control, y un sistema de

distribución variable, con doble
variador de fase.
En su diseño, no fue necesario el
uso de un eje o árbol contrarrotante
de equilibrado, para evitar las desa-
gradables vibraciones. No existen
sin embargo efectos colaterales rela-
cionados con el ciclo, y esto es debi-
do a un trabajo minucioso, meticu-
loso, de contrapesado de las masas
en movimiento alternativo.

Lo mismo se dá, respecto a la gene-
ración de ruidos, en lo referente al
producido por el turbocompresor.
Aquí el mismo alcanza al menos a
altenuar, el silbido y la rumorosidad
que siempre acompañaba a los pro-
pulsores de 3 cilindros n
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