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En concreto

Lanzamiento del automovil de 1 litro de Volkswagen:

El XL1 es un vehiculo del futuro que se construyey  a hoy

Un consumo medio de 0,9 litros era una vision; ahora es una realidad

Volkswagen produce en serie el XL1 en la planta alemana de Osnabriick

Wolfsburg, febrero/ marzo de 2013. El XL1 de Volksyen,

con un consumo de 0,9 /100 km, es el automodvilsene

gue menos consume del mundo. Gracias a su sistéonald

enchufable el vehiculo de dos plazas ofrece adem®s

autonomia de hasta 50 kil6metros en el modo puréenen

eléctrico de cero emisiones a nivel local.

El automovil mas aerodinamico de todos los tiempos

Eficiencia de la doctrina pura. Ya en su disefio

constructivo, el XL1 como protagonista automovildst
sigue la doctrina pura de los coches deportivos: p@so
reducido (795 kg), una aerodinamica perfecta (C80) y
un centro de gravedad bajo (1.153 mm de alturaj.dbo, a
este eficiente Volkswagen le bastan unos ascécaskw /
8,4 CV para deslizarse a una velocidad constantel@@
km/h en un terreno llano. En el modo eléctrico,
Volkswagen tiene suficiente con menos de 0,1 kWhapan

kilbmetro de recorrido.

Eficiencia y placer de conduccién

Una velocidad limitada electronicamente de 160 km/hLa
construccion ligera de alta tecnologia, la aerodiitéa
perfecta y el sistema hibrido enchufable — compuestr un
motor TDI bicilindrico (35 kW / 48 CV), un motor &dtrico
(20 kW / 27 CV), un cambio automéatico de 7 velocida de
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doble embrague (DSG) y una bateria de iones de Hi
permiten que el nuevo Volkswagen XL1 logre emisi®ne
muy bajas de tan sé6lo 21 g/km @CEn caso necesario, el
XL1 acelera en sélo 12,7 segundos de 0 a 100 knadtah
alcanzar una velocidad méaxima de 160 km/h. Es uchbe
gue un consumo de 0,9 1/100 km es un valor récord
inalcanzable hasta la fecha con el que Volkswagefind de
nuevo lo que resulta técnicamente realizable en la

construccién automovilistica.

Tercera fase evolutiva de una vision

e 2002, 2009 y 2013.El XL1 es el tercer prototipo que
Volkswagen fabrica de acuerdo con su estrategia de
automoviles de un litro. El Dr. Ferdinand Piéchgesidente
del Consejo de Vigilancia del Grupo Volkswagen At@yo
una visién a principios de siglo: la fabricacién sarie de un
automovil con tasas de consumo de so6lo 1,0 litrdaca00
km plenamente utilizable y apto para el uso diaG@mn el
XL1 biplaza esta vision se ha hecho realidad. Aapede la
enorme eficiencia del XL1, ha sido posible enfoehdisefio
de la carroceria mas a la utilidad cotidiana quel@ndos
prototipos anteriores: Mientras que las plazas alebmovil
de 1 litro presentado en 2002 y en el L1 de 2008kieaban
en tandem con fines aerodinamicos, el nuevo XLEkodrdos
plazas paralelas ligeramente desplazadas como taesaki

habitual.

Mas corto que un Polo, mas bajo que un Porsche Baes

» EI futuro para el presente. EI XL1 tiene una longitud de
3.888 mm, una anchura de 1.665 mm y una alturade s
1.153 mm. Son dimensiones Unicas incluso seguUrpagas
habituales de los turismos. En comparaciéon el Padtual
tiene una longitud (3.970 mm) y una anchura parasid
(1.682 mm), pero es considerablemente mas alt&6@lmm).

Incluso un coche deportivo de pura raza como elact
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Porsche Boxster aln mide 129 milimetros mas deraltu
(1.282 milimetros). Igual de espectacular es laidsala
escena del XL1: un coche del futuro, construido &n

presente.
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La fabricacion

Fabricacion de alta tecnologia:

La carroceria del nuevo XL1 sélo pesa 230 kilogramo s

El monocasco y las piezas adosadas exteriores se fabrican a partir de ligeros y
resistentes plasticos reforzados con fibras de carbono (CFRP)

Volkswagen ha establecido la produccion del XL1 en Osnabriick

Wolfsburg, febrero / marzo de 2013. ElI XL1 es urtcawévil del

futuro que se fabrica en el presente. En este casson solamente
las tecnologias empleadas las que abren nuevosdmes, sino
también el hecho de que Volkswagen fabrique el Xnlgran parte
con plasticos ligeros y resistentes reforzados fibras de carbono
(CFRP). EI monocasco, con las plazas del conducyordel

acompafiante ligeramente desplazadas, todas lasagiadosadas
exteriores, asi como los elementos funcionales conus

estabilizadores se fabrican de CFRP. Para ellok&®ohgen emplea
los componentes CFRP que se producen con el méRddw (Resin

Transfer Moulding / moldeado por transferencia dssima). La
densidad de este material y el peso especificoe@pmmente son
s6lo de alrededor del 20 por ciento de un reve®ng exterior de
acero comparable. No obstante, los componentes GR&dStran una
rigidez y una resistencia similar a los elementasnparables de
acero o de aluminio. Y eso que los componentes ed@stimiento

exterior solo tienen un grosor de 1,2 mm.

Método RTM innovador

Frente a otros métodos como por ejemplo la fabr@mad®repreg, la
produccion de CFRP mediante RTM es méas econdtmiaaigs a la
reducciéon de costes en el caso de elevados nlUnderpsezas, ya que

ésta se puede automatizar. Los componentes RTMabecan en
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herramientas multicapas, calentables y cerradaneas al vacio. En
este proceso, se inyecta resina liquida a alta ippmeen la
herramienta, la cual esta revestida con semipraducte carbono
seco y que por dentro tiene la forma de la piezaraducir. A

continuacion, el componente se endurece en el molde

CFRP abre el camino hacia el futuro

Un vistazo a la bascula muestra por qué el CFRRleanaterial de
construccion ideal para la carroceria del XL1. Bétdkswagen sélo
pesa 795 kilogramos. De éstos, la unidad de propulpesa 227
kilos incluida la bateria, el chasis 153 kilosegluipamiento 80 kilos
y la electrénica 105 kilos. Los 230 kilos restansss corresponden
precisamente con el peso de la carroceria de CEB®,incluye las
puertas abatibles, el parabrisas de vidrio delggdel resistente
monocasco. En total, un 21,3 por ciento del nuetd Xes decir, 169
kilogramos, son de CFRP. Ademas, Volkswagen empteztales
ligeros para un 22,5 por ciento de todas las pid2a® kilos). Sélo
un 23,2 por ciento (184 kilos) del XL1 son de méathys de
construccion de acero y de hierro. El peso resta®edistribuye
entre diferentes materiales de plastico (p. eg,Mantanillas laterales
de policarbonato), metales, fibras naturales, ceabte y sistema

electrénico.

Gracias al CFRP, el XL1 no solo es ligero, sino bédn muy seguro.
Ello también se debe al monocasco de CFRP de alistencia y al
mismo tiempo ligero, el cual pone a disposicion easos de
emergencia el espacio de supervivencia necesatia @laconductor
y el acampafante. Todo ello gracias a un disefeliggnte de los
pilares de carga incluido el empleo de estructuips sandwich en
el monocasco. Ademas, las estructuras de alumiretandera y
trasera del vehiculo absorben una gran parte denkrgia. Estos
principios también se aplicaron al disefar las parde CFRP, en
las que un absorbedor de impactos de aluminio sarga de captar
la energia; asimismo, un rigido marco de las puserda CFRP

minimiza las intrusiones en la célula de seguridiel CFRP. Se

XL1/VOLKSWAGEN /2013 7



presté también especial atencién al resorte deotagpantes: en caso
de que el XL1 quede cabeza abajo tras un vuelc®,tdonillos de
separacién pirotécnicos facilitan la apertura de paertas (puertas

giratorias).
El XL1 representa lo que hoy es realizable

El nuevo XL1 actualmente es el automdvil que meomssume y que
menos contamina a nivel mundial. Este vehiculo sé& puede
realizar porque se han definido de nuevo los limitee lo posible
tanto en el ambito de las tecnologias empleadasocan la
produccidon. Ejemplo de las tecnologias del XL1: k&agen
emplea los sistemas y materiales mas innovadores gstan
disponibles actualmente en relacién con una efidi@endo mas alta
posible. Ejemplo de la produccion del XL1: El mayfabricante de
automoviles de Europa ha establecido en el nortéAl@enania una
produccidn completamente nueva para la fabricacddnserie del

XL1, el cual se compone en gran parte de CFRP.

Fabricacion en Osnabriick

El XL1 se fabrica por Volkswagen Osnabrick GmbHIiAEn las
antiguas plantas de la empresa Karmann, actualments 1.800
empleados fabrican entre otros modelos el Golf @déry el nuevo
Porsche Boxster. Sin embargo, en el caso de la gfejiserie del
XL1, los especialistas de Osnabrick no toman elinancladsico de
la produccion de grandes series, sino el de la ratura de
automoéviles. No obstante, como es habitual tamteérel marco de
los vehiculos de grandes series como el Golf Caétjmtras plantas
y suministradores contribuyen con otros component&sno en el
caso del monocasco, los motores, los ejes o lartzat&in embargo,
la fabricacién del XL1 realizada en Osnabrick egaraknte
innovadora y Unica en esta forma a nivel mundial.ringuna parte
del mundo existian modelos para los pasos indiVigkiade la
fabricacién ya que hasta la fecha no se fabricgimnotro vehiculo

en una unién de materiales parecida. Por lo tatambién otras
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marcas del consorcio se beneficiaran a largo pthzdas numerosas
innovaciones realizadas con el XL1. La produccidi duevo XL1

en detalle:
Nivel de fabricacién I: estructura bruta modular

La fabricacion del XL1 empieza con el suministrd deonocasco de
CFRP que se elabora con el método RTM por un sugtriandor en
Austria. El procedimiento de fabricacion en si sesafroll6 en
estrecha colaboracién con Volkswagen en los ultinad®os. El
monocasco se monta en Osnabrick en la placa deapeord partir
de aqui se construye la carroceria, sin embargo, piertas ni
cubiertas. Este primer nivel de la fabricacion &e clarroceria se
lama “estructura bruta modular'. En esta estacidodos los
componentes se ponen en la posicibn constructivadgfinida
mediante dispositivos especiales. Este procedimiesg necesario

para cumplir con las estrictas tolerancias de fxmion.

Las superficies del monocasco mismo se tratan pregnte en las
distintas zonas del interior y del exterior. Esteetpatamiento es
necesario para cerrar las juntas y para suavizar slaperficies.
Informacion de fondo: En el interior del XL1 muchae estas
superficies de CFRP no se cubren mas tarde constievientos; de
modo que permanece visible el material de alta dbgia. Los
componentes CFRP individuales se unen entre si améglipegado
durante la construccidon de la estructura bruta nexdd un proceso
altamente complejo y unico en lo referente a lastarccion. El
montaje de la parte del techo en el monocasco maie# manera

ejemplar la complejidad de este proceso:

A diferencia de con los elementos de chapa soldadaes posible
colocar simplemente el techo del XL1 en el monooaddéas bien es
necesario nivelar aqui la precision de ajuste ded@uctura de los
largueros del techo de monocasco y los distintossgres de los
materiales del techo laminado mediante el espesbrpgdgamento.
Este componente, por lo tanto, queda suspendido emaima del

monocasco antes del pegado. El proceso de pegadpiamente
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dicho se ejecuta segun un desarrollo establecidticomMesamente

con unos tiempos de endurecimiento fijos.

En el paso siguiente, en el nivel de fabricaciésd,pone en posicion
la cubeta para maletero con el canal de agua, ga pese atornilla.
Ademas, todos los componentes estructurales y desteniento
exterior (travesafos traseros, parte final trasepaste lateral
delantera y trasera) se posicionan y se atornitt@diante un carro
de dispositivos. Por dltimo, los empleados compamreby
documentan la exactitud de las dimensiones de tdd®sconjuntos
como punto final de cada nivel de fabricacién. Adem cada
componente individual del XL1 se documenta con sumero de

serie en el historial de la fabricacion.

Nivel de fabricacién Il;: fabricacion de las puertas

Paralelamente al nivel de fabricacion I, se produee un nivel de
fabricacién separado las dos puertas abatiblesiidot los refuerzos
contra choques. Para ello, Volkswagen ha desadollxpresamente
una herramienta mediante la cual se pueden entagapuertas —ya
antes de insertarlas en el monocasco — con exdctitilimétrica en
los componentes colindantes de la carroceria pamptir con las
tolerancias extremadamente estrictas de fabricacBdlo de esta
manera se puede asegurar que en el estado mongaclomgplan todas
las normas, como por ejemplo, los intersticios digfbs de las juntas
y las transiciones homogéneas entre las superficRarque a
diferencia de los componentes de chapa, los elemseaw carbono ya

no se pueden deformar posteriormente.

Nivel de fabricacién Ill: montaje de la carroceria

En la tercera estacidon de produccién se colocasteuetura bruta en
un dispositivo nuevo. Aqui se montan ahora todas domponentes
de la carroceria en el marco de los acabados vy igioees
predefinidos. Entre estos componentes se encuertaarbién las

puertas abatibles, el capé frontal, el portén trasel parachoques
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delantero asi como diversas piezas pequefias. Eteafle las puertas
abatibles es un reto especial ya que se debe amegluencaje exacto

con las superficies del techo y de los laterales.

Nivel de fabricacién IV: la pintura

En total, en el XL1 se pintan 32 componentes deesé@wmiento

exterior, seis de ellos son piezas visibles de caob

Los componentes CFRP se preparan especialmenteepaiatado en

el marco de la fabricacion del XL1. Informacion fb;mdo: para que
el estandar de calidad de un pintado de la clas® Aumpla a pesar
de una capa minima y al mismo tiempo ligera, losngonentes
reciben una capa especial de velldn o una pelidelaesina como
capa de proteccién. Lo que resulta en una reducd&meso de mas
del 50 por ciento frente a las pinturas CFRP habés. Hay que
agradecer la realizacion de este innovador proagsopintado de
CFRP al trabajo intensivo fundamental del centreniéo de

desarrollo de Volkswagen en Wolfshurg y las sedesnsayo que le

acompafian de los expertos en pintura de la plamt@ghabrick.

La pintura misma se compone de tres capas: a laimngzion con
sellador le sigue la pintura de base — la capadpel color. Como
capa final se aplica esmalte transparente antgagisfondo de una
resistencia elevada a los arafiazos y los rayosauiiteta. En
cambio, en el interior se aplica una pintura detiweade color "gris
perla mate" o, en los componentes visibles de casba@omo los
faldones, un esmalte transparente mateado. Lo misenaplica para
la estructura del techo, en la que Volkswagen hesgindido de
componentes de revestimiento con miras al pesoly kbertad de

movimiento de los pasajeros.

Nivel de fabricacién V: parte delantera del vehicub

A continuaciéon del pintado, se llevan todos los pomentes al

montaje final. En un primer paso se completa lat@akelantera del
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vehiculo con la placa de fondo prefabricada. Ento¢ros
componentes, el médulo de esta placa de fondo sgaope del eje
delantero del brazo transversal doble junto coraginete oscilante
(fabricado en fundicion a presién de aluminio), edtabilizador
(fabricado de CFRP), una bateria pequefia de 1dogofara la red
de a bordo y los discos de freno delanteros denciei@d En la parte
delantera se integra asimismo la bateria de altbaj® para el
sistema hibrido enchufable. También es una caresttea especial la
posicion de montaje del climatizador: de forma dssa monta en el
interior del vehiculo. Sin embargo, por razonesvdéumen esto no
es posible en el caso del XL1; por lo tanto, eltesizma de
climatizaciéon se monta también en la parte delantr una capsula
de aislamiento especial. En este nivel de fabri@acie realiza al
final en el ITC (centro de ensayo y puesta en seoyi la
comprobacidon automatica de la red de a bordo yukaspa en servicio

de todos los componentes electrénicos.

Nivel de fabricacién VI: parte trasera e interior

La unién clasica entre la propulsién y la carroaese produce
después del montaje de la parte delantera del uehi&l conjunto

completo de propulsiéon (motor TDI de 2 cilindrosptor eléctrico y
caja de doble embrague DSG de 7 velocidades) sdarem la parte
trasera del XL1. El eje trasero fabricado en fundlica presiéon de
aluminio junto con los ejes de transmision y losas de freno de
ceramica asi como el estabilizador de CFRP completas

componentes integrados en la parte trasera.

En esta estacidn se monta paralelamente el tabmeediante el
soporte de magnesio correspondiente. Debido a i@ gequefia no
estd previsto un premontaje del tablero en el cdsb XL1, a
diferencia de la produccién en grandes series; bhiés se montan
todos los componentes individuales del tablero @&rcdrroceria del
vehiculo. El panel de control mismo esta compugsio un material
de fibra de madera de un grosor de s6lo 1,4 mm spigroduce

mediante un proceso especial de presién.
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Nivel de fabricacién VII: luna delantera, puertas yruedas

En esta etapa, el XL1 cada vez toma mas cuerpopidss del
montaje de la unidad de propulsién sigue el montdge la luna
delantera de vidrio de seguridad de tan sélo 3,2 demgrosor. Se
vuelven a montar las puertas abatibles (incluidbasédero exterior
de la puerta), cuya posicién y alineacién exactashan fijado
anteriormente en el nivel de fabricacién Il. El 6afpontal se coloca
en el monocasco mediante pernos de centraje. Paatizar, el XL1
recibe en esta estacion sus ruedas de magnesiodatotale
neumaticos de baja friccién de la dimension 115/8(% (delante) y
145/55 R16 (detras).

Nivel de fabricacién VIII: completamiento de las plertas

Las puertas abatibles son las piezas adosadas omaplejas de la
carroceria del XL1. Después del montaje de la muprihtada y de la
integraciéon de los elevalunas sigue el pegado de Jantanas
laterales que se realiza mediante el empleo de uispositivos
especiales de montaje. La mayor parte de las vastasta fijamente
unida con el revestimiento exterior de la puertar p@azones
constructivas, mientras que un segmento de la dofexior de las
ventanillas laterales puede abrirse. Por udltimo issertan las
camaras de marcha atras en su carcasa y se moaotao espejos
retrovisores digitales (e-Mirror) exteriores en eévestimiento

exterior de CFRP de la puerta.

Nivel de Fabricacion IX: la puesta en servicio

En el marco del aseguramiento de la calidad, sepcagban todas
las unidades de control, su software correspondignel juego de
cables; En este proceso, se interconectan en pari@e unidades de

control con el juego de cables especifico del veloic
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A continuacién, se realiza la puesta en servicinaffidel XL1.
Primero se comprueba todo el sistema de alto wltRjara este fin
se conectan adicionalmente errores de aislamiefitmitios" para
comprobar de esta manera la desconexion de emeggdatsistema.
En el préximo paso se prosigue con la puesta emicerdel motor
de combustién interna; para ello, se compruebawnddds elementos
actuadores y todos los sensores del motor TDI gasaparan con las
cifras teéricas durante el primer arranque. Paaaheinte, ajustan los
empleados los retrovisores exteriores basados ea oamara
(retrovisor electrénico, e-Mirror); el campo visualorrecto del
retrovisor electrénico se ajusta mediante un prograespecial de

ordenador de forma éptima.

Después de poner en servicio todos los sistemasteabza una
comprobaciéon de todos los dispositivos eléctric@snbién en este
caso sobre la base de una lista de comprobaciéneguirs
minuciosamente. Solamente después se finaliza baidacion del
XL1 con un recorrido de prueba para comprobar lascfones
dinamicas del vehiculo. jAhora, el automévil madciehte del

mundo esta listo para su suministro!
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El automovil

El XL1 — el automoévil mas eficiente del mundo:

El nuevo XL1 de Volkswagen s6lo consume unos 0,91/ 100 km

El primer automévil de 1 litro del mundo se fabrica a partir de ahora

El biplaza XL1 acerca el automovil de 1 litro a la produccion en serie

Wolfsburg, febrero / marzo de 2013. Uno los temas imteresantes
de nuestros dias es sin duda “la movilidad del foituLa cuestion
clave es: ¢(En qué medida es posible reducir el wonsde un
automovil utilizando consecuentemente el amplio mba de
tecnologias de eficiencia energética? La respuegstolkswagen no
se hace esperar: el nuevo XL1. Consumo: 0,9 I/1®0Ningun otro
vehiculo de serie diésel hibrido enchufable ofrececonsumo tan

reducido.

La construccion ligera de alta tecnologia (monooasc piezas
adosadas fabricadas con plastico reforzado corasilite carbono),
una perfecta aerodindmica (Cw = 0,189) y un sistenibrido
enchufable — compuesto por un motor TDI bicilindride 35 kW /
48 CV, un motor eléctrico de (20 kW / 27 CV), unndzio
automatico de 7 velocidades (DSG) y una bateriaodes de litio—
ofrece tasas de consumo y emisiones muy bajas lde0s® 1/100 km
y 21 g/km CQ respectivamente. El XL1 ha sido disefiado como
hibrido enchufable y ofrece ademas una autonomiahasta 50
kilbmetros en el modo meramente eléctrico de cemdsmnes. La
bateria puede recargarse a través de cualquieruématorriente o
durante la marcha a través del sistema de recupsrate la energia

de frenado; en este caso el motor eléctrico actimocgenerador.

La carroceria del nuevo XL1 no solo es mas efi@ergino que
también ofrece una utilidad cotidiana mayor que da los dos

prototipos anteriores: mientras que las plazasadeviehiculos de 1
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litro presentados en 2002 y 2009 se ubicaban edeté@ncon fines
aerodinamicos, el nuevo XL1 ofrece ahora dos plapasalelas
ligeramente desplazadas a las que los ocupantedepuacceder

facilmente por primera vez a través de puertasihhest

El automdvil mas eficiente del mundo

El nuevo XL1 es un ejemplo modélico de las limpiaahorradoras
tecnologias que nos deparara el futuro y demuedtnamente que el
ahorro y la eficiencia no estan refiidos con el etage conducir. La
sensacion de conduccién que transmite el XL1 eslnreate

dindmica; esto se debe mas bhien a la pura eficeqcie a la pura
potencia, como lo demuestran dos ejemplos. En priongar: EI XL1

s6lo necesita 6,2 kW / 8,4 CV de potencia para raedea una
velocidad constante de 100 km/h, esto representansmte una
pequefia parte de la potencia total que necesitanaltomoviles
actuales para alcanzar la misma velocidad. En seglungar: EI XL1

recorre un kildbmetro de distancia con menos dekWh en el modo
eléctrico. Valores sensacionales que no logra mngtro vehiculo

del mundo fabricado en serie.

El XL1 de Volkswagen acelera de 0 a 100 km/h enosaPR,7
segundos alcanzando una velocidad maxima reguladd6d km/h
(maximo rendimiento del sistema hibrido). Pero hentajas no
acaban ahi: gracias al bajo peso del XL1 de 798skikl sistema de
propulsién no tiene ningdn problema a la hora delear el
vehiculo. Si se requiere la potencia maxima, elan@léctrico, que
desarrolla un par de 140 newtonmetros desde ehtialactia como
booster reforzando el motor TDI que a su vez ofreagabién un par
de 120 newtonmetros. Cuando el motor eléctrico Y¥BI funcionan
de forma simultdnea (modo boosten) desarrollan poiEncia total

maxima de 140 newtonmetros y 51 kW.

Concepto hibrido enchufable (plug-in)
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Con el XL1, Volkswagen equipa un sistema hibridocharfable

(plug-in) basado en la ahorradora técnica del tdiésel de

inyeccion directa Common-Rail (TDI) y en el camliotomatico de
doble embrague 'DSG’. ElI TDI de 0,8 litros de cidiada entrega
una potencia de 35 kW / 48 CV. La unidad hibridanpteta se ubica
en la parte trasera del automdévil, mientras quenétulo hibrido ha
sido integrado en la propia carcasa del cambio Dub{gado donde
habitualmente encontramos el volante, es decimeeat motor TDI y

el cambio DSG de 7 velocidades. La unidad hibridasta de un
motor eléctrico y un embrague. EI motor eléctricoadimentado por
una bateria de iones de litio (capacidad: 5,5 kWhtggrada en la
parte delantera del vehiculo. La electrénica deepoita, con un
margen de tension de 220 voltios, gestiona el fldgola energia de
alto voltaje desde y hacia la bateria o al motogctico

respectivamente y convierte la corriente continua @orriente

alterna. EIl sistema eléctrico del XL1 recibe la myia@ necesaria de
12 voltios a través de un convertidor CC/CC y umayefia bateria

auxiliar.

El motor eléctrico sirve de apoyo al TDI durante mloceso de
aceleracién (Boosten), pero, como se ha mencioraaderiormente,
también es capaz de propulsar él solo al XL1 aadiisias de hasta 50
kilbmetros. En este caso, el TDI se desacopla ycadmrescta del tren
propulsor abriendo el embrague intercalado. Mienttanto, el
embrague situado cerca de la caja de cambios pexceacerrado, lo
gue significa que el cambio 'DSG' estd completamentegrado.
Detalle importante: el conductor puede decidir gsiege convertir el
XL1 en un vehiculo de cero emisiones seleccionamiomodo
puramente eléctrico mediante la pulsacion de la latec
correspondiente situada en el salpicadero (siempreuando la
bateria esté suficientemente cargada). El TDI amamuevamente de
forma muy confortable: una vez alcanzado el purgardcio del TDI
durante la marcha, se aumenta la potencia del rof@r motor
eléctrico al mismo tiempo que se cierra rapidamesliteembrague
situado cerca del motor. De este modo, el TDI aeelasta alcanzar

el nimero de revoluciones requerido y seguidamemtanca. Este
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proceso se realiza sin ningln tipo de sacudidatadlenodo que el

conductor casi no percibe el arranque del TDI.

Tan pronto como el Volkswagen XL1 frena, el motd&atrico actia
como potente generador que utiliza la energia dmmddo para
recargar la bateria de iones de litio (recuperaci®ajo condiciones
de funcionamiento determinadas, se produce un deapiiento del
punto de carga del TDI favoreciendo asi el balaanergético del
sistema hibrido y en consecuencia el consumo dedotliésel que
ahora funciona de forma mas eficiente. La selecdémarcha en el
cambio ‘DSG’ se realiza siempre con el objetivo dbtener el
minimo consumo. De la gestién de la energia y lappltsion se
encarga la unidad de control del motor que actiuduermiéon de la
potencia requerida por el conductor. Para podegceébnar en cada
momento el tipo de propulsion adecuado a cada ibtma es

necesario evaluar algunos parametros como la paosicdel

acelerador E-Gas, la carga solicitada del motos Haservas de

energia y la mezcla de las energias cinética ytebtéc

El TDI de dos cilindros (0,8 litros de cilindradsg deriva de un TDI
de cuatro cilindros (1,6 litros de cilindrada). Elotor 0.8 TDI se
caracteriza por una distancia entre los cilindres 88 milimetros,
calibre de 81,0 milimetros y carrera de 80,5 milimns. Con el
motor 1.6 TDI, el 0.8 TDI del XL1lcomparte tambiémportantes
medidas internas del motor para la reduccion de$a de emisiones
como son: concavidades del piston especialmentemddas,

inyeccion multiple y orientacion individual de cadzhorro de
inyeccion. Las excelentes caracteristicas de canderlos motores
Common Rail le han sido transferidas al motor bidtico.

Adicionalmente, el eje de compensacién accionado glcciglefial,

gue gira a la misma velocidad, optimiza la suavididmarcha del

motor.

La caja de aluminio del ciguefial del TDI ha sidosafiada
especialmente para que las pérdidas por fricciande mas bajas
posibles. El sistema de recirculacion de gases deape, el

convertidor catalitico de oxidacion y el filtro dmarticulas diésel
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contribuyen asimismo a reducir las emisiones de CEX2e excelente
equipamiento hace que el 0.8 TDI alcance sobradéml@annorma de

emisiones Euro 6.

El sistema de refrigeraciéon ofrece un disefio mujciefte: la

gestion del motor sélo activa la bomba de agua mieaaregulable
para refrigerar el TDI cuando las condiciones decfonamiento del
motor lo requieren. Para ello, en el frontal dehioailo se ubica una
conduccidon de aire adaptativa de ajuste eléctrioe gefrigera el

motor. Esta gestion térmica contribuye también duoér las tasas de
consumo. La segunda bomba de agua eléctrica, gloessbactiva en
caso necesario, se ocupa de refrigerar el generdearranque y la
electronica de potencia utilizando para ello unlacide agua

individual a bajas temperaturas.

Disefio de una nueva era

El XL1 tiene una longitud de 3.888 milimetros, uarachura de 1.665
milimetros y una altura de s6lo 1.153 milimetroenSlimensiones
Unicas. Un Polo tiene una longitud (3.970 milimedrg una anchura
(1.682 milimetros) parecidas, pero es considerablgm mas alto
(1.462 milimetros). Las puertas abatibles del Xkilmilares a las de
los super deportivos, han sido acopladas a dos ogurde la
carroceria mediante articulaciones: el primer pus¢ositia debajo
de las columnas A y el segundo en el bastidor dbdgejustamente
por encima del parabrisas; gracias a ello, las tasedel XL1 no sélo
se pueden abatir hacia arriba, sino también se guedeslizar
ligeramente hacia adelante. Ademas, las puertas adentran
profundamente en el techo poniendo a disposicidgnam espacio de

acceso y descenso del automdvil.

El disefio exterior del nuevo XL1 se basa en elddazde lineas del
modelo L1 presentado en 2009, sin embargo, al habarentado su
anchura parece mucho mas vigoroso que el modeleriant El

disefio de la carroceria se adapta sin concesionas &yes de la

aerodinamica. El frontal del XL1 es mas ancho queresto del
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automovil que se va estrechando a medida que awaogdacia la
parte trasera. Los contornos del XL1, visto desdeba, son
similares a los de un delfin, sobretodo en la pargsera cuyo
trazado de lineas se adapta a las corrientes @eda&irforma O6ptima

reduciendo la resistencia al viento del Volkswagen.

La silueta del techo sigue una linea que forma tan@rco desde la
columna A hasta la parte trasera. Las ruedas tasséran sido
revestidas completamente con el fin de reducirtlabulencias. Los
pequefios alerones ubicados delante y detrds deuéakas optimizan
asimismo la desviaciéon de las corrientes de aiteesfudio XL1 no

dispone de retrovisores exteriores, ya que han sémplazados por
diminutas camaras integradas en las puertas abkatiple reproducen
el espacio de detrds en dos pantallas del intesiayge hacen la

funcién de retrovisores digitales (e-Mirror).

El frontal del XL1 se caracteriza por las tipicéselas horizontales
del nuevo ADN de disefio de Volkswagen y por unadaamegra
transversal continua que integra los eficiente®odadoble LED. La
refrigeracion del TDI, de la bateria y del habitécse produce a
través de ldminas eléctricas situadas en el arésziar del frontal.
Los intermitentes, situados justamente por debadas faros, son
dos estrechas bandas LED verticales que se adg@idactamente a
la forma de los pasos de rueda. Aunque el frontal dido
completamente redisefiado y redimensionado, la ddaride las
lineas y formas indica sin lugar a dudas que sdatrde un

Volkswagen.

La parte trasera, por el contrario, ofrece un disebmpletamente
diferente. Sin embargo, siguen siendo claramentmmecibles los
parametros de la marca: precision y calidad. Elcepto de la parte
trasera podria definirse como un nuevo &ambito desefib
Volkswagen. El XL1 presenta cuatro rasgos distiosivl. El disefio
caracteristico en forma de delfin, es decir, lar@eeria de ancho
decreciente hacia atras equipada con un precislectef de aire que
le confiere una aerodinamica perfecta. 2. La lidehtecho del estilo

coupé sin luneta trasera bajo la cual se integrgrah portén trasero
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gue alberga a su vez la unidad de propulsién yrahgnaletero de
120 litros. 3. Una banda LED roja que discurre pbarea superior y
los laterales de la parte trasera enmarcandolabdrala LED integra
los faros traseros, las luces de retroceso, lossfamtiniebla y las
luces de freno. 4. Un difusor negro que se prolongai de forma

continua hacia los bajos completamente revestidos.

Chasis fabricado con materiales de alta tecnologia

El chasis es otra muestra de construccién ligera nd@&ima
seguridad. ElI XL1 equipa delante un eje de doblazbroscilante
transversal y detrds un eje trasero con brazosla#eis inclinados.
Ambos ejes son muy compactos y ofrecen un gran aronfle
conduccidon. Los componentes de la suspensiéon se ataplado
directamente a las areas principales del monocadeo CFRP

mediante articulaciones.

El peso en el area del chasis se reduce mediantgiliaacién de
piezas de aluminio (entre otras, estructura del, emnza
portapastillas, amortiguadores, carcasa del meoamige direccion),
estabilizadores CFRP, ceramica (discos de fren@gmasio (ruedas)
y plastico (estructura del volante). Los apoyosrdeda, los arboles
motores y los neumaéticos de baja friccion de la aaaMichelin
(delante: 115/80 R 15 y detras: 145/55 R 16) chatyen a reducir el
consumo del nuevo XL1. El sistema de control dealeididad
electronico y el sistema de antibloqueo ‘ABS’ cadlttyen a
aumentar la seguridad. Alcanzar sostenibilidadnséxima seguridad
seria dar un paso hacia atras. El nuevo XL1 demaegtie ambos

parametros pueden convivir en perfecta armonia.
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Datos técnicos del nuevo XL1

Carroceria

Tipo de construccion

Monocasco y piezas adosadas d
CFRP

Largo / anchura / altura

3.888 mm / 1.665 mm / B.1Em

Paso de rueda

2.224 mm

Tracciéon

Tipo

Hibrido enchufable (plug-in),
traccion trasera

Motor de combustién internd

TDI, dos cilindros, 80@°,
35 kW /48 CV, 120 Nm

Motor eléctrico

20 kW /27 CV, 140 Nm

Potencia del sistema 51 kW
(modo “Boost”)
Par del sistema 140 Nm

(modo “Boost”)

Transmision

‘DSG’ de 7 velocidades

Tipo de bateria

lones de litio

Capacidad de la bateria 5,5 kW
Norma de emisiones Euro 6
Pesos

Peso en vacio 795 kg

Prestaciones / consumo

V/max.

160 km/h (regulada)

Aceleracion 0-100 km/h 12,7 s
Consumo (@ NEFZ) 0,9 1/100 km
Emisién de CQ (& NEFZ) 21 g/lkm
Autonomia eléctrica 50 km

Autonomia motor eléctrico +

TDI

aprox. 500 km (depdsito de 10
litros)
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