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1 RESUMEN

A lo largo de esta memoria se expone el trabajtizeztp en el Convenio-
Programa Master oficial de estudiantes de la usidad de Valladolid en la
empresa/entidad RENAULT ESPANA, S.A. “para el dedbr de un programa de

cooperacion educativa”.

El contenido de las practicas ha consistido emddizacion de una base de datos
de las centrales de filtracion existentes en ladficde Motores de Valladolid con el
objetivo de comparar la situacion disponible (tegricon la necesaria (real) y, de este
modo, optimizar el funcionamiento de las mismaserAds, se ha colaborado con otros
departamentos en la resolucién de no conformideslasionadas con dichas centrales
de filtracion. La duracion de las mismas ha sid@24é horas desde el 23 de Enero de
2012 al 29 de Junio de 2012.

2 ANTECEDENTES GENERALES

La aventura industrial de Renault comienza el 2didiembre de 1898, cuando un
nuevo y extrafio vehiculo bautizado en frandésiturette, subia la enorme pendiente
de la calle Lepic, en Montmartre (Paris) ante ehdwo de los espectadores. Se abria,

entonces uno de los capitulos mas importantes listtaia automovilistica.

Lowis Renault al volante desu
Volturatte tipo A en 1808

Los tres Hermanos Renaull,

El 1 de octubre de 1899, los hermanos Marcel ydretriundaron la sociedad

‘Renault Fréres'y otorgaron a Louis Renault un buen salario a v de que
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mostrara resultados. Louis los demostré muy ragpdes Renault es conocida a partir
de la competicion con Louis y Marcel al volantestis voiturettes. En 1899, sumaron

victoria tras victoria en la mayoria de las cagata ciudad en ciudad de la época.

Estos éxitos, ademas de la publicidad, lograrommdtip los pedidos de vehiculos
de carrera en carrera. Las voiturettes eran vea@ide.000 francos o el equivalente de
diez afios de salario promedio. La marca se dekarggidamente, tanto que en 1902,
Louis presenta el primer motor Renault, un 24 C\V @dindros.

Marce! Renault en su Vauthisr
participando en la carrera
Paris-Madrid 1903

Louis Renault gn su tallsr

En 1903, a causa de la muerte de su hermano Marcéd, carrera Paris-Madrid,
Louis abandona definitivamente la competicion yfioen pilotos experimentados la
defensa de los colores de la marca, tanto en Erancho en Africa del Norte, Estados
Unidos, Cuba, América del Sur... asi fue como Fetnr@mienza a desarrollar la red

comercial de Renault Fréres y crear las primeliase en el extranjero.

En 1905 la sociedad recibe un primer pedido deta%. Las instalaciones se
organizan y la fabricacion pasara del artesanatiopaoduccion en serie. Renault se
convierte en el primer constructor francés. Debadlcgxito obtenido en Paris y en

Londres, se decide la exportacion de taxis a NYevk y a Buenos Aires.

Fernand muere a causa de una larga enfermedadd@nckdliendo a su hermano
Louis su parte de la empresa. Se rebautizo la frorao Sociedad de Automoviles

Louis Renault, que fabricaba todo lo relacionadoe ebcomportamiento motor, autos,



camionetas, pequefios dmnibus y grupos electrogéiooss Renault fue también un

apasionado por la aviaciéon y el primer construaatomotriz en lanzarse a la
aeronautica.

En 1914, el primer conflicto mundial transformafébrica de Billancourt en
arsenal. Los taxis de Paris transportaron a 4.06tbtes de las tropas y se dice que 500
eran Renault, contribuyendo a la primera victoobars los alemanes. Entraron en la
historia como "Los taxis de la Marne". Las fabricks Renault se convirtieron a la
produccion militar, fabricando cantidad de matesalde todo género: camiones,
ambulancias y proyectiles. En 1917, Louis Renaideith el primer tanque militar
ligero el FT 17. Louis Renault recibié todos losnbes por su contribuciéon y una

reputacion internacional.

Después de la crisis de la economia mundial en-192Q Louis Renault se
reorganiza y constituye la (Societé Anonyme deséssiRenault (SAUR)), donde
desarrolla la vision de una gran organizacion yehde la fabrica "tout complet” con
gran diversidad de fabricaciones para reducir angtima expresion todo tipo de
dependencia. En la fabrica de Billancourt, el eoretk los ateliers impedia la
produccion en serie a la americana. En Paris, AGilréén disponia de una fabrica

moderna con lineas de montaje, que Renault adamari922.

De 1919 a 1929, Louis Renault instala mas de &0efd en el extranjero y en las
colonias francesas de Africa y del Extremo OrieEte1929, la marca esta presente en
49 paises y en todos los continentes salvo OceBara. los constructores americanos

aseguraban el 85% de la produccion.



En 1945 la empresa se convierte en una empresstaelo francés con el nombre

de Régie National des Usines Renault. Su primeo&si 4CV, era un auto para todos.

El concepto de gama de vehiculos es la base delilicgp de la empresa, con
Renault 4, Renault 6, Twingo, Mégane, Scénic y Espdemuestran su talento por la
innovacion. La politica de Calidad Total implemelstaen 1988 con el Renault 19

permitié renovar el éxito y los beneficios.

Convertida en Sociedad Andnima en 1990, la empsesarivatizO en 1996.
Mégane y la primera gama completa de monovolumdekemercado (Twingo, Scénic
y Espace) anunciaba la renovacion. El objetivouararecimiento rentable basado en la
competitividad (en términos de calidad, costesegpos de espera) sobre el desarrollo
de una identidad de marca fundada en la innovaclarninternacionalizacion.



2.1RENAULT Y SUS ALIADOS

En 1999, la Alianza con el constructor japonés &iska permitido a Renault
ingresar en el mercado del sudeste asiatico y val\déxico, la adquisicién de Dacia
en Rumania y en 2000, de Samsung en Corea, tamto ebacuerdo con Volvo en el

terreno de los camiones, permitieron a Renaultiseglexpansion a nivel mundial.

El 27 de marzo de 1999, se cred la alianza Rehisdian (RNA), basada en la
creacion de un grupo binacional con una relacidilibcada. Las acciones logradas y el
potencial de progreso animaron a Renault y a Nissaeforzar la coherencia, el
equilibrio y la eficacia de la Alianza. Cada grugmmserva su autonomia operacional en
esta nueva etapa prevista desde 1999. Los objetivasciados oficialmente responden

a tres objetivos:

- Reforzar el interés mutuo de los dos socios
- Reforzar el management estratégico del grupo ReNggdan.

- Preservar la identidad y la autonomia de los dopay, que mantendran el

cargo de su propia actividad operacional.

Ademas, se crea AIMS (Alliance Integrated ManufaotuSystems), bajo el cual

RNA produce los coches: Nissan Micra, Renault Kekeéluence.

Renault firm6é un acuerdo el 20 de julio de 2000 o¢dB Volvo para la
constitucion de un segundo grupo mundial en el setmnde los camiones. Los
términos de este acuerdo recibieron la previa &gioh de las autoridades de la
competencia en Bruselas y en Washington. Con laisidgn del 5% suplementario del
mercado, Renault poseera el 20 % de capital, aesigrderecho a voto de AB Volvo,
convirtiéndose asi en el accionario principal dév¥'@lobal Trucks. La nueva entidad

nacida de este acuerdo data del cierre del ace¢&ide febrero de 2001.

Con la adquisicion de Samsung Mortors en mayo @®,2Benault se instala en
Corea del Sur con el objetivo de venta de doscientd vehiculos hasta el 2005.
Renault fue el primer constructor occidental qugresé en el segundo mercado de
Asia, Corea del Sur, con la compra de Samsung Motdna gama de vehiculos de
origen Renault o Nissan, adaptados al mercado morea impondra progresivamente

en la nueva sociedad conjunta.



En 2008 Renault se hace socio de Autovaz (Ladaj gantinuar con su
expansion, esta vez enfocada en el mercado Ruspjeyasegun se preve, va a ser uno

de los paises en los que mas va a crecer la veratdmoviles.

Por ultimo, Renault firm6 un acuerdo con Daimlere¢r2010 para los modos de

produccion.

2.2RENAULT EN ESPANA

La actividad de Renault en Espafia se remonta adg0&lo Louis Renault funda
en Madrid la segunda filial de la marca en el ey&®. La actividad de la nueva
sociedad se desarroll6 segun los cauces de agpelta: venta de vehiculos de chasis-
motor, al que se le colocaba una carroceria alogist cliente, bien fuera hecha en
Espafa o importada de Francia. Las ventas alcanzaveles importantes, al mismo
tiempo que se iba desarrollando la red espafolapafda por sucursales y

concesionarios.

En 1951 se crea una sociedad espafiola con el noderEabricacion de
Automoviles, S.A. (FASA) que en 1953 construye ealladolid una fabrica destinada
al montaje y produccién (con licencia Renault)&¥et, a partir de piezas importadas de
Francia. Pero como FASA es una sociedad puramedtstrial, los coches fabricados
por ella eran comercializados y vendidos a trav@sSAAEAR (Sociedad Andnima

Espafola de Automéviles Renault), que continiafanoiones puramente comerciales.

En 1962 SAEAR pasa a llamarse Renault Espafia, (RBSA) y en 1965 se
produce un hecho clave para la vida de Renaultspafia: la union de RESA y FASA,
creandose una nueva sociedad denominada FASA RENA(Habricacion de
Automoviles Renault de Espafa). Esta sociedad aamdprno soélo la fabricacion de

vehiculos, sino también su distribucion y comeiziadion.

Este mismo afio, FASA RENAULT adquiere las instalaes de la sociedad
Industrias Subsidiarias de Aviacion en Sevilla (JSpara la fabricacion de cajas de
velocidades. Aparece también por estas fechas, ddrdos modelos histéricos de
Renault, el R-8. En 1976, comienza a funcionaataofia de Palencia.



Las fabricas espafiolas de Renault constituyen emezito fundamental de su
dispositivo industrial en todo el mundo: el 22.5d%su produccion total de vehiculos,
el 27.5% de motores y el 32% de las cajas de capro@enen de Renault Espafia.
Actualmente la infraestructura del grupo RENAULT Espafia esta constituida como

podemos ver en este mapa:

carcelona

@ FACTORIAS FASA RENAULT
RENAULT
CARROCERIA MONTAJE

EMBUTICION - SOLDADURA EMBUTICION - SOLDADURA

PINTURA PLASTICOS / RECAMBIOS CHAPA - PINTURA Y MONTAJE

CHAPA - PINTURA - MONTAJE MODELOS: MEGANE ’
MODELO: CLIO Il (BERLINA, CLASSIC Y COUPE)

MOTORES SEVILLA

MOTORES E+K7
MOTORES K4 CAJAS DE CAMBIOS

TRENES




2.3FACTORIA DE MOTORES

La Factoria de Motores nace en 1964 bajo el nojusfdico de Fabricaciones
Mecanicas, S.A. (FAMESA) y sera al afio siguientencio inicie su produccién con el
ya mitico motor C cuya fabricacion duré hasta el 4888. A partir de dicho afio se
inicio la fabricacion del Motor E hasta el afio 2086 el afio 1996 se comenzo con la
familia de los K: 1996-2000 Motor K7 y simultanearteedesde 1998 el Motor K4, el
cual continua fabricandose en la actualidad y desd&io 2001 el K9 que se sigue

fabricando en exclusiva para todo el mundo.

Situada a 6 Km. de la ciudad de Valladolid, capgi@lCastilla y Ledn, La Factoria
de Motores es una de las mas competitivas y mosledeh Grupo Renault. Su
permanente desarrollo tecnoldgico y el alto nivelcdmpetencias de sus trabajadores

les permiten fabricar piezas y motores para lanZBaRenault-Nissan.
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Las principales partes de un motor genérico sositasentes:

Cilindros

En la actualidad, en La Factoria de Motores deadalid se fabrican tres tipos
de motores:

Motor K4 Motor K9K Motor H4Jt
Cilindrada: 1598 cc Cilindrada: 1461 cc Cilindrada: 1397 cc
Potencia: 110 CV Potencia: 110 CV Potencia: 130 CV
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De estos tres motores, el que mejor rendimientoeccial esta dando y el que
mas se fabrica es el K9K. Cuenta con 19 lineasatanizado y 4 de Montaje Motor en

Renault en el mundo.

2.4RENAULT Y EL MEDIO AMBIENTE

En 1995, Renault creé una division “Renault®amn el objetivo de velar por el

medio ambiente.

RENAULT =%

eC(

Puesto que el Trabajo Fin de Master esta relacmorcad el Medio Ambiente, a

S

" b

continuacion se resume la preocupacion de Renagista materia.

- Reducir la huella de carbono de sus productos.hBella de carbono se
entiende la cantidad de gases de efecto inverngd@&g NOy...) que se
emiten en el ciclo de vida de un producto; es del@sde su disefio hasta
su eliminacion. Renault pretende reducirla un 10%6eelos afios 2011-
2013, y mas de un 10% entre los afios 2013-2016.eSerfin, Renault
cred la divisién ecoen 1995.

- Cumplir con la Norma UNE-EN-ISO 14001 sobre el @ide vida del
producto.

- Reciclar sus productos. El objetivo es aumentacalatidad de material
reciclable de sus productos del 85% actual hai8%l

- Fomentar la conduccion eficiente de los usuariovetdéculos para que
reduzcan el consumo de su vehiculo y con ello dezman las emisiones
de gases de efecto invernadero. Para ello, Reivaplirte cursos de

conduccion eficiente a nivel mundial.
Como muestra del constante esfuerzo realizado paalt en esta materia, en

1991, el Ministerio de Industria concede a FASA RENLT el premio “Proteccion al

medio ambiente por la industria”.
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En el presente afio, Renault ha inaugurado una rplavta en Tanger. Esta planta
ha sido disefiada y construida junto con Veolia,aoreocida empresa multinacional en
materia de Medio Ambiente” con el objetivo de “Oigiomes” mediante el uso de
fuentes de energia renovables, tratamiento deusig construccion con materiales

reciclables.

3 OBJETIVOS

El objetivo fundamental de estas practicas de esapha sido realizar una base de
datos de las centrales de filtracion existentetadractoria de Motores de Valladolid
con el objetivo de comparar la situacion dispon{d@rica) con la necesaria (real) de
cada una de ellas.

Esta base de datos permite establecer el estada detcada una de las centrales de
filtracion y saber que centrales estan funcionapdo encima o por debajo de sus
limites, con el objetivo final de optimizar su fumtamiento. Todo ello ayudara a
disminuir tanto el consumo de liquidos de corte edos residuos generados en el
proceso mecanizado, lo que conlleva un menor iropashbiental, un ahorro

econdmico y deriva en una mejor imagen de la erapres

Ademas, gracias al riguroso estudio de las caiatiters de cada una de centrales,
se ha participado en el planteamiento y resoludémo conformidades relacionadas
con las mismas, realizando un trabajo en parat@iotros departamentos de la Factoria

para mejorar la produccion en continuo de la Féator

4 METODOLOGIA Y DISCUSION

Para la realizacion de esta base de datos sellzadeaen primer lugar, un estudio
tedrico de las centrales de filtracion, recopilaimformacion general acerca cuales son
sus objetivos, como funciona, los elementos quecdenponen, los principales
parametros de seguimiento (caudal, presion, pararfisico-quimicos del producto...),

etc.

Una vez adquiridos estos conocimientos teoricosigeiente paso ha sido comparar
la situacion necesaria (tedrica) con la disponfl@al) de cada una de las centrales de

filtracion.
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- Para analizar la situacion tedrica se ha buscadondentacion teorica de cada
una de las centrales, tanto en la propia Factasfaocpor medio de los
proveedores, y se ha visitado in situ cada unallds para constatar esta

informacion recopilada.

- Para analizar la situacién real se han llevadoba caediciones in situ de sus

principales parametros de seguimiento.

- Una vez comparada la situacion disponible condeesaria, se procedera a
realizar las actuaciones que sean necesarias pae aptimizar el

funcionamiento de las centrales de filtracion.

5 MEDIOS UTILIZADOS

Los medios materiales y humanos utilizados pakail@ cabo esta base de datos

han sido los siguientes:
- Medios materiales:

o Documentacién escrita: informes de la instalaciGmcionamiento,

equipos de cada una de las centrales de filtracion.

o Herramientas de Office como Excel y Power Poinagarregistrar y

representar la informacion teérica y real recopilad
0 Las propias instalaciones de filtracion.
- Medios humanos:
o Trabajo en paralelo con otros departamentos dadtoFa.

o Contacto con los proveedores de cada una de laslesnde filtracion

asi como de los liquidos de corte.

o Trabajo con el equipo de Servicios Técnicos paabza el analisis de la

situacion real.

13



6 ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS

Para facilitar la comprension de las principaleacfones de las centrales de
filtracion, desglosadas en el tercer apartado de eapitulo, vamos a explicar
previamente en qué consiste el proceso de mecanyzqde elementos intervienen, que

es una central de filtracion, los equipos que fesstituyen y como funciona.

6.1 CENTRALES DE FILTRACION DE LIQUIDOS DE CORTE

Las centrales de filtracion son aquellas instalesodonde se separa la viruta
generada en el proceso de mecanizado del liquidorte utilizado en ese proceso. Las
virutas son separadas y distribuidas para su \rtéo que se consigue revalorizar lo
que a priori era un residuo. Por otra parte, alidiof de corte, una vez filtrado, es
recirculado a su herramienta de mecanizado paratiieado de nuevo en el siguiente

proceso de mecanizado.
Se entiende por mecanizacion o mecanizado de rmdtalas aquellas operaciones
gue implican la modificacion de la forma y dimemss de una pieza metalica y en las

que se generan virutas.

Los elementos que caracterizan a un proceso denimada son los siguientes:

Lork
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- Pieza metélica: es el elemento a mecanizar.

- Herramienta: es el equipo utilizado para modifieaiorma y dimensiones de la

pieza metalica.

- Viruta: es aquella parte deformada y, posteremte, desprendida de la pieza
metalica durante el proceso de mecanizado. Laavinrtnada en el proceso de
mecanizado depende del material tratado en el myseroeste caso existen tres
tipos:

- Viruta de fundicién: Es una viruta metalica conalevado peso especifico
por lo que presenta gran facilidad para sedimentar.

- Viruta de acero: En este caso, la viruta presentaspecto mas rizado que
en la anterior por lo que tiende a amontonarsermdo “bolas” de mayor
tamafio, pudiendo taponar las conducciones por deedelistribuye el
liquido de corte.

- Viruta de aluminio: Es la que menos peso especfiiesenta de las tres y

por tanto tiende a flotar sobre el liquido de corte

- Liquido de corte: es el liquido que se utikrael proceso de mecanizado y del

cual hablaremos mas ampliamente en los siguieafEtos.

6.2 FUNCIONAMIENTO DE UNA CENTRAL DE FILTRACION

A continuacion se muestra un diagrama de funcioeaimi de una central de

filtracion de mecanizado genérica con sus corrgentequipos principales:

15



_ Viavent® OVERHEAD SYSTEMS -
FOR CONVEYING AND PROCESSING 8 dy

CHIPS AND COOLANT (I et

En el presente diagrama, la linea roja represantaridduccion del liquido de corte
sucio que sale de la herramienta de mecanizadeinga en suspension, mientras que
la linea azul, represente la corriente del liquéio corte limpio que retorna a la
herramienta correspondiente después de haberilsiddd.

El liquido de corte utilizado que contiene las tasiformadas en el proceso de
mecanizado de las diferentes piezas tratadas esicido desde la herramienta que lo
ha utilizado hasta la central de filtracion medtanh sistema de canales, por medio de
la gravedad o por un sistema de bombeo propio.

16



Una vez en la central de filtracion, la primergpatas la eliminacion de las virutas
mas grandes. Para ello, se hace pasar el liquidcode a través de un filtro que
contiene un sistema de rejillas metélicas y dragees barren las virutas que se han
acumulado sobre la base de las rejillas, y las wmsmd hacia un contenedor para su
posterior secado, distribucion y venta.

Sleal or Casl lron Fires Altracted o Cornveyar
Fines in Suspension Boltom by Magnets

Laad Section —

Tras esta primera filtracion, el efluente del prirfiéro se dirige, bien por gravedad
o0 mediante un sistema de bombeo, al segundo fltiitiro de depresiéon donde tiene
lugar la filtracion de las virutas mas finas. [uiido de corte pasa de la parte superior a
la parte inferior del filtro a través de un meditrdnte que estad compuesto por: papel,
media y soporte metdlico. El grado de filtraciére ge obtiene después de este segundo
filtro es de micras (microfiltracion).

El papel es la parte consumible del medio filtraist va renovando cada ciclo de
filtracion). Ademas, define el grado de filtracibntamafio de particula ya que es la
parte que va a estar en contacto con el liquidcode. Los principales pardmetros del
papel son: gramaje, material de fabricacién, espksode malla, etc.

17



La media avanza con el papel pero a diferenciastder® es renovable. Suele ser de

tela y sirve para dar soporte al medio filtrante.

El soporte es un enrejado metalico que sostiengpél filtrante y a la media,
confiriendo rigidez al medio filtrante, y por lonta, evitando el pandeo del medio
filtrante debido al peso de la torta que se acumalae este. Al igual que la media,

avanza con el papel, pero no es renovable.

El liquido de corte filtrado en este segundo fikeoenvia, a través de un sistema de
bombeo, a una cuba de limpio para su almacenamiestorecircula a la linea para

volver a ser utilizado en el proceso de mecanizado.

El paso del liquido de corte a través del medinafite se consigue haciendo una
depresiéon sobre la parte inferior del filtro medéann sistema de bombeo. Cuando la
depresién alcanza un valor fijado, indica que elepade filtracion se ha saturado vy, por
lo tanto, el sistema de bombeo deja de succiortaesd filtro y empieza a aspirar el
liquido de corte almacenado en la cuba de limpima gviarlo a las lineas de
mecanizado asegurando la continuidad en su sunoiniEn este instante, el papel
saturado avanza sobre el filtro y se introduceapepnuevo. Una vez ha avanzado una
cantidad de papel nuevo fijada, el sistema esta [mra comenzar otro ciclo de

filtracion.

Este segundo filtro cuenta también con un sisteendrdgas que barren la torta de
virutas que se ha depositado sobre el papel ynkdg,gunto con las del primer filtro, a
un contenedor para su posterior secado, distribucid@enta.

A continuacién se muestra un esquema del filtrdejgesion:
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liguida sucio

papel filtrante J0CO00DO0C000000000000000000000006 > | vintas finas |
AR R R e R R R R R R e | virutas gordas |

malla nylon

| soporte |

liquido filtrado

Depresidn

A parte de estos equipos, existe una serie de @gj#pxiliares en la central de
filtracion:
-Centrifuga de virutas: se utilizan para secavilagas retenidas en los dos filtros con el
fin de cumplir con las especificaciones en porgerda humedad del cliente final.
- Centrifugas de finos: se utilizan cuando la hereata de mecanizado requiere una
concentracion se solidos suspendidos muy bajaayresise consigue en la central de
filtracion.
- Centrifuga de aceites extrafios: se utiliza phnairear los aceites emulsionables que
se acumulan sobre la superficie de los filtros § padrian generar zonas anaerdbicas
con los consiguientes problemas de olores, aumeatda poblacion de bacterias-
hongos... A continuacion se muestra el esquema dgofteimiento de una centrifuga

de aceites extrafios genérica:
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Alimentation

Los sélidos recuperados en la draga de sucio jeonolos recuperados en el filtro
(si no se forma un pastel) son centrifugados yatlee a los contenedores para su

distribucion.
Por ultimo y para mantener la concentracion dalidigq de corte asi como sus

propiedades, se adiciona, periddicamente, nuewidbigde corte y agua (industrial o

desmineralizada) a la conduccién que retorna araimienta de corte.

6.3 PRINCIPALES FUNCIONES DE UNA CENTRAL DE FILTRACION

Las centrales de filtracion juegan un papel muyargnte en la materia de Medio
Ambiente ya que minimizan tanto la cantidad de petal de corte utilizado como la

cantidad de residuos finales que se generan en@tgo de mecanizado.

1) Minimizar el uso del liquido de corte. El liquide dorte utilizado en el proceso de
mecanizado, es recirculado, una vez filtrado, devowa la linea para volver a ser
utilizado por la herramienta de mecanizado cornedigmte, por lo que solo es
necesario aportar, periédicamente, una cantidadnmaimle liquido de corte para
contrarrestar las posibles fugas que ocurran 8nda de mecanizado y mantener su

concentracion constante.
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2) Minimizar los residuos relacionados con los prosede mecanizado. El principal
residuo generado en el proceso de mecanizadovesita o parte desprendida de la
pieza mecanizada.

Esta viruta es separada del liquido de corte eeéral de filtracion por lo que se

revaloriza mediante la distribucién y venta a uentk, dejando de ser un residuo. La
viruta separada es centrifugada para cumplir cqroedentaje de humedad exigido
por el cliente y almacenada en su respectivo cedtandesde el cual puede ser

distribuida al cliente final.

Sin embargo, el liquido de corte no puede seragleido de manera infinita. Durante
los procesos de mecanizado, el liquido de cortedgisus cualidades, y por tanto,

envejece. Las principales causas de este envegtison:

- el stress mecanico y térmico del proceso al gwe semetido

Para combatir el stress mecanico y térmico, lagraes de filtracion cuentan con
equipos de refrigeracion que mantienen la temperatel liquido de corte que va a ser
recirculado a la herramienta de mecanizado a 2P€Cj. Si la temperatura fuera muy

elevada, estas serian las consecuencias:

* Una excesiva evaporacion del agua, por lo que atamana salinidad del medio
asi como la aparicién de olores por presencia d&scias quimicas en los
vapores.

* La hidrdlisis de los ésteres y amidas que puedsmiduir el pH, aumentar la

inestabilidad de la emulsidon y la pérdida del patitergente y lubricante
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* Un enfriamiento deficiente o excesivo puede prowogaa pérdida de la
tolerancia de la pieza mecanizada

* Aumento de la actividad microbiana (30-50°C)

- la acumulacion de sustancias contaminantes imgegacomo aceites, particulas
sélidas suspendidas y microorganismos.

Las centrales de filtracion no solo se separarelesientos que lleva asociados el
liquido de corte (aceites y particulas solidas)nsique, ademas, acondicionan los
parametros fisico-quimicos de dicho liquido afiathiemna serie de productos (aditivos,
emulgentes, bactericidas...) que mantienen sus lagés y por tanto, alargan su vida

atil.

Por ello, la vida util del liquido de corte es liada y se debe desechar cuando:

El resultado de mecanizado no es 6ptimo

- Su composicion inicial ha sufrido ciertas alteraei® importantes que dificultan
una redosificacion adecuada.

- Se alcanza un proceso de descomposicion microldolégreversible con
fuertes olores, caida del pH y corrosiones.

- La concentracion de sales es tal que causa probldenaorrosion y pérdida de

estabilidad del liquido.

Como resultado, se produce el cambio del bafio dertral de filtracién. El bafio
sucio se trata en una instalacion que consta degagentes partes:
- Desbaste primario: retiene las particulas de magorafio del bafio sucio a
tratar.
- Filtracién por papel a gravedad. En esta segural@aetl bafio sucio se hace
pasar a través de un papel por gravedad
- Acondicionamiento térmico y evaporacion. Tras gsteceso se obtienen dos
corrientes:
o 1) Corriente ligera: se almacena en una cuba parafmdida como agua
de lavado en la central de filtracién
o 2) Corriente pesada: se realiza una concentra@da thisma pasando a
través de un tornillo sin fin para poder tratadano residuo no peligroso

(contenido en agua < 6%)
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En resumen, con las centrales de filtracion y stgroor tratamiento de sus residuos,

se consigue cerrar el ciclo de tratamiento de le®ientos que intervienen y se generan

en los procesos de mecanizado, minimizando su impacbiental, ya que:

minimiza la cantidad de liquido de corte utilizado

disminuye la cantidad de residuos generados emoekpo de mecanizado a:
papel de filtracion, aceites extrafios y lodos pieotées de las centrifugas. Las
virutas son revalorizadas: se separan y se diggimpuminimizando la cantidad

de virutas finales que no han podido ser extradéaquido de corte.

6.4 FUNCIONES DE LOS LIQUIDOS DE CORTE

Las principales funciones de los liquidos de ceor

6.4.1Refrigerar

El fendmeno de mecanizado implica una gran ger@rata calor como resultado de:

1.

El cizallamiento: el calor se genera por friccigrire capas a medida que se
separa la viruta sobre la cara mecanizada de 1a pietalica.

La formacién de viruta: el calor se genera porcién interna al deformarse y

romper el material en virutas.

La friccidn de la viruta con la herramienta: eraegina el calor viene generado
por el rozamiento entre la viruta y la herramienta.

La friccidn pieza-herramienta: en esta zona elrca® produce por friccion

externa al rozar la pieza metdlica con la caraadééncia de la herramienta.

23



Huido de carte

El gradiente de temperaturas que se puede alcanzste proceso es el siguiente:

Como se puede observar en la presente gréficdemageraturas alcanzadas son
proximas a los 800°C en determinadas zonas de atont@el conjunto pieza-
herramienta. Para evacuar este calor generaddguetid de corte debe reunir las
siguientes condiciones:

» calor especifico alto para evacuar una mayor caahiid calor.
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e gran poder humectante para humedecer la supegficetar, disminuyendo la
friccion entre el conjunto pieza-herramienta y fsoto el calor generado en el
proceso de corte.

* baja viscosidad para garantizar su reparto homagsaolkere el conjunto pieza-

herramienta consiguiendo una alta refrigeraciédideo sistema.

Si este calor no es evacuado rapidamente, se puedecir una gran elevacion de
la temperatura de la herramienta y, como conse@antrapido desgaste de la misma,
a la vez que se produce un deficiente acabadofstplede la pieza mecanizada.

6.4.2Lubricar
Otra funcion es lubricar el conjunto pieza-herrartdaepara disminuir la friccion entre
ambas superficies.

El coeficiente de friccion “cf” relaciona la fuerZd’” que se aplica a una masa “M”:
cf=F /M

Por lo tanto, cuanto mas bajo sea el coeficientieict@on, menos fuerza se necesita
para deslizar el peso en cuestion. Para ellotegione una pelicula del liquido de corte
entre ambas partes disminuyendo el esfuerzo de.cort

Si no se consigue una buena refrigeracion y lutidoa del conjunto pieza-
herramienta, se puede producir tanto un desgasla lderramienta como un acabado
superficial deficiente.

- ElI acabado superficial de la pieza se puede fettao por la falta de caudal
refrigerante, ya sea bien por un caudal insufieiemtpor una mala orientacion del

chorro.

- Las herramientas pueden sufrir las siguientesdsrde desgaste:
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Abrasion: es el fendbmeno mas comun de desgasfibodéé corte

Formacion de crateres: consiste en el desprendiondet material de corte. Este

material desprendido se adhiere a las virutasspriacesos con elevada friccion.

v
— e

e A

Quemaduras sobre la superficie del material debitbopérdida de lubricacion o
refrigeracion.
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Ademas, se puede producir la rotura de la pieearsifrigerante no llega a su punto
de aplicacion, debido a la fatiga del material.

6.4.3Proteger la corrosion tanto de las herramientas com de las piezas
mecanizadas.

La corrosion es la degradacion de un material @meglio que lo rodea debido a que
la materia retorna a su estado mas estable. A zulav&orrosion electroquimica esta
acompafiada de una circulacién de corriente eléctin la siguiente imagen podemos
ver como el hierro se combina espontaneamente tooxigeno formando los
respectivos oxidos:

20H"

%02+ H20 +2e

M+

M + 20H" M (OH)2

En medio acuoso, el fenébmeno de corrosion de pférasas se ve favorecido por:
- la presencia de cloruros
- una elevada conductividad

- la presencia de contaminaciones microbiol6gicas
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En el caso del aluminio y derivados, las piezasesufin proceso de autopasivacion
superficial, manteniendo su aspecto brillante. é8itbargo, a elevadas alcalinidades y
determinados pH, la corrosion se ve favorecida ddngar a aluminatos (compuestos

altamente oxidados) que confieren a la pieza uacaspnas oscuro.

El cobre se oxida facilmente en medio acuoso prawda una coloracion verde-
azulada del medio asi como un incremento de laumiividad. El cobre no sufre
alteraciones en su aspecto excepto si se depasitéhdichas sales cupricas. Por otra
parte, si el medio contiene azufre, las aleaciodes cobre pueden sufrir un

ennegrecimiento por reaccion del cobre con el midamalo lugar al sulfuro de cobre.

Para proteger contra la corrosion, los liquidoscdde utilizan ciertos aditivos
(sustancias polares: jabones de aminas, acidosapwdixilicos, sulfonatos...) que
forman una pelicula superficial sobre la pieza @aniar evitando el contacto de ésta

con el oxigeno:
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6.4.4 Evacuar la viruta creada en el proceso para trabaja de forma

adecuada sobre la zona deseada.

Ademas, con estas funciones de los liquidos de sertonsigue:

- Mejorar el acabado superficial de la pieza yeeldimiento del proceso mecanizado y
por lo tanto mejorar la calidad del proceso de migealo.

- Alargar la vida util de las herramientas lo qupane un ahorro econémico.

6.5 TIPOS DE LiQUIDOS DE CORTE

En los procesos de mecanizado se pueden utiligaidaientes liquidos de corte:

- Aceite Mineral

Las principales funciones del aceite mineral son:

o Lubricar por lo que resulta muy util para el mezado

o Plastificar el residuo generado en el proceso dmnieado

o Como medio de transporte de los aditivos

Ej: aromaticos, parafinicos, y nafténicos

- Emulgentes oTensoactivos

En el proceso de mecanizado, los tensoactivosditwaalos al liquido de corte con

el fin de:
o0 Mezclar y homogeneizar el aceite en agua.

o Reducir la tensidn superficial del agua para mejelraontacto de la misma con la

superficie a mecanizar y eliminar la suciedad sdiriea superficie.
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o Dispersar los pigmentos y las particulas sélidas
El tensoactivo catidnico neutraliza al tensoactwmionico liberando los aceites

extrafos.

Ej: Emulgentes anionicos (jabones KOH, sulfonatoscos o de petrdleo)

Emulgentes no-iénicos (alcoholes grasos etoxiladitidps grasos etoxilados...)
- Aditivos untuosos (Lubricantes)
Estos componentes se utilizan para minimizar t&ifin y evitar el desgaste
Ej: Sutancias grasas naturales (trigliceridos)

Esteres sintéticos
Acidos grasos
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Alcoholes grasos

- Aditivos E.P

Evitan el contacto entre el metal (pieza) -metagr@mienta) reaccionando

quimicamente con su superficie, formando una pelide tipo molecular.
Ej: Azufre
Cloro
Fosforo
- Aditivos alcalinos
Son reacciones de acidos débiles (borico, benzgiimxilico) con bases fuertes
(aminas) para mantener el pH basiced)(y garantizar una elevada capacidad
anticorrosiva y conservante.
Ej: Aminas primarias, secundarias, terciarias.
- Inhibidores de corrosion
Evitan la corrosion u oxidacién tanto de la maquiomo de la pieza mecanizada
Principales funciones de los inhibidores de laasian:
o Forman depdsitos insolubles sobre la superficeamio el producto corrosivo
(silicatos 0 aminas grasos)
- Retardan la accion de la corrosion (nitratogj@spolicarboxilicos)

- Refuerzan la capa de pasivacion del metal (déos@e aminas)

Ej: poliamidas, sulfonamidas, silicatos...
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- Bactericidas y fungicidas
Evitar la proliferacion de microorganismos (ba@syihongos y levaduras).
Ej: Bactericidas>Liberadores de formol: N-formal / O-formal
No liberadores de formol: Isotiazolmas / Morfolinas
Fungicidas> Fungicida E, BBIT e IPBC

- Cosolventes

Ayudan a estabilizar el concentrado y la emuls&on compuestos con solubilidad

parcial tanto en sustancias polares como no polares
Ej: Glicoles y alcoholes.
- Antiespumantes
Evitan la formacién de espumas y favorecen la aidaadel fluido
Ej: Polisiloxanos, ceras...
- Agua

Ayuda a estabilizar los fluidos de corte que tiermto contenido en aceite
(semisintéticos) y permiten disolver o solubilikas compuestos hidrofilicos (biocidas,
anticorrosivos, co-solventes...).

El agua que se mezcla con el fluido de corte juegau vez, un papel muy
importante en la corrosion, ya que dependiendaudgarametros como por ejemplo la
concentracién de cationes calcio (&afavorecera el fenémeno de corrosién del

material. En los procesos de mecanizado, se utildas tipos diferentes de agua
(industrial o desmineralizada) cuyos principalesipeetros se muestran a continuacion:
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Tipo de Agua
Parametro Industrial | Desmineralizada
pH 7.0-9.0 5.0-7.5
TAC (%) 4-25 <1
Dureza (°f) <30 <0.1
Cloruros (ppm) <60 <2
Sulfatos (ppm) <100 <1
Hierro (ppm) <0.5 <0.1
Zinc (ppm) <5 <0.1
Bacterias (cfu/ml) < 10000 < 10000
Silicio (ppm) <100 <10
Hidrocarburos (ppm) <1 <05

Como se puede observar en la presente tabla, éaalconcentracién de cationes
Ca™®) vy los cloruros (concentracién de anione®)@s considerablemente mayor en el
agua industrial lo que favorece el fenomeno deosan por el intercambio idnico

(oxidacion debida al G) y con ello la formacion de jabones de calcio yrdgnesio:

Cations Ca2* = H*
Anions CI = OH-

Los iones responsables de la dureza del agu¥ (CMg™), tienen tendencia a
precipitar en un medio alcalino en forma de hidiléxile calcio y carbonato de calcio e
hidroxido magnesio respectivamente. Este precipissddeposita sobre la superficie de
la pieza a mecanizar. Para evitar esta precipitagé utilizan agentes complejantes
(EDTA, NTA, Gluconato, Fosfonato, Poliacrilato...prfnando complejos solubles con

dichos cationes.

Sin embargo, las principales desventajas que geeséagua desmineralizada son:
o Un elevado coste
o Problemas de formacion de espumas en presencgaskeactivos

o Corrosion del acero, lo que obliga al uso de arenidable
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6.5.1 Liquidos de corte acuosos

Todos los fluidos de corte anteriores son combisaglo distintas proporciones

dando lugar a los fluidos de corte acuosos, queasacterizan por su:

- Elevada velocidad de enfriamiento

- Bajos costes de llenados iniciales

- Muy bajo riesgo de incendio

- Baja formacion de nieblas y humos a elevadasidgddes de corte

- Disminucion de la contaminacion del ambienterdbdjo

- Facil limpieza de la pieza después de ser meadaiz

- Escaso consumo del fluido lubricante por arrasam@o en piezas como en las

virutas.

Tipos de liquidos de corte acuosos:

Liquido de corte acuoso

Propiedad Emulsionable (1) Semi-sintético (2) Sintético (3)
Cantidad aceite mineral (%) >50 10-50 Exento (<1)
Aspecto / Emulsién Blanco lechosal Emulsion translicidal  Solucion transparente/
Tamafio particulas 0,1-1 um 0,005-0,1um <0,005um
Factor refractometro 1 1.2-2 2-3.5
Capacidad lubricante Muy Buena Buena Baja
Estabilidad biolégica Baja Excelente Buena
Tratamiento residuo DQO DQO media DQO
Capacidad bacteriostatica Baja-Media Media Excelent
Uso Todos (especial: aluminid)  Metales férreos Acabado-rectificado
Lubricante Refrigerante
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Sin embargo, habra mayor formacion de espumas.

Semi-sintético

Como se puede ver en la grafica, cuanto mayor aqadsencia de emulgentes
libres, menor sera el tamafio de particula y, paamdo, mas estable sera la emulsion.

agua
aditivos
emulgentes
aceite mineral
fase aceitosa

Sintético
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6.6 FACTORES FiSICO-QUIMICOS DE LOS LIQUIDOS DE CORTE

A continuacién se muestran los principales factdisgo-quimicos a tener en

cuenta en el proceso de corte:

6.6.1 pH

Este factor determina el estado de salud del bafio
» Valores: (pHo es el pH de referencia)
» pH~ pHo : el bafio esta bien
* pH > pHo + 1,5: el bafio es alcalino por lo que digiye la concentracion
de bacterias.
» pH < pHo -1,5: el bafio es acido por lo que aumkntaoncentracién de

bacterias.

6.6.2 Concentracion del producto (%)
Este factor representa la cantidad de productd kaf®. Se determina a partir de la

medida de la materia que es neutralizable por ido 4Ej.: HCI) a un pH determinado.

6.6.3Dureza del agua
Determina la estabilidad de la emulsion y la foridiacle jabones

* Valores (no deben ser):

» Ni bajos (<10°F) ya que aumentaria la formaciéasfrimas.
» Ni altos (>40°F) ya que aumentaria la formacion ptecipitados,

favoreceria la corrosion y romperia la emulsion.
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6.6.4Cloruros
Determinan la estabilidad de la emulsion, la cadrogpoder desinfectante como
oxidantes) e influyen en la conductividad del bafio.

* Valores:

TRAT U S

ppm 50 100 150 200
’ it

: buena mala Peligro

; Q&!EWMH?’&%N EFSSESsERR EREELEREN it A R ERE 2B fﬁﬁ}ﬂ}ﬁﬁ}

regular

aceptable

= Si su concentracién es mayor a 200 ppm, puedevademn:
- Corrosiones en los metales férreos

- Incremento de la salinidad del medio acuoso

-Aumento de la conductividad

- Pérdida de la estabilidad de la emulsion

6.6.5Aceites extranos

Se originan en los engranajes, guias, sistemadutiiclss...Pueden emulsionarse, o
formar una pelicula superficial sobre el fluidoodete.
* Su presencia provoca:
» La precipitacion del aluminio a concentracioneasalt
* Formacion de emulsiones invertidas
= Favorece la contaminacion bacteriana
= Disminuye las propiedades anticorrosivas
= Aumenta el desgaste de herramientas, disminuyemdada util de las
maquinas
» Aumenta la formacion de humos y nieblas de aceite

= Efectos nocivos sobre la salud
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6.6.6Actividad microbioldgica

Este pardmetro determina la bioestabilidad del yotwd es decir: la relacion
bacterias y hongos (debe existir un equilibrioeatnbos)
* Procedencia: liquido de corte, aceites extrafiabajadores, piezas tratadas...
* Valores de bacterias y hongos:
= Efectos a partir de concentraciones bacterias’pf

o Disminuye el pH

9.5 .
DH barterias
pH 9
T 8.5 -
| 3:.' I
] 54 a i
73 VACTER
6.5
———.* I
tiempo .

Favorece la corrosion de piezas y/o maquina
Disminuye la estabilidad y la duracién emulsién

Disminuye la lubricacion por destruccién de adiivo

o O O o

Disminuye la vida herramientas y, por lo tanto, eganacabados
deficientes en la pieza mecanizada

o Genera olores desagradables y problemas dérmicos

6.6.7Concentracion de solidos en suspension (ppm)

Uno de los factores mas criticos y que se debeaatantes la concentraciéon de los
sélidos en suspension. Este valor hace referentda dirutas de la pieza mecanizada
que no han podido ser eliminadas en la centralilslacfon y que por tanto pueden
llegar a la herramienta de corte. La presenciardéag en el fluido de corte recirculado,

a parte de obstruir las conducciones de la herrdamigouede actuar como material
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abrasivo produciendo un desgaste de la herramyém&fectar al acabado superficial de

la pieza mecanizada.

A continuacion se muestra una tabla resumen aa@c@omportamiento de
cada uno de los tres tipos de metales (acero,didmdy aluminio) que se utilizan en el

proceso de mecanizado en funcion del medio quettes:

Observaciones

Metal Componente en medio| Componente en medio|
alcalino acido
Acero No hay problema salvao No hay problema salvg  Con acido nitrico y
con cloruros con acido clorhidrico g fosférico forman una cap
derivados clorados de pasivado
Los cloruros forman
picaduras sobre la capa
proteccion
Fundicion No hay problema Ataca a metales férreos on &ido fosférico
forman una capa de
pasivado
Aluminio Fuerte ataque No hay problema Posible faridn de un

precipitado blanquecino|

afectando al aspecto de

a

la

pieza

6.6.8Medidas para mejorar el proceso de mecanizado entagién del material a

tratar

0 Metales férreos:

Emplear productos d

e alcalinidad media-alta

Aumentar la concentracion del producto

Emplear agua tratada exenta de cloruros y de bag@uctividad
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0 Aluminio:
» Emplear productos de alcalinidad baja-moderada
* No sobrepasar en exceso la concentracion recomandad

» Emplear anticorrosivos especificos: benzotriazlitagos...

o Cobrey sus aleaciones:
* Emplear anticorrosivos especificos: benzotriantikriazol.

+ No usar aditivos de azufre activo.

6.7 SEGURIDAD FRENTE A LOS LIQUIDOS DE CORTE

Respecto a la seguridad de los fluidos de cortdebe conocer su toxicidad para la
salud humana y para el Medio Ambiente, sus insioanes y/o cuidados en el manejo,
sus condiciones de almacenamiento y transportestbilidad y las consideraciones

para su eliminacion.

\
T W

08 .00 .0 .

La legislacién vigente aplicable a los fluidos dete es la siguiente:

- Directiva comunitaria 199/45/CE sobre sustanciaparadas

- Directiva Comunitaria 2001/60/CE (es una modifiéacde la anterior segun la
28 ATP (Adaptacion Progreso Teécnico). Esta directiia modificado
sustancialmente la anterior, debiendo especifamislstancias con peligrosidad
y que se hallen presentes en concentracion mayds al

- Directiva Comunitaria 2001/58/CE sobre la elabamaae Fichas de Seguridad
(MSDS).

40



6.8 SALUD FRENTE A LOS LIQUIDOS DE CORTE

Con respecto a la salud humana, las lesiones gellaonstituyen el riesgo mas
extendido y mejor estudiado que se deriva del usgppsicion a los fluidos de corte.
Tales afecciones se deben fundamentalmente a laaleta irritante de dichos
productos, asi como la agresividad de muchos coempes que integran su
composicién. Las afecciones cutaneas que los Suidocorte pueden originar son:

- Dermatitis irritativa de contacto

- Dermatitis alérgica de contacto

- Elaioconiosis o boton de aceite

- Trastornos de pigmentacion

- Tumores epidérmicos

- Lesiones producidas por abrasion mecéanica

- Infecciones microbianas

Como medidas preventivas, para evitar que aparezaiguier caso de dermatitis, se
debe:
- Extremar la higiene personal y la limpieza del emiale trabajo
- Conocer todos los componentes de los productoszadds y seguir las
recomendaciones de su Fichas de Higiene y Seguridad
- Desarrollar un programa de proteccion dermatologicaentando el uso de
jabones neutros, guantes y otros EPIs (los masnermdados son los de PVC) y
cremas barrera en el caso de, que por razoneslggdy no se puedan usar

guantes.
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- Realizar un control médico permanente, orientadgstablecer un registro del

tipo, persona y causa de la dermatosis.

7 CONCLUSIONES Y JUICIO CRITICO

Estas practicas de empresa en RENAULT ESPANA, 8i& han permitido tener un
contacto profesional con una de las mas importaetegresas multinacionales del
sector de la automocion, aprender la forma de jwaldantro de la misma, ofreciendo la

posibilidad de utilizar los conocimientos tedria@qticos adquiridos hasta la fecha.

Ademas, este departamento ha estimulado, entre aspectos, tanto la iniciativa como
el trabajo en equipo, por lo que el clima de trab® ha podido ser mejor, no sélo a
nivel profesional sino también a nivel personat. t8do ello, considero que ha sido una

experiencia muy positiva.

8 BIBLIOGRAFIA

www.fuchs.com->» Liquidos de corte: tipos y caracteristicas
(fecha visita: 14/06/2012)

www.cpg.com-» Liquidos de corte: tipos y caracteristicas
(fecha visita: 14/06/2012)

www.enkel.com->» Liquidos de corte: tipos y caracteristicas
(fecha visita: 14/06/2012)

www.mayfran.com/products/coolant filtration and mamgement/central coolant

filtration > Centrales de filtracién de liquidos de corte
(fecha visita: 18/06/2012)

www.qualitysmith.com/request/articles/articles-hvagcentral-heating-and-cooling-

systems/~> Centrales de filtracion de liquidos de corte
(fecha visita: 18/06/2012)

www.filtrasystems.com/metal/machinetool/fordengindatm

42



- Centrales de filtracidon de liquidos de corte
(fecha visita: 18/06/2012)

www.tecnolub.es/5.html-> Centrales de filtracion de liquidos de corte
(fecha visita: 18/06/2012)

43



