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DESCRIPCION

Componente para un sistema de gases de escape

La presente invencién se refiere a un componente para un sistema de gases de escape con una carcasa formada
por multiples partes y al menos un elemento catalizador y/o elemento de filtro alli dispuesto y rodeado, en cada caso,
por una esterilla de montaje, asi como un procedimiento para la fabricacién de un componente de este tipo de
acuerdo con el preambulo de la reivindicacion independiente correspondiente.

Los catalizadores de gases de escape y los filtros de particulas de gasoil se han hecho imprescindibles,
especialmente para la industria automovilistica. Normalmente comprenden una carcasa en la que esta dispuesto un
elemento catalizador y/o un elemento de filtro, por ejemplo, en forma de un sustrato de ceramica. Alrededor del
elemento catalizador y/o del elemento de filtro esta dispuesta normalmente una esterilla de montaje (por ejemplo,
esterilla intumescente) que rodea el elemento catalizador y/o el elemento de filtro de modo que el intersticio entre el
elemento catalizador y/o el elemento de filtro y la carcasa se rellena mediante la esterilla de montaje. En este caso,
la carcasa puede comprender varias partes de carcasa (por ejemplo, dos partes de carcasa) que, tras la introduccion
del elemento catalizador y/o el elemento de filtro rodeado por la esterilla de montaje, se unen una con otra en una de
las partes de la carcasa, por ejemplo, mediante soldadura o mediante una unién mecanica, tal como se da a conocer
en el documento WO 01/79667A1.

La funcién de la esterilla de montaje consiste en mantener en su lugar, dentro de la carcasa, el elemento catalizador
y/o el elemento de filtro y, en concreto, a diferentes temperaturas y con diverso funcionamiento de carga. Por una
parte, el elemento catalizador y/o el elemento de filtro deben mantenerse seguros en su lugar tanto a bajas
temperaturas (es decir, por ejemplo, inmediatamente después del arranque) como también a altas temperaturas (es
decir, por ejemplo, tras un largo recorrido por autopista) y, por otra parte, para evitar dafios del elemento catalizador
y/o del elemento de filtro la carga mecanica del elemento catalizador y/o el elemento de filtro tampoco puede
hacerse muy grande. Por tanto, al utilizar una esterilla intumescente (esterilla hinchable) como esterilla de montaje,
la esterilla de montaje aun no hinchada debe estar en condiciones de impedir un desplazamiento del elemento
catalizador y/o el elemento de filtro dentro de la carcasa mientras se hincha con el calentamiento (y, en este caso,
siempre se hincha una medida mayor que lo que se dilata la carcasa con el calentamiento) y ocasiona un asiento
mas fijo del elemento catalizador y/o el elemento de filtro dentro de la carcasa, debiendo tener cuidado de que las
fuerzas que actuan sobre el elemento catalizador y/o el elemento de filtro no resulten tan grandes que se dafie el
elemento catalizador y/o el elemento de filtro.

Durante la fabricacién de un catalizador de gases de escape o filtro de particulas de gasoil (carcasa de varias
piezas), se rodea un elemento catalizador y/o un elemento de filtro con una esterilla de montaje y, a continuacion, se
coloca en una primera parte de la carcasa. Mediante la union de la otra parte de la carcasa, se ensambla la carcasa
y, en un paso adicional, se unen una con otra las partes de la carcasa, por ejemplo, mediante soldadura o mediante
unidn mecanica, para evitar que se escapen los gases de escape.

Este tipo de catalizadores de gases de escape se conocen en el estado de la técnica y se describen, por ejemplo, en
los documentos JP1-203610 o EP-A-0992659.

No obstante, al ensamblar las partes de la carcasa puede suceder que partes de la esterilla de montaje lleguen entre
las distintas partes de la carcasa y, con ello, perjudiquen la estanqueidad de la carcasa.

El objetivo de la presente invencion es proponer un componente para un sistema de gases de escape y un
procedimiento para la fabricacion del mismo que no presenten las desventajas antes indicadas y, en especial,
permitan un cierre estanco de la carcasa.

Este objetivo se alcanza con ayuda del componente de acuerdo con la invencién para un sistema de gases de
escape tal como se caracteriza mediante las caracteristicas de la reivindicacion independiente del dispositivo. En las
reivindicaciones dependientes del dispositivo, se muestran ejemplos de realizacion ventajosos del componente de
acuerdo con la invencion. En especial, el objetivo se alcanza mediante un componente para un sistema de gases de
escape que comprende medios que estan configurados y dispuestos de modo que, tras la introduccién del elemento
catalizador y/o el elemento de filtro correspondiente rodeado por la esterilla de montaje en una primera parte de la
carcasa, al ensamblar la primera parte de la carcasa y la otra parte de la carcasa para formar la carcasa, impiden
que la esterilla de montaje quede atrapada entre las partes de la carcasa. Con ello, la carcasa puede cerrarse o
unirse de forma estanca con fiabilidad dado que no pueden quedar partes de la esterilla de montaje entre las partes
de la carcasa que podrian perjudicar la estanqueidad de la carcasa.

De acuerdo con la invencion, los medios para evitar que la esterilla de montaje quede atrapada comprenden una o
varias placas conductoras flexibles que estan dispuestas en el espacio interior de la primera parte de la carcasa, en
las cuales se coloca el elemento catalizador y/o el elemento de filtro rodeado por la esterilla de montaje antes de
ensamblar las partes de la carcasa. La o las placas conductoras flexibles sobresalen de la primera parte de la
carcasa en direccion a la o las partes de carcasa que han de ensamblarse con la primera parte de la carcasa. Estas
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impiden que partes de la esterilla de montaje puedan llegar entre las distintas partes de la carcasa formada por
multiples partes. Con ello se garantiza que las distintas partes de la carcasa, tras ensamblarlas, puedan unirse unas
con otras de forma estanca.

En un ejemplo de realizacion del componente de acuerdo con la invencion, la una o varias placas conductoras estan
hechas del mismo material que las partes de la carcasa. Con ello, no son necesarios materiales diferentes en la
produccién y también la dilatacién durante el calentamiento es similar.

En un ejemplo de realizacién especial del dispositivo de acuerdo con la invencion, la una o varias placas
conductoras estan fijadas a la pared interior de la parte correspondiente de la carcasa, en la que esta colocado el
elemento catalizador y/o el elemento de filtro rodeado por la esterilla de montaje antes de que se ensamblen las
partes de la carcasa. Una fijacion de las placas conductoras a la pared interior de la primera parte de la carcasa
tiene la ventaja de que las placas conductoras ya estan presentes prefabricadas en la primera parte de la carcasa y
no tienen que colocarse en un paso adicional al ensamblar la carcasa. Ademas, impiden que, al colocar el elemento
catalizador y/o el elemento de filtro rodeado por la esterilla de montaje, alguna parte de la esterilla de montaje
sobresalga de la primera parte de la carcasa de modo que estas partes, al ensamblar la otra parte de la carcasa,
queden atrapadas entre las distintas partes de la carcasa.

A su vez, en otro ejemplo de realizacién del componente de acuerdo con la invencion, la una o varias placas
conductoras estan fijadas a la pared interior de la primera parte de la carcasa mediante soldadura por puntos. La
colocacion de las placas conductoras con ayuda de soldadura por puntos es un modo técnicamente fiable y poco
costoso para la fijacion de las placas conductoras a la pared interior de la primera parte de la carcasa. Basicamente,
no obstante, también pueden concebirse otros tipos de fijacion (por ejemplo, adhesién, otros métodos de soldadura,
etc.). También puede concebirse una sujecion de las placas conductoras entre la esterilla de montaje y la pared
interior de la primera parte de la carcasa sin fijacion de las placas conductoras a la pared interior de la primera parte
de la carcasa. En la practica, esto se consigue porque las placas conductoras se sujetan a la primera parte de la
carcasa hasta que se haya colocado el elemento catalizador y/o el elemento de filiro rodeado por la esterilla de
montaje. Entonces, las placas conductoras quedan sujetas entre la esterilla de montaje y la pared interior de la
primera parte de la carcasa, de modo que la carcasa puede ensamblarse mediante la colocacién de la otra parte de
la carcasa y, a continuacion, pueden unirse las partes de la carcasa para formar una carcasa.

Finalmente, el componente de acuerdo con la invencion comprende, en otro ejemplo de realizacién, dos elementos
catalizadores o dos elementos de filtro o un elemento catalizador y un elemento de filtro. En especial, la ultima
combinacion citada de un elemento catalizador y un elemento de filtro en una carcasa comun permite la fabricacion
de componentes combinados de catalizador/filtro de particulas.

El procedimiento de acuerdo con la invencion para la fabricacion de un componente para un sistema de gases de
escape en el que al menos un elemento catalizador y/o un elemento de filtro rodeado por una esterilla de montaje se
coloca en una carcasa formada por mdltiples partes comprende los siguientes pasos:

- facilitaciéon de medios que estan configurados y dispuestos de modo que, tras la colocaciéon del elemento
catalizador y/o el elemento de filtro correspondiente rodeado por la esterilla de montaje en la primera parte
de la carcasa, al ensamblar las partes de la carcasa para formar la carcasa, se impide que la esterilla de
montaje quede atrapada entre las partes de la carcasa, empleandose como medios para evitar el
atrapamiento de la esterilla de montaje una o varias placas conductoras flexibles que estan dispuestas en el
espacio interior de la parte correspondiente de la carcasa en la que se coloca el elemento catalizador y/o el
elemento de filtro rodeado por la esterilla de montaje antes de que se ensamblen las partes de la carcasa,

- colocacion del correspondiente elemento catalizador y/o elemento de filiro rodeado por la esterilla de
montaje en la primera parte de la carcasa,
- ensamblaje de la primera parte de la carcasa con las otras partes de la carcasa,
- uniéon de las partes ensambladas de la carcasa para formar la carcasa.
Variantes ventajosas del componente de acuerdo con la invencidon son objeto de las reivindicaciones de

procedimiento independientes. Sus ventajas ya se han citado previamente en cada caso, al explicar las
correspondientes reivindicaciones de dispositivo dependientes.
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En una variante del procedimiento, la una o varias placas conductoras flexibles sobresalen de la parte de la carcasa
en direccion a la parte de la carcasa que ha de ensamblarse con esta parte de carcasa y se presionan contra la
esterilla de montaje al ensamblar las partes de la carcasa.

En otra variante del procedimiento, las placas conductoras que se utilizan estan hechas del mismo material que las
partes de la carcasa.

En una variante especial del procedimiento, la una o varias placas conductoras estan fijadas a la pared interior de la
primera parte de la carcasa.

En especial, en otra variante del procedimiento, la una o varias placas conductoras se fijan a la pared interior de la
primera parte de la carcasa mediante soldadura por puntos o de otro modo (véase lo indicado mas arriba), o, tal
como se ha indicado anteriormente, quedan sujetas sin fijacién a la primera parte de la carcasa entre la esterilla de
montaje y la pared interior de la primera parte de la carcasa.

Finalmente, en otra variante del procedimiento, se colocan en la primera parte de la carcasa dos elementos
catalizadores o dos elementos de filtro, o un elemento catalizador y un elemento de filtro antes de ensamblar la
primera parte de la carcasa con las otras partes de la carcasa y de que estas se unan para formar la carcasa.

A continuacioén, se describe de forma detallada el componente de acuerdo con la invencién y el procedimiento de
acuerdo con la invencion haciendo referencia a los dibujos adjuntos. Muestran:

la fig. 1, una vista lateral de un ejemplo de realizacién de un componente de acuerdo con la invencion para un
sistema de gases de escape,

la fig. 2, un corte a lo largo de la linea II-1l de la figura 1,
la fig. 3, el detalle Ill de la figura 2,
la fig. 4, un corte longitudinal de la primera parte de la carcasa del ejemplo de realizacién de la figura 1 con las

placas conductoras colocadas,

la fig. 5, otro ejemplo de realizacion de un componente de acuerdo con la invencion para un sistema de gases
de escape, en el que la primera parte de la carcasa y la segunda parte de la carcasa estan realizadas
como elementos concavos (“halfshells”),

la fig. 6, otro ejemplo de realizacion de un componente de acuerdo con la invencién para un sistema de gases
de escape en el que la carcasa esta realizada a modo de una caja para zapatos ("shoebox"),

la fig. 7, otro ejemplo de realizacion de un componente de acuerdo con la invencién para un sistema de gases
de escape en el que la carcasa esta realizada como carcasa de torniquete (“tourniquet”), y

la fig. 8, otro ejemplo de realizacion de un componente de acuerdo con la invencion para un sistema de gases
de escape en el que las partes de la carcasa se unen mediante una soldadura a tope (“butt welded”).

La figura 1 muestra un ejemplo de realizacion del componente (1) de acuerdo con la invencion para un sistema de
gases de escape con una primera parte de carcasa (10) y una segunda parte de carcasa (11). Las dos partes de la
carcasa comprenden rebordes (101) y (111) que sobresalen hacia fuera, se ensamblan para formar una carcasa y
estan unidos uno con otro de forma estanca en los rebordes correspondientes. La unién puede realizarse, por
ejemplo, mediante soldadura.

La figura 2 muestra el componente (1) de la figura 1 en seccién segun la linea II-Il mostrada en la figura 1. Por
consiguiente, la mitad superior de la figura 2 muestra una vista de la segunda parte de la carcasa (11) y la mitad
inferior ilustra una vista interior de la primera parte de la carcasa (10), estando dispuestos el elemento catalizador
(30) y el elemento de filtro (31), la esterilla de montaje (4) asi como las placas conductoras flexibles (5) en la primera
parte de la carcasa (10). La flecha (2) muestra la direccion de la corriente de los gases de escape. Primero se
envuelve el elemento catalizador (30) y el elemento de filtro (31) con la esterilla de montaje y, a continuacion, se
colocan en el espacio interior de la primera parte de la carcasa (10). Las placas conductoras flexibles (5) (véanse las
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figuras 3 o 4) ya colocadas previamente en el espacio interior de la primera parte de la carcasa (10) impiden que
partes de la esterilla de montaje (4) sobresalgan del espacio interior de la carcasa, formada aqui por la primera parte
de la carcasa (10) y la segunda parte de la carcasa (11), y lleguen entre los rebordes (101) y (111) de las dos partes
de la carcasa (10) y (11). Esto es valido de forma correspondiente para el otro lado de la carcasa. Con ello se
garantiza que las dos partes de la carcasa (10) y (11) pueden cerrarse una con otra de forma estanca. A
continuacion, las dos partes de la carcasa (10) y (11) se unen de forma estanca una con otra, por ejemplo,
soldandose uno con otro los rebordes (101) y (111).

La figura 3 muestra, en el detalle 1l de la figura 2, la disposicion del elemento catalizador (30), la esterilla de montaje
(4) y la placa conductora flexible (5) unos respecto a otros, los cuales estan todos dispuestos en el espacio interior
de la primera parte de la carcasa (10).

La figura 4 muestra un corte longitudinal de la primera parte de la carcasa (10) del ejemplo de realizacion de la figura
1 con las placas conductoras flexibles (5) antes de que se coloque el elemento catalizador y/o el elemento de filtro
rodeado por la esterilla de montaje. Las placas conductoras flexibles (5) se fijan, por ejemplo, mediante soldaduras
por puntos 6, a la pared interior de la primera parte de la carcasa (10). Las placas conductoras flexibles (5) estan
fabricadas y dispuestas de modo que, al cerrar la carcasa compuesta por la primera parte de la carcasa (10) y la
segunda parte de la carcasa, queda rodeada por estas de modo que se cifie al recorrido de la segunda parte de la
carcasa. Las placas conductoras flexibles (5) estan fabricadas, en el ejemplo de realizacién aqui mostrado, por
ejemplo, del mismo material que las partes de la carcasa.

La figura 5 muestra otro ejemplo de realizacion de un componente de acuerdo con la invencion para un sistema de
gases de escape, en el que la primera parte de la carcasa (10) y la segunda parte de la carcasa (11) estan
realizadas como elementos concavos (“halfshells”). Las dos partes de la carcasa comprenden rebordes (101) y (111)
que sobresalen hacia fuera, se ensamblan formando una carcasa y se unen uno con otro de forma estanca en los
rebordes correspondientes. La uniéon puede realizarse, por ejemplo, mediante soldadura. La primera parte de la
carcasa (10) y la segunda parte de la carcasa (11) rodean el elemento catalizador (30) rodeado por una esterilla de
montaje (4).

La figura 6 muestra otro ejemplo de realizacion de un componente de acuerdo con la invencién para un sistema de
gases de escape en el que la carcasa esta realizada a modo de una caja de zapatos (“shoebox”). La carcasa
comprende una primera parte de carcasa (70) y una segunda parte de carcasa (71). La primera parte de la carcasa
(70) y la segunda parte de la carcasa (71) rodean el elemento catalizador (30) rodeado por una esterilla de montaje
(4). La primera parte de la carcasa (70) y la segunda parte de la carcasa (71) se unen con una costura de soldadura
para formar la carcasa.

La figura 7 muestra otro ejemplo de realizacion de un componente de acuerdo con la invencién para un sistema de
gases de escape en el que la carcasa esta realizada como carcasa de torniquete ("tourniquet"). La carcasa de
torniquete se forma a partir de una Unica pieza de carcasa (80) que rodea al elemento catalizador (30) rodeado por
la esterilla de montaje (4). La parte de la carcasa (80) se une con una costura de soldadura para formar la carcasa.

Finalmente, la figura 8 muestra otro ejemplo de realizacién de un componente de acuerdo con la invencién para un
sistema de gases de escape en el que las partes de la carcasa se unen con una soldadura a tope ("butt welded"). En
este ejemplo de realizacion, la carcasa comprende una Unica pieza de carcasa (90) que rodea el elemento
catalizador (30) rodeado por la esterilla de montaje (4). La pieza de carcasa (90) se une mediante una soldadura a
tope para formar la carcasa.
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REIVINDICACIONES

1. Componente (1) para un sistema de gases de escape con una carcasa (10, 11) formada por varias
partes, que comprende una primera parte de carcasa (10) y al menos otra parte de carcasa (11) y con al menos un
elemento catalizador (30) y/o elemento de filtro (31) dispuesto en la carcasa y rodeado en cada caso por una
esterilla de montaje (4) caracterizado porque, en el espacio interior de la primera parte de la carcasa (10), en la que
esta colocado el elemento catalizador (30) y/o el elemento de filtro (31) rodeado por la esterilla de montaje (4), antes
del ensamblaje de las partes de la carcasa (10, 11), esta prevista al menos una placa conductora flexible (5) que
sobresale de la primera parte de la carcasa (10) en direccion a la al menos otra parte de la carcasa (11) que ha de
ensamblarse con la primera parte de la carcasa (10) de modo que, tras la introduccion del elemento catalizador (30)
y/o el elemento de filtro (31) correspondiente rodeado por la esterilla de montaje en la primera parte de la carcasa
(10), impide que, durante el ensamblaje de las partes de la carcasa (10, 11), la esterilla de montaje (4) quede
atrapada entre las partes de la carcasa (10, 11).

2. Componente (1) para un sistema de gases de escape de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizado porque la al menos una placa conductora (5) esta hecha del mismo material que las partes de la
carcasa (10, 11).

3. Componente (1) para un sistema de gases de escape de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2,
caracterizado porque la al menos una placa conductora (5) se fija a la pared interior de la primera parte de la
carcasa (10) en la que esta colocado el elemento catalizador (30) y/o el elemento de filtro (31) rodeado por la
esterilla de montaje (4) antes de que se ensamblen las partes de la carcasa (10, 11).

4. Componente (1) para un sistema de gases de escape de acuerdo con la reivindicacion 3,
caracterizado porque la al menos una placa conductora (5) esta fijada a la pared interior de la parte de la carcasa
(10) mediante soldadura por puntos (6).

5. Componente (1) para un sistema de gases de escape de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque comprende dos elementos catalizadores (30) o dos elementos de filtro
(31) o un elemento catalizador (30) y un elemento de filtro (31).

6. Procedimiento para la fabricacion de un componente (1) para un sistema de gases de escape en el
que al menos un elemento catalizador (30) y/o un elemento de filtro (31) rodeado por una esterilla de montaje (4) se
coloca en una carcasa (10, 11) formada por multiples partes que comprende una primera parte de carcasa (10) y al
menos otra parte de carcasa (11), y las partes de la carcasa (10, 11) se ensamblan y se unen una con otra para
formar la carcasa (10, 11), caracterizado porque, en el interior de la primera parte de la carcasa (10), se dispone al
menos una placa conductora flexible (5) que sobresale de la primera parte de la carcasa (10) en direccién a la al
menos otra parte de la carcasa (11) que ha de ensamblarse con la primera parte de la carcasa (10); el elemento
catalizador (30) y/o el elemento de filtro (31) rodeado por la esterilla de montaje (4) se introduce en la primera parte
de la carcasa (10); la primera parte de la carcasa (10) se ensambla con la al menos otra parte de la carcasa (11),
presionandose la al menos una placa conductora (5) contra la esterilla de montaje (4) e impidiéndose que, durante el
ensamblaje de las partes de la carcasa (10, 11), la esterilla de montaje (4) quede atrapada entre las partes de la
carcasa (10, 11); y la primera parte de la carcasa (10) se une con la al menos otra parte de la carcasa (11) para
formar la carcasa (10, 11).

7. Procedimiento de acuerdo con la reivindicaciébn 6, caracterizado porque se utiliza una placa
conductora (5) que esta hecha del mismo material que las partes de la carcasa (10, 11).

8. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 6 o 7, caracterizado porque la al menos una placa
conductora (5) se fija a la pared interior de la primera parte de la carcasa (10).

9. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 8, caracterizado porque la al menos una placa
conductora (5) se fija a la pared interior de la primera parte de la carcasa (10) mediante soldadura por puntos (6).

10. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 6 a 9, caracterizado porque en la
primera parte de la carcasa se colocan dos elementos catalizadores (30) o dos elementos de filtro (31) o un
elemento catalizador (30) y un elemento de filtro (31) antes de que la primera parte de la carcasa (10) se ensamble
con la al menos otra parte de la carcasa (11) y se una para formar la carcasa (10, 11).
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