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Instalación de tratamiento térmico.
La invención se refiere a una instalación de tratamiento
térmico y a un procedimiento para el montaje de la mis-
ma, que presenta una sección de recuperación de calor,
unidades secundarias y auxiliares y una estructura de so-
porte en la que están fijados y/o se pueden fijar tanto la
sección de recuperación de calor como al menos una par-
te de las unidades secundarias y/o auxiliares. La sección
de recuperación de calor comprende al menos un módu-
lo autoportante (módulo) que se puede incorporar como
una unidad en la estructura de soporte y que se puede
unir con ésta de tal modo que, cuando está montado, el
módulo se apoya preferentemente por completo en la es-
tructura de soporte.
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ES 2 372 944 A1 2

DESCRIPCIÓN

Instalación de tratamiento térmico.
La invención se refiere a una instalación de tra-

tamiento térmico que presenta una sección de recu-
peración de calor, unidades secundarias y auxiliares y
una estructura de soporte en la que están fijados y/o se
pueden fijar tanto la sección de recuperación de calor
como al menos una parte de las unidades secundarias
y/o auxiliares.

La invención también se refiere a un procedimien-
to para el montaje de una instalación de tratamiento
térmico de este tipo.

Por el concepto “sección de recuperación de ca-
lor” se ha de entender un dispositivo a través del cual
pasan gases calientes y que tiene componentes incor-
porados a través de los cuales se puede transmitir una
parte del calor de los gases calientes a otro medio.
Un ejemplo de una sección de recuperación de calor
es un conducto de gas de escape dispuesto corriente
abajo de una turbina de gas, que está equipado con un
intercambiador térmico a través del cual una parte del
calor de los gases de escape de turbina calientes con-
ducidos a través del canal de gases de escape se puede
transmitir a agua o vapor de agua para la generación
de vapor. Otro ejemplo es la zona de convección de
un horno de proceso, en la que una parte del calor de
los gases de combustión calientes conducidos a través
de la zona de convección se puede transmitir a un ma-
terial de aplicación que se puede conducir por tubos a
través de las zonas de convección.

Por “unidades auxiliares” se han de entender dis-
positivos necesarios para el funcionamiento correcto
de la sección de recuperación de calor. Como ejem-
plos se pueden mencionar los soplantes de gas de hu-
mo y los armarios de distribución.

Por “unidades secundarias” se han de entender
dispositivos con cuya ayuda se tratan las corrientes
de material que entran en la sección de recuperación
de calor o que salen de la misma. Como ejemplos se
pueden mencionar los tambores colectores de vapor y
los dispositivos de enfriamiento rápido.

En las plantas de producción de la industria quí-
mica y petroquímica se utilizan frecuentemente ins-
talaciones de tratamiento térmico en las que se tratan
materiales de aplicación mediante la acción de calor.
Por ejemplo, los denominados hornos de craqueo, en
los que se producen gases de craqueo ricos en ole-
finas a partir de hidrocarburos de cadena larga (por
ejemplo nafta o gasóleo), son suficientemente conoci-
dos en el estado actual de la técnica y muy corrientes
en la industria. Sin embargo, estos hornos de craqueo
también se pueden utilizar para la disociación térmi-
ca de otros materiales de aplicación. Los materiales
de aplicación (en caso dado después de diluirlos con
vapor de agua) se conducen por tuberías a través de
un horno de proceso consistente en dos secciones de
recuperación de calor diferentes. En la primera sec-
ción de recuperación de calor, denominada zona de
convección, en la que el calor de unos gases de humo
calientes se transmite a los tubos principalmente por
convección, los materiales de aplicación se calientan
antes de llegar a la denominada zona de irradiación,
que está calentada con quemadores. Aquí, donde la
transmisión de calor de los gases de humo calientes
a los tubos tiene lugar principalmente por irradiación,
los materiales de aplicación se disocian. A continua-
ción, la corriente de gas de disociación producida sale

del horno de proceso y se conduce a dispositivos de
enfriamiento rápido para enfriarla con rapidez.

El horno de proceso de un horno de craqueo tiene
una envoltura exterior reforzada por fuera con vigas
de acero, que está provista de un revestimiento calo-
rífugo en su cara interior. Las vigas de acero constitu-
yen una estructura de soporte que estabiliza el horno
de proceso y además sirve para la fijación de unidades
auxiliares y/o secundarias, como por ejemplo los dis-
positivos de enfriamiento rápido o el soplante de gas
de humo.

De acuerdo con el estado actual de la técnica, la
zona de convección de un horno de craqueo está for-
mada por módulos de zona de convección que ya es-
tán provistos de conductos dispuestos en dirección
longitudinal (haces de zona de convección) y que pre-
sentan vigas de acero por sus superficies exteriores
que, cuando están montadas, constituyen una parte de
la estructura de soporte. Mediante este tipo de cons-
trucción, los módulos de zona de convección son su-
ficientemente estables para apilarlos uno encima de
otro y unirlos entre sí. Dado que la estructura de so-
porte forma parte del horno de proceso y que se monta
simultáneamente con éste, el montaje de las unidades
auxiliares y secundarias no puede comenzar hasta ha-
ber terminado el horno de proceso. Si se producen re-
trasos durante el montaje del horno de proceso, por
ejemplo por una demora en el suministro de un mó-
dulo de zona de convección, la terminación del horno
de craqueo se retrasa correspondientemente.

Un motivo para el frecuente retraso de los módu-
los de zona de convección son los haces de zona de
convección, cuya producción es costosa. Por ello, una
construcción alternativa de un horno de craqueo pre-
vé la posibilidad de construir la envoltura exterior de
la zona de convección (incluyendo el revestimiento
calorífugo) sin haces de zona de convección, e ins-
talar éstos posteriormente a través de la cara frontal
abierta de la zona de convección. Dado que en este
procedimiento la estructura de soporte se puede ter-
minar antes de la instalación de los haces de zona de
convección, los retrasos en el suministro de los ha-
ces no conducen forzosamente a retrasos también en
la terminación del horno de craqueo. Los tubos de un
haz de zona de convección terminan normalmente en
un colector dispuesto transversalmente con respecto a
los mismos, que une los tubos entre sí y que, cuan-
do está instalado, está dispuesto fuera de la zona de
convección. Para asegurar una transferencia de calor
óptima de los gases de humo calientes a los tubos, los
tubos exteriores de un haz de zona de convección se
extienden a muy poca distancia del revestimiento ca-
lorífugo. Dado que el colector sobresale del haz de tu-
bos por motivos de construcción, no es posible mon-
tar un haz de zona de convección como una unidad
en la zona de convección o desmontarlo de la misma.
Más bien, el colector o partes del colector se han de
montar después de introducir el haz de tubos o se han
de desmontar antes de sacar el mismo. Estos traba-
jos requiere mucho tiempo, son costosos y presentan
un alto potencial de errores, ya que eventualmente se
han de llevar a cabo a la intemperie bajo condiciones
meteorológicas adversas. Además implican un riesgo
considerable de accidentes, ya que se han de llevar a
cabo a grandes alturas. También resulta problemático
el cierre o la apertura de la cara frontal de la zona de
convección, ya que los pasos de tubo necesarios difi-
cultan considerablemente estos trabajos.
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Por ello, la presente invención tiene por objetivo
proponer una instalación de tratamiento térmico del
tipo descrito en la introducción y un procedimiento
para su montaje, con lo que se superen las desventa-
jas del estado actual de la técnica.

En lo que respecta a la instalación, dicho objetivo
se resuelve de la siguiente manera: la sección de re-
cuperación de calor comprende al menos un módulo
autoportante (módulo) que se puede incorporar como
una unidad en la estructura de soporte y que se puede
unir con ésta de tal modo que, cuando está montado,
el módulo se apoya preferentemente por completo en
la estructura de soporte.

Si la sección de recuperación de calor de una ins-
talación de tratamiento térmico incluye más de un
módulo, en una variante preferente de la invención es-
tá previsto que cada uno de los módulos se pueda in-
corporar como una unidad en la estructura de soporte
y que se pueda unir con ésta de tal modo que, cuan-
do esté montado, el módulo se apoye en gran medida
por completo en la estructura de soporte. Esta varian-
te posibilita una disposición de los módulos tanto uno
sobre otro en posición vertical como uno junto a otro
en posición horizontal.

En cambio, en otra variante preferente de la inven-
ción está previsto que la sección de recuperación de
calor consista en más de un módulo, pudiendo apilar-
se los módulos verticalmente uno sobre otro y pudien-
do transmitirse los pesos resultantes de los módulos a
la estructura de soporte exclusivamente a través del
módulo inferior (módulo de fundamento). Los módu-
los dispuestos por encima del módulo de fundamento
se pueden unir con la estructura de soporte preferen-
temente a través de una construcción de cojinete libre,
de modo que las fuerzas que actúan horizontalmente
sobre cada módulo se transmitan directamente, a ser
posible por completo, a la estructura de soporte sin
que estas fuerzas afecten a otros módulos, en particu-
lar el módulo de fundamento.

Un módulo según la invención constituye una par-
te de la sección de recuperación de calor que se puede
producir fuera del lugar de emplazamiento de la ins-
talación de tratamiento térmico y se transporta como
una unidad a su posición de montaje. Los módulos es-
tán realizados como construcción autoportante, es de-
cir, son tan rígidos que no se deforman plásticamen-
te bajo las fuerzas producidas durante el transporte y
el montaje, y también durante un eventual desmonta-
je posterior. Preferentemente, cada módulo está rea-
lizado como una construcción de acero en forma de
paralelepípedo provista de un revestimiento calorífu-
go (aislamiento térmico) en su cara interior. El tipo
y el espesor del aislamiento térmico ya corresponden
convenientemente al tipo y el espesor del aislamiento
térmico que ha de presentar la sección de recupera-
ción de calor en la posición de montaje del módulo,
con el fin de asegurar un funcionamiento correcto de
la instalación de tratamiento térmico.

Un módulo presenta aberturas a través de las cua-
les los gases calientes pueden entrar en el módulo
o salir del mismo durante el funcionamiento de la
instalación de tratamiento térmico. De acuerdo con
una forma de realización especialmente preferente, un
módulo incluye componentes incorporados, como un
intercambiador térmico, a través del cual, cuando está
instalado, se puede conducir y calentar un medio, y/o
un dispositivo para modificar la composición quími-
ca de los gases que fluyen a través del módulo (por

ejemplo dispositivos de desnitrificación para la eli-
minación de óxidos de nitrógeno de gases de humo).
Los componentes incorporados están dispuestos de tal
modo que los gases calientes pueden fluir a través o
alrededor de los mismos.

Preferentemente, una instalación de tratamiento
térmico según la invención requiere en lo esencial
el mismo espacio que una instalación de tratamiento
térmico comparable (materiales de aplicación, rendi-
miento, potencia de caldeo), pero concebida de acuer-
do con el estado actual de la técnica. Esto significa
que las estructuras de soporte de las dos instalacio-
nes de tratamiento térmico presentan esencialmente
las mismas dimensiones. Lo mismo es aplicable a las
dimensiones interiores de la sección de recuperación
de calor y al espesor del aislamiento térmico. Por con-
siguiente, la construcción de acero de un módulo ha
de requerir necesariamente poco espacio. Para que un
módulo presente la estabilidad necesaria, las paredes
exteriores de acero están realizadas preferentemente
como estructuras de soporte planas. Si a causa de las
condiciones de espacio limitado no se puede montar
un elemento de soporte (por ejemplo una viga en for-
ma de T) en una cara exterior de un módulo, en una
configuración conveniente de la invención está previs-
to montar el elemento de soporte de tal modo que al
menos una parte de su sección transversal penetre en
el interior del módulo y, por consiguiente, en el ais-
lamiento térmico. Durante el servicio, los elementos
de soporte dispuestos de este modo están sometidos
a una carga térmica mayor que la correspondiente a
elementos dispuestos más afuera, por lo que durante
el diseño de un módulo se presta una atención espe-
cial a sus pruebas de resistencia. En caso dado, dicho
elemento de soporte se fabrica con un material que
puede ser sometido a una mayor carga térmica que el
material del que están hechos los elementos someti-
dos a menores cargas térmicas durante el servicio.

En una configuración conveniente del dispositivo
según la invención está previsto un dispositivo (dispo-
sitivo de ajuste) a través del cual un módulo se apoya
en la estructura de soporte y con cuya ayuda se pue-
de ajustar la posición de montaje del módulo en di-
rección vertical. Convenientemente, el dispositivo de
ajuste está realizado de tal modo que también se pue-
de utilizar para fijar la posición de montaje del módu-
lo en la estructura de soporte.

En una configuración conveniente, la instalación
de tratamiento térmico según la invención incluye al
menos una vía de rodadura recta que está unida o se
puede unir en posición horizontal con la estructura de
soporte y que sirve para la incorporación de un módu-
lo en la estructura de soporte.

En una variante preferente de la invención está
previsto que la vía de rodadura esté configurada co-
mo una viga de vía de carro que está fijada o se puede
fijar en la estructura de soporte en un lugar situado
por encima de la posición de montaje de un módulo.
Al menos durante el tiempo de montaje o desmon-
taje de un módulo, sobre la viga de vía de carro se
apoya como mínimo un dispositivo de desplazamien-
to que incluye un carro y un dispositivo elevador que
interactúa con éste. El dispositivo de desplazamiento
permite posicionar en dos direcciones espaciales una
carga que se puede unir al mismo, ya que el carro es-
tá configurado de tal modo que se puede desplazar en
los dos sentidos a lo largo de la vía de carro, mientras
que el dispositivo elevador permite levantar y bajar la
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carga. Por consiguiente, el carro junto con el disposi-
tivo de desplazamiento permite incorporar un módulo
(carga) en la estructura de soporte y colocarlo en su
posición de montaje dentro de la estructura de sopor-
te, o levantar el módulo desde su posición de montaje
y sacarlo a continuación de la estructura de soporte.

De acuerdo con otra variante preferente de la in-
vención, la vía de rodadura está formada por carriles
que están fijados o se pueden fijar en la estructura de
soporte a la altura de un módulo a incorporar. Con-
venientemente, sobre los carriles se pueden disponer
dispositivos de desplazamiento adecuados, como por
ejemplo carros de rodadura, sobre los cuales se pue-
de depositar un módulo para su montaje o desmonta-
je utilizando un dispositivo elevador adecuado y me-
diante los cuales el módulo se puede desplazar a lo
largo de los carriles en los dos sentidos. Siempre que
entre un módulo y una parte de instalación dispuesta
por encima del mismo haya una distancia suficiente
para poder depositar el módulo sobre el dispositivo
de desplazamiento, una vía de rodadura de este tipo
permite el montaje o desmontaje de un módulo inde-
pendientemente de las partes de instalación dispuestas
por encima de éste. Por ejemplo, con ayuda del sis-
tema descrito se pueden montar varios módulos uno
sobre otro en cualquier orden.

La invención también se refiere a un procedimien-
to para el montaje de una instalación de tratamiento
térmico que presenta una sección de recuperación de
calor, unidades secundarias y auxiliares y una estruc-
tura de soporte en la que están fijados y/o se pueden
fijar tanto la sección de recuperación de calor como
al menos una parte de las unidades secundarias y/o
auxiliares.

En lo que respecta al procedimiento, el objetivo
planteado se resuelve según la invención de la si-
guiente manera: al menos una parte de la sección de
recuperación de calor se monta después de la cons-
trucción de la estructura de soporte, preferentemente
después de la construcción de la estructura de soporte
y la fijación de unidades secundarias y/o auxiliares en
la estructura de soporte, estando formada dicha parte
de la sección de recuperación de calor al menos por
un componente realizado como un módulo autopor-
tante (módulo) que se incorpora como una unidad en
la estructura de soporte y se une con ésta de tal modo
que, cuando está montado, el módulo se apoya prefe-
rentemente por completo en la estructura de soporte.

A partir de la siguiente descripción del procedi-
miento según la invención, los especialistas también
podrán deducir un procedimiento para el desmontaje
de una instalación de tratamiento térmico. Para ello,
las operaciones descritas para el montaje se han de
ejecutar esencialmente en orden inverso.

Si una sección de recuperación de calor incluye
más de un módulo, en una variante preferente del pro-
cedimiento según la invención está previsto incorpo-
rar cada uno de los módulos como una unidad en la
estructura de soporte y unirlo con ésta de tal modo
que, cuando esté montado, el módulo se apoye prefe-
rentemente por completo en la estructura de soporte.

En otra variante preferente del procedimiento se-
gún la invención está previsto incorporar un módulo
(módulo de fundamento) en la estructura de soporte y
unirlo con ésta antes de apilar verticalmente uno so-
bre otro los demás módulos sobre el módulo de fun-
damento, siendo transmitidos los pesos resultantes de
los módulos a la estructura de soporte exclusivamen-

te a través del módulo de fundamento. Los módulos
apilados sobre el módulo de fundamento se unen con
la estructura de soporte a través de una construcción
de cojinete libre, de modo que las fuerzas que actúan
horizontalmente sobre cada módulo se transmiten di-
rectamente, a ser posible por completo, a la estructura
de soporte sin que estas fuerzas afecten a otros módu-
los, en particular el módulo de fundamento.

En un perfeccionamiento del procedimiento según
la invención se propone utilizar un sistema de despla-
zamiento que incluye una vía de rodadura que está
unida o se puede unir con la estructura de soporte pa-
ra el montaje de un módulo.

En una variante conveniente del procedimiento se-
gún la invención está previsto utilizar un primer tipo
de sistema de desplazamiento que incluye una viga
de vía de carro, dispuesta por encima de la posición
de montaje del módulo en la estructura de soporte, y
un carro que se apoya sobre la viga de vía de carro y
que interactúa con un dispositivo elevador. El módulo
a montar se transporta hasta el lugar de emplazamien-
to de la instalación de tratamiento térmico, por ejem-
plo en un camión, y se posiciona en línea recta con
respecto a la posterior posición de montaje antes de
sujetarlo en el dispositivo elevador, levantarlo y des-
plazarlo a lo largo de la vía de carro con ayuda del
carro. No obstante, por motivos de espacio y coste, en
la mayoría de los casos la vía de carro estará realiza-
da de tal modo que sólo sobresaldrá de la estructura
de soporte de forma insignificante. En este caso, la
invención prevé la utilización de un dispositivo eleva-
dor externo no perteneciente a la instalación de trata-
miento térmico, formado convenientemente por una o
varias autogrúas, para el montaje del módulo. El mó-
dulo colocado en línea recta con respecto a la posición
de montaje se levanta en primer lugar con ayuda del
dispositivo elevador externo hasta más arriba de su
posición de montaje, y después se sujeta por su extre-
mo orientado hacia la instalación de tratamiento tér-
mico en el dispositivo elevador del sistema de despla-
zamiento. A continuación, el módulo se introduce en
la estructura de soporte a lo largo de la viga de vía de
carro hasta que quede suspendido verticalmente sobre
su posición de montaje. Después, el módulo se sujeta
también por su segundo extremo en el dispositivo ele-
vador del sistema de desplazamiento y se suelta del
dispositivo elevador externo antes de bajarlo a su po-
sición de montaje y unirlo directa o indirectamente (a
través de un módulo de fundamento) con la estructura
de soporte.

En otra variante conveniente del procedimiento
según la invención está previsto utilizar un segundo
tipo de sistema de desplazamiento que incluye carri-
les montados a la altura de la posición de montaje del
módulo, un dispositivo de desplazamiento dispuesto
sobre los carriles, como por ejemplo carros de roda-
dura, y un dispositivo elevador adecuado que permite
levantar el módulo del dispositivo de desplazamiento
o depositar el módulo sobre el dispositivo de despla-
zamiento. También en este caso, la invención prevé la
utilización de un dispositivo elevador externo no per-
teneciente a la instalación de tratamiento térmico, for-
mado convenientemente por una o varias autogrúas,
para el montaje del módulo. El módulo colocado en
línea recta con respecto a la posición de montaje se
sujeta en primer lugar en el dispositivo elevador ex-
terno y se levanta hasta la altura de su posición de
montaje. A continuación, el módulo se deposita so-
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bre el dispositivo de desplazamiento con su extremo
orientado hacia la instalación de tratamiento térmico
y se introduce en la estructura de soporte con ayuda
del dispositivo de desplazamiento. En cuanto el cen-
tro de gravedad del módulo se encuentra en el área de
los carriles, se puede soltar la unión con el dispositi-
vo elevador externo y el módulo se puede introducir
en la estructura de soporte a lo largo de los carriles
hasta que quede situado verticalmente por encima de
su posición de montaje. A continuación, el módulo se
levanta del dispositivo de desplazamiento mediante el

dispositivo elevador y, después de retirar el dispositi-
vo de desplazamiento, se deposita en su posición de
montaje, en la que se une de forma fija directa o indi-
rectamente con la estructura de soporte.

La invención es adecuada para la construcción de
cualquier instalación de tratamiento térmico. No obs-
tante, se puede utilizar de forma especialmente ven-
tajosa para la construcción de hornos de craqueo, co-
mo los que se emplean frecuentemente por ejemplo
en plantas petroquímicas.
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REIVINDICACIONES

1. Instalación de tratamiento térmico que presenta
una sección de recuperación de calor, unidades secun-
darias y auxiliares y una estructura de soporte en la
que están fijados y/o se pueden fijar tanto la sección
de recuperación de calor como al menos una parte de
las unidades secundarias y/o auxiliares, caracteriza-
da porque la sección de recuperación de calor com-
prende al menos un módulo autoportante (módulo)
que se puede incorporar como una unidad en la es-
tructura de soporte y que se puede unir con ésta de tal
modo que, cuando está montado, el módulo se apo-
ya preferentemente por completo en la estructura de
soporte.

2. Instalación de tratamiento térmico según la rei-
vindicación 1, caracterizada porque la sección de re-
cuperación de calor incluye más de un módulo, pu-
diendo incorporarse cada módulo como una unidad en
la estructura de soporte y unirse con ésta de tal modo
que, cuando está montado, el módulo se apoya prefe-
rentemente por completo en la estructura de soporte.

3. Instalación de tratamiento térmico según la rei-
vindicación 1, caracterizada porque la sección de re-
cuperación de calor incluye más de un módulo incor-
porable como una unidad en la estructura de soporte,
pudiendo apilarse los módulos verticalmente uno so-
bre otro y pudiendo transmitirse los pesos resultantes
de los módulos a la estructura de soporte exclusiva-
mente a través del módulo inferior (módulo de funda-
mento).

4. Instalación de tratamiento térmico según una de
las reivindicaciones 1 a 3, caracterizada porque un
módulo está realizado como una construcción de ace-
ro en forma de paralelepípedo provista de un revesti-
miento calorífugo en su cara interior.

5. Instalación de tratamiento térmico según una de
las reivindicaciones 1 a 4, caracterizada porque un
módulo presenta aberturas que, cuando el módulo está
montado, permiten el paso de gases calientes a través
del módulo.

6. Instalación de tratamiento térmico según una de
las reivindicaciones 1 a 5, caracterizada porque un
módulo incluye al menos un intercambiador térmico
a través del cual, cuando el módulo está instalado, se
puede conducir y calentar un medio.

7. Instalación de tratamiento térmico según una de
las reivindicaciones 1 a 6, caracterizada porque un
módulo presenta al menos un dispositivo de desnitri-
ficación en el que, cuando el módulo está instalado,
se pueden eliminar óxidos de nitrógeno de los gases
calientes conducidos a través del módulo.

8. Instalación de tratamiento térmico según una de
las reivindicaciones 1 a 6, caracterizada porque in-
cluye al menos una vía de rodadura que está unida o
se puede unir con la estructura de soporte y que se
puede utilizar para el montaje de un módulo.

9. Instalación de tratamiento térmico según la rei-
vindicación 8, caracterizada porque la vía de roda-
dura está configurada como una viga de vía de carro

que está fijada o se puede fijar en la estructura de so-
porte en un lugar situado por encima de la posición de
montaje del módulo.

10. Instalación de tratamiento térmico según la
reivindicación 8, caracterizada porque la vía de ro-
dadura está formada por carriles sobre los que se pue-
de desplazar el módulo mediante carros de rodadura,
estando fijados o pudiendo fijarse los carriles en la es-
tructura de soporte a la altura de la posición de mon-
taje de un módulo.

11. Procedimiento para el montaje de una insta-
lación de tratamiento térmico que presenta una sec-
ción de recuperación de calor, unidades secundarias y
auxiliares y una estructura de soporte en la que están
fijados y/o se pueden fijar tanto la sección de recupe-
ración de calor como al menos una parte de las uni-
dades secundarias y/o auxiliares, caracterizado por-
que al menos una parte de la sección de recuperación
de calor se monta después de la construcción de la
estructura de soporte, preferentemente después de la
construcción de la estructura de soporte y la fijación
de unidades secundarias y/o auxiliares en la estructura
de soporte, estando formada dicha parte de la sección
de recuperación de calor al menos por un componen-
te realizado como un módulo autoportante (módulo)
que se incorpora como una unidad en la estructura de
soporte y se une con ésta de tal modo que, cuando es-
tá montado, el módulo se apoya preferentemente por
completo en la estructura de soporte.

12. Procedimiento según la reivindicación 11, ca-
racterizado porque la sección de recuperación de ca-
lor está formada por más de un módulo, incorporán-
dose cada módulo como una unidad en la estructu-
ra de soporte y uniendo el mismo con la estructura
de soporte de tal modo que, cuando está montado, el
módulo se apoya preferentemente por completo en la
estructura de soporte.

13. Procedimiento según la reivindicación 11, ca-
racterizado porque la sección de recuperación de ca-
lor está formada por más de un módulo, de los cua-
les uno (módulo de fundamento) se incorpora en la
estructura de soporte y se une con ésta antes de api-
lar verticalmente uno sobre otro los demás módulos
sobre el módulo de fundamento, siendo transmitidos
los pesos resultantes de los módulos a la estructura de
soporte exclusivamente a través del módulo de funda-
mento.

14. Procedimiento según una de las reivindicacio-
nes 11 a 13, caracterizado porque un módulo se in-
corpora en la estructura de soporte mediante un siste-
ma de desplazamiento que presenta una vía de roda-
dura que está unida o se puede unir con la estructura
de soporte.

15. Procedimiento según la reivindicación 14, ca-
racterizado porque un módulo se levanta hasta el sis-
tema de desplazamiento mediante un dispositivo ele-
vador que no forma parte de la instalación de trata-
miento térmico, y a continuación se transporta hasta
su lugar de montaje con ayuda del sistema de despla-
zamiento.
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1. Documentos considerados.- 
 
A continuación se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideración para la 
realización de esta opinión. 
 

Documento Número Publicación o Identificación Fecha Publicación 
D01 US 5339891 A (KIDALOSKI RAYMOND G et al.) 23.08.1994 
D02 US 4685426 A (KIDALOSKI RAYMOND G et al.) 11.08.1987 

 
2. Declaración motivada según los artículos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecución de la Ley 11/1986, de 20 de 
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaración 
 
En el estado de la técnica se ha encontrado un documento (D01) que anula la actividad inventiva de la solicitud presentada. 
Se analiza a continuación dicho documento. 
En D01 se presenta una estructura modular para la incorporación de unidades de intercambio de calor que pueden ser 
empleadas por ejemplo en secciones de recuperación de calor de las turbinas de gas (ver columna 1 de D01). Todas las 
características técnicas de la invención solicitada, o bien se encuentran como tal en D01, o bien se deducen de una manera 
evidente para un experto en la materia en vista del estado de la técnica. 
En D01 se encuentran como tal las siguientes características técnicas de la invención solicitada (las referencias hacen 
alusión a D01): sección de recuperación de calor, con estructura de soporte metálica (21 y 70) con módulos de acero 
paralepipédicos y autoportantes (12) que se apoyan en dicha estructura (ver figura 1). Dichos módulos se pueden aplicar 
verticalmente uno sobre otro, pudiendo transmitirse los pesos de los módulos a la estructura de soporte a través del módulo 
inferior (ver figura 1), e incluyen unidades de intercambio de calor (15). El transporte y montajes de los módulos se hace 
independientemente de la estructura de soporte (ver columna 3, líneas 46-50 y columna 4, líneas 39-41). 
El resto de características técnicas de la invención presentada son detalles técnicos comunes en el estado de la técnica de 
las instalaciones de tratamiento térmico, o evidentes para un experto en la materia, como son: las unidades secundarias y 
auxiliares, el revestimiento calorífugo de los módulos, la posibilidad de eliminación de óxidos de nitrógeno, la utilización de 
un dispositivo elevador, o la posibilidad de la incorporación de una vía de rodadura y carros de rodadura (ver en este último 
caso la figura 15 de D02). 
Por todo lo anterior, se puede afirmar que todas las características técnicas de la invención solicitada, o bien se encuentran 
como tal en D01, o bien se derivan de una manera evidente para un experto en la materia en vista del estado de la técnica, 
por lo que la invención solicitada carece de actividad inventiva, según el artículo 8 de la ley 11/1986 de Patentes. 
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