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@Resumen:

Intercambiador de calor para gases, en especial para
gases de escape de un motor, y método de
fabricacion de dicho intercambiador.

Comprende una carcasa (1) de intercambio de calor
gue delimita un circuito para la circulaciéon de un fluido
refrigerante, una pluralidad de conductos (2) de
circulacion de gases que se alojan en el interior de la
carcasa (1) para intercambiar calor con dicho fluido
refrigerante, y por lo menos dos piezas (3)
estructurales provistas de una pluralidad de orificios
(4) para recibir los extremos de los conductos (2) de
circulacién de gases en los respectivos extremos de
la carcasa (1), en donde cada uno de los conductos
(2) comprende dos semi-conductos abiertos (2a, 2b),
diseflados para ser montados uno opuesto al otro,
resultando una seccion transversal de los extremos
de dichos conductos (2) de circulacion de gas con
una geometria que conlleva la aparicion de un
espacio (e) de junta en los orificios (4) de las piezas
(3) estructurales que reciben los extremos de dichos
conductos (2) de circulacién de gases, y se
caracteriza por el hecho de que los orificios (4) de
dichas piezas (3) estructurales presentan una
geometria complementaria a la geometria de la
seccion transversal de dicho conducto (2) de
circulacion de gases adaptada para poder obturar, por
lo menos parcialmente, dicho espacio (e) de junta.
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DESCRIPCION

INTERCAMBIADOR DE CALOR PARA GASES, EN ESPECIAL PARA GASES DE
ESCAPE DE UN MOTOR, Y METODO DE FABRICACION DE DICHO INTERCAMBIADOR

La presente invencion concierne en general, en un primer aspecto, a un intercambiador de
calor para gases, en especial para gases de escape de un motor, que incluye una pluralidad
de conductos de circulacion de gases y una carcasa para el intercambio de calor entre dichos
gases y un fluido refrigerante que rodea los conductos de circulacién de gases alojados en el

interior de la carcasa.

Un segundo aspecto de la presente invencién concierne un método de fabricacién del

mencionado intercambiador de calor del primer aspecto.

La invencién se aplica especialmente en intercambiadores de recirculacion de gases de

escape de un motor (“Exhaust Gas Recirculation Coolers” o EGRC)).

Antecedentes de la invencion

La funcién principal de los intercambiadores EGRC es el intercambio de calor entre los gases
de escape y el fluido refrigerante, con el fin de enfriar estos gases. Actualmente, los
intercambiadores de calor EGRC son ampliamente usados para aplicaciones Diésel con el fin
de reducir las emisiones, y también son usados en aplicaciones de gasolina para reducir el

consumo de combustible.

La configuracién actual de los intercambiadores EGRC del mercado se corresponde con un
intercambiador de calor metalico fabricado generalmente de acero inoxidable o aluminio.
Bésicamente, hay dos tipos de intercambiadores de calor EGR: un primer tipo consiste en una
carcasa en cuyo interior se dispone un haz de conductos paralelos para el paso de los gases,
circulando el refrigerante por la carcasa, exteriormente a los conductos, y el segundo tipo consta
de una serie de placas paralelas que constituyen las superficies de intercambio de calor, de
manera que los gases de escape y el refrigerante circulan entre dos placas, en capas

alternadas.

En el caso de intercambiadores de calor de haz de conductos, la unién entre los conductos y la
carcasa puede ser de diferentes tipos. Generalmente, los conductos estan fijados por sus

extremos entre dos piezas de soporte acopladas en cada extremo de la carcasa, presentando
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ambas piezas de soporte una pluralidad de orificios para recibir los extremos de los respectivos

tubos.

En el estado de la técnica son conocidos intercambiadores de calor para gases que
comprenden conductos de circulacion de gases formados a partir de dos semi-conductos
abiertos disefiados para ser montados uno opuesto al otro de modo que los laterales de un

semi-conducto solapan porciones de los respectivos laterales del otro semi-conducto.

La patente EP2096294 describe un intercambiador de calor provisto de este tipo de conductos
de gases formados a partir de dos semi-conductos abiertos, los cuales presentan la ventaja,
respecto de los conductos formados de una sola pieza, de que facilitan el ensamblaje sin
riesgo de roturas de los elementos perturbadores, que se disponen en el interior de los
conductos de gases para mejorar la transferencia de calor del flujo de gases. Estos elementos
perturbadores suelen estar configurados a modo de aletas de delgado grosor, las cuales se
dafan facilmente por efecto de la presién cuando se introducen lateralmente en el interior de
los conductos formados de una sola pieza. En cambio, los intercambiadores que incluyen
conductos de circulacién de gases formados a partir de dos semi-conductos abiertos, como
los que describe la mencionada patente, facilitan el ensamblaje de los elementos
perturbadores, lo que permite reducir el grosor de estos elementos, y con ello también la

reduccién de los costes globales del intercambiador.

No obstante, los conductos de circulacion de gases formados a partir de dos semi-conductos
abiertos presentan el inconveniente de que no aseguran un Optimo contacto entre
componentes (perturbadores y semi-conductos). Ademas, la seccion transversal de estos
conductos resulta con una geometria que conlleva la aparicién de un espacio (e) de junta en
los orificios de las piezas de soporte que reciben los extremos de los mismos conductos de
circulacion gases. El sellado entre las piezas de soporte y los extremos de los conductos de
gases se lleva a cabo mediante soldadura empleando un material de relleno de soldadura
fuerte (“brazing material) que se introduce en el mencionado espacio (e) de junta con el
objetivo de asegurar un 6ptimo nivel de estanqueidad entre componentes. Sin embargo, el
espacio (e) de junta en los orificios de las piezas de soporte es demasiado amplio, por lo que
es necesario emplear mucho material de relleno de soldadura y, a pesar de todo, no queda

asegurada una 6ptima calidad de sellado.
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Descripcion de la invencion

Con el fin de solucionar los inconvenientes mencionados, segin un primer aspecto, la
presente invencidn proporciona un intercambiador de calor para gases, en especial para

gases de escape de un motor, que comprende;

- una carcasa de intercambio de calor que delimita un circuito para la circulacién de un
fluido refrigerante,

- una pluralidad de conductos de circulacion gases que se alojan en el interior de la
carcasa para intercambiar el calor con dicho fluido refrigerante, y

- por lo menos dos piezas estructurales provistas de una pluralidad de orificios para
recibir los extremos de los conductos de circulacion de gases en los respectivos
extremos de la carcasa de intercambiador de calor,

- en donde cada uno de dichos conductos comprende dos semi-conductos abiertos,
preferiblemente dos semi-conductos en forma de “U”, disefiados para ser montados
uno opuesto al otro de modo que los laterales de un semi-conducto solapan una
porcion de las respectivos laterales de otro semi-conducto, resultando una seccién
transversal de los extremos de dichos conductos de gas con una geometria que
conlleva la aparicibn de un espacio (e) de junta en los orificios de las piezas

estructurales que reciben los extremos de dichos conductos de circulacion de gases,
y se caracteriza por el hecho de que;

- los orificios de dichas piezas estructurales presentan una geometria complementaria
a la geometria de la seccidn transversal de cada conducto de circulacion de gases,

que esta adaptada para obturar, por lo menos parcialmente, dicho espacio (e) de junta.

Al estar los conductos de circulacion de gases del intercambiador formados a partir de dos
semi-conductos abiertos, los elementos perturbadores del intercambiador (por ejemplo, las
aletas de transferencia de calor) pueden montarse facilmente en el interior de los conductos
de circulacion de gases sin riesgo de ser dafiados. De este modo, el grosor de estos
elementos perturbadores puede ser muy reducido, lo que reduce también los costes totales

de fabricacion del intercambiador.

La geometria complementaria de los orificios de las piezas estructurales permite obturar
interiormente el espacio (e) de junta en los orificios de las piezas estructurales que reciben los
extremos de los conductos de circulacion de gases, actuando a modo de barrera para el
material de relleno de soldadura. De este modo, la operacion de sellado de ambos

componentes (conductos y piezas) se lleva a cabo con mayor eficacia, garantizando una total

4
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estanqueidad, sin riesgo de fugas.

Preferiblemente, la geometria de los orificios de las piezas estructurales define un resalte
adaptado para obturar, por lo menos parcialmente, dicho espacio (e) de junta en los orificios
Yy, ventajosamente, los orificios de dichas piezas estructurales definen una figura en forma de

rectangulo modificada con unos rebajes en las esquinas superiores.

En efecto, en la presente invencion, la geometria complementaria de los orificios de las piezas
estructurales define una figura que se adapta al contorno de la figura de la seccion transversal
de los extremos de los conductos de circulacién de gases. De este modo, la operacion de

soldado de ambos componentes (piezas y conductos) puede realizarse de forma mas optima.

Segun una realizacion preferida, las piezas estructurales estan configuradas a modo de placas
de soporte provistas de una pluralidad de orificios para insertar el extremo de dichos

conductos de circulacion de gases alojados en el interior de la carcasa del intercambiador.

Segun la misma realizacion preferida, los extremos de cada conducto de circulacion de gases
comprenden al menos dos pestafias dispuestas de modo que solapan sendas porciones de
los laterales de uno de los semi-conductos, siendo susceptibles dichas pestafias de delimitar
la posicién longitudinal de las piezas estructurales que reciben los extremos de los conductos

de circulacion de gases.

Ventajosamente, el intercambiador comprende una pluralidad de pestafias configuradas a
modo de salientes, que se extienden de forma discreta a lo largo de cada uno de los laterales
de uno de los semi-conductos, y estan dispuestas de modo que solapan sendas porciones

laterales de otro de los semi-conductos.

No obstante, alternativamente, segun otra realizacion, el intercambiador comprende por lo
menos dos pestafias configuradas cada una a partir de un Unico saliente que se extiende de
forma continua a lo largo de cada uno de los laterales de uno de los semi-conductos, y estan

dispuestas de modo que solapan sendas porciones laterales de otro de los semi-conductos.

Los salientes que configuran las pestafias son susceptibles de ser doblados y solapados sobre
las porciones de los laterales de uno de los semi-conductos para asegurar el contacto de
ambos semi-conductos y de los elementos perturbadores de gas durante la fase de
ensamblaje y de soldado de dichos componentes. De este modo, se obtiene un

intercambiador méas robusto y compacto y con menor riesgo de fugas

Ventajosamente, por lo menos dos de dichos salientes actian a modo de pestafias de bloqueo

en los extremos de cada conducto de circulacion de gases, siendo susceptibles los extremos

5
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de cada conducto de circulacion de gases de ser insertados en sendos orificios de las piezas

estructurales del intercambiador hasta hacer tope con una de las pestafias de bloqueo.

Segun una realizacion, la longitud de los salientes o pestafias esta comprendida entre 0.5 mm

y 15 mm.

Ventajosamente, los semi-conductos que forman el conducto de circulacién de gases son
placas en forma de “U”, y dichas pestafias estan formadas, preferiblemente a modo de

salientes, en los laterales de una de dichas placas en forma de”U".

De acuerdo con un segundo aspecto, la presente invencion proporciona un método para
fabricar el intercambiador reivindicado, que comprende las etapas de;

a. apilar dos semi-conductos abiertos para formar cada uno de los conductos de
circulacion de gases,

b. fijar ambos semi-conductos entre si mecanicamente,

c. insertar los extremos de cada conducto de circulacion de gases en unos
orificios de las piezas estructurales del intercambiador, presentando dichos
orificios una geometria complementaria a la seccién transversal de dicho
conducto de circulacién de gases, que estd adaptada para obturar, por lo
menos parcialmente, dicho espacio (e) de junta,

d. llenar con material de relleno de soldadura los espacios (e) de junta, y

e. soldar los conductos de circulacion de gases con las piezas estructurales

empleando dicho material de relleno de soldadura.

Preferiblemente, en la etapa c), la geometria de los orificios de dichas piezas estructurales
define un resalte adaptado para obturar interiormente, por lo menos parcialmente, dicho

espacio (e) de junta en los orificios de las piezas estructurales.

Ventajosamente, los extremos de los laterales de uno de dichos semi-conductos comprenden
al menos dos pestafias dispuestas para solapar sendas porciones de los laterales del otro
semi-conducto, y dicha etapa b) comprende la etapa de doblar dichas pestafias sobre sendas

porciones laterales del otro semi-conducto.

Segun una realizacion del método, en la etapa c), el extremo de cada conducto de circulacién
de gases se inserta en un orificio de las piezas estructurales hasta hacer tope con dos de
dichas pestafias, de modo que dichas pestafias delimitan la posicibn de las piezas

estructurales.
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Segun una realizacion preferida, en la etapa a), se dispone un elemento perturbador entre los

dos semi-conductos abiertos.

El método de fabricacion reivindicado asegura y mejora el contacto entre componentes, en
particular, el contacto entre los semi-conductos y los elementos perturbadores, y entre el
conducto de circulacion de gases formado por dichos semi-conductos abiertos y las piezas
estructurales que reciben los extremos de los conductos de circulacién gases. De este modo,
es posible asegurar una buena calidad de la soldadura (“brazing o welding”), y con ello, un

intercambiador mas robusto y de una vida atil mas larga.

Breve descripcion de las figuras

Para mejor comprension de cuanto se ha expuesto se acompafian unos dibujos en los que,
esquematicamente y tan soélo a titulo de ejemplo no limitativo, se representa un caso practico

de realizacion.

La figura 1 muestra una vista explosionada de un intercambiador de calor de gases, que
incluye una carcasa de intercambio de calor, una pluralidad de conductos de circulacion de
gases formados a partir de semi-conductos abiertos que alojan en su interior elementos
perturbadores, y unas piezas estructurales que reciben los extremos de los conductos de

gases alojados en el interior de la carcasa.

La figura 2 es una vista en perspectiva esquematica de una pieza estructural provista de
orificios cuya geometria es complementaria a la geometria de la seccién transversal de un

conducto de circulacion de gases insertado en el interior de uno de dichos orificios.

La figura 3 es un detalle de la vista frontal de la figura 2 en la que se aprecia el resalte que
define la geometria de los orificios de las piezas estructurales para adaptarse a la geometria
de la seccidn transversal del conducto de circulacién de gases formado a partir de dos semi-

conductos abiertos en forma de “U”.

La figura 4 es una figura de un intercambiador del estado de la técnica anéloga a la figura 3.
Esta figura muestra el espacio (e) de junta que forma la geometria de la seccion transversal
de un conducto de circulacion de gases formado a partir de dos semi-conductos abiertos en

forma de “U”.
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Descripcién de una realizacion preferida

A continuacion se describe una realizacion preferida de un intercambiador de calor para
gases, y de un conducto de circulacion de gases, de la presente invencion, haciendo

referencia a las figuras 1 a 4.

El intercambiador de gases de la presente invencion comprende;
- una carcasa 1 de intercambio de calor que delimita un circuito para la circulacién de
un fluido refrigerante,
- una pluralidad de conductos 2 de circulacion de gases que se alojan en el interior de
la carcasa 1 para intercambiar el calor con el fluido refrigerante, y
- dos piezas 3 estructurales provistas de una pluralidad de orificios 4 para recibir los
extremos de los conductos 2 de gases en los respectivos extremos de la carcasa 1 de

intercambiador de calor.

La figura 1 ilustra una vista explosionada esquematica del intercambiador de gases
reivindicado que ilustra a modo de ejemplo, un conducto 2 de circulacién de gases formado
por dos semi-conductos 2a, 2b abiertos, configurados por dos placas en forma de “U”, que
reciben en su interior un elemento 5 perturbador para mejorar la transferencia de calor de los
gases. El ensamblaje de cada uno de los conductos 2 de circulacién de gases se lleva a cabo
montando ambos semi-conductos 2a, 2b uno opuesto al otro, de modo que los laterales de un
semi-conducto 2b solapan una porcidén 7 de las respectivos laterales del otro semi-conducto
2a, resultando la seccidén transversal del conducto 2 de gas con una geometria que conlleva
la aparicion de un espacio (e) de junta en los orificios 4 de las piezas 3 estructurales que

reciben los extremos de dichos conducto 2 de circulacion de gases.

La figura 4 muestra la seccion transversal de un extremo de un conducto 2 de circulacion de
gases del estado de la técnica, formado a partir de dos semi-conductos 2a, 2b abiertos en
forma de “U” y montado en el interior de un orificio 4 de la pieza 3 estructural que recibe los
extremos de los conductos 2 de circulacion de gases. En esta figura se aprecia el espacio (e)
de junta que resulta de la geometria particular de la seccién transversal del conducto 2 de

gases.

El intercambiador reivindicado presenta la ventaja de que los orificios 4 de las piezas 3
estructurales presentan una geometria complementaria a la geometria de la seccion
transversal de los extremos de los conductos 2 de circulacion de gases, en particular, una

geometria que esta adaptada para obturar, por lo menos parcialmente, el mencionado espacio
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(e) de junta y actuar a modo de barrera para el material de relleno de soldadura. En la
realizacion que se describe, la geometria de los orificios se ha adaptado mediante la provision
de un resalte 8 que se extiende hacia las paredes laterales de uno de los semi-conductos 2a
para obturar por lo menos parcialmente el espacio (e) de junta (ver figura 4). Las dimensiones
y forma del resalte 8 pueden variar en funcién del disefio final de la seccion transversal del
conducto 2 de circulacion de gases y de la forma de los orificios 4 de la pieza 3 estructural

que recibe los extremos de dicho conducto 2.

En la misma realizacion que se describe y muestra en las figuras, se han previsto en los
conductos 2 de circulacion de gases una pluralidad de pestafias 6 que se extienden de forma
discreta a lo largo de los laterales de un semi-conducto abierto 2b, excepto en una porcion del
extremo del semi-conducto 2b. Estas pestafias 6 estdn configuradas a modo de salientes en
los laterales de uno de los semi-conductos 2b que esté configurado a modo de placa en forma
de “U”. Estos salientes son susceptibles de ser doblados y solapados sobre unas porciones 7
de los laterales de otra placa o semi-conducto abierto 2a, para formar el conducto 2 de
circulacion de gases. En la realizacion que se describe la longitud de los salientes se ha
previsto de unos 15 mm. No obstante esta longitud puede variar en funcion del disefio del

intercambiador.

Aunque no se ha representado en las figuras, al menos un par de los mencionados salientes
pueden estar posicionados en el extremo del conducto 2 de circulacion de gases para actuar
de tope a modo de pestafias de bloqueo, y delimitar la posicién de las piezas 3 estructurales.
Por ejemplo, ambos salientes o pestafias de bloqueo pueden quedar situadas a una distancia
de 0.5 mm del extremo de la placa o semi-conducto 2b y actuar de tope para delimitar la
posicion de cada pieza 3 estructural. La anchura de estos salientes que actian a modo de
pestaifias de bloqueo puede ser, por ejemplo, de unos 0.5 mm para obturar interiormente el
espacio (e) de junta de los orificios 4 de las piezas 3 estructurales y actuar de barrera del
material de relleno de soldadura. El resto de salientes que se extienden a lo largo de los
laterales de la placa o semi-conducto 2b estan disefiados para asegurar el contacto entre

componentes durante la operacion de sellado.

A continuacion se describe las etapas del método de fabricacion del intercambiador de calor

reivindicado haciendo referencia a las figuras.

En una primera etapa, los dos semi-conductos abiertos 2a, 2b se apilan para formar cada uno
de los conductos 2 de circulacidon de gases. Opcionalmente, la cavidad interior del conducto

2 de gases puede alojar un elemento 5 perturbador que se introduce entre los semi-conductos
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2a, 2b abiertos sin riesgo de que pueda ser dafiado. Gracias a ello, el grosor de este
componente puede reducirse, lo que posibilita una reduccion del coste final del

intercambiador.

En una segunda etapa, los salientes o pestafias 6 de los extremos de cada conducto 2 de
gases se doblan para solapar sendas porciones 7 de los laterales de uno de los semi-
conductos 2a, quedando de este modo asegurado el contacto con el elemento 5 perturbador
durante la etapa de sellado. A continuacién, en una tercera etapa, los extremos de cada
conducto 2 de circulacion de gases se insertan en los orificios 4 de las respectivas piezas 3
estructurales que reciben los extremos de dichos conductos 2 de gases, obturando
parcialmente el resalte (8) de la geometria de los orificios 4 el espacio (e) de junta (ver figura
3).

En una cuarta etapa, se lleva a cabo una operacion de sellado rellenando con material de
relleno de soldadura el espacio (e) de junta de los orificios 4 de las piezas 3 estructurales que
reciben los extremos de los conductos 2 de gases. A continuacion, se procede a soldar todos

los componentes.

Tal y como se ha comentado en la descripcion de la invencién, el método de fabricacién
reivindicado asegura una buena calidad de la soldadura (“brazing o welding”), y con ello, la

obtencion de un intercambiador mas robusto y de una vida util mas larga.

A pesar de que se ha hecho referencia a una realizacion concreta de la invencion, es evidente
para un experto en la materia que el intercambiador de calor, el conducto de circulacion de
gases y el método descrito son susceptibles de numerosas variaciones y modificaciones, y
gue todos los detalles mencionados pueden ser substituidos por otros técnicamente
equivalentes, sin apartarse del ambito de proteccion definido por las reivindicaciones adjuntas.
Por ejemplo, aunque en la descripcion de ejemplos se ha hecho referencia a unas pestafias
6 configuradas por una pluralidad de salientes, las mismas pestafias podrian estar
configuradas a partir de un Unico saliente que se extendiera de forma continua a lo largo de
los laterales de una de las placas o semi-conductos 2a, 2b, y solapara sendas porciones
laterales de los extremos de otro semi-conducto 2a, 2b para obturar interiormente el espacio

(e) de junta en los orificios 4 de las piezas 3 estructurales.

10
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REIVINDICACIONES

1. Intercambiador de calor para gases, en especial para gases de escape de un motor,
que comprende;

- una carcasa (1) de intercambio de calor que delimita un circuito para la circulacién de
un fluido refrigerante,

- una pluralidad de conductos (2) de circulacién de gases que se alojan en el interior de
la carcasa (1) para intercambiar calor con dicho fluido refrigerante, y

- por lo menos dos piezas (3) estructurales provistas de una pluralidad de orificios (4)
para recibir los extremos de los conductos (2) de circulacion de gases en los
respectivos extremos de la carcasa (1) de intercambiador de calor,

- en donde cada uno de los conductos (2) comprende dos semi-conductos abiertos (2a,
2b), disefiados para ser montados uno opuesto al otro de modo que los laterales de
un semi-conducto (2b) solapan una porcion de las respectivos laterales de otro semi-
conducto (2a), resultando una seccion transversal de los extremos de dichos
conductos (2) de circulacién de gas con una geometria que conlleva la aparicion de un
espacio (e) de junta en los orificios (4) de las piezas (3) estructurales que reciben los

extremos de dichos conductos (2) de circulacion de gases,
caracterizado _ por el hecho de que;

- los orificios (4) de dichas piezas (3) estructurales presentan una geometria
complementaria a la geometria de la seccién transversal de dicho conducto (2) de
circulacion de gases adaptada para poder obturar, por lo menos parcialmente, dicho

espacio (e) de junta.

2. Intercambiador de calor segun la reivindicacion 1, en el que la geometria
complementaria de los orificios de dichas piezas (3) estructurales define un resalte (8)
adaptado para obturar, por lo menos parcialmente, dicho espacio (e) de junta en los

orificios (4).
3. Intercambiador de calor segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 2, en el que los

orificios (4) de dichas piezas (3) estructurales definen una figura en forma de

rectangulo modificada con unos rebajes en las esquinas superiores.
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Intercambiador de calor segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que
dichas piezas (3) estructurales estan configuradas a modo de placas de soporte
provistas de una pluralidad de orificios (4) para insertar el extremo de dichos conductos

(2) de circulacioén de gases.

Intercambiador segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde ambos
semi-conductos abiertos (2a, 2b) estan configurados a modo de placas en forma de
HUH.

Intercambiador segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, donde los extremos de
cada conducto (2) de circulacion de gases comprenden al menos dos pestafias (6)
dispuestas de modo que solapan sendas porciones (7) de los laterales de uno de los
semi-conductos (2a), siendo susceptibles dichas pestafias de delimitar la posicion
longitudinal de las piezas (3) estructurales que reciben cada uno de los extremos de

dichos conductos (2) de circulacién de gases.

Intercambiador segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, que comprende una
pluralidad de pestafias (6) configuradas a modo de salientes, que se extienden de
forma discreta a lo largo de cada uno de los laterales de uno de los semi-conductos
(2b), y estan dispuestas de modo que solapan sendas porciones laterales de otro de

los semi-conductos (2a).

Intercambiador segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, que comprende por los
menos dos pestafias configuradas cada una a partir de un Unico saliente que se
extiende de forma continua a lo largo de cada uno de los laterales de uno de los semi-
conductos (2b), y dispuestas de modo que solapan sendas porciones laterales de otro

de los semi-conductos (2a).

Intercambiador segun cualquiera de las reivindicaciones 7 a 8, donde por lo menos
dos de dichos salientes actian a modo de pestafias de bloqueo en los extremos de
cada conducto (2) de circulacion de gases, siendo susceptibles los extremos de cada
conducto (2) de circulacién de gases de ser insertados en sendos orificios (4) de las
piezas (3) estructurales del intercambiador hasta hacer tope con una de las pestafias

de bloqueo.
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10. Intercambiador segun cualquiera de las reivindicaciones 6 a 8, donde la longitud de

los salientes o pestafias esta comprendida entre 0.5 mmy 15 mm.

11. Método de fabricacion del intercambiador y el conducto de circulacion de gases segun

cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, que comprende realizar las etapas de;

a.

apilar dos semi-conductos abiertos (2a, 2b) para formar cada uno de los
conductos (2) de circulacion de gases,

fijar ambos semi-conductos (2a,2b) entre si mecanicamente,

insertar los extremos de cada conducto (2) de circulacién de gases en unos
orificios (4) de las piezas (3) estructurales del intercambiador, presentando
dichos orificios (4) una geometria complementaria a la seccion transversal de
los extremos de dichos conductos (2) de circulacion de gases, adaptada para
obturar, por lo menos parcialmente, dicho espacio (e) de junta,

llenar con material de relleno de soldadura los espacios (e) de junta, y

soldar los extremos de los conductos (2) de circulacion de gases con las piezas

(3) estructurales empleando dicho material de relleno de soldadura.

12. Método segun la reivindicacion 11, para fabricar un intercambiador y conducto de

13.

14.

circulacion de gases segun la reivindicacion 6, donde en la etapa b), los extremos de

los laterales de uno de dichos semi-conductos (2b) comprenden al menos dos

pestaias (6) dispuestas para solapar sendas porciones de los laterales del otro semi-

conducto (2a), y dicha etapa b) comprende la etapa de doblar dichas pestafias (6)

sobre sendas porciones laterales del otro semi-conducto (2a).

Método segun la reivindicacion 12, donde en la etapa c) el extremo de cada conducto

(2) de circulacién de gases se inserta en un orificio (4) de las piezas (3) estructurales

hasta hacer tope con una de las pestafias de bloqueo, de modo que dicha pestafia de

blogueo delimita la posicidén de dicha pieza (3) estructural.

Método segun cualquiera de las reivindicaciones 11 a 13, donde, en la etapa a), se

dispone un elemento (5) perturbador de gas entre los dos semi-conductos abiertos (2a,

2h).
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201730195

Fecha de Realizacion de la Opinion Escrita: 26.09.2017

Declaracion

Novedad (Art. 6.1 LP 11/1986) Reivindicaciones 1-14 Sl
Reivindicaciones NO

Actividad inventiva (Art. 8.1 LP11/1986) Reivindicaciones Si
Reivindicaciones 1-14 NO

Se considera que la solicitud cumple con el requisito de aplicacion industrial. Este requisito fue evaluado durante la fase de
examen formal y técnico de la solicitud (Articulo 31.2 Ley 11/1986).

Base de la Opinion.-

La presente opinion se ha realizado sobre la base de la solicitud de patente tal y como se publica.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201730195

1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideraciéon para la
realizacién de esta opinion.

Documento Numero Publicacion o Identificacion Fecha Publicaciéon
D01 US 2006219394 A1 (MARTIN MICHAEL A et al.) 05.10.2006
D02 JP 2013083416 A (T RAD CO LTD) 09.05.2013
D03 US 2015369543 Al (HISANAGA TORU et al.) 24.12.2015

2. Declaracion motivada seguin los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucion 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 declaracion

La invencion se refiere a un intercambiador de calor de carcasa y tubos con una configuracion destinada a obtener un mayor
grado de estanqueidad en la unién entre dichos tubos y las piezas de soporte de los mismos.

El documento DO1 divulga un intercambiador de calor para los gases de escape de un motor que comprende una carcasa
(44) de intercambio de calor que delimita un circuito para la circulacion de un fluido refrigerante y una pluralidad de
conductos (12) de circulacion de gases (parrafo [0032]) que se alojan en el interior de la carcasa (44) para intercambiar calor
con dicho fluido refrigerante. Cada uno de los conductos (12) comprende dos semi-conductos abiertos (88), (90) disefiados
para ser montados uno opuesto al otro de modo que los laterales de un semi-conducto solapan una porcion de los
respectivos laterales del otro semi-conducto, resultando una seccion transversal de los extremos de dichos conductos de
circulacion de gas con una geometria que conlleva la aparicion de un espacio de junta (262), (100) entre los conductos (12)
y las paredes laterales (46), (48) de la carcasa (44), a las que esos conductos (12) se encuentran unidos (ver parrafo [0044]
y figuras 5, 6, 13y 14).

Tal y como se aprecia en la figura 14, las paredes laterales (46) y (48) de la carcasa (44) presentan una geometria
complementaria (268) a la geometria de la seccion transversal del conducto (12) de circulacién de gases adaptada para
poder obturar, al menos parcialmente, el mencionado espacio de junta (262) (ver parrafo [0061]).

La diferencia entre el intercambiador de la reivindicacion 1 de la solicitud y el de DO1 consiste en que, en el primero, los
conductos se encuentran encajados por sus extremos en los orificios de dos piezas estructurales del intercambiador,
mientras que en D01 se prescinde de dichas piezas estructurales extremas, al presentar los conductos (12) unos
ensanchamientos en sus extremos por los que se unen a los conductos adyacentes (ver parrafo [0031]).

No obstante, en ambos casos se pretende resolver un mismo problema técnico, pues se trata de reducir el espacio de junta
gue queda entre las esquinas donde se solapan los semi-conductos y la pieza a la que van unidos por sus laterales, bien
sea la pared de la placa de tubos o la pared lateral del intercambiador. Tanto en la solicitud como en D01, la solucién
adoptada consiste en modificar la seccion de la pieza estructural en la regién enfrentada al espacio de junta, practicando un
estrechamiento destinado a reducir dicho espacio. De esta forma es posible reducir la cantidad de material de relleno
necesaria, obteniendo una soldadura de mayor calidad y una estanqueidad mejorada (ver parrafos [0039], [0061]).

Se considera, por tanto, que la reivindicacion 1 de la solicitud cumpliria el requisito de novedad (art. 6.1 Ley 11/1986), pero
no presentaria actividad inventiva segun el art. 8.1 de la Ley 11/986 de Patentes.

Las caracteristicas técnicas objeto de las reivindicaciones dependientes 2, 5 y 8 se encuentran recogidas en el documento
DO01. Las reivindicaciones 3y 4 se refieren a la aplicacion de la invencion al caso particular en el que las piezas estructurales
a las que van unidos los conductos son placas provistas de orificios. Se considera que un experto en la materia, enfrentado
al problema técnico de reducir el espacio de junta existente entre los conductos y las placas extremas de un intercambiador
de calor, aplicaria el concepto inventivo divulgado por el documento D01 para obtener un perfil como el definido en la
reivindicacion 3 de la solicitud.

En relacién con las reivindicaciones dependientes 6, 7, 9 y 10, hay que sefialar que la técnica consistente en emplear
pestafias dispuestas en los laterales de uno de los semi-conductos que solapan el lateral correspondiente del otro semi-
conducto es conocida a partir del documento D0O2. Por tanto, un experto en la materia podria, dentro de las opciones
normales de disefio, combinar el contenido de los documentos D01 y D02 y aplicar dicha técnica al intercambiador del
documento DO1.
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En consecuencia, ninguna de las reivindicaciones 2 a 10, dependientes de la reivindicacion 1, presentaria actividad inventiva
segun la Ley 11/1986 (art. 8.1), aunque todas ellas cumplirian el requisito de novedad (art. 6.1).

Por lo que respecta a la reivindicacion independiente 11, que recoge el método de fabricacion del intercambiador de calor de
las reivindicaciones precedentes, y a sus reivindicaciones dependientes 12 a 14, no se aprecia en ellas ningin elemento de
relevancia desde el punto de vista de la actividad inventiva, siendo habitual ensamblar los semi-conductos y unirlos antes de
montarlos en la carcasa y emplear en dicha operacién un material de relleno de soldadura (ver documento D03, parrafos
[0016] y [0018]).

Por tanto, las reivindicaciones 11 a 14 de la solicitud, a pesar de ser nuevas, no cumplirian el requisito de actividad inventiva
(arts. 6.1y 8.1 Ley 11/1986 de Patentes).
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