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Sn la  fabricación  de eajas para armarios fr ig o r íf ic o s  

i es conocido emplear material de espuma como aislamiento para 

¡ las paredes de la  caja* A este fin  puede llenarse e l  material 

de espuma entre una celda refrigerante in terior  consistente, 

por ejemplo^ en material a r t i f i c ia l  o chapa y .e l revestimiento 

exterior de chapa o material a r t i f i c ia l  del armarlo f r ig o r i f i -  i 

co , de modo que la  totalidad del espadio intermedio se llene [ 
con ej. material aislante a l producirse la  espuma, los  armarios 
fr ig o r íf ic o s  de esta clase son relativamente caros en su fa­

bricación a causa de la  necesidad de tener que u t iliz a r  un 

suplemento in terior especial de armario. El invento se r e fie ­

re a un procedimiento para la  fabricación de una caja de arma­

rio  fr ig o r íf ic o  con paredes aislantes compuestas de material 

espumoso, en que no és necesaria ninguna celda especial r e fr i­

gerante. sagtin e l invento, sobre un núcleo de molde corresponr 

diente a las dimensiones in teriores del recinto de refrigera!- 

ción , que está provisto de un medio separador de molde, se apli­

ca un revestimiento de una laca o material a r t i f i c ia l ,  y des­

pués se hace que se levante la espuma del cuerpo moldeado que 

forma e l aislamiento de la  ca ja , en .lo  que fragua endureciéndo­

se e l  revestimiento de laca, respectivamente de material a r t i f i ­

c ia l .  Este endurecimiento del revestimiento de laca sobre la  

cara in terior  de la caja, sustituye en la  ca ja  terminada de fa ­

bricar la  celda de refrigeración utilizada en otro caso en a isla  

mientos de material a r t i f i c ia l ,  de modo que con e l  nuevo prooe-35
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dimiento es posible una fabricación  esencialmente más barata de¡i - '
i armarios fr ig o r íf ic o s  de la clase mencionada. El revestimiento 

i utilizado en a l  invento, en lugar de la celda de refrigeración , 

¡puede componerse de una laca, de una solución semejante a la la? 

ca o da un material a r t i f ic ia l  líqu ido. Para este f in  son espe­

cialmente convenientes lacas de uno o múltiples componentes o 

* soluciones de material a r t i f i c ia l  con disolventes o sin e l lo s , 

que fraguan ándureciándose a temperatura ambiente o a tempera­

tura aumentada. El revestimiento de laca puede aplicarse por 

pulverización , untando o inmersión sobre e l  núclio del molde, pa­

ra la  obtención de la capa de laca in terior  endurecible, tambiót. 

puede recubrirse e l  núcleo de molde por revestimiento con un 

te jid o , que está impregnado con una laca o un material a r t i f i ­

c ia l .
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Mientras que en los  armarios fr ig o r íf ic o s  de material 

de espuma hasta ahora conocidos con eelda refrigerante in terior  

especia l, esta celda de refrigeración ya tiene por s í misma 1-a 

¡necesaria resistencia mecánica, por ejemplo en la zona de la 

aplicación da la  p a rr illa , puede completarse e l  huevo procedi­

miento de ta l modo, que despuás o antes de la  aplicación del re­

vestimiento de laca se montan sobre áste o sobre e l núcleo de 

¡molde partes de material a r t i f i c ia l  o de metal en aquellos lu­

gares espaciales, en los que es necesario un apoyo mecánico, por 

ejemplo, en apoyos de p a rr illa s , por e l  hecho de que a l revesti- 

¡miento de laca, que se endurece, se reúne con estas partes adi-
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cionales de material a r t i f ic ia l  o de metal en una película 

de armario fr ig o r íf ic o  muy resistente, se obtiene tambiáh e l 

necesario refuerzo mecánico de esta película en todos los lu­

gares, que están expuestos a solicitaciones mecánicas especiar 

las. .
El procedimiento puede desarrollarse tambiánde tal 

modo que puede obtenerse la película exterior del armario f r i -  

} gor ifico  tota l o por lo  menos parcialmente por un revestimien­

to endurecible de laca o material a r t i f ic ia l .  A este f in  se 

aplicará sobre un cuerpo de molde, que posee una parte corres­

pondiente a las dimensiones interiores del reeinto de refrige­

ración y una parte correspondiente a las dimensiones exteriores 

de la  caja exterior del armario fr ig o r íf ic o , en e l  lado vuelto 

bacía la  capa de aislamiento, un revestimiento da laca, de una 

solución semejante a la laca y un material a r t i f ic ia l  liquido, 

por pulverización, untado o inmersión o por revestimiento con 

un te jid o , que está impregnado con una laca .o un material arti­

f i c ia l ,  y después se producirá dentro con espuma e l oueipo mol­

deado  ̂ que forma e l  aislatdentq de la  ca ja , en lo que se endure­

ce fraguando e l  revestimiento de laca, respectivamente de ma­

te r ia l a r t if ic ia l  y por e l lo  se forman las películas in terior  

y exterior del armario fr ig o r íf ic o . En e l  caso de la  caja de 

armario fr ig o r íf ic o  laminado este revestimiento de laca endure­

cido sustituye entonces, tanto la celda de refrigeración, qúe 

limita e l recinto de refrigeración, como tambión to ta l o por lo
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menos parcialmente la  palíenla exterior del armario fr íg o r í-  ¡ 

f le o , de manera que la fabricación de tal armario fr ig o r íf ic o  

de este modo se abarata todavía más, porque ahora ya no se re­

quiere una pelícu la  exterior especia l, hasta ahora generalmen­

te fabricada de chapa. En e llo  resulta la ventaba adicional 

de que e l peso to ta l del armario fr ig o r íf ic o  se reduce esencial- 

mente. Por e l  revestimiento endurecido de laca, respactivamen- 

te de material a r t i f i c ia l ,  que forma las películas in terior y 

exterior del armario fr ig o r í f ic o , se obtiene una caja de armar 

rio  fr ig o r í f ic o  muy resistente contra so licitacion es mecánicas 

y difusión de vapor de agua, cuyo grosor de pared, a consecuenJ 

cia  del aislamiento in terior de material espumoso u tilizado, } 

puede ejecutarse especialmente pequedo. }

En la ejecución del procedimiento puede utilizarse  

un cuerpo de molde de dos partes* Esto puede ocurrir, por ejem­

p lo , porque por una de las partes de cuerpo de molde se deten- 

mina la pelíoula interior y la  parte del marco de la puerta, 

y por la segunda parte del cuerpo de molde, se determina la 

pelícu la exterior del armario fr ig o r í f ic o . Resulta otra posi­

bilidad de ejecución cuando se emplea un cuerpo de molde de 

una pieza, que por sus dimensiones determina la p&ícula inte­

r io r , la  parte del marco de la puerta, las paredes exteriores 

superiores, in feriores y laterales del armario fr ig o r íf ico *  t&- 

turalmente que este procedimiento tambión puede aplicarse en e l  

caso de puertas de armarios fr ig o r íf ic o s .



En las figuras, se representan esquemáticamente, co­

me ejemplos de ejecución del invento^ varias secciones por digi 

positivos para la fabricación de un armario fr ig o r íf ico  de ma­

teria l da espuma, fabricado según e l  procedimiento antes des­

crito .

En las mismas muestra:
La figura 1̂  dos dispositivos;
-  caracterizándose e l dispositivo representado en e l  

lado izquierdo porque e l suplemento de refuerzo está inserto 

antas de la aplicación del revestimiento de laca o material 

a r t i f ic ia l ,  mientras que e l dispositivo, representado a la  de­

recha, muestra e l  suplemento de refuerzo inserto despuás de 

la aplicación del revestimiento;

la figura S, un d ispositivo, en e l  que se ha u t i l i ­

zado un cuerpo de molde de dos partes y

la figura 3, otra posibilidad de ejecución de un dis­

positivo para la fabricación de un almario fr ig o r íf ic o  de m&- 

teria l de espuma.

gn la figura 1, se designa oon 1 e l  núcleo de molde in­

terior que corresponde a las dimensiones interiores del armario 

fr ig o r íf ico  a fabricar. En la fabricación del armario, se apli-¡
. . .  i

ca primeramente sobre este núeclo de molde, una capa § de un medio 

separador dé molde que, de manera conocida en s i , sirve para 

fa cilih r  e l  desprendimiento del núc&eo de molde despuás de h a -} 
ber subido la espuma. Sobre este núcleo provisto del medio ¡



¡
desprandador da molde, pueden montarse seguidamente (ejemplo j 

3 la izquierda) partes de material a r t i f i c ia l  o metal 3 y 4 re^

pectivamente, a ambos lados, que están coordinadas a la  zona, ]
. I

en que se forman los suplementos de apoyo 5 para la  p a rr illa , j 
Estas partes sirven para e l  refuerzo de la pelícu la in terior  j 

de la caja de armario f r i  g or ífico  a fabricar, sobree estas parí 

tes y sobre e l  micleó de molde provistos del medio desprende- j 

dor de molde, se aplica seguidamente e l  revestimiento 6 de 

laca, por pulverización^ untado, inmersión o semejantes, las 

partes de refuerzo 4 (ejemplo a la  derecha) tambián pueden 

insertarse ¿espuás de la aplicaoión del revestimiento. Después 

e l  cuerpo in terior asi preparado se inserta en la  envuelta 7 

del armario fr ig o r íf ic o  consistente en chapa o material a r t if i -  

c ia l ,  en la posición terminal deseada, y finalmente e l espacio 

intermedio entre la  cepa 6 y la  envuelta 7, sé llena de mate­

r ia l de espuma 8 , de modo que todo este espaoio intermedio está 

lleno con e l  material de espuma, que sirve de aislamiento* Las 

grapas 9, previstas en las partes de refuerzo 3 y 4¿ en este 

d ispositivo , despuáe de haber subido la espuma en e l  material es­

pumoso, están situadas de ta l modo que las partes 3 y 4 están 

ancladas fijamente* Durante la subida de espuma fragua y se en­

durece e l  revestimiento de laea, respectivamente de material 

a r t if  i c ia l  6 y forma de la  manera descrita , junto con las par­

tes de refuerzo 3, 4 la  película in terior estable del recinto 

de refrigeración. La caja del armario fr ig o r íf ic o  está terminar!
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{ da eutonces en su extractara fundamental, después de separar !
, ' ¡ 

e l  núcleo de molde 1. j
I ' ' i!¡ La figura 2¿ maestra an d isp ositiw , en e l  que se ha ¡
ij , j
i utilizado an cuerpo de molde de dos partes, Con 11 se ha desig-i 

nado aquella parte del cuerpo de molde, que por sus dimensio- j 

nes determina la película in terior 18, y la parte del marco de 
le  puerta 13 del armario fr ig o r í f ic o . con 14 se ha designado 
aquella parte del cuerpo de molde, que por sus dimensiones de­
termina la  película exterior 15 del armario fr ig o r í f ic o . En 

16 están reunidas las dos partes de cuerpo de molde y forman 

aquí la juntura de unión del molde, 3n la fabricación del an- j

mario, en e l  lado -suelto hacia la capa aislante, de ambas par- ¡
¡

¡ tes de molde 11 y 14, se aplica primeramente una apa 17 de me- j 
¡ dio desprendedor de molde, que, de manera conocida en s í ,  s ir - 

j ve para fa c i lita r  e l desprendimiento de las partes da molde 

j despuáa de tenniuar la suhida de espuma  ̂ Sobre las partes de 

j cuerpo de molde, provistas del medio desprendedor de molde, se 

! aplica seguidamente e l  revestimiento 18 de laca, por puíveriza- 

¡ ción, untado, inmersión o semejantes. Despuós de haberse prepa- 

! rado las partes 11 y 14 de esta manera, se componen reuniendo- 

i se para forn&r el molde da espuma representado en la figura, y 

I finalmente e l espacio intermedio entre las capas 18 se rellena 

i de material de espuma 19, de modo que la totalidad de este es- j 

pació intermedio está llena con e l material de espuma que sirve 

¡de aislamiento. Durante la  formación de espuma se endurece fra -

}
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guando e l revestimiento de laca, respectivamente do material 

¡ a r t if ic ia l ,  y forma dé pelícu la estable exterior 9 interior 

j del armario fr ig o r íf ic o . Despuós de desprender las partes de 

} cuerpo de molde 11 y 14, está terminada de fabricar la caja 

del armario fr ig o r ífico  en su estructura fundamental.
La figura 3 muestra una posibilidad de ejecución, en) 

la que se emplea un cuerpo de molde SO de una pieza, que por j 

sus dimensiones determina la película interior 81, e l  marco j 

de la puerta 28, y las paredes 23 superiores, inferiores y la - ¡  

terales exterioras del armario fr ig o r íf ico , sobre la superfi­

cie interior vuelta hacia la capa 19 #e material de espuma de 

t este cuerpo de molde 20 de una pieza, se aplica de la manera 

¡ descrita e l  medio desprendedor de molde 17 y la  capa de laca 

) 16. La cara 24 de la pared exterior en este procedimiento pue­

de estar revestida con una hoja inserta de material a r t i f ic ia l .
¡ - . -
! papel o metal. Con 85 se ha designado la juntura de separación 

' entre e l  cuerpo.de molde 20 de una pieza y esta hoja de revasti- 

' mient o 84̂
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La presente patente de invección, comprende las s i- 

! galantes reivindicaciones:
1 . -  procedimiento para la fabricación de una caja dej 

armario fr ig o r ífico  con paredes aislantes conquestas de mate­
r ia l de espuma, caracterizado porque sobre un núcleo de mol­

de, correspondiente a las dimensiones interiores del recinto 
de refrigeración, que está provisto de un medio desprendedor j 
de molde, se aplica un revestimiento de una laca, de una solu-j 

ción semejante a la laca o de un material a r t if ic ia l por pu l­

verización, untado o inmersión, O por revestimiento con un 
te jido , que está impregnado con una laca o con material arti­
f i c ia l ,  y porque despuás se hace subir la espuma del cuerpo 
de molde que forma e l aislamiento de la  caja, fraguando hasta

endurecerse e l  revestimiento de laca, respectivamente de mate­
r ia l a r t i f ic ia l .

S .- Procedimiento según la  reivindicaciónl, caracte­
rizado porque despuás o antes de la aplicación del revestimien- 

} to se aplican sobre este o sobre e l núcleo de molde, partas 
de material a r t if ic ia l  o de metala en aquellos lugares^ en que 
se necesita un apoyo mecánico (por ejemplo, en e l  caso de apo-j 

yoa de parrillas)!.
i 3t- Procedimiento según las reivindicaciones 1 ú 8,

]j caracterizado porque sobre un cuerpo de molde, que tiene una 

} parta correspondiente a las dimensiones interiores del recia-
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to de refrigeración y una parte correspondiente a las dimensie^
¡j nes exteriores de la caja exterior del armario fr ig o r í f ic o ,  so- 
: bre la  cara vuelta hacia la capa aislante se aplica un revesti­

miento de laea, de una solución semejante a la laca, o de un 
material a r t i f ic ia l  líquido por pulverización, untado o inmer­
sión o por revestimiento con un te jid o , que está impregnado 

con una laca o con un material a r t i f ic ia l ,  y porque despuós se 

llena dentro formando espuma e l  cuerpo de molde, que forma e l 

aislamiento de la caja, fraguando hasta endurecerse e l revesti­

miento de laca, respectivamente de material a r t i f ic ia l ,  y fo r ­

mando por e llo  las películas in terior y exterior del armario 

fr ig o r íf ic o .

4. -  Procedimiento segdn la  reivindicación 3, earacte-

rizado porque se emplea un cuerpo de molde dos partes. [
5 . -  procedimiento segdn la  reivindicación 4, caracte-

Irizado porque por una de las partes del cuerpo de molde se de­

termina la película in terior  y la parte del marco de la  puerta* 

y por la segunda parte de molde, se determina la  película exte­
r i o r  del armario fr ig o r í f ic o .  j

6 . -  Procedimiento segdn la  reivindicación 3, caracte­
rizado porque se emplea un cuerpo de molde de una pieza, que 

¡determina la  pelícu la in terior, la  parte del marco de la puer- 

jta y las paredes exteriores, superiores, in feriores y laterales 
jtel armario fr ig o r íf ic o . )

¡ 7 .-  procedimiento para la  fabricación de una caja de j

!



armario fr ig o r íf ic o  con paredes aislantes compuestas de materia 
&e espuma.

Segdn se describe y reivindica en la presente memoria 
descriptiva.

Y se ilustra  con ios planos que a la misma se acom­

pasan.

La cual consta de doce hojas foliadas y escritas a 

máquina por una sola cara.
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