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MEMORI A DESCRIPIIVA
Sobre:
“PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE MUEBLES EN MODO ESFE-
CIAL CONGELADORES O ARMARIOS FRIGORIFICOS"

Solicitentes D. Giovanni BORGHI, de nacionalidad italiana,
domlciliado en COMERIO (Verese) Italia.
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El presente invento se refiere a un procedimiento para
la realizacién de los muehles por mediacién de inyecciones en
un espacio intermedio, delimitado entre dos recubrimientos, de
egpumas poliureténicaa u otras reéinas expansibles en si, ya
conocidas, destinadés & expanderse dentro de dicho espacio in-
termedio pare que forme, despuds de su consolidacidn, un cuer-
po monolitico con dichas paredes.

El invento se refiere tembidn al mueble obtenido por es-
te procedimiento. El campo especifico, aunque no sea exclusivo,
de empleo del procedimiento del invento, es lo de la realiza-
cién de armerios frigorificos, es decir congeladores, frigori-
ficos, conservadores de baja y bajisima temperatura y sinile-
res.

Haciendo une referencias especial, pero no exclusiva, al

campo de losg armardios frigorificos, es sabido que los mismos se

-realizan hoy dia empleando un recubrimiento exterior autopor-

tante de chapa metdlica a que es acoplado, por ejemplo fijado
con tornillos, el recubrimiento interior también chaps metdli-
ca o de material pldstico que delimite el ambiente en que ven
a ser colocados los productos alimenticios. En el espacio in-
termedio que existe entre el recubrimiento exterior y el inte=-
rior se inyecta, segin las modalidades conocidas, por ejemplo,
por otras patentes en nombre del mismo golicitante, una espums
poliuretdnica qﬁe, expensiondndose en el interior de este espa-
cio, lo ocupa totalmente, constituyendo por su consolidacién,
el aislemiento térmico del armario frigorifico. Los recubrimien
tos exterior e interior del armario frigorifico estdn situados
oportunamente en un molde u horma de paredes méviles, cuyo fin
es el de evitar que bajo la accién de las presiones que se pro-

ducen dentro en la fase de inyeccién y de formecidén de la ex-



5e

10.

15.

20,

25,

30.

-3 -

326911

pansidn, estos recubrimientos experimentan algunss deformacio-

nes. Egte molde u horms es conocido, por ejemplo, por otra pa-
tente en nombre del mismo solicitanﬁe.

- Los recubrimientos interior y exterior de este tipo de
muehle estdn realizados, en el exterior, de chapa metdlica es-
tampada pintada a fuego, en el interior de chapa metdlica es~
tampada y esmaltada e fuego; lo que incide congiderablemente
sobre el costo del producto. En efecto hay fuertes coslos de
amortizacién correspondientes & las prensas de estampacién y
a las mdquinas soldadores, un costo elevado de mano de cbra
especializada para los trebajos de soldadurs, ademds de gastos

elevedos de mdquinaria, de material y de mano de obxa para ey

pintado g fuego y para el esmaltado.

El fin principal del presente invento consiste en la
realizacidn de un procedemiento que permita reducir, en medi-
da significativa, los cogstos de produccidn de los muebles,'es-
pecialmente para su empleo en el campo de lg industrig del -
frio, simplificandohademés su realizacidn, que puede ser efec-
tuada con mequinarias extraordinariamente sencilla y ein insta-
lacidnes costosas, tambidn en pequeflas empresas, quedando eli-
minade la necesidad de estampar las plezas metélicas, efectuar
extensos trabajos de soldadura, de pintado y/o esmeltado.

Parg este fin, el invento propone un procedimiento
el cual consiste en la realizacidn, partiendo de perfiles pre-
feriblemente de aluminio extruso, con guias, y de paneles in-
troducidos en dichaes guias y encuadrados por dichos perfiles,
el recubrimiento exterior, cuyas partes resulten, por lo itan-
to, debilmente unidas, mientras el recubrimiento interior que
puede ser realizado de la misma forms o de forma habitual, es-

+4 situado, respecto al primero, de‘forma que se produgce un
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espacio intermedio, en que es inyectada la espuma poliureté—
nica que, solidificéndose, bloque sl conjunto dando lugar a
un mueble monolitico ¥y que constituye 2l mismo tiempo un ais-
lamiento eficaz térmico y también acfistico. En total, el in-
vento parte del concepto de la utilizacidn de la espuma pliu=~
retdnica no solo como materisl de aislamiento, pero si fam-
bidn como ligante de las distintas partes combinadas del mue-
ble.

Segin el invento, los paneles emplesdos son de plds-—
tico laminado, por ejemplo del tipo conocido comercialmente
con el nombre de "formica" y ampliamente utilizado en el cam-
po de la industria del muéble, mientras los perfiles que tie-
nen la funcidn de-guia ¥ de cubre~bordes de log distintos pa=-
neles, situados de forms que desde el exterior se puede indi~-
viduar el recubrimiehto, estdn realizados ventajosamente de
aluminio extruso.

El invento va a ser comprendido mejor por la descrip-
cién detalleda siguktente, facilitada a simple tftulo de ejem~
plo y por lo tanto no limitativo, de algunas de sus formas de
realizacién, ilusiradas en los planos anexos, en ques

Lg figura 1 representa esquemdticamente, en perspec-
tiva, el detalle correspondiente a un mueble pera congelado-
res o conservadores.

I figﬁfa 2Arepresenta a un armario frigorifico y
las figuras 3, 4 y 5 a varias secciones transversales de per-
files utilizados en la construccién de los muebles ilustrados
en las figuras anteriores.

Ia figura % representa una vista en perspectiva .
de una parte del eleménto de la caja interior (celda) parcial -

mente en seceldn en une variante de realizacién.
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La figura 8 representa & una seccién del perfil empleado
en la construccién de las cornigas de los bastidores represen-
tados en la figura T.

Haciendo referencia a la figura 1, con 1l estd indicado
el recubriwiento interior del mueble del conservador paré ali~-
mentos supercongelados. Bate recubrimiento interior que tiene
la forma de un depésito, puede ser reallzado con procedimiento
v materiales tradicionales, Conforme estd reproducido esquemé—
ticemente, contre esie recubrimiegto interior, precisaménte en
el lado exterior del mismo, estd aplicado, por ejemplo fijado
gegin la modalidad bradicional, el serpentin 2 que consiituye
el evgporador del cirveuito frigorifico, del cual el consorva-
dor estd dotado habitualmente. '

El recubrimiento exterior estd constituido por paneles
de pldatico laminado y por perfiles de aluminio de distinto ti-
po, de los cuales el indicado con 3 tiene la forma visible en
la figurs 5, es decir comprende a une garganta de guia y late-
ralmente una pestafia 6 con el extremo doblado sobre 6a, cuye
cara interior 7 tiene una dentadura. El extremo 6a de dicha -~
pestafia constituye une apéndice de hundimiento en la espuma -
poliuretdnica que, segdn el invento, es inyectada en el espe-
cio intermedio 8 entre el recubrimiento interior y el recubri-
miento extexrior.

A partir de este perfil 3 se forma un bastidor, quitan
do, por ejemplo con una sierra, un trozo en forma de triéngulo
recto de la pestéﬁa 6 en correspondencia de aguello que luego
gerd la esquina, luego se doble el perfil en correspondencia
de dichas partes quitadas de manera que se obtiene la esquina
del éngulo recto. Los dos extremos libres de este perfil pue-

den ser soldados entre sf o bien simplemente aproximados. En
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la garganta 5 de este perfil se introduce el extremo inferior
del o de los paneles de pldstico laminado 1l que constituyen
por ejemplo, las paredes frontal, trasera y laterales del mue-
ble, mientras debajo de la pestefia 6 se apoya otro panel:de -
pléstico laminado o de otro material 12, que constituye lu par-
te del fondo del mueble.

Como puede verse en la figura 5, en el panei del fon-
do y en la pestafia 6 eatd fijado el bastidor de'la base 0 zé-
calo 12a del congelador, en que estd incorporado el grupo mo-
tocompresor y el condensador (no visibles). A tgl fin el bas-
tidor de base l2a puede tener una brida de contorno superior
12b que tiene unos agujeros 12¢ pars el paso de los tornillos,
por ejemplo, de rosea chaps 12d, que se enroscan en la pesta-
fla 6 y que unen por lo tanto el zbécalo 1l2a con la parte supe-
rior del mueble & que se refiere el invento.

Ademds se utilizen, en correspondencia de las es-
quinas, los perfiles 12 f reproducidos, en la figura 3, los
cuales tienen dos gargantas situadas a 90%, indicadas con 13
en que se introducen simplemente los paneies 11 que confluyen
hacia dicha eaquinary simplemente introducidos, por su extre-—
mo inferior, en el bastidor constituido por los perfiles 3.

Los montantes 12f, estan apoyados simplemente en el bastidor

3, es decir no fijados. Eventualmente, pars un £in que serd
indicado mds adelante, el perfil 12f podrd tener wna pestéﬁa
curvade taleadrade l3a. En la parte superior, estd previsto &
otro bastidor rectangular constituido por el perfil que tiene
la seccidn reproducida en la figura 6 e indicada con 13. El
bastidor estd realizado de forma andloga al del fondo congti-
tuido por el perfil 3. El perfil 13b tiene en su parte inferior

una garganta 14 en que se introduce el extremo superior de -
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los paneles 1ll. Una de las paredes de esta gargente estd 1li-
geramente curvada hacia el interior, en 15, de manera que =
pueda constituir un epéndice de hundimiento en la mesa.de ~
poliuretana expansible. El perfil 13b tiene ademds una gur-
gente mds eatrecha 16 pars acoger al elemento de perfil 17,
por ejemplo de material pldstico, cuya funcidn es la de ce-
rrar en la parte superior @l espacio intermedio 8 y ccnatituye
el borde superior del mueble obtenido para el apoyo de la ta—
pa (nolpresentada). El perfil 17 tiene en un extremo una guia
de horgquille 18 en que se introduce el borde o contorne su-
perior del recubrimiento interior l. EL perfil 17 puede ser
obtenido por extrusién y soldedo con otros de maners que for-
me el borde superior del mueble o bien, puede ser obtenido
tambidn por estampacién y constituir un bastidor rectangular.

Heciendo referencia a la figura 7, un perfil metdli-
co cuya secciln estd representads en la figura 8, es empleado
para la formacidén de dos marcos iguales 100 y, en analogia
con 1o que estd previsto por le patente principal, entre las
dos cornisas 100 estan situados los tirantes 105 constituidos
por partes de cinta de chapa con los extremos doblados en U,
que pueden ser sustituidos por cualquier oftro medio en con=
diciones de alcanzar el mismo resultado.

El perfil metdlico con que estdn hechos los marcos
100 tiene una seccién (figure 8) que ofrece tres ranuras 103
¥y 104 en un mismgplano, la tercera ranura 102 en un plano per
pendicular al plano de lag otras dos.

El secado del elemento que forme la caje ys men-
clonada (celda) se obtiene interponiendo entre los dos marcos
100 los paneles 104 qué gon introducidos dentro de las ranu-

rag 102 y 103 para sujetar el conjunto y para resistir a los



5e

10.

15.

20.

25,

30.

326911 s

egfuerzos exteriores debidos a la inyeccién del material sin-

tético; los dos marcos con los paneles introducidos en las -
renuras de log perfiles son unidos entre si por mediacién de
abrazaderas con los bades en forma de gancho, siendo dichas

abrazaderas en nimero tal que pueda permitir que el conjunio
ase vuelva rigido.

Una vez montados lospaneles 104 o una planchaellsu lu-
gar, el bastidor forma un bloque ¥nico en cuanto los marcos 100
estdn sujetos por los tirantes 105.

Los fﬁrantés 105 estdn previstos en ndmero que puedan
impedir la deformacidn del conjunto cuando se inyecta el mate~-
rial pldstico entre el recubrimiento interior (celda) segin -
ls presente variante, y el recubrimiento exterior,ademds de
favorecer, como es natural, al acoplamiento y manipulacién de
la pieza.

Segin otra variante de realizacidén del procedimiento
en argumento, los perfiles que constituyen los marcos, en lu~
gar de tener una ranura complkbia para el alojamiento de los tl-
rantes como el 106 de la figure 8, puede tener una ranurs consg-
tituide por un solo borde sin resalte, en olros tdrminos es su-
ficiente la presencia de una pestafia en relieve en el perfil -
para que se enganche el mismo en el tirante.

El mueble as{ hecho es puesto en un molde, por ejemplo
del tipo descrito en otre patente del mismo solicitante, de ma-
ners que resulte invertido, es decir de forma que resulte hacia
arriba la superficie 12 y hacia abajo el perfil 17, o bien el
bastidor constituido por dichoperfil. Contra las distintas ca-
rag del mueble,_que estd constituido por partes todavia debil-
mente combinadas entre sif, se aplican las chapas de contraste

del molde y por la boca 18 saliente y montada en la pared 12,
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se inyecta en el espacio intermedio 8 la espuma poliﬁieténi—
ca que se expande en dicha cavidad y que, consolidéndose, -

bloguea e todas las partes entre si, dando lugar a un cuerpo
o mueble monolftico.

El mueble obtenido por este procedimiento nq tie~
ne necesidad de ningin acabado, en el sentido que siendo los
paneles 1l realizados de pldstico laminado, tienen un aspecto
acabado que no necesita de un sucesivo pintado, o de_ffébajos
de acabado. ‘

El mueble asf obitenido estd constituido pbrvjane-
les planos, por perfiles de guia que tienen la funcién tambidn
de cubrebordes y de marco, por un recubrimiento interlor y -
por un relleno de espuma poliureténica expansible qué consti-
tuye el material que sujeta a las diétintas partes entre sif
¥y que, en el caso del conservzdor, constituye el aislamiento.

En le figura 2 estd reproducido de forma esquemd-
tica, un armario frigor{fico, realizado segin el mismo concep~
to del mueble de la figura 1. Ie celde o recubrimiento inte~
rior, aqui indicado con 1', puede ser obtenido por estampa-
¢idén y realizado, por ejemplo, de chepa estampada esmeltada
a fuego o también en pldstico. El recubrimiento exterior com=-
prende unos paneles 1l' de pldstico laminado guiados y deli-
mitados por los perfiles de aluminio extruso, identificados
por los migmos nimeros de referencle empleados para los per-
files correSpondientes de la forma de realizecién de la figu-
ra 1, en el caso que se trate de perfiles iguales. Ia sole -
diferencie consiste en el hechoaqie frontalmente, es decir por
el lado de la puerts del armaerio frigorf{fico, estd previsto
un bastidor rectangular 20 consfituido por perfil iguel al -

indicado con 21 y reproducido en seccién transversael de la =
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figura 4. Bste perfil de guia y los cubre-bordes tiene una -

garganta de guia 22 en que estan colocados los extremos de los
paneles 11' y ademds un apéndice curvo 23, con agujeros 23a,
destinado a quedarse huhdido en el poliuretano expansible, ade-
mds de una pestafis inclinada 24 en que estd destinado a apoyar-
se el extremo 25 de un perfil, por ejemplo de materiel plésti-
co, ouya seccidén es visible en la figura 2, el cual tiene la
funcién de racord entre el bastidor 20 y la celda interior 1!
cerrando el espacio intermedio 8'. Este perfil 26 puedé, igual
gue el indicado con 17 en la forma de realizaecién de la figu~
re 1, formar parte de un bastidor rectangular obienido por es=-
tampacidbn.

BEn el caso del armario frigorifico de la fig. 2, —-
giendo realizado, en general, el perfil frontal 21 de alumi-
nio, por lo tanto de msterisl no ferro-magnético, por tener
la posibilidad de emplear la junta magnética de que estd do-
tada corrientemente la puerta del frigorifico, se prevé mon-
tar en el espacio 40 del perfil 21 que encuadra a la abertura
del armario, un perfil metdlico ferro-megnetico o magnetiza—
do 41, destinado a cooperer con la juntae magnetica 42 de la
puerta.

Se pueden prever, conforme estd ilusirado en las fi-
guras 2, 3 y 4, de los tensores de tornillo o tirantes 30, -
que termigén en gancho, en 31 y anclados por mediacidén de es-
tos dltimos a través de apéndices taladrados (como el indica-
do con 23 en la figura 4 y con 1l3a én las figuras 2 y 3) pre=-
sentes en los perfiles. El fin de estos tirantes es el de evi-
tar que a consecuencia de sucesivas diletaciones y contraccio-~
nes (de origen termicQ) de los perfiles se pueden sacar en -

parte los paneles. Los tirantes resultardn hundidos en el me-
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terial expasible. Estos tirantes, ademds, podrian tener el fin
de mentener reunidade las partes en ls fase de montaje, es decir
antes de poner el todo en el molde para la inyecciédn.

En el espacio intermedio 8', entre el recubrimiento
exterior e interior se inyecta, despuds que la estructura debil-
mente unide haya sido pueste en un molde u horme, a través del
racord 30 presente en le parte trasers 11l', la espuma poliure-
ténica que, una vez extendida y consolidada, bloquea a 1@9;&15-
tintas partes entre s{ dando lugar & un cuerpo monolitico;

Entra en el dmbito del invento une solucién en que -
una o mds paredes seguidas del mueble sean obﬁenidaa partiendo
de un panel ¥nico de pldstico laminado curvado (en calients) en
correspondencia de aquellas o de aquellos que sean las-egguinas
del mueble. En correspondencia de estaes esquinas como es natural
gse eliminarian los perfiles metdlicos.

Es evidente que en el dmbito del invento entran los
muebles de forma completamente distinta de las representadas y
descritasg, las, cuales tienén un solo fin de ejemplo y de expli=
cacibn de los conceptos del invento.

N O T A

Ia pafente de invencidén que se solicita en Espafia, por
veinte afios, de scuerdo con la vigente Iegislacidn deberd receer
gobre: "PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE MUEBLES, EN MODO ES-
PECIAL CONGELADORES O ARMAKIOS FRIGORIFICOS", con prioridad de -
la demenda de Patente en Italia n? 4.%92, de 18 de Mayo de 1965
y Patente en Italia n2 9.391, de 24 de Septiembre de 1965, segin
las caracteristicas esenciales de las siguientes:

REIVINDICACIONES

18.- Procedimiento para la i1ealizacidén de muebles, en

) » l .
modo esgpecial congeladores o armarios frigorificos, caracterize~
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do por el hecho de que se combinan entre si, de forms débil -

una envoltura interior y una envolture exterior, esta Ultima

constituide por unos paneles planos o curvos, preferiblemente

de plandhas-ﬁe pléético,'y por perfiles combinados de forﬁa
amovible con dichos paneles y con la funcidn de guia y de cubre-
cables para estos Gltimos, e inyectando en el espacio enffe -
dichas envolturas una espuma expansible que, solidifieénddse,
sujeta a las distintas partes entre si, dando lugar a un cuer-
po monolitico ya definido.

28.- Procedimiento para la realizecidn de muebles,'
en modo especial congeledores o armarios frigorificos, segin
reivindicacidn 12 caracterizado por el hecho de comprendér un
recubrimiento interior, un recubrimiento exterior congtituldo
por pansles encuadrados en perfiles en que estdn situados lo s
contenedores de dichos panelesg, y por un llenado de espums pliu-
reténica 0 similar que se extienden entre el recubrimiento ex-~
terior y el recubrimiento interior blogueando las distintas -
partes entre s{ y dando lugar a un cuerpo monolitico.

38,- Procedimiento para la reaslizacién de muebles,
en modo especial congeladores o armarios frigorificos, seain
la reivindicacién 12, caracterizado por el hecho que estan pre-
vistos unos tirantes, enganchados en los perfiles de los marcos
opuestos y que quedan hundidos en el expanso.

48.,~ Procedimiento para la realizacién de muebles,
en modo especial congeladores 0 armaerios frigorificos, segin la
reivindicagién 25, caractéfizado por el hecho gue el perfil ==
frontal de un armario frigorifico aloja a un perfil de hierro
magnético o.magnetizado.

58.- Procedimiento para la realizacidn de muebles,

en modo especial congeladores o armarios frigorificos, segin la
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reivindicaciones anteriores caracterizado por el hecho que el

recubrimiento interior se obtiene previendo que los perfiles
de unidén entre los distintos peneles, que deligiten lés caras,
tengan, ademds de unes ranuras pare la coloczcidn de dichos
peneles, por lo menos obre ranura, eventualmente suétituible
por una costa, situada de forma que resulta dirigida hacis el
egpacio intermedio en que se inyecta el materiml expansible
con la consecuencia que los perfiles opuestos presentaﬁ unas
ranures dirigides estas también ;n sentido opuesto, en que =
los tirantes o abrazaderas de sujecién rigids pueden acoplar~
se con los extremos en forma de ganchos.

62.- Procedimiento para la realizacién de“ﬁuebles,
en modo especial, congeladores o armarios frigorificoa, segin
la reivindicacibn 5, caracterizado por el hecho que los pro-
ductos que constituyen las cornisas, tienen una secciédn que
presente tres ranuraes, de las cuales dos en un mismo plano y
la tercera en un plano perpendicular & las dos primerasi '

;2.- Procedimiento para la realizacién de mueblss,
en modo especial congeladores o armarios frigorificoa, segin
lag reivindicaciones 5& y 62, caracterizado por el hecho que
los perfiles que constituyen las cornisas tienen una seccién
que ofrece dos renuras para la colocacién de los paneles‘y
una costa 0 aleta sallente para que se enganchen los tirantes.

88.- "PROCEDIMIENTO PAkA LA REALIZACION DE MUEBLES,
EN MODO ESPECiAL CONGELADORES O ARMARIOS FRIGORIfICOS".
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Segin queda sustancialmente desciito en la presente me-

moria, que consta de catorce hojas, escritas a mdquina por

ung sola cara y dibujos.

Madrid, 1 § MAY, 1966

Sr. D. Giovanni BORGHI

P.P,
FRANCISCO GA ABRERIZO

P. P, ,
C;/;/’/;{i;;fé;7

Firmado: M. Dolores Jorquera
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