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NN METODO PARA BANUPACTURAR HIVOLVLELTES DE CAJA ATSLA-
"DAS TERNICAMITE PARA DISFCSIZIVOS DE RuFRIGERACION®

EL vresente invento se refiere z un mébodo para
1o fabiicacidn de envolventes de cojo aisledes btérmicomen~
te adecuadas vera disvositivos de refrigerscidn, por ejem—
plo refrigeradores, cajas congeladores, vitrinas congelado—
5 ras, etc., con la utilizacidn de la técnica de espuma co—
nocids por el misma, y de un disposgitivo de refrigeracidn
que comprende una envolvente fabricala de acuerdo con el
método. Ha sido propuesto prevismente Lfabricar envolventbes
de caja de matericl pldstico en espume introduciendo el

10 material en el espacio inbtermedio enbre dos reciplentes
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prefobricados, log cunles hen sido colocados antes Cel
procedimieuto de espumado en una plantilla de espwnndo.
Eete método es ventajoso desde el punto de vieta de feo-
bricocidn debido &l hecho de que se produce unn Gnvolven—
te de caja completa en una sola operacidn de :Eal?ricaoidn.

Sin embargo, desde el punto de viste del trong-
vorbte este método es menos favorable, ya que Log cajrs
fingle s son voluminosas, y por consiguiente el transpor—
te de las cajas complebas llevard consigo una utilizecidn
antiecondmica de los medios de trongnorte. For lo tonto
el invento tiene por finzlidad hacer posible una Giswinu-—
cidn spreciable de los costes de transporte suninistrando
v bronsportondo las cajas en formo de plesas sencilles nd
voluminosos que pueden ser montadas entre sf de mouers
senclillg pora formar une envolvente completo e el luiar
de recepcidn sin necesidad de un aparato complicedo y sin
disminuir las propledodes de alslamiento.

De acuerdo con &l invento é&sto se Couni. ue sor—
que 1o envolvente de eajo estd constituida por srncles _re-
Tabricodos hechos en un procedimionto de fobricceidn mds
d menos automdticos ¥ que consisten em un cuer.o de esyu—
mo de pligtico que estd moldendo entre dos placce, unc de

rs cucles sobresale con relacidn a la plaea ovuestsc, cuyos
paneles se componen en uns construcaidn de cajo con loo
vleces cltedos que tienen log pertes salicenbes Girisides
hecis 6l exterior y unides entre =i en paneles adyr-centes
para formor la pared exterior de la cja, ¥ con 1oo wlocos
interiores opuestos unides entre si Ge moners corresHOn~
diente pore formar ¢l reeipiente interior de 1o caje, ¥

porgue se introduce despuds moberinl de espunn de plds—
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tieo en los egpacios intermedios enbre las partes salien—
teg citadas de las placas exbteriores y los cuerpos de es—
pums de pldstico de los paneles bajo aplicecidn de uma
conbrapresidn sobre laos placas en los lugares eitados,
cuyo materisl de espuma introduecido despuds de lo coogu—
lacidn montiene unidos los poneles para Fornor une unided
rigida mecdnicamente con un cuerpo aisglente de espumn de
pléstico integral.

Il montaje de lg caja ontes del espumado pueds
ger facilitado de malera que las plocas de los peneles de
pared sean introdueidas en renuras que se exbtlendon en
tommo ol borde de lag placas interior y exterior del pa~—
nel que sirve como fondo de la cajan, y fijadas despuds
entre sf en las esquinas por medio de tiras de esquina
provistas de ronuras gue se aplicon o los bordes de las
placas.

L material de espums de pldstico puede introdu—
cirse en fommp adecuads a través de aberturss de las par—
tes selientes de la placa exberior del panel inferior,
giendo colocada previomente 1o envolvente con su aberbu—
Ta hacia abajo sobre un merco guperior gue en la envol—
vente accbada cubrird los cuerpos de espuma y los bordes
de dichas placas de los paneles de pared en torno a la
abertura de la caja. De este modo ¢l marco suserior tam—
bidn serd sujetado por el material de espuma introducido
¥ el montaje de la envolvente de caja puede lleverse a ca-—
bo en wna sola operacidn de trabajo.

Junto con los pomeles son suminigbrados tambidn
desde la £dbrica elementos de refrirerscidn indpendicntes

que desnuéds del montaje de la envolvente de caja son in-
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troducidos en lo misma y conectados a una miquina de refri-
geracidn suministreda también como una unidad desde la £~
briea. Ia miquina de refrigeracidn puede ester dispuesta

en foma adecuada en una base destinade a sovortar la ca—
Ja, extendiéndose entonces en forma adecuada los conexio—.
nes o los elementos de refrigeracidn a través del psnel in-
ferior.

Se explica ahora €l invento con mds deballe
en conexidn con los dibujos que se acompatian, en los que:

La Pigura 1 muesta una vista en perspective de
una construceidn de caja parcialmente montada de acuerdo
con ol invento,

las Piguras 2 y 3 mestran dos vistos en seceidn
por partes diferentes a través de la envolvente de caja
ates del espumado,

la Figura 4 muestra una vista esquemdtica de la
envolvente de caja con elementos de refrigeracidn splica-
dos, ¥

la Figurs 5 mestra una unidad de refrigeracidn
que vuede ser utilizada en forma adecuads en coribinacidn
con la envolvente de caja de acuerdo con el invento.

Ea la Figura 1 estd representads una envolvente
de caja parciglmente montods que consta de un panel infe—
rvior 1 ¥ de paneles de pared 2 ¥ 3. Los paneles son yrodu—
e¢idos proviomente mediante espumado 8 ¢ y cada uno de
elleos consta de un cuerpo de plistico espumado 5, 8, 11,
gue estd moldeadn entre dos placas: una dlece meyor 4, 7,
10, y uno placa menor 6, 9, 12.

Las placas mayores eshdn desbtincdas o formar

¢l recipiente exterior de la caja, ¥ las plccas menores
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el recipicente interior. Lig anchurs de les portes sclientes
de las placos exberiores corresponde susbonciclmente al
espegor del aislomiento de espume. Tonmbién los vlocos in-
teriores sobresalen una pequeiln dishoncia desde ol cuerpo
espumado pera faocilitar el monmbaje. Estn dispuestos ade~
mis ronurss abiertes hacia arribs 13, 14, en torno o la
circunferencis de las placas exberior é interior del pa-
nel inferiar. Esbas ranuras pueden egbor formados bambidn
mediente tires de esquine montobles semejonrtes o los deba—
lleg 15 y 16 descritos en 10 que sisuc.

Las plocas pueden estor hechas de moberisl ylde~
tico premsado 6 formado medionte veclo, meberiol esbrabi-
ficado, chepa metdlice o similer, y €l cuerpe de espuma
de pléstico estd hecho en forms adecucds de esvums de Do
Livretono. -

Los penales prefobricados componen una envolvente
de coja segin se muestre en la Figura 1, de tol neneres que
los bordes salientes de luos plocas de los paoneles de pared
son introducidos primersmente en las ranuras abiertas he-
cia arribe del penel inferior, despuds de lo cual se in-
troducen tiras de esquina 15, 16, con ranuras 17, 18, en
los bordes de las placas solientes on cado esquina. Cuande
hen sido colocados en posicidn los cuatro panecles de pared
¥y se Imn aplicado tirags de esquina en cods esquina de am—
bos recipientes interior y exterior, lo construceidn de
caja en conjunto es eolocada en un Util de espumado y se
introduce matericl de espuma de pldstico en el espacio in—
termedio entre los dos recipientes. Como materisl de alc~
lomiento se utiliza por ejemplo egiums de poliureteono que

consta de dos componentes que son inyectados o través de
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baquillas independientes y mezclados entre s durante la

inyeccidn. FL materizl de espuma es introducide en tal can—
tidad que déspués del espumado ¥y la cosgwlacidn 1lenard

el espacio 20 situado en cado esquina y adends el espocic
2l que se extiende en ftormo @ la cireunferencia del i“ondo.
de 1o cajo. EL moberial ejercerd durante el espumado ¥y la
coggulacidn una presidn sprecicble contra las poredes. Hs—
ta presidn es absorbida por la plantilla de espumado, que
estd indicado esquemdticamente en la Figura 3 medionte los
blogues 22, 23+ EL nia'berie:l. de espuma‘de pldstico dintrodu—
cido se adherird tanto al cuerpo de espuma de los pone—
les como g las tiras de esquinn y las placas de los pcne—
les y montendrd unidas las partes de manera que se produ-
ee une envolvente mecdnicamente rigida.

Los paneles de pored pueden estar provistos de
refuerzos salicntes 24, 25 (figura 3) que en la cojo ter—
mingda penetren en el espacio de lag esquinas y los cue—
les despuds del espumado sirven para aumentar la resisbten-—
cla de las Juntas de esquina.

Puede aplicarse en formo adecuada un nercho su-
perior sobre los paneles en ftorno a la aberturs de lo cajo
antes del espumado, segin estd indicado en 26 en la Iizu-
ra 1. EL espumado se lleva o csho en egbe cngo con 1:'
abertura de lo cajo vuelta hacle abajo y el mabericsl de
espung es inyectado o través de agujeros (27 en la Figu—
ra 2) de la placa inferior. En aquellos puntos en que el
maberiol Se espuma inyectado ‘no entra en contacto con el
mareco superior, esbe marco puede estar provisto de note—
rinl adhesivo de manera que se adhiera a los paneles de

pared. Bl cuemo de espums de plédstico de los poneles Ge
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pared puede estar conformado slbternstivemente de 2l ma-
nera que no se exbienda hasta el marco superior, o puede
disponerse unlg ronura en €l cuerpo de egpuma de wmrners
que el nzterisl de espuma introducido entre en contacto
con el marco superior a lo largo de tode su longitud y
sujetn al mismo. EL marco superior puede, de acucrdo con
otrs dlternativa, se fijado o la cajs despuds del espu—
medo, el cual en este caso puede ser llevado a cabo posi-
Yleuente con le caja en la wosicidn mosbrada. ¥ morco
superior puede estor constituido enbonces por unas tira
delsada que es encolado o los »unelcos e $0Imo a la aber-
tura de la caja despuds del esrumzdo.

Junto con los paneles pora la cunvolvente de co=
jo son suministrados los elementos de refriferacidn ne—
cesarios, cuyos elemenios son inftroducidos en la caja
despuds de montarle. Fara froeilitor la introduceidn de
los elementos de refrigeracidn, les paredes opuestns del
recipiente Interior pueden estor provighas de ranuras,
segn se muestra en 2§ de la Iicure 3, dentro de las
cucles son introducidos Los ele..ewbos refrigersnbtes. Los
elementos pusden esbar en Ffoime gliernabtive, roseados o
sujetos por medio de un dispocitivo de panel adecucdo,

o ginilsar,.

La Mgurs 4 muegtre une vigte trencporente es—
quemstica de Lo envolvente de cajo con tres clementos de
refrigeracidn 30, 31, 32. Los circuitos de refrigeracidn
Ge los diferentes clementos esmbdn conectados enbre sf a
trovés de tuberfos de conexidn interiores 33, 34, de mane—
ra que se Torme um conducto coubimuo pera el medio de re-

frigeracidn que comprends los tres circultos de refrige-
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e fravés de dos tuby :‘»jf, :
vés del fondo de lag-3

ministron en forms adecuada por separcodo y se conecian
seqin se describe en €l lugar de montaje.

La maguinarie de refrigeracidn es suministroda
tanbién como ung unidad completa, por ejemulo en Fforma
de una bese para la envolvente de coja, segin se muestro
en 1g Figurs 5. La maguinaria comprende un compresor 37,
un condensador 38 y un tubo capilar 39, y si cs necessrio
un ventilador 40. EL tubo egpilar 38 y el tubo de asplre~-
cidn 41 del comfresor sobresslen desde el lado swcerior
de la hose ¥y estdn dectinados a ser conectados o las tu~
bos salientes citados del lado inferior de la caja.

Despuds de cerrar el sistema de refrigerancidn
se efectis el vacio en 6l mismo y se 1leno el sisteng
con medio refrigerante de una manera conocida por si mig-—
ma.

B método de fabricacidn descrito es norticular—
mente favorable pora suministro a lugares alejados, en
cuyo caso los cosbes de transporte disminuirdn aprecisble-
meinte o causa del hecho de que la caja es suministrods
en piezas no voluminosas que son fdciles de transporbar.
EL montaje de las plezas en uns caja completa ge lleva g
cobo enbonces en un lugar de montaje prdximo ol lusgar de
suninistros E} montaje es fécil y no necesits gingin cpa-
roto complicndo. Ta mueva tdenico de unidn con maberisl
de espuue de pldstico en lag junbas dd luser tewbidn a

que la caja tengs un cuerpo de aislamiento continuo con
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Ias mismas propiedades aislantes que si la envolvente hu-—
biera sido fabricada en una solao operacidn de fabrico~
cidn.

Lia presente solicitud, que corresvonde a la
pregsentada on Suecia el 22 de Hoviembre de 1.965, bajo el
ng. I047/65, ge acoge a los benelficios del articulo 51

del vigente Bebatuto sobre Propieded Industriol.

¥ 0o T A

Los puntos de invencidn provie y nueva, que se'
presentan pora que seecn objebto de eobo solicitud de Pa
tente de Invencidn en Espniiz, por VEINTH alos, son los
sisuientes: :

Le— Un método vara nmonufrcburer envolventes de
cajo eislados térmicanente poro disvogitivos de refrige—
racidn, como refrigerndores, cojre congeledoras, vitri-
nas congeladoras § similares, con ubtilizacidn de ncberial
de esnuma de pldstico como maberisl de aislamicitto en
las paredes, coracterizade porquc prneles prefabricados
hechos medionte 1o técnice de sislamiento de espuma s ¢,
¥ cada uwno de los cusles consta de un cuerpo de espuma de
plistico entre dos placas, una de las cucles sobrescle
ung distancia que corresponde sustoncisluente sl espesor
del alslamiento de espuma con relacidn a la placa opuesboy
ge componen en uns consbruccidn de caja con dichas placas

mayores dirigidas hacia arribs y uniéndose entre si en pa—
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-neles adyacentes para formar la pared exbterior de la caja,

y con las placas interiores opuestas uniéndose entre si

‘de manera correspondiente para formar el recipiente inte-

rior de la caja, y porque se introduce después material
de espuma de pléstico en los espacios intermedios entre
las parbes salientes cltadas de las placas exteriores y
el cuerpo de espuma de los paneles, mientras se ejerce
una fuerza contraria sobre las placas en los lugares ¢iw
tados, mediante lo que el material de espuma de pléstico
introducido se adheriréd al cuerpo de espuma de los pane-
les y después de la coagulacidn une los paneles de mane-
ra que formarin una unidad mecénicaments rigida, con un
cuerpo de aislamiento de espuma de pléstico integrél.

22,~ Un método como el reivindicado en la reivindi-
cacibén 1, caracterizado porque la caja es construida de
tal modo que las placas de los paneles de pared son intro-
ducidas en ranuras que se extienden en'torno al borde de
las placas interior y exterior del panel inferior, y son
unidas en las esquinas por medio de tiras de esquina que
se aplican a los bordes de las placas.

30,~ Un método como el reivindicado en la reivindi-
cacién 1 6 2, caracterizado porque la construccidn de caja
es colocada con su abertura dirigida hacia abajo sobre un
marco superior destinado a cubrir el cuerpo de espuma y
los bordes de dichas placas en torno a la abertura de la
caja y porque el material de espuma de plastico es intro-
ducido desde arriba a través de agujeros de las partes sa-

lientes citadas de la placa exterior del panel inferior.
49 ,- Un método para manufacturar envolventes de caja

aisladas termicamente para dispositivos de refrigeracién,

-]D‘-
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece-
de, representado en los dibujos que se acompaiian y con los
fines que se han especificado,

Esta Memoria consta de once hojas escritas a mAgui-
na por una sola cara.

Madrid,

6 SEP.: amm

P.A,
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