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Bate invento se refiere a métodos de unir ta~
blero aislado en ia fabricacidén de muebles y, mds en
particular, a muebles para frigorificos o congeladores
que pueden estar destinados, por ejemplo, a uso domés-
tico,

Bste invento concierne en particular a ua mé-
todo de conmstruir un mueble gislado a partir de seccio-
nes de tablero de aislamiento térmico preformsdo que se
wnen entre s{ de uns maners qus permite que se obtengs
une estructura robusts a modo de caja. Se ha visto que
un ftablero de aislzmiento preformado de un material
pléstico sintético expandido constituye un aislador efi-
oaz y se ha visto tembién que ss particularmente sdecua-
do un jablero que comprends un nicleo de esponja rigida
de poliestireno o poliuretanc estratificado entre capas
superficieles. El tablero de aislamiento puede tener al-
ternativamente wn forro formado del mismo material que
el nicleo de esponja. Hasta shora, un problems general
con ls construccidn de un muehle a partir de tablero

alslado es obtener el grado deseado de rigidez inherente

¥ obtener buena estangueidad en las juntas,

Un objeto general de este invento es erear un
nétodo mejorado de unir tableros sisladeos y de construir
nuebles aislantes,

Segin un aspecte del imvento, se crea wn méto-
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do de unir tablero de aislamiento térmico preformado que
comprende las operaciones de situar secciones de tablero
a wir entre si con una cavidad definida entre ellas y ha
cer gue un agente liquido de hermetizacidén/unidn penetre
en diche cavidad y se endurezca subsiguientemente en for
ma de un cuerpo sblido sin aumento sustencial de volumen.

Segin otro aspecto del invento, se crea un mé-
todo de fabricacidn de un mueble g partir de tablero de
aiglamiento térmico preformado, comprendiendb dicho métg
do ensamblar dos tableros, que constituirdn paredes late
rales enfrentadas del mueble, en relacion de unidn con
un tercer tablero gue se ha plegado para formar las pa~
redes restantes del mueble, y hacer que un agente liqui-
do de hermetizacidén/unidén penetre en wna cavidad defini-
da entre cada wno de dichos dos tableros y dicho tercer
tablero y se endurezca subsiguientemente en forms de un
cuerpo 861ido sin aumento sustanciel de volumen,

El tablero de aislamiento estéd formado preferi
blemente de un material pldstico sintético expandido es-
tratificado entre capas superficisles.

El agente liguido antes mencionsdo puede ser
eéntregado iniclelmente a un espacio situado a un nivel
mas alto que la cavidad de tal manera que se formard
wna carga hidrostdtica del ligquido. Los tahleros conti-

guos pueden disponerse también uno con respecto a otro
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de modo que el agente liquido tenderd iguslmente a en-
trar en la cavidad por accidn capilar. Ia cavidad pue-
de producirse retirando parte de una capa superficial
de uno de los tableros s fin de dejar al descubierto

el ndcleo del mismo, Alternativamente, uno de los table
rog puede ger rebajedo 0 biselado con el fin de produ~
cir la cavidad. Asf, las juntas o wniones entre los ta-
bleros pueden establecerse entre los ndcleos de los ta-
blercs, entre los nicleos de un tablerc y la cape exte-
rior de otro tablero o entre las capas exteriores de los
tableros.

Seglin otra caracteristica del invente, uns pa~
red del mushle estd reforzada por el cusrpo =élido produ
cido cuando se solidifics el agente liguido. ELl agente
1i{quido puede imsginarse como constituido por un adhesi~
vo, pero gemeralmente el agente lfguido no se basa Unica
mente en fuerzas de adherencis para lograr su efectivi-
dad. Es probable que la accidn de adherencia esté carag
terizada por sl menos clerto enclavamiento mecdnico en
la zona lnterfacial cuando se solidifica el ggente.

El agente liquido mds preferido se endurece pg
re formar una composicidén de poliuretano rigida sélida.

Convenientemente, puede formarse una estructue
re & maners de caja para el conjunto de mueble a partir

de dos piszas simllares de tablero de esislamiento que dg
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finen dos paredes laterales enfrentaedas de la caja, las
cunles se unen entre si por medio de un tercer miembro
hecho también de tablero de aislamiento y que define las
paredes restantes de la caja. E1 tercer miembro puede
estar configurado sdecuadameunte de manera gque forme un
egceldén para acomodar una unided de refrigeracion cuan-
do se requisra montar esta tltima en el mueble. Prefe-
riblemente, el tercer mismbro estd hecho de una pieza de
tablero de aislamiento quw se pliega de uvna manera que
permita qus una capa superficial ininterrumpida del es-
tratificado mire hacia el interior del mueble, Se pre-
fiere qus sl menos una capa superficial exterior o el
estratificado estd formado de un material a prueba de
humedad siendo un materisl adeouado hoja de aluminio
gque puede estar soportada sobre carton delgado, pero es-
to seria necesario Gnicamente sl el estratificado tu-
viera que constituir uns superficie exterior del mueble,

51 se requiere disponer de uns superficie ex-
terng mas robusta en el mueble aislado, esto puede hacer
se montando un panel de acabudo exterior,

la capa superficial interior del estratifica-
do puede egtar formeda de un material que sea adecuado
pars fines decorativos e higiénicos, tal como pelicules
de poliestireno, de poli(cloruro de vinilo) o de poli-

propileno, gue puede ser auwtosoporiante o que puede esw.
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tar soportada gobre cartdn delgado.

Pueden hacerse también disposiciones para per
mitir montar una puerte de frigorifico adecusds en el
conjunto de mushle,

El invento puede entenderse mds fédcilmente y
diversss caracteristices y ventajas complementarias del
invento pueden resultar més evidentes por consideracidn
de la descripeidn siguiente, en unidén de los dibujos
edJuntos, en los que:

La figura 1 es uns vista frontal de un musble
de frigorifico construido de acuerdo con el invento;

La figura 2 es uns viste en despiece ordenado
de las partes de un conjunto de mueble;’

La figura 3 nmuestira el conjunto de mueble de
la figure 2 situado entre los platos de una plantilla;

Lg figura 4 es una seccidn parcial de la re-
glén IV de la figura 3 después de terminada la opera-
cion de unidng

Ia figure 5 es una vists en desplece orderado
que ilustra el montaje de un marco de puerte en el con-
Junto de mueble;

Ia figure 6 es una seccidn parcial de la re-
gidn VI de la figura 5 después de que se ha assgurado
el marco de puerta gl mueble;

Las figurss % y 8 son vistas similares s le
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de la figura 4, mostrando formas alternativas de refor
zar une esquina del conjunto de musble;

Lg figura 9 &8 una vista en despiece ordena-
do de las partes de otro conjunto de mueble;

Ia figura 10 muegtra el conjunto de mueble de
la figura 9 montado entre los platos de una plantilla; ¥

Ig figura 11 es una vista en seccidn tomeda a
lo largo de la linea X-X de la figura 10 después de la
unidne

Como se muegtirs en particular en la figura 1,
un mueble aiglado para uso en un frigorifico doméstico
tiene una estructura a maners de caja con dos paredes la~
terales enfrentades 1 y 2 que estdn unidas a un tercer
niembro 3 que formg eoieetivamente'una pared superior,
une pared dorsal, un escaldn 4 y uns pared inferior para
el musble. En el frente abierto del mueble estd montado
un marco 5 que lleva una puertas 6., La puerta del frigo-
rifico es de construccién convencional y emplea medios co
nocidos de sujecidén y apertura de pueria (no mostrados).
lag paredes 1, 2 y el miembro 3 estdn hechos de un table-
ro de aislemiento térmico. El tablerc puede tener, por
ejemplo, un nicleo de poliestirenc expandido que tiene
capas superficiales exteriores asegurades por adhesivo
el mismo, Sin embargo, un tipo preferido de tablero tie~

ne un nicleo de poliuretanc esponjado gue se forme "in
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gitu" entre capas superficieles, de tel manera que las

propiedades de adherencia del poliuretanoc hacen que las
capas superficiales queden simultdnesmente umidas a é1.
Un tablero de esponje de poliuretano de esta clase pue-
de fabricarse mediente un proceso discontinue o conti-

nwo, es de peso ligero, pero rigido, y tiene un factor

de conductividad del calor extremadamente bajo.

La figure 2 es una vista en desplece ordenado
de las partes utilizadas en el conjunto de musble, Asi,
la primera pared lateral 1 estd formada de un tablero de
aislamiento térmico en forma de un cuerpo o miecleo T de
esponja rigida de uretano emparedado entre una primera
ldmina compuesta 8; con una capa interior de cartdn y-
une, cape exterior de pelicula de polipropileno, y una se
gunde lémina 9 formada a partir de papel grueso o car-
t6n. Ia lémina 9 se extiende por toda la superficie de
la pared lateral, pero la lémina 8 estd parcialmente su-
primide para former una cavidad designada por 10, Para
hacer econoniss en la cantidad de msterial que se requé—
rirfa en la construccidn del mueble, un miembro de ldmi-
na, adecusdamente configurado 16 hecho de un materisl de
bajo ¢oste, por ejemplo, poliestireno expandido, es co-
Ibcado en alguna etapa de fabricacidn en una regidn de
esquing ds la cavidad 10, como se muesatrz en la figwra 2,

La segunda pared lateral 2 es similar a la pri
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L 13 de hoja de aluminio y se sujetan en las esquinas
por wedlo de un adhesivo.

Dsspuée de que se han tratado del modo des-
orito las paredes laterales 1, 2 y €l mienbro 3, se
pona la primera parsd lateral 1 sobre un panel de para-
mento 11 heche de ung plaecs de acero revestida de ma-
terial acrilico y que tiene un reborde erecto 61. El
pansl 11 se pone a su vesz sobre ua plato inferior hori-
zontal 12 de una plantilla (figura 3).

Se sitla despuds el tercer miembro 3 sobre la
pared i, Una placa de soporte de acero 14, en la gque se
monts después una unidad de refrigeracidn, se sitda jus-
to por debajo de la regidn de escaldn 4 del mueble., ILa
segunda pared lateral 2 se pone Seguldamente encima del
tercer miembro 3 y éste a su vez ge cubre con un segune
do panel de paramento 11. Otro plato horizontal 12 de la
plantille ¢ge pone encima de este conjunto. los platos 142
tondrfan normelmente miembros con efecto de plantilla
(no mostrados) que ayudarian a situar las diversas par—
tes del conjunto. Onando el conjunto estd correctamente
gituado, log platos 12 son empujados uno hacia otro de
modo que el ¢onjuate se reduce a una anchura predetermi-
nada entre los platos y las partes del mwehle serian for-
zadas a establecer contacto Intimo una con otra. En esta

etapa el niembro de lédmina 16 puede situarse y sujetarse
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mers pared lateral 1, excepto que la ldming 8 de la misma
estd parcislmente suprimida para former uns cavidad que
corresponde a una imagén pimétrica de la cavidad 10 de
la primera pared latersl 1.

El tercer miembro 3 de tablero de aislamiento
ge fgbrica como ya se ha desorito, excepto que la lami~
ng 9 del mismo tlene uns capa adicional de hoja de alu-
minio adheridﬁ a la caps de papel o de cartdn para produ-
cir ung barrera a prueba de humedad. El miembro 3 se cor-
ta y pliega inicialmente a la forma ilustrada en la figu-
ra 2, Durante lg operacidn de corie no resulta dafiado el
lado del tablero que tiene la pelioula de polipropilemo
gﬁe ha de formar la superficie interior del mueble, pere
es necesario cortar ls lémins y el cuerpo de esponja del
lado opuesto del tablero a fin de formar los pliegues re-
queridos., Para producir el pliegue en la parte frontal
del escaldn 4 se suprime una parte de la esponja para ha
cer posible que 88 establezca une unidn o inglete 59
con ayuda de wn adhesivo. Los pliegues del lado 8§ del
miembro 3 se producen de tal manera que presente un as-
pecto atractivo en el mueble acabado. _

Para obtensr wn espesor suficiénte del mate-
riel aislante térmico en las esquinas formadas en los
plieguses del tercer miembro 3 se fijan blogues % de ma-

terigl de egponja de uretanoc = las piezas en formg de
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por medio de miembros adecuados con efecto de planti-
1lla, Le presidn aplicada s les platos 12 se controla ds
modo que se compensen variaciones de poeca importancia
en las dimensiones de las paries del conjunto y se ase
gure que el mueble acabado sea de una anchura predeter
minada.

Un agente liquido de hermetizacidn/unidn 17,
que preferiblemente s un material pldstico de uretano,
88 entregado justo por el interior del reborde 61 del
paramento inferior 11 y em torno al miembro de ldmina
16 de modo que este agente liquido 17 descienda por den
tro del reborde del panel 11 y entre en la cavidad 10
definida entre la pared lateral 1 y el borde inferior
del tercer miembro 3, El material pldstico de uretano
puede mezclarse convenientemente con u.n catalizador
gifmico antes del vertido. El catalizador hace que el
reterial se endurszea pare former un cuerpo de pldsti-
co sblido dentro de un intervalo de tiempo predeter-
mingdo, El cuerpo solidificado sirve para unir los te-
bleros y para cerrar herméticamente las juntas resule
tantes contra la entrade de humedsd., Aungue por razo-
nes de conveniencia el agente 17 puede imaginarse co-
mo un adhesivo, la unidén de los tebleros no necesita
basarse solamente en cualesquiera propledades de adhe-

rencia del agente 17, y se consigue usualmente cierto
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grado de enclavamiento mecdnico mediante el cuerpo s61i
d&o resultante. Ia regidn en la que penetra el agente
1{quide 17 ge nussgtra particularmente en la vista par-
eialmente en seccidn de la figura 4. Se apreciard que

el borde inferior del tercer miembro 3 en esta figura

hg =sido cortado ¢on un bisel muy pequeiio paras permitir
que el liquido penetre mds fdecilmente en la cavidad,

Se apreciara también que laz presidn aplicada al conjun
¢ por los platos 12 hace que la capa superficial inte
rior del tercer miembro 3 establezca conbacto lineal

con el borde de la lémina 8 del lado 1, de modo que se
forma una esquina estanca y se limita $oda tendencia del
agente liguido 17 a escapar al interior del mueble. Pa~
ra eliminar cuslquier posibilidad de que el agente 1i-
guido escape gl interior del mueble puede rociarse 0 ex~-
truirse unas composicidn de cera desprendible a lo largo
de los bordes interiores de las esquinas., Esta compo-
picidén pueds eliminarse fécilmente cuando se ha com-
pletado la construceidn.

Los exXtremos abiertos en la parie frontal de
le interseccidn entre los lados 1, 2 y el miembro 3 pue
den cerrarse por medio de un compuesto adecuado, cinta
adhesive o un miembro desmontable con efecto de planti-
1la para impedir fugas del agente liquido.

Aungue el materiasl pldstico de uretanc que

- 12 -



W

10

15

20

conptituye el agente liquido 17 es un liguido libremsn
te fluyente cuando se aplica inicialmente a la cavidad
entre las partes del conjunto, se endurece répidamente
para formar wn cuerpo rigido sdélido que actia ademds
como refuerzo. Eute cuerpo sdlido cubre o sumerge sus-
tanclalmente todos los bordes al descublerto del tablg
ro de eislamiento inferior y asegurs los tableros con
tra movimiento. _

El detalle ilustrado en la figura 4 musstras
también que se utilizan otros medios pars mejorar la
unidn en la junta de las esquinas, El reborde 61 del
panel 11 en esta figura se ve que se extiende en una
corfa distancia por encima del nivel de la ldmina 8.
Boto permite que se sitle una centidad suficiente del
sgente liquido 17 dentro del reborde 61 para propor-
cionar una pequefia carga hidrostdtica de 1fquido a fin
de syudar a la penetracidn del lfquido en los inters~
ticlos de la junta. Por fanto, bajo esta ligera pre-
s1dn el agente liquido 17 penetra hasta la parte bajs
del reborde 61 y dentro de la cavidad entre la pared
lateral 1 y el tercer miembro 3 precisamente hasta
las capas superficisles interiores de log mismos. la
atraceidn cepilar entre las superficies muy préximas
ayuda también a emte movimiento del agente liquido 17.

Tras la solidificacidn del sgente liquido
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17, que se pretende que tenga lugar sin generacidn algu
ne de gas ni espumacidon del liquido, las superficies en
contacto con el agente ligquido 1% quedardn unidas por
une combinmcién preferida de adhesivo y adherencia me-
cénice de modo que se formard ume junta robuste hermé-
ticamente cerrada. Un materiel tel como poliuretano ri-
gido 88lido endurecible o curable tiene tendencie & for
mer espume mientres se endurece en presencia de agua,

¥ para reducir este efecto puede incluirse en su compo
gicién una sustandia de eliminscidn de agua. Esto es
particularmente importante cusndo sl poliuretano entra
en contacto con un material fibroso, tal como papel, que
tiene normalmente un contenido de humedad bastante alto.
Bs importante observar, por tanto, que el término "cuer
po 28lido" utilizado en la memoria y reivindicaciones
no execluye cierta formacidn de espuma, aun cuando ésta
no eg intenclonada y puede ser inhibida por la sustan-
cle de eliminecidn, Cuando se produce formecidn de es-
puma, ésta dard sélo como resultado un aumento muy pe-
gquefio en el volumen del ouerpo; s diferencia del aumen
to sustancial que ocurrirfe si la formacidn de espuma
ge indujers deliberadamente, EL cuerpo 861ido no nece-
sita ser, por ianto, homogéneo y de hecho puede conte-
ner cargas tales como polvo de pizarra © hisrro en pol

vo. Puede afiadirse un pigmento colorante al agente li-
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quido 1%9 a8l se requisrs, para obitener un efecto deco-
rative.

Guando el agente liquido 1% se ha gelificado
o solidificado, los dos platos 12, entre los cuales se
mantiens el conjunto, se invierten en posiecidn sin alte
rar el conjunto y se fija un sezundo miembro de lémina
16 a la pared lateral 2 shora mas baja. Se aplica sho-
ra ung cantidad sdiclonsl de agente liquido 1% en tor-
no al reborde 61 dsl panel asociado 11 ¥y en torno al
miembro 16, como se ha descrito anteriormente. Tras el
endurecimlento de este agente liquido se retira el con-
Junto de entre los plmtos 12 y se somete la eatructura
resultante, gque se sostiene por si migma, a algin tra-
tamiente posterior.

La junta a inglete 59 puede smer cerrada tam-
bién con ayuds del agente ligquido 17,

En esta etapa se aplica una superficie superior
gl musble por medio de dos canales 18 que estdn fijedos
por tornillos a la estructura, como se muestra en la
figura %. Por razones de claridad en el dibujo solo se
ha mostrado wuno de log canales 18, Una place superior
19 hecha de un acero en chapa revestido de material
acrilieco, respaldads con un eSpaeiador de poliestireno
expandido para dar rigidez, es hecha deslizarse desde

un lado posterior de la estructura de modo que penetre
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en estos cansles 18, Ia placa 19 se asegura por medio
de dos tornillos inmertados desde el lado posterior
del mueble de tal manera que estos dos tornillos no
gean visibles cvando el mueble esté en uso normsl.

El marec de la puerta se monta seguidamen-
te en la estructurs para cerrar los bordes abiertos
de los tablseros de sislamiento que formsn una super-
ficie de cierre hermético pars una junta de puerta.
Il mareo de la puwerita, designado por 5, se ensambla
a pertir de trozos de una seccion de canal en U so-
mera 48 forrada de chapa de aeerofrevgsjiﬁa de poli-
{(elorure de viﬁilo}; Estes secciones de canal 48 tie-
nen dos paredes paralelas erectas y los exiremos supe-
riores de estas paredes erectas estdn vueltos hacia den
tro y aplanados pars proporcionar bordes superiores
redondeeksfuando se requieren juntas. entre las sec-
ciones de canal 48, estas (ltimas se ponen en contag
40 ¥ 2¢ umen por medio de piezas en dngulo 20, de las
cuales solo S¢ muestra wa en la figura 5, Las pie-
zas en dngulo 20 se ponengimplemente a través de las
juntas designadas por 49 y no se intenta sujetarias
en esta etapa; Un lado superior de cads uns de estas
juntas 49 se cierra de través con cinta adhesiva o
con un compuesto de cierre hermético antes del monta-

je de las piezas en énguio 20, y los extremos abier—

= 16 =



10

15

20

tom 54 de las secciones de canal 48 se cierran con
un miembro de efecto de plantilla, de modo que ha-
bris poca tendencia del agenmte liquido 1; a escapar
al exterior cuando es aplicado subsiguientemente,

Una cantidad adicional adecuada del agen-
te 1{quide, es decir, material pldstico de uretano,
se pone a lo largo de las secciones de canal 48 que
forman sl marco 5 de la puerta, y la estructura mosira
dg en laz parte superior de la figura 5 se baja des-
puds pare colocarls en posicidn sobre el marco $ de
la puerta. No es esencial que el materiml para el mar
¢o 5 de la puerte deba ser uns seccidn de acero re-
vestido de poli(cloruro de vinilo), pero este mate~
rial es satlsfactorio para aumentar lg rigidez del
mueble, asi como para proporcionar medios convenien-
tes para cooperar con una junta magnética cuando se
pretan&e hacer uso de esta (ltima en una puerta de
frigorifico. Sin embargo, se ha visto que son adecuados
otrog materlales y un ejemplo es un canal de plaatico
formedo como una prolongacidn s partir de poli(eloruro
de vinilo) con una pieze ineerta de acero que se eX-
tiende iongitudinalmenteo

Lo acecidn del agente liguido 17 en la suje~
cdén del marco 5 de la puerta al mueble se muestra con

wpyor detelle en la figura 6, que es una seccidn parcial
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a través del marco 5 de la puerta con el tablero 2

de la pared lateral en posicidn en é1. El tablero de
aislamiento que forma la pared lateral 2 del mueble
encaja entre las dos paredes laterales de la seccidn

de canal 48, y la pieza en dngulo 20 puede verse gi=-
tuads en el fondo de la seccidn de canal 48, El agen

te 1iquido 17 humedecerd cada una de las superficies in
ternas de lg pared de la seccidn de camal 48 y de las
piezas en angulo 20, asf{ como el borde del tablero de
alglamiento. El borde inferior del teblero de aislamien
to esta de hecho soportado por las piezas en dngulo 20
de modo que este borde estd leventado en una corta dig
tanola por encima de la base de la seccidn de canal 48,
En la figura 6 se muestra que algo del sgente liguido
17 es introducido & la fuerza en un rebajo 21 cortado
en el borde del tablero de aislamiento y que estd prag
ticado preferiblemente un agujero para sire (nbd mostra
do) para permitir que el sire desplaezado escape desde
el rebajo 21.

Ia disposicidn del rebajo 21 en el cual entra
el agente liquido 1% contribuye ventajosamente g la ad-
herencia debido a qus actla como un alvéolo para soste
ner el cuerpo s6lido resuwltante. Bste cuerpo queds asi
retenido en el rebajo 21 por una accidn de enchavetado

y, ademds, aotis como una barrs de refuerzo a todo lo
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largo del rebajo 21 y también pars sujetar el borde

de la pared 2 contra las paredes lsierales y la base
de la seccidn de canal 48, Cuando el agente liguido

17 @ ha solidificado, se encuentra que el mueble com
pleto con el marco pars la puerte forme una egtructu.
ra robusta extremadamente rigida que es hecha seguir

a otras etapas de fabricacidn para permitir que se mon
ten la puerta del mueble y la unided de refrigeracidn
junto con el comexionado eldetrico adecuado.

La figura 6 ilustra la maners en que puede
mejorarse la unidén de los tableros con ayuda de medios
para el enclavamiento mecdnico del agente lfquido 1f.
En primer lugar, la operacidn de formar la seccidn de
cenal 48 con paredes paralelas, los extremos superio-
res de las cuales se han vuelto hgecia dentro, asegu~
ra que la anchurs interna de la seccidn de canel 48 ses
pmayor en su fondo que en la parte superior entre los
espesores dobles de las paredes., As{, cuando se deja
que se solidifique el agente lfquido 17, el cuerpo ad-~
lido colado de este modo en la seccidn de ocanal 48 que
da virtualmente enclavado en cola de milano en la mis-
ma, de modo que tenderfa e resultar muy diffecil de se-
parar. Este sceidn es completamente meodnica y ocurri-
ria todaviae incluso si no estuvieran presentes propieda

des de adherencig de ninguns clase,
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En la figura 7 se ilustra una realizacidn di
ferente de una junta de esquina. Este ilustracidn mues
tra el cuerpo sdélido formado por la solidificacidn del
agente liquido 17 mecanicamente enclavado, asi como uni
60 por adhesgivo a la pared lateral 1 mediante la adop-
cidn de una gergante 25 y al correspondiente panel de
paramento 11 mediante wma parte 26 que se extiende ha-
ciz dentro del reborde 61 del panel 11. En este sjem-
plo el miembro 3 este estrechado hacia dentro en el
punto 27 para dejar une parte de remate abierta que con
duce & la cavidad para recibir el agente liquido 17.
Este disposicidn permite que sean iguales las dos di-
mensiones 28 cuando las paredes 1 y 3 son del mismo es
pesor,

El rebajo proporcionado por la gargante 25
agyuda a debilitar el materisl de esponja que soporta
la cape superficigl interior del tablero 1 de modo gue
Ja ocaps superficial interior pueda ser oprimide hacia
abajo & lo largo de la linea de la junta. Esta carac-
ter{gtice ayuda a compensar cualesquiera irregulari-
dadesg en el oorte del miembro 3.

Bn la figura 8 se muestra todavie otra rea-
lizecidn de la construceidén de junta de esquina,

En este ejemplo, las superficies adyacentes de los ta

bleros de aislamiento estdn ambas enclavadas mecanica-
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mente con el cuerpo solido, tal como por la adopeidn de
partes en dngulo 29, En este ejemplo el tablero de ais-
lamiento que forma la pared lateral 1 comprende una 1lg
mina interior hecha de poliestireno, une lamina exte-
rior hecha de hoja de aluminioc y un ntGcleo de poliure~
tano espumado entre ellas. La ldmina exterior constitu
ye la superficie exterior del mueble y el espacio en~
tre el reborde del panel 11 y el fablero 1, en el que
estd formado ¢l cuerpo sdlido, recibe una guarnicidn 30
que estd hecha de una chgpa de acero revestida de poli-
(cloruro de vinilo). Le guarnicidn 30 tiene codos vuel-
‘tos hacia dentro en sus bordes que quedan enclavados
con el cuerpo formado cuando se solidifica el agente 17.

Este ejemplo ilustra también la manera en que
puede incorporarse opcionalmente resistencis mecgnica
adiclonal en el mueble por medio de una riostra trans-
versal 31 que estd asegurade & través de la anchura
del mueble. Lo riecstra transversal 31 ¢ simplemente
un fleje de acero que estd empotrado en el agente soli
dificado 17 & cada lado del mueble, Los extremos de la
rlostra transversal 31 estdn remechados de modo que es-
tablecen enclavamiento mecédnico con el agente solidifi-
cado 17.

Una ventaja adicional de disponer una carga

hidrogtédtica del agente lfguido 17 para mejorar su pe-
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netracidén se muestra particularmente bien en este
ejemplo., Cuando el agente liquido se entrega al es-
pacio situado justo al interior del borde superior de
la guarnicion 30, el liquido circule hacia abajo y tam~
bién a través de la cavidad en la unién entre los dos
tableros aislados. Sin embargo, debido a la cargs hi-
drostitice que actia detrds del lfquido, este liquido
pusde ser indueido a fluir hacia arriba +al como hasta
dentro de la parte en éngulo 29 pere permitir que los
tebleros sean unidos de forma fisble por el agente 1f
cuando €zte me solidifica,

Se muestra otra forma de construccidn de mue-
ble en la figure 9, donde nimeros de referencia iguales
designan pertes iguales a las desoritas en relseidn a
les figures 1 e 8. En esta construccidn el marco sepa-
rado de le puerts estd sustituido por barras superior
e inferior 83, 84 y paramenios de pldstico 92 qﬁe es—
tdn fijedos a los bordes frontales de las paredes supe
rior e inferior del miembro 3, y por pesiafiags 90 forma-
das en los paneles exteriores 11: ¥y berras gsociadas 81.

En contraste con los paneles 11 de las figuras
2 y 3, los paneles 11' de esta construceidn tienen una
postafin adicional 90 que tiene un labio doblado hacia
erriba 91, ocomo ®e muestra en el detalle parcial en la

esguina superior izquierda de la figure 9. Los paramen
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tos 92 estan asegurados a bordes frontales del miembro
3 ¥y esto puede lleverse a cabo convenientemente durante
el proceso real de eatratificacion para producir los
tableros de sislamiento, donde la propiedad de adheren
eia del poliwreteno esponjado puede formar una unidn
con log paramentos 92, Alternatlivamente, los paramentos
92 pueden formarse exiendiendo la ldmina interior 8 del
tablerc de aislamlento que constituye el miembro 3 so-
bre el borde frontal del tablero. Las barras 81 son de
forma de L y pueden formarse a manera de piezas extrui~
das de poli(cloruro de vinilo).

Les barras 83, 84 estdn hechas de chapa de ace
ro revestida de material scrilico y tienen labios dobla-
dos hacia arriba 95, pestafiss 96 (figurs 11) y prolonga-
clones extremss accdades 9?, g8,

Los componentes del mueble se ensamblan entre
los platos 12 como se muestra en la figura 10 y como
go ha descrito snteriormente. Las prolongaciones extre-
mag 97, 98 quedan slivadas dentro de las pestafins 90
de modo gque las caras frontales de los componentes 90,
83 y 84 estan & un miemo nivel para former was SUPSI '~
ficie de aplicacidn adecuada para el tipo de junte mag-
nética de pusrta que se utiliza shora corrientemente pa-
ra el cierre hermético de puertas de frigor{ficos con-

tra el mueblse. Las juntas entre las barras 83, 84 y los
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panelss 11' se cierran herméticamente con un compuesto
de cierre hermético.

Como se ha descrito anteriormente, el agente
1{quido 17 se utiliza para unir los tableros 1, 2, 3 y,
ademés, para assgurar las prolongaciones de las barras
83, 84 a los tebleros 1, 2, 3 y a los paneles 11. En es
te sentido, es 1itil situar el mueble, despuds de la
aplicacién del agente liguido para unir los tableros 1,
2, 3 cuando se encuentran entre los platos 12, como se
npestre en la figura 11, representsndo el eje BB un pla-
no horizontel. Una caentided del agente liguido 17 se in
troduce entonces en la eavidad 99 pars cerrar y asegu-
rar la barre 84 al tablero de aislamiento 3. Esta opera
olén se repetiria pare la barra 83,

El mueble se zcabaria afiadiendo un panel supe-
rior (no wostrado), enmascardndose las juntes entre el
panel superior y el mueble por medic de guarniciones
adecusdas,

La calidad del eislamiento térmico del mueble
proporcionado por el uso de tablero de zislamiento pre-
formado es de un alto orden, ya gue la eparicidn de hue
co® en el alslante, que puede darse a veces cuando el
meterinl alslante se forma "in situ" entre las paredes
de un mueble, se elimina de forma sustancial y, si fue-

ra necesario, no serfe dificill exsminar el tablero de
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aislamiento para detecter la presencias de cualguiers
hueeco antes de que el tablero se incorporars en un
musble.

El uso de un agente rigido de unidn/hermeti-
zacidn que se endurece pars formar un cuerpo sdlido
Yy no un cuerpo de esponja permife que el agente pene-
tre, #i es necesario por scecidn capilar, entre super-
ficies muy proximas y se solidifique sin “endencia al-
guna a empujar esta superficie en el sentido de apar-
tarlas s de otra. Asimiswo, & medida que el 1iquido
ge aolidifica para formar un cuerpo de go0lo una suwper-
ficie en seccidn trunsversal relativamente fina, esto
no permite que tenga lugar pérdids slguns importante de
calor y, por fanto, no es esencial gue el agente ligui-
do sea un material especial poco conductor del calor,

Ademés de utilizar el agente ligquido para fi-
jar los tableros de alslamiento para el mueble entre
s, el agente liguido puede utilizarse también simul-
tdneamente para asegurar otros accesorios tales como
bisagras de puerts, ménsulas para soportar patas de
mueble o pare serpentines de refrigeracidn, guarni-
clones decorativas para los bordes del mueble, 0 para
proporcionar un punto de anclaje para un sujetador ros-

cado.

El método descrito proporciona un modo direc
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%0 ¥ exacto de construir un musble solido cofi solo herramien-
tas sencillas. Las juntas importantes entre los table-
ros de aislamiento pueden hacerse z lo largo de umg qg
perficie plana qus linda con ambos miembros ¥y, por tan
t0, puedsn reslizarse operaciones de corte y conforma-
¢ién de los miembros de una menera sencilla y exacta.
Estc permite que se mantengan juntas estancas entre las
superficies de acoplamiento de los paramentos interio-
res del mueble y facilite la aplicacidn de wna presidn
constante e través de estas juntas mientras se estdn
produciendo estas juntas. Este método proporciona tam~
bién una construccidén que eviia la necesidad de enola-
var por separado las partes laterales y dorsel del mue
ble antes de que éstas se¢ aseguren entre si. las super
fieies de forro interiores del musble pueden unirse tam
bién entre si.de una maners que proporeions un cierre
hermético sustancial e lo largo de las juntas sin nece
gidad d¢ materimles adicionsles, impidiéndose sustan-
oialmente fugas del agente liguido 2l interior del mue
ble.

Como se ha explicado antes en esta memoria,
gungue el agente 1iquido puede imaginarse por convenien
cie como un adhesivo, no puede decirse que la unidn de
los tableros se basa euteramente en ls propiedad de ad-

hersncia debido a que hay también probablemente cierto

- 26 -
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enclavamiento mecanico presente en las juntas, No es
siempre particularmente facil comseguir gue un adhe-
givo se pegue s wna superficie lisa, por ejemplo, una
guperficie de acero que no ha sido limpiada quimica-
mente, por lo que generalmente se prefiere que las
piezas para hacer las Jjuntas se formen de una manera
que permite adicionalmente que tenga lugar cierto enw~
clavamiento mecanico. Asi, la placa de soporte 14 para
la unided de refrigeracidm, que se forme a partir de
una pieza estampade de acero, se fabrica preferiblemen
te de una menera que asegura que no queden rebabas de
metal en sus exiremos para dar une buena accidn de en-
clavamiento mecdnico en el cuerpo sdlido que resulta
del endurecimiento del agente liquido.

La descripcidn anterior se ha dado tnicamenw
te & tituwlo de ejemplo y pueden hacerse diverses modie
ficacionss min apartarse del alcance del invento. Asd,
no 68 necepario qus los paneles de paramento 11!, 11?7
esten formados de chape de acero., Naturslmente, si se
pretende que dsta comstlituya la superficie exterior del
musble, esto podria ser deseable para dar resistencis
weecdnica, pero el panel podrie ser alternativamente de
un material plédstico o fibroso o de un estratificado.
Existe también la posibilidad de que el panel de para-

mento mea simplemente una capas de cartdn o inclugo solo

- 27 -



1

10

15

20

25

un reborde de carton suficiente para retener el agente
1iquide 97 contra el borde del tablero de aislamiento,
Tante gi se utiliza un panel de paramento separado como
gi no, el tablero de aislamiento podria ranurarse o
taladrarse facilmente, por ejemplo, para formar pasos
destinados a recibir cableado eléctrico, tuberias o con
ductos de aire para la circulacidn del aire de refri-
geracidn. Después de que se haya completado este traba
jo, podria montarse en su'sitio un panel de acabado se
parado para proporcionar una superficie exterior atrgc-~
tive y robusta al musble y, al mismo tiempo, ocultar
cualesquiera operaciones llevadas a cabo en la capa de
aislamiento,

La tarea de cortar ranuras en el tablero de
aislamiento, asi como posiblemente incluso al tendido
del osbleado eléetrico o la instalacidn de un termosta-
to de frigorifico, etc., pueden llevarse a cabo, natu-
relmente, antes o después de que se pongen juntas entre

los platos las paries para montar el musble,
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REIVIRDICACIONES

Los puntos de invencidn propia, no nueva, e
ro no establecida, practicada ni divulgada en Espafia,
que se presentan para que sean objeto de esta solici-
tud de Paotente de Introduccidn, por DIEZ afios, son los
gque 88 recogen en las reivindicagiones siguientes:

18.~ Un método de unir tablero de aislemien-
to térmico preformado en la fabricacidn de un mueble,
gue incluye sltuar secciones separadas de fablero a
unir entre sl con wna cavidad definida entre ellas, oca-
racterizado porque se hace que un agente liquido de her
metizacidén/unidn penetre en diche cavidad y se endurez-
ca subsiguientemente en forma de un cuerpo sdélido sin
aumento sustancial de volumen,

28,- Un wétodo segin la reivindicacidn 15 cg
racterizado porque el agente liquido se introduce a un
nivel mgs alto que el de la cavidad, de modo que se prg
duce una ocarge hidrostdtiocs para inducir la circula~
oién de dicho agente liquido.,

38,~ Un método segin la reivindicacidn 184
la 2} ceracterizado porgue dos tableros que constitu~
yen paredes latersles enfrentades del mueble ge unen
& un tercer tablero que se pliega para formar las pa-

redes restantes del mueble,
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48,~ Un método segin la reivindicacidn 3§ cg
rgcterizado porque el tercer tablero se pliega adicio-
nglmente para formar un escaldén en una pared del mue-
ble.

58,- Un método segin la reivindicacidn 326
la 43 caracterizado porque los tableros se ensamblan
inicialmente con uno de los dos tgbleros en disposi-
cidén horizontal mds baje entre los platos de uns plan~
tilla, y una primera cantidad de agente liquido se uti
liza pare unir el lado inferior de dicho tercer table-
ro al citado de dichos dos tableros y, después del en-
durecimiento de la primera cantided del agente l{guido,
g¢ invierte el conjunto de modo gque el otro de los dos
tableros esté mhora en disposicidén horizontal mds baja,
y una segunda cantided de agente liquido se utiliza pa-
ra unir el lado ahora inferior del tercer tablero al
otro de losg dos tableros citados.

6%, Un método segin una cualquiera de las
relvindicaciones 1%a %, caracterizado porque el agente
1{quido es una sustencie termopldstica.

78.~ Un método segln uns cualquiera de las
reivindicaoiones 1%a 5% ceracterizado porque el agente
1f{quido es un material que se endurece por reaccidn
quimice, tal como un poliuretano, un poliéster o una

resina epox{dica.
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§8,~ Un métode segin una cuslquiers de las
reivindicaciones 1%a 5§ caracterizado porque el agente
liquido me endurece para formar un cuerpo rigido séli-
do de plédstico de poliuretanoc.

98,- Un método segin ung cualquiera de las
reivindicacionaes 1¢a 8% caracterizado porque se tmen
aocegorios o refusrzos adicionales a uno o mis de di-
chos tableros mediante el uso de dicho agente liquido,

108,~ Un método segin una cualquiera de las
reivindicaciones 1?a 9§ caracterizado porgue el agente
1fguido penetra en parte de la cavidad por accion capi
lar,

118, Un método megin una cualquiers de las
reivindicaciones 12g 10% caracterizado porque la cavi-
dad se produce suprimiendo parte de una capa superfi-
olal de al menos uno de los tableros,

128 ,~ Un método segin una cualquiers de las
reivindicaciones 18e 10%? caracterizado porque la cavi-
dad ge produce biselando o rebajando al menos uno de

loe tableroa.
434,~ Un método de unir tablero de aislamien-

to tédrmico preformado, en la fabricacidén de un mueble.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en loes dibujos que se acompafian

¥ para los fines gque se han especificado.
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