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DESCRIPCIÓN

Una carcasa aislada térmicamente para un aparato
frigorífico.

La invención se refiere a una carcasa aislada tér-
micamente para un aparato frigorífico, con una capa
de revestimiento interior y otra exterior, así como una
capa de aislante térmico introducido entre las capas de
revestimiento a base de componentes de partida líqui-
dos, que se puede introducir entre las capas de reves-
timiento a través de por lo menos un orificio de intro-
ducción, estando previsto el orificio de introducción
al menos en las proximidades de un compartimiento
de maquinaria que sirve para alojar un compresor de
agente frigorífico.

Una carcasa de este tipo se conoce por la patente
DE 198 25980.

En los aparatos frigoríficos, el estado de la técnica
permite que el material de aislamiento térmico, que
sirve para su calorifugado, a base de componentes de
partida líquidos, se introduzca entre un revestimiento
interior y un revestimiento exterior. La introducción
del material de aislamiento térmico líquido tiene lu-
gar, especialmente en los aparatos frigoríficos de gran
volumen, tales como frigoríficos verticales y congela-
dores verticales así como en frigoríficos combinados,
a través de un orificio de introducción que frecuente-
mente está situado en lo que se denomina una cubeta
del fondo, que reviste un compartimiento de máqui-
nas destinado a alojar el compresor de agente frigorí-
fico. Mediante esta forma de disposición del orificio
de introducción se trata de conseguir que el material
de aislamiento térmico, que en el momento de su in-
troducción está presente en un estado inicial líquido, y
que se introduce a gran velocidad, a través del orificio
de introducción, en el espacio intermedio resultante
entre el revestimiento exterior y el revestimiento inte-
rior, rellene casi uniformemente el espacio intermedio
en toda la altura de la carcasa. En este proceso rápido,
de por si ventajoso en cuanto a la técnica de fabrica-
ción, durante el cual el armazón de la carcasa, com-
puesto de un revestimiento exterior y un revestimiento
de plástico interior, conformado sin arranque de vi-
ruta y que rodea el compartimiento frigorífico o los
compartimientos frigoríficos, se encuentra en lo que
se denomina una “posición de cubeta”, es decir que
el armazón de la carcasa descansa con su pared pos-
terior sobre la herramienta de espumado, se ha puesto
de manifiesto sin embargo que, especialmente en el
caso de carcasas de gran volumen, el tramo próximo
al compartimiento de maquinaria no queda relleno de
manera uniforme con el material de aislamiento tér-
mico. Por esto no se puede evitar una formación de
rechupes dentro del material de aislamiento térmico,
que reducen la capacidad de calorifugado de la carca-
sa. Esta formación de rechupes resulta especialmente
inconveniente si por lo menos uno de los tramos en el
interior de la carcasa calorifugada está realizado co-
mo compartimiento congelador.

La invención se plantea como objetivo evitar los
inconvenientes del estado de la técnica en una carcasa
calorifugada conforme al preámbulo de la reivindica-
ción 1, aplicando medidas constructivas sencillas.

De acuerdo con la invención, este objetivo se re-
suelve por el hecho de que por lo menos en las pro-
ximidades del orificio de introducción están previstos
unos medios que subdividen las cantidades del ma-
terial de aislamiento térmico introducido a base de

componentes de partida líquidos.
Debido a los elementos divisores de por sí y a su

disposición en las proximidades del orificio de intro-
ducción no solamente se consigue una distribución
más uniforme de la masa de aislante térmico líquido,
dentro del espacio intermedio que se trata de relle-
nar, sino que especialmente se asegura además que, a
pesar de la alta velocidad de introducción del mate-
rial aislante térmico líquido que se requiere para re-
llenar con material de aislamiento térmico las partes
superiores de la carcasa, también se llene con mate-
rial aislante térmico, sin rechupes, la zona próxima
al orificio de introducción y la zona contigua al orifi-
cio de introducción en las carcasas de aparatos frigo-
ríficos de gran altura, como por ejemplo frigoríficos
verticales, congeladores verticales o aparatos frigorí-
ficos/congeladores combinados. En los aparatos com-
binados frigoríficos/congeladores que lleven el com-
partimiento congelador en la parte inferior, los llama-
dos “bottom-freezer”, esto resulta muy favorable en
cuanto a la técnica de calorifugado y por lo tanto en
cuanto a la técnica energética. Además de esto se ase-
gura, en el tipo de aparatos antes citado, que las pa-
redes intermedias que separan entre sí los diferentes
compartimientos frigoríficos, se rellenen sin rechupes
con material de aislamiento térmico. Gracias al lle-
nado sin rechupes de todos los tramos de la carcasa,
conseguido con gran seguridad en la fabricación, me-
jora la capacidad calorífuga de la carcasa calorifuga-
da, con lo cual se reduce de forma nada despreciable
el consumo de energía del aparato frigorífico. Ade-
más, gracias a los elementos divisores, la velocidad
de flujo del material de aislamiento térmico que pene-
tra por el orificio de introducción queda reducida, al
menos por zonas, por lo que respecta a la carcasa del
aparato, de tal manera que en la parte superior de la
carcasa se puede renunciar a medidas de sellado para
evitar la salida de espuma. Esta ventaja trae consigo
un ahorro de mano de obra nada despreciable y, por
lo tanto, una notable reducción de costes en la fabri-
cación de las carcasas de los aparatos frigoríficos.

De acuerdo con una forma de realización prefe-
rida del objeto de la invención está previsto que los
elementos para dividir el material de aislamiento tér-
mico estén realizados en forma de pared de impacto,
que provoque un remanso al menos parcial del flujo
de material de aislamiento térmico en las proximida-
des del orificio de introducción.

Mediante el empleo de una pared de impacto, que
sirve al menos por zonas para frenar el flujo de mate-
rial de aislamiento térmico, se consigue de forma sen-
cilla y económica la distribución del flujo de entrada
de material de aislamiento térmico necesario para re-
llenar sin rechupes el espacio intermedio. Además de
esto, una pared de impacto que sirva como freno para
el flujo de entrada de material de aislamiento térmico
se puede adaptar de forma sencilla a las particularida-
des de las diferentes configuraciones de carcasas, para
conseguir un llenado sin rechupes con material aislan-
te térmico. La pared de impacto destinada a provocar
un remanso y, por lo tanto, una distribución del flujo
de entrada del material de aislamiento térmico puede
tener la forma de enrejado o de red, debiendo estar di-
mensionados los cuerpos del enrejado o de la red de
tal manera que se produzca un efecto de remanso en
la pared de impacto y, por lo tanto, se frene en ésta el
flujo de entrada del material de aislamiento térmico y,
por lo tanto, quede relleno de material de aislamiento
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térmico el espacio intermedio entre el revestimiento
interior y el revestimiento exterior, sin inclusiones de
aire y por lo tanto sin rechupes.

Se consigue una división especialmente eficaz del
flujo de entrada del material de aislamiento térmico lí-
quido si de acuerdo con una siguiente realización ven-
tajosa del objeto de la invención está previsto que la
pared de impacto tenga una superficie continua.

La pared de impacto está realizada de modo es-
pecialmente conveniente, en cuanto a evitar puentes
térmicos, si de acuerdo con una forma de realización
alternativa del objeto de la invención está previsto que
la pared de impacto esté realizada a modo de red o de
reja.

Una pared de impacto se puede fabricar, por cuan-
to respecta a la técnica de fabricación, de forma es-
pecialmente sencilla y, por lo tanto, económica si de
acuerdo con la siguiente forma de realización ventajo-
sa del objeto de la invención está previsto que la pared
de impacto esté realizada como perfil plano.

El flujo de entrada de material de aislamiento tér-
mico se distribuye con especial seguridad sin rechu-
pes en toda la altura del aparato, pero especialmente
en la zona de entrada del material de aislamiento tér-
mico en el espacio intermedio y, por lo tanto, en el
caso presente, en la zona del compartimiento de ma-
quinaria y, por lo tanto, del fondo de la carcasa, si de
acuerdo con otra forma de realización preferida del
objeto de la invención está previsto que el perfil plano
esté situado directamente a continuación del orificio
de introducción.

De acuerdo con una siguiente forma de realiza-
ción preferida del objeto de la invención está previsto
que el perfil plano vaya fijado en el tramo del fon-
do de la capa de revestimiento exterior, por lo me-
nos en las proximidades del orificio de introducción
y que discurra curvado hacia la capa de revestimiento
interior.

Mediante este posicionamiento y fijación del per-
fil plano se crea la posibilidad de aplicar el perfil pla-
no en el curso del premontaje a una cubeta de fon-
do independiente fabricada de fundición inyectada de
plástico, y que forme el tramo del fondo de la capa
de revestimiento exterior. Debido a la posibilidad del
premontaje, el perfil plano también puede venir ya fi-
jado en el fondo de la cubeta por el proveedor de ésta,
con lo cual se simplifica económicamente el curso de
fabricación de la carcasa calorifugada.

De acuerdo con otra forma de realización preferi-
da del objeto de la invención está previsto que el perfil
plano esté realizado en forma de banda y que se ex-
tienda desde el orificio de introducción a lo largo de
por lo menos aproximadamente una cuarta parte de la
altura de la carcasa.

Esta forma de realización y disposición del perfil
plano ha dado ya buenos resultados en cuanto a la dis-
tribución uniforme de la espuma en el interior del es-
pacio intermedio entre las dos capas de revestimiento.
Además de esto, un perfil plano realizado en forma de
banda resulta de manejo especialmente sencillo para
la técnica de fabricación.

Ha resultado especialmente conveniente para el
material del perfil plano, por lo que respecta a la resis-
tencia a la temperatura por una parte y a la estabilidad
de forma por otra, el que según la siguiente forma de
realización ventajosa del objeto de la invención esté
previsto que el perfil plano sea de polipropileno.

De acuerdo con una última forma de realización

preferida del objeto de la invención está previsto que
el perfil plano esté realizado como semiproducto, cu-
ya anchura se corresponde al menos aproximadamen-
te con el diámetro del orificio de introducción de for-
ma circular.

La realización del perfil plano como semiproducto
representa una variante especialmente económica.

La invención se explica en la siguiente descrip-
ción sirviéndose de un aparato frigorífico y congela-
dor combinado representado de forma simplificada en
el dibujo adjunto.

Las figuras muestran:
Figura 1 en una representación esquemática sim-

plificada, un aparato combinado frigorífico y conge-
lador con una cubeta del fondo que deja libre un com-
partimiento de maquinaria, donde está dispuesto un
orificio de introducción que lleva fijada una pared de
impacto, en una representación en sección vista de la-
do, y

Figura 2 detalle del aparato frigorífico y conge-
lador combinado de la figura 1 sin su tramo de re-
vestimiento exterior de la pared posterior, visto por
detrás.

Según la figura 1 se muestra un aparato combi-
nado frigorífico y congelador 10, con una carcasa 11
realizada con aislamiento térmico, en cuyo interior es-
tá previsto un compartimiento frigorífico 12, y deba-
jo de éste un compartimiento congelador 13. Tanto el
compartimiento frigorífico 12 como el compartimien-
to congelador están refrigerados, respectivamente, por
un evaporador, en donde el evaporador destinado a
enfriar el compartimiento frigorífico 12 está realiza-
do como lo que se denomina un evaporador Coldwall
14 y el evaporador previsto para mantener la tempera-
tura deseada en el compartimiento congelador 13 está
realizado a base de un evaporador 15 de tubo de alam-
bre que presenta varios niveles de evaporador, y que
al igual que el evaporador Coldwall 14 es alimenta-
do con agente frigorífico líquido por un compresor de
agente frigorífico 16. Para el revestimiento del com-
partimiento frigorífico 12 y del compartimiento con-
gelador 13 está previsto un revestimiento interior 17 a
base de una plancha de plástico producida por confor-
mado sin arranque de viruta y que sirve de capa de re-
cubrimiento interior y que en el presente caso recubre
en una sola pieza ambos compartimientos frigoríficos
12 y 13. Entre los tramos que revisten el comparti-
miento frigorífico 12 o el compartimiento congelador
13 hay un puente intermedio 17.1, relleno con ma-
terial de aislamiento térmico, que se describirá con
mayor detalle más adelante, para efectuar la separa-
ción calorifugada entre los dos compartimientos fri-
goríficos 12 y 13. La carcasa calorifugada 11 lleva un
revestimiento exterior 19, separado del revestimien-
to interior 17, que junto con el revestimiento interior
17 limita un espacio intermedio 18, y que sirve co-
mo capa de revestimiento exterior. Ésta está unida al
revestimiento interior 17 mediante un material de ais-
lamiento térmico 20, introducido sin rechupes en el
espacio intermedio 18, que incluye también el puen-
te intermedio 17.1, y que tiene un efecto adhesivo,
formando una estructura de forma rígida. El revesti-
miento exterior 19 que sirve de capa de recubrimiento
exterior comprende un tramo de cubierta, no designa-
do con mayor detalle, dos paredes laterales fabricadas
a partir de planchas de chapa de acero preformadas,
una pared posterior de cartón así como una cubeta del
fondo 22 que forma una cámara de máquinas 21 para
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ES 2 275 760 T3 6

el compresor de agente frigorífico 16, y que represen-
ta el remate de la carcasa calorifugada 11 por el lado
del fondo.

Tal como se deduce no sólo de la figura 1 sino
también de la figura 2, la cubeta del fondo 22 lleva
un orificio de introducción de forma circular situado
al menos centrado en cuanto a la anchura y que está
previsto en el entorno próximo de la pared posterior
del revestimiento exterior 19 formado por cartón, y
que termina en el espacio intermedio 18. Inmediata-
mente junto al lado de la desembocadura del orificio
de introducción 23 va fijada una pared de impacto en
forma de banda, que en el presente caso está realizada
como perfil plano 24, que discurre desde la cara in-
terior del lado del aislamiento térmico del cartón que
sirve de pared posterior, formando una curva 25 por el
interior del espacio intermedio 18, hasta el tramo del
revestimiento interior 17 que reviste el compartimien-
to congelador 13, y que allí va fijada por el lado del
aislamiento térmico en el tercio superior del revesti-
miento interior 17.

El perfil plano 24 sirve para producir una cierta
retención del material de aislamiento térmico 20 in-
troducido en el espacio intermedio 18 a través del ori-
ficio de introducción 23 en forma de componentes de
partida líquidos, en la zona próxima a la cubeta del
fondo 22 y que actúa, por lo tanto, como freno del
material de aislamiento térmico 21 que penetra en el
espacio intermedio 18 con una velocidad de flujo re-
lativamente alta, para la distribución uniforme de ma-
terial de aislamiento térmico 20. Debido a la dispo-
sición y posicionamiento del perfil plano 20 con res-
pecto al orificio de introducción 22 se consigue la dis-
tribución sin rechupes del flujo de entrada de material
de aislamiento térmico 20 dentro de la totalidad del
espacio intermedio 18, por lo tanto no sólo en la zo-
na próxima a la cubierta de la carcasa 11 sino tam-
bién en la zona del puente intermedio 17.1 que separa
los dos compartimientos frigoríficos aislándolos tér-
micamente entre sí, pero principalmente también en
la zona próxima al fondo y en el tercio inferior de la
carcasa 11.
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REIVINDICACIONES

1. Carcasa calorifugada para un aparato frigorífi-
co, con una tapa de revestimiento interior (17) y otra
exterior (19) así como una capa de aislante térmico
introducida a base de componentes de partida líqui-
dos entre las capas de revestimiento, que se puede in-
troducir entre las capas de recubrimiento a través de
por lo menos un orificio de introducción (23), estan-
do previsto el orificio de introducción (23) en la zona
próxima a un compartimiento de maquinaria destina-
do al alojamiento de un compresor de agente frigorí-
fico (16) o similar, caracterizada porque por lo me-
nos en el entorno próximo al orificio de introducción
(23) están previstos unos elementos (24) que subdi-
viden la cantidad del material de aislamiento térmi-
co (20) introducido a base de componentes de partida
líquidos.

2. Carcasa calorifugada según la reivindicación 1,
caracterizada porque los elementos están configura-
dos como pared de impacto que remansa parcialmente
el flujo de entrada del material de aislamiento térmico
que penetra entre las capas de revestimiento (17, 19),
al menos en el entorno próximo al orificio de intro-
ducción (23).

3. Carcasa calorifugada según la reivindicación 2,
caracterizada porque la pared de impacto es una su-
perficie continua.

4. Carcasa calorifugada según la reivindicación 2,

caracterizada porque la pared de impacto está reali-
zada a modo de red o rejilla.

5. Carcasa calorifugada según una de las reivin-
dicaciones 2 a 4, caracterizada porque la pared de
impacto está realizada como perfil plano (24).

6. Carcasa calorifugada según la reivindicación 5,
caracterizada porque el perfil plano (24) está dis-
puesto directamente a continuación del orificio de in-
troducción (23).

7. Carcasa calorifugada según la reivindicación 5
ó 6, caracterizada porque el perfil plano (24) va fija-
do en el tramo del fondo de la capa de revestimiento
exterior (19), al menos en el entorno próximo del ori-
ficio de introducción (23) y discurre curvado hacia la
capa de revestimiento interior (17).

8. Carcasa calorifugada según la reivindicación 5
ó 6, caracterizada porque el perfil plano (24) está
realizado a modo de tira que se extiende desde el orifi-
cio de introducción (24) cubriendo por lo menos apro-
ximadamente una cuarta parte de la altura de la carca-
sa.

9. Carcasa calorifugada según una de las reivindi-
caciones 5 a 7, caracterizada porque el perfil plano
(24) es de polipropileno.

10. Carcasa calorifugada según una de las reivin-
dicaciones 5 a 8, caracterizada porque el perfil plano
(24) está realizado como semiproducto, cuya anchu-
ra se corresponde al menos aproximadamente con el
diámetro del orificio de introducción circular (23).
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