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DESCRIPCION

Estante para soportar articulos, en particular en
instalaciones refrigeradas.

La presente invencién concierne a un estante (o
repisa) para soportar articulos y destinado a fijarse o
montarse, en posicion horizontal o aproximadamente
horizontal, en el bastidor de un mueble. En particular,
concierne a un estante apto para utilizarse en compar-
timentos refrigerados (armarios refrigerados, aparatos
frigorificos, neveras, etc.) para soportar articulos, en
particular alimentos.

En las neveras domésticas es conocido utilizar es-
tantes en forma de placas macizas de material plastico
o de vidrio, siendo tales placas sencillas de limpiar,
higiénicas y capaces de soportar toda clase de pro-
ductos alimenticios. Estas placas habitualmente estidn
provistas de un cerco de material plastico que permi-
te evitar los riesgos de hacerse heridas en las aristas
vivas de las placas y/o permite reforzar dichas placas.
Una realizacion precisa y estética de este cerco, que
permite de garantizar buena estanqueidad entre el cer-
co y la placa, consiste en inyectar el material plastico
en la periferia de la placa colocada en un molde, a fin
de que reciba la placa a modo de sandwich (o tenaza)
circunddndola por su canto y por cada una de sus caras
superior e inferior. Se trata del método “de encapsula-
cién”. El material también puede inyectarse alrededor
de los elementos de soporte del estante que permi-
ten montarlo en la nevera. No obstante, la encapsu-
lacién requiere instalaciones especificas, limitadas a
cada modelo de repisa realizado, puede ser comple-
jay costosa, pudiendo los estantes obtenidos presen-
tar inconvenientes (limitada capacidad de adaptacién
a distintos tipos de estructuras, etc.).

También es conocido formar el cerco pléstico in-
dependientemente de la placa (cerco afiadido) y so-
lidarizarlos después mediante pegado. Este método
presenta ventajas en cuanto a sencillez, coste, facili-
dad de adaptacidn, etc., pero puede plantear proble-
mas en relacién con la firmeza o la durabilidad del
ensamblaje y/o la estética y/o la estanqueidad.

El objeto de la presente invencion es proporcionar
estantes mejorados respecto a los estantes existentes,
tales como los descritos anteriormente. Este fin se ob-
tiene gracias al estante segun la reivindicacién 1. Este
estante comprende al menos un entrepafo, destinado
a recibir articulos, y al menos una estructura (o cer-
co) pléstica anadida que se amolda, llegado el caso, al
canto del entrepafio y/o que ejerce una presion late-
ral en el canto del entrepafio (por ejemplo, sujetando
el entrepafio por compresion de su canto o ejerciendo
una presion radial sobre el entrepafio). Esta adapta-
cién al contorno del entrepafio y/o esta compresion
se consiguen, ventajosamente, por la contraccién del
plastico (o de la estructura plastica), como se explicita
posteriormente.

El entrepafio (o bandeja o placa) del estante se-
guln la invencién generalmente es rectangular, rigido,
presenta una superficie aproximadamente plana para
soportar articulos (cara superior, en posicién de utili-
zacion) y es poco grueso respecto a su superficie. Ge-
neralmente estd formado por una sola pieza (monoliti-
ca), pero también puede ser mas complejo (por ejem-
plo, en forma de estructura laminar que comprenda
varias ldminas de vidrio y/o de material o materiales
plasticos y/u otros materiales). Puede ser opaco o tras-
Iicido, pero con preferencia es transparente, al menos
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en parte, por razones practicas y estéticas; también
puede estar provisto de un motivo o motivos decorati-
vos o funcionales o de una capa o capas decorativas o
funcionales (por ejemplo, esmaltadas o serigrafiadas)
en una o varias de sus caras.

El entrepafio puede ser, por ejemplo, de vidrio,
de policarbonato y/o de poli(metacrilato de metilo).
Con preferencia comprende al menos o se presenta en
forma de una ldmina de vidrio, material ventajoso en
cuanto a higiene, rigidez, perdurabilidad, etc. Por ra-
zones de seguridad este vidrio generalmente estd tem-
plado, en particular en el caso de un entrepafilo mo-
nolitico. El entrepafio habitualmente es macizo, pero
también puede comprender uno o mds relieves y/o va-
ciados y/o agujeros (por ejemplo para la circulacién
del aire) y/o haber experimentado uno o mads trata-
mientos de superficie, tales como chorreado de arena,
estrias, etc.

La estructura pléstica (o soporte o cerco plasti-
co0) permite soportar el entrepafio y revestir sus aristas
vivas para que la manipulacién del estante sea mds
confortable y segura. Generalmente presenta forma
de marco, teniendo este marco una o mas superfi-
cies de apoyo (o superficie soporte o base) para so-
portar el entrepafio, delimitando estas superficies de
apoyo, horizontales o aproximadamente horizontales
en posicién de utilizacién, una zona cuyas dimensio-
nes corresponden aproximadamente a las dimensio-
nes de la cara inferior del entrepafio. Estas superficies
de apoyo pueden tener, por ejemplo, la forma de pe-
quefias lengiietas o tetones que sobresalgan respecto
al marco en la cara inferior, en posicién de utiliza-
cién, y alrededor de la abertura central del marco en
la que deba colocarse el entrepaiio; también puede tra-
tarse de una superficie de apoyo continua en forma de
marco que sostenga el entrepafio por su periferia, o
bien la estructura plastica puede ser maciza y soste-
ner al entrepaiio en toda su cara inferior o sostener al
entrepafio por otros lugares distintos a su periferia.

La estructura plastica puede presentar escaso es-
pesor (que exceda generalmente poco al del entrepa-
flo) o un espesor mas considerable, por ejemplo en
ciertas partes de su periferia, pudiendo una o més pa-
redes de uno y/u otro lado subir por encima del plano
del entrepafio y/o sobresalir por debajo del plano del
entrepafio (considerando el estante en su posicién de
utilizacién).

La estructura plastica generalmente circunda el
entrepafio por toda su periferia, en particular por su
canto (o, en términos equivalentes, su espesor o sus
cantos, si se considera por separado cada uno de los
lados), y eventualmente por al menos una parte de al
menos una de las caras superior e inferior del entre-
pafio (por ejemplo, puede recubrir la cara superior en
toda o parte de su periferia, en una anchura de algunos
milimetros y presentar partes ligeramente salientes en
su cara inferior para soportar el entrepailo, o puede no
recubrir la cara superior del entrepafio y recubrir sim-
plemente una parte, o incluso la totalidad, de su cara
inferior). Por otra parte, las paredes pueden circundar
s6lo una parte del canto (o de los cantos), pudiendo
tener una pared, por ejemplo, aberturas en una parte
del canto de al menos uno de los lados.

Los bordes o paredes de la estructura plastica pue-
den ser rectos y uniformes o de forma mas comple-
ja, especialmente pueden presentar partes o extensio-
nes periféricas con fines funcionales o estéticos. Por
ejemplo, la estructura puede tener una extension que
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forme un agarrador en su borde delantero (o en un
lado del estante destinado a quedar libre) y/o puede
presentar una parte saliente de contencidn, por ejem-
plo en su borde trasero, que sirva especialmente de
tope para impedir que los productos almacenados so-
bre el estante entren en contacto con la pared de un
mueble refrigerado, y/o puede tener paredes o exten-
siones laterales prolongadas, llegado el caso, median-
te aletas o tetones o salientes y aptas para deslizarse
entre railes o sobre soportes preparados en las paredes
laterales de un mueble, etc. Igualmente, en la estruc-
tura plastica pueden afiadirse o preverse elementos de
refuerzo, de fijacion, etc., tales como elementos de en-
samblaje metdlicos (como se explicita posteriormen-
te), o nervios de refuerzo o medios de enganche, etc.
Igualmente se puede prever al menos un canal, para la
recuperacién de liquidos, en caso necesario, o para el
desagiie de los liquidos.

En un modo de realizacién, la estructura plasti-
ca puede tener o cooperar con medios de iluminacién
(con preferencia de escasa tension). Por ejemplo, en
un alojamiento previsto en la estructura plastica pue-
de estar situada una luz. Una superficie (por ejemplo,
inferior) del entrepafio puede estar tratada o mecani-
zada, por ejemplo chorreada con arena o ranurada, pa-
ra amplificar el efecto de iluminacién por refraccién
del haz de luz emitido por una fuente luminosa. La
alimentacion eléctrica de encendido de la luz puede
estar asociada a la apertura de la puerta del contene-
dor, en el que se encuentre el estante, o puede estar
asociada al funcionamiento de un conmutador espe-
cial de botén pulsador.

La estructura pléstica es, segtin la definicién dada
mads adelante, una pieza afiadida, es decir, no se forma
directamente sobre el entrepafio, sino que se forma se-
paradamente (o se preforma) antes de ser ensamblada
al entrepafio. Esta estructura necesita un material me-
nos costoso que en el caso de los estantes formados
por encapsulacién, es mds sencilla y presenta mayor
flexibilidad.

En el estante segin la invencidn, la estructura
plastica se amolda, llegado el caso, al canto del en-
trepafio y/o ejerce una presién lateral sobre su can-
to. Puede tratarse del conjunto de los cantos, como se
ha visto anteriormente, o eventualmente una parte de
los cantos. Ventajosamente, la estructura plastica se
amolda al menos a dos partes de cantos enfrentadas
(por ejemplo, una parte de cada uno de los lados late-
rales) y con preferencia al menos a dos lados enfren-
tados en toda su longitud y de modo particularmente
preferido se amolda al menos a una parte de los can-
tos en todos los lados de la repisa (delantero, laterales
y trasero). Ventajosamente, la estructura se amolda al
entrepafio en todo su contorno. Se amolda igualmen-
te al entrepafio en al menos una parte de su altura (o
espesor) o incluso en toda su altura.

Esta adaptacién al contorno del entrepafio se ob-
tiene por medio de la contraccion del pléstico. Tam-
bién puede obtenerse utilizando una estructura plasti-
ca formada por al menos dos materiales plésticos (es-
tructura bimaterial) con uno mads flexible y destinado
a estar en contacto con el entrepaifio (en particular, en
contacto con el canto del entrepafio) y que se amol-
da mejor a su forma, recubriendo en parte y even-
tualmente en la totalidad este material mds flexible al
otro material mds rigido (que asegura la firmeza de la
estructura).

Alternativa o simultdneamente a la adaptacién al
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contorno del entrepafio, la estructura plastica también
puede apretar el canto del entrepafio (o0 ejercer una
presion radial sobre el entrepafio). La estructura plas-
tica sujeta (o retiene) asi el entrepafio por compresion
de sus cantos (al menos en parte, en particular al me-
nos una parte de dos lados enfrentados), lo que pro-
porciona mayor rigidez y durabilidad a la asociacion.
Esta presién puede obtenerse mecanicamente por en-
caje forzado (es decir, ejercido con fuerza) y por me-
dio de la contraccién de la estructura plastica, como
se explicita a continuacién. En la contracciéon de la
estructura plastica, la fuerza de compresién de la es-
tructura sobre el canto del vidrio generalmente es del
orden de algunos MPa, con preferencia de al menos 5
MPa, y no supera 15 MPa, por ejemplo es del orden
de 8 a 10 MPa.

Como se ha indicado anteriormente, la adaptacién
exacta al contorno del entrepafio y la retencién por
compresion radial se obtienen por medio de la con-
traccion del plastico (estando definido el estante de la
invencién segun la reivindicacién 1 porque el entre-
paiio se solidariza a la estructura por contraccién de
la estructura [o del plastico de dicha estructura]). Hay
que sefialar que la presente invencion también cubre,
como estante, cualquier estante, especialmente para
nevera o similar, que comprenda al menos un entre-
pafio y al menos una estructura plastica afiadida, ob-
teniéndose el estante por contraccién de la estructura,
aunque esta contraccién no sea suficiente para conse-
guir una adaptacion exacta al contorno del entrepafio.
En este caso pueden utilizarse medios suplementarios
para solidarizar el entrepafio y la estructura pléstica,
tales como enganche a presion (encaje, por ejemplo,
llegado el caso, por medio de las lengiietas o los teto-
nes que formen las superficies de apoyo) y/o pegado,
como se explicita posteriormente.

Segtn el o los materiales plasticos utilizados pa-
ra formar la estructura plastica, la contraccién pue-
de realizarse por enfriamiento y, eventualmente, por
cambio de estado del material plastico (por ejemplo,
paso al estado semicristalino con reorganizacién in-
terna del material) y es mas o menos considerable. La
contraccion deseada generalmente es de al menos el
0,25% (respecto a la anchura y/o a la longitud) de la
estructura, y ventajosamente de al menos el 0,5%, y
no supera el 2% (ventajosamente no supera el 1,5%
e incluso el 1,2% segtn los casos) de dicha anchura
(y/o longitud) para evitar una deformacién visible de
las paredes y un deterioro o un aspecto antiestético
del conjunto.

Las ventajas de esta contraccion y del estante de-
finido anteriormente son numerosas: no es necesario
mecanizar los lados del entrepafio ni de las partes de la
estructura para poder hacer mejor la conexion, llega-
do el caso la estructura plastica puede compensar las
tolerancias del entrepaio (es decir corregir las desvia-
ciones de las dimensiones de las placas relativas a la
fabricacién mecdnica de dichas placas), y asegura la
consecucioén de mejor estética e incluso mejor estan-
queidad en la unién entrepafio/estructura; asimismo,
ademds de presentar una ventaja econdmica respecto
a los estantes obtenidos por encapsulacion, el estante
segun la invencién también es mds practico al poder
ser mas grande la superficie ttil de soporte de objetos
y al no ser necesario que el material pldstico recubra
una parte de la cara superior del entrepafio (o inversa-
mente de la cara inferior, de lo que resulta un ahorro
de material plastico). El estante también es de fabri-
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cacién mas sencilla y presenta mds posibilidades de
adaptacién a las estructuras existentes. Ademds pre-
senta una rigidez y una durabilidad particularmente
satisfactorias.

La presente invencidn también concierne a un pro-
cedimiento de obtencién del estante, segin el cual la
estructura plastica se forma separadamente del entre-
pafio por moldeo, en caliente, ensambldndose el en-
trepafio a la estructura plastica a la salida del molde y
antes de la contraccién completa del pléstico.

El moldeo de la estructura se hace por ejemplo
inyectando un material plastico, calentado y fundido
previamente, en un molde cerrado o una prensa, sien-
do el material plastico por ejemplo y ventajosamente
polipropileno, eventualmente con cargas de talco para
mejorar su resistencia mecdnica, o caucho de acrilo-
nitrilo-butadieno-estireno (ABS), etc., eligiéndose el
material plastico en funcién de las caracteristicas, es-
pecialmente de resistencia, deseadas para la estructu-
ra, pero también en funcién de su capacidad de con-
traerse tal como se desea en la invencién. Una vez
moldeado se enfria y se solidifica el material, durante
un primer tiempo en el molde (o la prensa), hasta que
pueda extraerse del molde un producto semiacabado
sin que pierda su forma globalmente, y después fuera
del molde, realizdndose el fendmeno de contraccion
sobre todo después la apertura del molde y con ma-
yor motivo después de la extraccién del molde (redu-
ciéndose las dimensiones, pero conservando la misma
forma sensiblemente).

Ventajosamente, el entrepafio se ensambla sobre
la estructura pléstica después de la apertura del mol-
de (o a la salida de la prensa) y con preferencia fuera
del molde, con preferencia antes de que la contrac-
cion alcance el 40% (y con preferencia el 30%) de la
contraccion total. En la practica este ensamblaje suele
hacerse en los 10 minutos, y con preferencia en los 4
minutos, siguientes a la apertura del molde (o a la sa-
lida de la prensa), pudiendo el plastico seguir contra-
yéndose después durante varias horas, pero de modo
cada vez mds limitado.

En caso de existir algtin tratamiento intermedio,
tal como el depdsito de una cola sobre la estructura
(como se explicita a continuacién), entre el moldeo y
el ensamblaje, y para evitar que tenga lugar una con-
traccién demasiado grande o rapida del plastico, tam-
bién cabe prever el mantenimiento de la estructura a
cierta temperatura a la salida del molde o prensa (por
ejemplo, el mantenimiento de la estructura a una tem-
peratura del orden de 60°C en el caso del polipropile-
no), por ejemplo previendo en la linea de fabricacién
un tinel de mantenimiento de la temperatura.

La contraccién del plastico permite que se realice
mejor la adaptacion al contorno del entrepafio, pero
puede ser insuficiente para garantizar la durabilidad
del ensamblaje (incluso puede tener holgura en ciertos
lugares de la interfaz entre la estructura y el entrepa-
flo, o una compresion radial insuficiente para sujetar
el entrepafio). Especialmente en este caso, la firme-
za del ensamblaje, en cuanto a resistencia mecdnica
y/o estanqueidad, puede asegurarse conjunta o alter-
nativamente por otros medios, tales como enganche a
presion y/o pegado. Por ejemplo, en la estructura pue-
den preverse lengiietas o tetones para sujetar el entre-
pafio por enganche a presion, siendo insertado el en-
trepafio, generalmente con fuerza, entre las lengiietas
o tetones y el resto de la estructura antes de la contrac-
cién completa de la estructura. En un modo ventajoso
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de ensamblaje, las lengiietas o tetones se encuentran
en la parte inferior de la estructura y también sirven
de superficie de apoyo al entrepafio, metiéndose el en-
trepafio (generalmente con fuerza) en el lado de la es-
tructura que constituye la cara inferior del estante en
posicion de utilizacién (en este caso, invirtiendo even-
tualmente la estructura durante el ensamblaje o sacin-
dola eventualmente del molde en posicién invertida).
Este modo de ensamblaje en la cara inferior también
puede utilizarse con ventajas, independientemente de
la contraccidn de la estructura.

Con preferencia, antes del ensamblaje y general-
mente después de la apertura del molde (salvo en el
caso eventual de realizar un depdsito por doble inyec-
cién, como se indica posteriormente) también se pro-
cede a efectuar un depdsito de cola(s) sobre al menos
una parte de la estructura que deba estar en contac-
to con el entrepafio (una parte de la superficie sopor-
te y/o eventualmente sobre partes de la estructura que
deban estar en contacto con el canto) con el fin de me-
jorar la estanqueidad y la adhesion entre la estructura
y el entrepafio. Preferentemente se trata de una co-
la denominada elastica (o viscoeldstica o blanda), por
ejemplo de tipo poliuretano, que permite compensar
las dilataciones respectivas del entrepafio y del plas-
tico debidas a los cambios de temperatura que tienen
lugar durante el transporte o la utilizacién (una cola
“dura” corre el riesgo de romperse por cizallamiento
o desprenderse durante los cambios de temperatura).
Asf pues, el estante segiin la invencién puede incluir,
ademds de la estructura pléstica y del entrepafio, una
cola, depositada preferentemente siguiendo la perife-
ria de la estructura (en forma, por ejemplo, de cordén
flexible que se aplaste durante la asociacién del entre-
pafio y la estructura).

Ha de observarse que en el modo de realizacion
en que el ensamblaje se hace utilizando a la vez la
contraccion, el enganche a presion y el pegado, la es-
tructura, a la salida del molde y después de su trans-
ferencia eventual a un tinel de mantenimiento de la
temperatura, se provee de cola, en los lugares apro-
piados, antes del enganche a presién del entrepafio y
antes de la contraccion completa del pléstico.

Como se ha indicado anteriormente, la estructu-
ra plastica también puede estar formada por al me-
nos dos materiales pldsticos (estructura bimaterial),
con uno més flexible recubriendo al otro, mds rigi-
do, y destinado a estar en contacto con el entrepafio
para que se amolde mejor a su forma, aplastindose
el material flexible durante la asociacién del entrepa-
flo y de la estructura (en frio, a partir de la estruc-
tura formada y del entrepafio, o en caliente como en
el procedimiento descrito anteriormente) para mejo-
rar el contacto y la estanqueidad entre el entrepafio y
la estructura plastica. Esta estructura plastica bimate-
rial puede realizarse por doble inyeccién (inyeccién
de los distintos materiales en el mismo molde, gene-
ralmente uno tras otro).

Alternativamente a la cola y/o a la constitucién de
la estructura pléstica, o por afiadidura, pueden utili-
zarse uno o mas cordones o juntas aislantes, autoad-
hesivos o no, formados o no por una espuma (o por un
adhesivo hotmelt hinchado con burbujas de aire); tam-
bién puede darse a la junta o al cordén de cola depo-
sitado una forma particular (por ejemplo cénica) para
mejorar el contacto cuando se aplaste mecdnicamen-
te la junta o la cola entre el entrepafio y la estructu-
ra pléstica. La superficie del entrepaiio puede haber-
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se tratado previamente (al menos parcialmente), por
ejemplo por chorro de arena, para mejorar su aplica-
cién mediante pegado, y/o la estructura plastica, des-
pués de la apertura del molde y antes de la aplicacién
de cola, puede haber experimentado un tratamiento
de superficie (en las partes destinadas a recibir la co-
la), tal como un gofrado (formacién de estrias) o la
formacién de rugosidades o un tratamiento de plasma
(mediante proyeccién de un gas ionizado o de una lla-
ma sobre la superficie plastica), que permita aumentar
la superficie de contacto entre el plastico y la cola y/o
crear otros puntos de fijacién, o incluso puede estar
provista de una ranura para recibir la junta o la cola.

Como se ha dicho anteriormente, el ensamblaje
puede hacerse en la cara inferior de la estructura; tam-
bién puede hacerse en la cara superior, quedando des-
cubierta la cara superior del entrepafio o insertdndose
en enganches o partes salientes. En ausencia de tales
partes salientes, la contraccién del plastico o un tra-
tamiento térmico suplementario también pueden pro-
ducir la aparicién de una pequefia pestafia que apoye
sobre la cara superior del entrepaiio (en la posicion de
utilizacion), y, llegado el caso, sobre la junta y/o la co-
la y/o el material flexible de la estructura plastica, para
proporcionar una estanqueidad suplementaria. Even-
tualmente y segun el material plastico utilizado, el es-
tante también puede obtenerse sélo después de un tra-
tamiento térmico suplementario de la estructura plas-
tica (recalentamiento), posterior al moldeo de dicha
estructura, ensambldndose el entrepafio a la estructu-
ra después de este tratamiento térmico suplementa-
rio, depositdndose eventualmente una cola y/o efec-
tudndose un tratamiento de superficie previamente al
ensamblaje.

Ademds de la contraccién de la estructura plas-
tica, también se puede realizar la estructura plastica
mediante una técnica llamada “air moulding” (o in-
yeccion plastica ayudada por gas), cuya técnica per-
mite obtener un estante que presenta buena firmeza
y rigidez empleando menos material que en un mol-
deo clasico. Esta técnica consiste en introducir duran-
te el moldeo un gas inerte presurizado (por ejemplo
nitrégeno) en el plastico en fusion, después del lle-
nado parcial de la cavidad del molde, a fin de crear
en el interior de la pieza moldeada zonas de espesor
reforzado y zonas vaciadas. El air molding permite,
por ejemplo, crear refuerzos (sobreespesores, nervios,
etc.) en los lados de la estructura plastica y eventual-
mente brazos laterales de soporte en el propio cuerpo
de la estructura plastica. Esta técnica también permite
efectuar un enfriamiento mas rapido de la pieza mol-
deada y ciclos de produccién mds cortos, asi como
obtener un estado de la superficie particularmente sa-
tisfactorio.

Respecto a ciertos destinos del estante segtin la in-
vencion, la invencién también propone elementos de
ensamblaje (o0 de montaje) del estante en muebles (por
ejemplo, para montajes en voladizo), fijdndose estos
elementos de ensamblaje por enganche a presién (o
enganche simple, en particular siendo fijados meca-
nicamente por medios de imbricacién, tales como va-
ciados y/o protuberancias, dientes, espigas) en la es-
tructura plastica del estante (mds exactamente debajo,
por regla general) y presentando, ventajosamente, al
menos tres partes. Estos elementos inicialmente tie-
nen forma (cada uno) de ldmina (o aleta o plaqueta),
generalmente metdlica y plegada (por ejemplo por es-
tampacién) de modo que presente una seccion recta
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en forma de L aproximadamente, con al menos un ala
de la L (o primera parte del elemento) destinada a en-
gancharse a presion, debajo del entrepafio, contra una
pared vertical de la estructura plastica que sobresale
de la cara inferior del entrepafio, y al menos una parte
(segunda parte del elemento) de la otra ala de 1a L des-
tinada a engancharse a presion debajo de la superficie
soporte de la estructura plastica. Estos elementos tam-
bién presentan inicialmente en uno de sus extremos
(longitudinales) un enganche para el montaje eventual
en voladizo del estante en un mueble. La tercera parte
esta formada por el extremo de un ala; segin el mo-
do de montaje previsto, este extremo o bien se pliega
de modo que rebordee otra parte del estante, en parti-
cular de la estructura pléstica (las tres partes mantie-
nen pues el estante en ese caso segtin tres direcciones,
proporcionando al conjunto de este modo mayor es-
tabilidad y mayor firmeza), o bien se hace formando
una corredera destinada a cooperar con medios suple-
mentarios de enganche en voladizo del mueble (para
formar un estante deslizante), enganchandose en es-
te caso estos medios suplementarios (en forma, por
ejemplo, de un marco metalico que coopere con los
elementos de ensamblaje) al mueble mediante engan-
ches y pudiendo suprimirse entonces por corte los en-
ganches de los elementos de ensamblaje. La adapta-
cion de la tercera parte de los elementos de ensambla-
je y el corte eventual del enganche pueden hacerse,
ventajosamente, en el dltimo momento, segun el tipo
de enganche requerido. De este modo puede utilizarse
el mismo estante para cualquier tipo de enganche (por
ejemplo, sin los elementos de ensamblaje para man-
tenerlo sobre paredes laterales del mueble, o con los
elementos de ensamblaje para su enganche en voladi-
zo, ya sea de modo fijo o deslizante). Ha de observarse
que los elementos de ensamblaje descritos anterior-
mente también son ventajosos para cualquier tipo de
estante distinto a este segtin la invencién.

Los elementos de ensamblaje descritos con ante-
rioridad pueden considerarse, segin los casos, inde-
pendientes del estante o formando parte del mismo y
pueden fijarse al estante definitivamente o de manera
separable. Garantizan no sdlo la fijacién del estante a
la pared, sino que también pueden contribuir a refor-
zar el estante. Generalmente son necesarios al menos
dos elementos de ensamblaje para el montaje del es-
tante en un mueble cuando este estante deba quedar
montado en voladizo, fijdindose estos elementos por lo
general en los lados laterales de los estantes. Como se
ha indicado anteriormente, estos elementos también
pueden deslizar sobre un marco fijado al mueble, for-
mandose este marco o corredera, de modo ventajoso,
en una sola pieza (por ejemplo por estampacién) para
mejorar su resistencia y siendo generalmente meta-
lico. En este caso y ventajosamente, el deslizamien-
to tiene lugar entre los elementos de ensamblaje, que
desempefian la funcién de elementos intermedios, y el
marco soporte suplementario, y no directamente entre
un marco soporte y la estructura plastica.

Como se ha indicado anteriormente, cuando el es-
tante estd destinado a fijarse en voladizo sobre la pa-
red trasera del mueble, el estante presenta al menos
dos partes en saliente en su lado trasero (proceden-
tes de los elementos de ensamblaje, cuando el estante
estd destinado a montarse de modo fijo, o del marco
suplementario cuando el estante estd destinado a mon-
tarse de modo deslizante) que sirven de enganches o
dientes para acoplarse con (y acuflarse en) escalones o

5
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agujeros de railes fijados en la pared trasera del mue-
ble con el fin de que el estante quede en voladizo en
dicha pared hacia la parte delantera.

El estante también puede fijarse sobre paredes la-
terales de un contenedor o puede apoyar o deslizar
sobre superficies soporte o de guia colocadas en los
lados laterales del contenedor mediante su estructura
plastica y sin necesitar los elementos de ensamblaje
descritos anteriormente.

El estante se monta habitualmente de manera se-
parable y/o deslizante sobre al menos una pared del
mueble o nevera. En un modo de realizacion, el es-
tante o los elementos de ensamblaje o el marco suple-
mentario también pueden tener o cooperar con dispo-
sitivos de seguridad antiseparacion, destinados a im-
pedir que el estante se salga, por ejemplo, de los railes
sobre los que esté fijado o se deslice.

En el estante segtin la invencién también pueden
montarse otros tipos de elementos de ensamblaje o de
elementos intermedios, distintos a los descritos ante-
riormente, pudiendo comprender estos elementos, por
ejemplo, partes plasticas (o estar constituidos por uno
o varios materiales plasticos y/o de metal) o partes in-
tegradas en la estructura plastica.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencion re-
sultardn evidentes en la descripcidn que sigue de mo-
dos de realizacion no limitativos de la invencidn, con
referencia a los dibujos anejos, en los que:

la figura 1 representa una vista esquematica par-
cial en perspectiva, de despiece, de un estante segin
la invencién y de elementos de ensamblaje para su fi-
jacidn sobre la pared trasera de una nevera;

la figura 2 representa una vista esquematica par-
cial, en seccion, del estante antes y después de la con-
traccién del marco;

la figura 3 representa el estante de la figura 1 pues-
to al revés (vista esquemadtica inferior) en perspectiva;

la figura 4 representa una vista esquematica par-
cial en perspectiva, de despiece, de un estante similar,
pero esta vez en version deslizante, con los elementos
de ensamblaje y la corredera asociada para su fijacién
sobre la pared trasera de una nevera.

El estante descrito en las figuras 1 a 4 estd adap-
tado especialmente para soportar articulos en una ne-
vera y comprende un entrepafio de vidrio 1 (provis-
to eventualmente de un borde esmaltado para ocul-
tar la unién con la estructura pléstica, pudiendo tam-
bién las paredes laterales, llegado el caso, disimular
esta unidén mediante su sombra proyectada) provisto
de una estructura (o cerco o marco) de polipropileno
2. Este ensamblaje se obtiene del modo siguiente: se
calientan granulos de polipropileno (preferentemen-
te con cargas de talco para aumentar la resistencia
mecdnica del polipropileno) en una cdmara de plas-
tificacién de una prensa, a una temperatura suficiente
para poder inyectar el material pldstico, y se inyecta
en el molde o prensa el material fundido para obte-
ner el producto semiterminado que dard la estructura
2 por contraccién del material plastico. El material se
enfria en el molde y se solidifica a partir de 160°C
formando un producto semicristalino. El plastico al-
canza unos 70°C cuando se abre el molde para retirar
el marco moldeado. Entonces comienza a realizarse
de modo significativo la contraccién del plédstico. En
los 4 minutos (y con preferencia en los 1 a 2 minu-
tos) siguientes a la salida del molde, la superficie 4
del marco, sobre la que debe apoyar el entrepafio, ex-
perimenta eventualmente un tratamiento de superficie
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(por ejemplo de tipo plasma), con preferencia se enco-
la (pudiendo estar automatizadas las manipulaciones)
con una cola eldstica (eventualmente puede estar pre-
visto un canal - no representado - para recibir la cola
sobre la superficie) y se pone sobre el marco el entre-
pafio de vidrio (posicién a del marco representada en
trazos finos y de puntos en la figura 2). Después si-
gue realizandose la contraccién (aproximadamente el
75% de la contraccion tiene lugar en los primeros 15
minutos, pudiendo tardar algunas horas la obtencién
de la contraccioén final) hasta que el marco alcanza su
forma definitiva (posicién b del marco representada
en trazos gruesos en la figura 2). En este estado, el
marco se amolda y retiene mecdnicamente al vidrio
por su canto 3 con una fuerza de compresion del or-
den de, por ejemplo, 9 MPa que se ejerce sobre el
canto del vidrio. En un marco de polipropileno que
tenga del orden de 420 mm de largo, la contraccién
final puede llegar hasta 4 mm. El ensamblaje obteni-
do es particularmente sélido y responde a las normas
de seguridad.

En este caso el marco comprende una superficie
soporte 4 en forma de marco, dos paredes laterales 5
con una parte superior 6 que forma un pequefio re-
borde que sobresale de la cara superior del entrepafio
y una parte inferior 7 debajo de la cara inferior del
entrepaflo, una extensién delantera 8 que forma un
agarrador para la manipulacién del estante, una exten-
sidn trasera con un canal 9 eventualmente que permite
la retencién o la evacuacion de los liquidos en caso de
derramarse sobre el estante y con una parte saliente
10 para evitar el contacto de los articulos con la pared
trasera de la nevera.

El marco también puede estar provisto de medios
de enganche (y/o retencion y/o bloqueo) 11 (como se
ilustra en la figura 3), en forma de salientes, protu-
berancias, enganches, topes, etc., que permitan, por
ejemplo, el montaje de los elementos de ensamblaje
12 (figura 1) 6 12’ (figura 4). Estos elementos, por
ejemplo placas metélicas obtenidas por estampacion,
presentan una primera parte (o ala) 13 provista inicial-
mente en uno de sus extremos de un enganche 14 pa-
ra el montaje sobre railes previstos en la pared trasera
del compartimento refrigerado (estando recortado es-
te enganche en la version deslizante representada en
la figura 4), una segunda parte 15, plegada respecto a
la primera (presentando el conjunto una seccidn recta
en L), enganchandose a presion la primera parte en la
pared interna 16 de la parte inferior de una pared late-
ral 5 del marco, enganchdndose a presion la segunda
parte debajo de la superficie soporte 4, haciéndose el
enganche a presion (o la fijacidn o la imbricacién) de
los elementos de ensamblaje al marco con ayuda de
medios complementarios a los previstos en el marco
(especialmente, en este caso, vaciados 17), y una ter-
cera parte 18, 18’, o bien plegada (figura 1) respecto
a la segunda siguiendo los contornos de la superficie
soporte (por ejemplo, cubriendo una parte de su espe-
sor 19), o bien conformada de modo que forme una
corredera (figura 4), pudiendo efectuarse el plegado
en el dltimo momento segtn la configuracién elegida.
En esta dltima versidn deslizante, también se puede
prever una parte 18 o saliente que haga tope contra
el espesor de la superficie soporte del marco, propor-
cionando mayor firmeza al conjunto por el hecho de
bordear el marco segun tres direcciones o partes.

En este caso, el estante recibe al menos dos ele-
mentos de ensamblaje, montandose cada elemento de-
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bajo de una de las paredes laterales del estante, por
ejemplo después del almacenamiento y secado even-
tuales del estante obtenido como se ha descrito ante-
riormente y segtin el modo de fijacién deseado.

En la version deslizante, ilustrada en la figura 4,
también se utiliza un soporte metélico 20 o corredera,
formado en una pieza, por ejemplo por estampacion,
provisto de enganches 21 para la fijacién sobre la pa-
red trasera de una nevera y que presenta superficies 22
o correderas destinadas a cooperar con las correderas
correspondientes 18’ de los elementos de ensamblaje
para permitir el deslizamiento de la repisa. Eventual-
mente pueden preverse topes 23, 24 en los elementos
de ensamblaje y en el soporte deslizante para bloquear
a mitad de camino el recorrido del estante por razones
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de seguridad.

El estante descrito anteriormente puede conside-
rarse formado simplemente por el entrepafio y el mar-
co (conformandose el marco eventualmente de modo
que pueda deslizarse por sus lados en las correderas
laterales de una nevera) o puede considerarse provisto
de los elementos de ensamblaje, e incluso del marco
suplementario descrito anteriormente.

El estante segin la invencidn estd adaptado parti-
cularmente para soportar articulos y elementos en un
compartimento refrigerado o una nevera (concernien-
do también la presente invencion a una nevera provis-
ta del presente estante), pero también puede convenir
para soportar otros tipos de articulos en otros tipos de
muebles.
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REIVINDICACIONES

1. Estante, especialmente para nevera o similar,
que comprende al menos un entrepafio y al menos una
estructura plastica afiadida, caracterizado porque el
entrepafio se solidariza a la estructura por contraccion
de dicha estructura después del ensamblaje del entre-
pafio y de la estructura.

2. Estante segtin la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque la estructura plastica afiadida se amolda al
y/o ejerce una presion lateral sobre el canto del entre-
pafo.

3. Estante segtin una de las reivindicaciones 1 6 2,
caracterizado porque la estructura plastica esta for-
mada por al menos dos materiales plasticos, con uno
mas flexible y destinado a estar en contacto con el en-
trepafio y que recubre al menos en parte al otro méis
rigido.

4. Estante segtin una de las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizado porque el entrepafio también se solida-
riza a la estructura por enganche a presion y/o pegado.

5. Estante segtin una de las reivindicaciones 1 a
4, caracterizado porque ademas comprende al me-
nos una cola eldstica y/o al menos una junta aislante
flexible.

6. Estante segtin una de las reivindicaciones 1 a
5, caracterizado porque ademds comprende al menos
un elemento de ensamblaje que presenta al menos una
primera parte enganchada a presion debajo del entre-
pafio contra una pared vertical de la estructura plas-
tica, una segunda parte enganchada a presion debajo
de la superficie soporte de la estructura plastica, y una
tercera parte plegada de modo que rebordee otra par-
te del estante o conformada de modo que forme una
corredera destinada a cooperar con medios suplemen-
tarios de enganche en voladizo en un mueble.

7. Estante segtin una de las reivindicaciones 1 a 6,
caracterizado porque se desliza respecto a un soporte
formado en una sola pieza.

8. Estante segtin una de las reivindicaciones 1 a 7,
caracterizado porque la estructura plastica se obtiene
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por air moulding.

9. Procedimiento de fabricacién de un estante, en
particular para una nevera o similar, comprendiendo
este estante al menos un entrepafio y una estructura
plastica, segtn el cual la estructura plastica se forma
separadamente del entrepafo por moldeo, en calien-
te, ensambldndose el entrepafio a la estructura plastica
antes de la contraccion completa del pléstico.

10. Procedimiento segtn la reivindicacién 9, ca-
racterizado porque el entrepafio se ensambla a la es-
tructura plastica después de la apertura del molde, y
con preferencia fuera del molde, antes de que la con-
traccién alcance el 40% de la contraccién total.

11. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 9 6 10, caracterizado porque el ensamblaje del
entrepafio se hace en la cara inferior o superior de
la estructura, reteniéndose eventualmente el entrepa-
flo también por enganche a presion.

12. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 9 a 11, caracterizado porque, antes del ensambla-
je, se procede a efectuar un depdésito de cola(s) elasti-
ca(s) y/o al menos una junta aislante flexible, sobre al
menos una parte de la estructura antes de que esté en
contacto con el entrepaiio.

13. Procedimiento segun la reivindicacién 12, ca-
racterizado porque la cola o la junta depositada pre-
senta una forma cénica y/o porque la superficie del
entrepafio se trata previamente, antes de la aplicacién
de cola, por ejemplo por chorreado de arena, ranura-
do, gofrado, formacién de rugosidades o tratamiento
de plasma, a fin de aumentar la superficie de contacto
entre el pldstico y la cola o junta y/o crear otros puntos
de sujecion.

14. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 9 a 13, caracterizado porque la estructura plasti-
ca se forma por doble inyeccion.

15. Procedimiento segin una de las reivindicacio-
nes 9 a 14, caracterizado porque la estructura plasti-
ca se forma por air molding.

16. Nevera que comprende al menos un estante se-
gln las reivindicaciones 1 a 8.
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