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69 Warmeisolierender Schrank.

@ Der warmeisolierende Schrank (10), insbesondere als

wasserfestes Kiihimdbel oder ein Warmeschrank aus-
gebildet, umfasst Module mit auf Stoss verbundenen, im
Querschnitt liegenden, U-férmigen Modulteilen (12) aus ei-
nem Boden (14), einer Riickwand (16) und einem Deckel
(18) und einem einer Modulbreite entsprechenden, aufge-
steckten Frontrahmen (22) aus gespritztem oder gegosse-
nem Kunststoff. In den Frontrahmen (22) sind Tiiren ange-
schlagen und/oder die Frontseite dicht verschiiessende
Schubladen eingeschoben. Die U-formigen Modulteile (12),
Seitenwinde und mobilen Frontteile bestehen aus Ver-
bundplatten mit einem isolierenden Kern (34) und zéhela-
stischen, glatten Deckschichten (36).

Wesentliche Vorteile sind der hohe Gesamtisolations-
wert, die exakte und wirtschaftliche Fertigung, die Schlag-
festigkeit und die glatten, hygienischen Oberfléchen ohne
Schmutzecken.

Besonders vorteithaft ist die Verwendung des wérme-
isolierenden Schrankes (10) als Getrénkebuffet und Ga-

stronorm-Kiihimébel.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf einen warmeisolie-
renden Schrank in Modulbauweise. Weiter betrifft
die Erfindung eine Verwendung des wérmeisolieren-
den Schranks.

Wasserfeste Kithimébel, sowohl als wérmeisolie-
render Schrank, als auch in Form eines Buffets
ausgebildet, werden in gewerblichem Massstab z.B.
in der Gastronomie und Hotellerie eingesetzt. Mit
Blick auf absolut einwandfreie hygienische Verhlt-
nisse, werden heute vorwiegend stahlverkleidete
INOX-verkleidete Kiihimébel hergestellt, welche die
Sauberkeit gut sichtbar présentieren.

Es sind auch mit rostfreiem Stahl verkleidete
Kihimdbel bekannt, welche in Modulbauweise her-
gestellt sind, und welche beispielsweise folgende
frei kombinierbare Elemente umfassen: Ausziehbare
Schubladen verschiedener Grosse, ein- oder dop-
peltiirige Elemente mit Regalen auf einstellbarer
Hoéhe oder einem Bier- oder Mineralwassercontai-
ner, Warmhalteschubladen, Kassenschubladen, Ab-
teile fiir Miilleimer, Abteile flir den Kompressor,
Tiefkihlfécher.

Neben den hohen Herstellungskosten weisen
derartige INOX-umhiillte Kthimébel wesentliche
Nachteile auf:

— Die Wirmeisolation ist nicht optimal geldst, was
Kondenswasserbildung, einen erhdhten Energiebe-
darf mit entsprechenden Mehrinvestitionen und
Mehrkosten an elektrischem Strom zur Folge hat.

— Das Herstellungskonzept von stahlumhiillten Kiihl-
mdbeln schafft unsichtbare Schmutzecken, welche
arbeitsaufwendig, aber dennoch unhygienisch sind.

— Die Kithimébel sind auf der Frontseite exponiert
und stark schlagempfindlich, was bei glatten, blan-
ken Oberflichen wegen der Lichtreflexion beson-
ders gut sichtbar ist.

— Blanke Stahloberflachen sind nicht dekorféhig,
was eine Einténigkeit in der Erscheinung bewirkt.

— Schliesslich kénnen Chromstahimébel generell
nicht vom Schreiner, welcher fiir derartige Innenein-
richtungen spezialisiert ist, eingebaut werden, fiir
Einbau und Reparaturen miissen Metallbau-Spezia-
listen beigezogen werden.

Diese Nachteile kdnnen auch mit Massverklei-
dungen aus rostfreiem Stahl nicht behoben werden.

Der Erfinder hat sich die Aufgabe gestelit, einen
wirmeisolierenden Schrank der eingangs genann-
ten Art zu schaffen, welcher in allen bisher ange-
wendeten Normmassen kostengiinstig hergestellt
werden kann, die hygienischen Anforderungen ein-
wandfrei erfiillt und auch die tibrigen Nachteile von
mit Chromstahl verkleideten Mobein behebt.

In bezug auf die Vorrichtung wird die Aufgabe er-
findungsgemass dadurch geldst, dass das Mobel
Module mit auf Stoss verbundenen, im Querschnitt
liegenden, U-férmigen Modulteilen aus einem Bo-
den, einer Riickwand und einem Deckel und einem
einer Modulbreite enisprechenden, aufgesteckten
Frontrahmen aus gespritztem oder gegossenem
Kunststoff, und in den Frontrahmen angeschlagene
Fronttiiren und/oder die Frontseite dichtend ver-
schliessende Schubladen umfasst, wobei die U-for-
migen Modulteile, Seitenwénde und mobilen Front-
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teile als Verbundplatten mit einem isolierenden
Kern und zéhelastischen, glatten Deckschichten be-
stehen. Spezielle und weiterbildende Ausfiihrungs-
formen der Erfindung sind Gegenstand von abhén-
gigen Patentanspriichen.

Vorzugsweise ist der wérmeisolierende Schrank
als wasserfestes Kithimébel oder Warmeschrank
ausgebildet.

Dank der mechanischen Festigkeit und dem ho-
hen Warmeisolationsvermdgen ist die Grdsse der in
Modulbauweise hergesteliten Schrénke praktisch
unbeschrénkt, insbesondere konnen alle beliebigen
Normvorschriften erfiilit werden, auch im Rundbau.
Die Module bestehen wenigstens aus einem U-for-
migen Modulteil und einem eingesetzten Frontrah-
men.

Die Frontseite dicht verschliessende Frontteile,
als Ttiren und/oder Schubladen ausgebildet, kénnen
unter Beachfung der maximalen statischen Bela-
stungsfahigkeit in einem Modulteil in beliebiger
Héhe iibereinander angeordnet sein. Ebenso kén-
nen Modulteile mit beliebiger Kombination von
Frontteilen aneinandergereiht werden, was praktisch
unbeschrinkte Kombinationsméglichkeiten ergibt.

Nach einer ersten Variante dienen erfindungsge-
masse Schrianke der geschiitzten Lagerung von
temperatur- und/oder feuchtigkeitsempfindlichen Ge-
genstinden, wie beispielsweise Dokumenten, Wert-
sachen, Werkzeugen oder Instrumenten, welche je-
doch keiner weitern Beliiftung oder sonstigen Kli-
matisierung bedlirfen.

Nach einer weiteren Variante dienen die erfin-
dungsgeméssen Schrinke als wasserfestes Kihl-
mdbel, z.B. fir zum Verbrauch bestimmte Getranke
und Speisen, oder als Warmeschrank, z.B. im La-
bor, wie erwihnt im Bereich von -30° bis +100°C.
Links, rechts, ober- und/oder unterhalb des wérme-
isolierten Schrankes ist wenigstens ein Aggregat
ein- oder angebaut, mit in den Schrank fiihrenden
Leitungen. Bei Kiihimtbeln verbinden Leitungen das
aussenliegende Kiihlaggregat mit wenigstens einem
innenliegenden Verdampfer. Weiter kdnnen das
Kiihlaggregat und der Verdampfer als Einheit ge-
baut sein, wobei nur der Verdampfer durch eine
Aussparung in die Kiihizelle gebracht wird. Der
Kompressor und sein Kondensator bleiben ausser-
halb der Kiihizelle. Dies hat den Vorteil, dass die
Kéltemaschine im Werk fertig zusammengebaut
werden kann, ein Zusammenbau im Mg&bel ist nicht
notwendig. Die Anwendung ist jedoch auf kieinere
Kiihimdbe! mit einem Verdampfer beschrankt.

Nach einer weiteren, im Hinblick auf die vorlie-
gende Erfindung, bevorzugten Ausfiihrungsform der
zweiten Variante ist der hintere Teil des Modulbo-
dens in Form einer Bodenschale als Luftkanal aus-
gebildet. Die Luft wird genauer (ber die ganze
Kiihimébellinge gesteuert bzw. steuerbar. An belie-
biger Stelle wird anstelle der Bodenschale bzw. des
Luftkanals ein Verdampfer mit Umliifter eingesetzt.
Kompakt davor ist der Kompressor mit Kondensa-
tor, beide isoliert in der Kiihizelle angeordnet, je-
doch zentral beliiftet.

Nach einer Weiterentwickiung im Rahmen der
vorliegenden Erfindung ist der Einschub kompakt
ausgebildet, mit isoliertem Warmeteil, bestehend
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aus Aggregat und Kondensator. Der Einschub ist
frontseitig nach aussen beliftet. Der den Kaltteil bil-
dende Verdampfer ist hinter dem kompakten Ein-
schub im Kiihimobel angeordnet. Die Ansaugdff-
nung des Verdampfers erfasst links und rechts in
die Bodenschalen integrierte Luftflihrungen, was
eine gute Umluftfiihrung, auch liber gréssere Di-
stanzen, gewshrleistet. Dieses kompakte Aggregat
kann durch Anordnung eines entsprechenden Mo-
dulteiles an jeder beliebigen Stelle eingeschoben
und mit einem Handgriff wieder entfernt werden.
Bei einem Defekt oder bei Servicearbeiten kann
das kompakte Aggregat innerhalb von Sekunden
ausgetauscht werden, es ist immer von vorne zu-
génglich. Ein Dauerbetrieb ohne Serviceorganisati-
on des Lieferanten ist moglich, weil der Betreiber
das kompakte Aggregat jederzeit selbst austau-
schen kann.

Im Kunststoffbau bilden die verhaltnisméssig
grossen Herstellungstoleranzen von +/~ 2 bis 4%
ein besonders schwieriges Problem. Bei Baugros-
sen von beispielsweise 80 cm kénnen Abweichun-
gen von mehreren Millimetern pro Modul entstehen.

Nach einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der Er-
findung werden die U-férmigen Modulteile, Seiten-
winde und/oder mobilen Frontteile mit einem
Kunststoff umgossen. Dabei entsteht eine kompak-
te, porenfreie Schicht von wenigstens 1 mm, insbe-
sondere etwa 3 mm Dicke. Als Kunststoff zum Um-
giessen ist insbesondere Polyurethan geeignet. Das
an sich bekannte Umgiessen gew&hrleistet nicht
nur eine wesentlich héhere Préazision, sondern er-
gibt auch Konstruktionselemente, welche absolut
wasserfest und chemisch besténdig sind.

Durch Variation der zum Umgiessen eingesetzten
Parameter konnen verschiedene Kontruktionsele-
mente in unterschiedlicher Qualitat, Farbe, Oberfla-
chentextur usw. hergestellt werden. So kénnen bei-
spielsweise mobile Frontteile, wie Fronttliren und
die Frontseite von nicht mit Fronttliren abgedeckten
Schubladen genannt werden, mit einem gefarbten
Kunststoff besonderer Lichtechtheit umhdilit sein.
Neben oder anstelle von Farbpigmenten kénnen
auch flammhemmende Partikel in den umhdllenden
Kunststoff eingemischt sein.

Das Umgiessen ist ein an sich bekanntes Ober-
flachenveredelungsverfahren. Ein Kern, bestehend
aus jedem metallischen oder nichtmetallischen
Werkstoff, insbesondere auch ein isolierender
Kunststoff-Schaumkern kann nach diesem Verfah-
ren mit einer beliebig dicken Schicht umgossen
werden. Vor dem Umgiessen kann die Kernschicht
mit einem Grundprimer behandelt werden.

Werden die Modulteile, Seitenwinde und/oder
Frontteile aus Verbundplaften mit Deckschichten
aus einem kompakien, porenfreien Kunststoff her-
gestellt, ist ein vollstindiges Umgiessen nicht mehr
notwendig, weil die Deckschichten schon die erfor-
derlichen Eigenschaften aufweisen. In diesem Fall
bedient man sich der Angiesstechnik, wobei Kern-
teile ohne schiitzende Deckschicht analog zur Um-
giesstechnik behandelt werden. So werden insbe-
sondere offene Seitenflichen von Verbundplatten
geschiitzt.

Fiir das Kernmaterial der Modulteile, Seitenwén-
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de und/oder Frontteile ist ein steifer Polyurethan-
oder, falls keine Wasserfestigkeit erforderlich ist,
Styroporintegralschaum  bevorzugt. Derart weist
auch der Kern eine gewisse Eigenfestigkeit auf,
was z.B. in bezug auf die mechanische Stabilitat
und die Verbindungstechnik der Modulteile von Vor-
teil ist.

Zwischen dem Kern und wenigstens einer Deck-
schicht kann zusétzlich eine Dampfsperre angeord-
net sein, vorzugsweise eine Aluminiumfolie, welche
in an sich bekannter Weise ein- oder beidseitig mit
einem haftvermitteinden Kleber beschichtet sein
kann. Selbstverstandlich gilt dies filir umgossene
und aus vorgefertigten Verbundplatten hergestellte
Elemente.

Die U-férmigen Modulteile kénnen durch Verkle-
ben unldsbar und luftdicht miteinander verbunden
sein. Dabei wird, wie bei einer l6sbaren Verbin-
dung, das Fachwissen eines Mébelschreiners ein-
gesetzt. Eine l8sbare, jedoch luftdichte Verbindung
erfolgt  beispielsweise mittels Blattfedern oder
Diibeln, welche in entsprechende Nuten, Schlitze
oder Bohrungen der Kernschichten eingesetzt sind.

Die U-férmigen Modulteile des erfindungsgemas-
sen wérmeisolierenden Schranks haben je einen
zugeordneten Frontrahmen entsprechender Breite
und bilden mit diesem die Module. Diese Frontrah-
men stiitzen einerseits die offenen Enden der Mo-
dulteile ab und dienen andererseits dem Anschlag
von Fronttiiren und als Dichtungsflache fiir die mo-
bilen Frontteile, bestehend aus Fronttiiren und/oder
Schubladen, ganz allgemein.

Durch die Modulbauweise wird die Anzahl der
herzustellenden Kunststoff-Spritzformen fir Front-
rahmen beschréankt, wie dies fiir das Umgiessen
und Angiessen der U-fsrmigen Modulteile, Seiten-
wande oder mobilen Frontteile der Fall ist.

Zwei benachbarte Vertikalprofile von Frontrah-
men sind bevorzugt (iber wenigstens ein aufsteck-
bares U-Profil, beispielsweise aus Stahl oder Alumi-
nium, zusammengehalten. Die an einer Seitenwand
anliegenden &ussersten Vertikalprofile der Frontrah-
men sind entsprechend Uber zweimal rechtwinklig
abgekantete, Z-férmige Profile mit der betreffenden
Seitenwand verbunden.

Die Frontrahmen konnen unlésbar mit den Enden
der parallelen Schenkel der U-férmigen Modulteile,
unter sich und/oder mit den Seitenwénden zu einer
unldsbaren Verbindung verklebt sein, welche Ver-
bindungen zweckmassig auch luftdicht sind.

Bei ohne Kleber aufgesteckten, allenfalls durch
Bolzen gesicherten Frontrahmen ist zweckméssig
eine umlaufende Dichtung eingelegt, wodurch eben-
falls eine vollsténdige Abdichtung erzielt wird.

Die Frontrahmen sind bevorzugt wenigstens in
bezug auf den Innenradius der Offnung, mit einem
Radius von beispielsweise 20 mm, abgerundet.
Vorzugsweise ist eine in Abstand zur Offnung des
Frontrahmens umlaufende Nut zur Aufnahme eines
Uberstehenden, einsteckbaren Isolationsprofils aus-
gebildet, welches eine elastische Dichtung zu den
mobilen Frontteilen bildet. Diese Dichtungen sind im
Vergleich zu magnetischen Abdichtungen einfach
und kostengiinstig herzustellen, hygienisch jedoch
absolut problemlos und einwandfrei.
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Die Frontrahmen, insbesondere deren Vertikal-
profile, haben langslaufende seitliche Aussparungen
zur Montage der aufsteckbaren U-Profile, die ihrer-
seits horizontale Auszugsprofile fir Schubladen (Te-
leskope) aufnehmen, und zur Aufnahme von
Schliessdréhten oder -stangen. Weiter ist eine von
beiden Frontrahmen gebildete, langsmittige Nut fiir
die Beschliage und die Aufnahme von Schliessprofi-
len ausgebildet.

Oberhalb der miteinander verbundenen Vertikal-
profile kann ein Schliessmodul angeordnet sein,
welches aus einem auswechselbaren, plattenférmi-
gen Frontteil mit einem Schliessmechanismus be-
steht und mit den Aussenkonturen in die Abrundun-
gen passt. Im einfachsten Fall handelt es sich beim
Schliessmechanismus um eine integrierte Trans-
portsicherung, zweckmdssiger jedoch um einen
handelstiblichen Schliesszylinder filir einen oder
zwei Schiiessdrahte bzw. -stangen an sich bekann-
ter Bauart.

Ein Schliessmodul erlaubt das serienméssige Her-
stellen der warmeisolierenden Schrénke trotz indivi-
dueller Schliesszylinder. Die Schliessmodule kénnen
in Kleinserien im Werk angepasst werden oder bei
grésseren Serien spezifisch gespritzt sein. Damit
entfallt beim Montieren des Mobels das mithsame
Einbauen und Einpassen eines Zylinders vor Ort.

Im Bereich der unten abstlitzenden Lastentréager,
der Vertikalprofile der Frontrahmen und Seitenwén-
de, sind vorzugsweise halitig auf zwei Modulteile
bzw. auf eine Seitenwand und den anschliessenden
Modulteil einwirkende Stellfiisse angeordnet, in be-
zug auf die Tiefe des warmeisolierenden Schrankes
zweckméssig zwei hintereinander.

Der nach dem Justieren der Stellfiisse verblei-
bende Bodenspalt wird zweckmdssig mit einem
aussenliegenden, im wesentlichen L-férmigen
Kunststoffprofil abgedeckt, das einen Winkel von
vorzugsweise 80° bis 88° einschliesst und am hori-
zontal aufliegenden Schenkel eine innere Ein-
schnappnase fir die Stelischraube von Stellfissen
hat. Der vertikale Schenkel driickt an die Modulfront
und verschiebt sich bei einer Hohenanpassung der
Stellfiisse. Das sait an den Boden geklemmte L-
Profil entspricht einem von innen verstellbaren Sok-
kel, wobei jedoch eine teure Anpassarbeit vor Ort
entfallt.

Der erfindungsgemésse warmeisolierende
Schrank ist vielseitig verwendbar. Ohne ein- oder
angebaute Aggregate kdnnen Dokumente, Wertsa-
chen, Werkzeuge oder Instrumente sicher aufbe-
wahrt werden, mit Kihlaggregaten dient der warme-
isolierende Schrank vielseitigen Anforderungen in
der Gastronomie, Hotellerie, Schiff- und Flugzeug-
bau. Weiter kann der wérmeisolierende Schrank mit
entsprechenden Aggregaten z.B. in Laboratorien als
Kiihimdbel oder Warmeschrank eingesetzt werden.
Von besonderer Bedeutung ist die Verwendung des
wéarmeisolierenden Schranks der vorliegenden Erfin-
dung als gewerbliches Getrankebuffet und Gastro-
norm-Kithimébel.

Die Vorteile des erfindungsgeméssen wéarmeiso-
lierenden Schrankes kdnnen wie folgt zusammen-
gefasst werden:

— Hoher Gesamtisolationswert von wenigstens 0,8
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W/m2.°C, ohne jegliche Ausbildung von Kaltebrik-
ken

— Fiir Kunststoffbauteile uniblich hohe Prézision in
der Herstellung, hdchstens 0,2 mm Toleranz

— Wirtschaftlichkeit in der Herstellung, verglichen
mit chromstahlumhitillten Vergleichsprodukten etwa
dreimal billiger, u.a. dank gtinstiger Teile und niedri-
gen Resten .

— Module kénnen bei Anderungen in neuer Kombi-
nation wieder verwendet werden. Einzelne Module
konnen bei Bedarf ersetzt oder ausgewechselt wer-
den.

— Glatte, hygienisch einwandfreie Oberflachen ohne
Schmutzecken

-~ Hohe Schiagfestigkeit, die insbesondere in den
Frontteilen ~ abgesehen von mutwilliger Beschadi-
gung — keine Eindriicke zul&sst

— Grosse Varianz bezliglich der Einfarbung (astheti-
sche Anpassung, Lichtechtheit), des Brandschutzes,
der Wasserabstossung und der chemischen Be-
sténdigkeit

— Einzeln oder zentral verschliessbare mobile Front-
teile

— Dank Modulaufbau Montage auf der Baustelle
ohne Spezialwerkzeuge, geringe Anzahl von Spritz-
modellen und vereinfachte Lagerhaltung.

Die Erfindung wird anhand von in der Zeichnung
dargestellten Ausfilhrungsbeispielen, welche auch
Gegenstand von abhéngigen Anspriichen sind, na-
her erldutert. Es zeigen schematisch:

— Fig. 1 eine perspektivische Teilansicht eines

warmeisolierten Schranks, in verschiedenen Ausrii- -

stungsstufen,

- Fig. 2 einen Vertikalschnitt durch die in Fig. 1
angedeutete Ebene [I-I,

— Fig. 3 einen Horizontalschnitt durch eine Sei-
tenwand des warmeisolierenden Schranks,

- Fig. 4 einen Querschnitt durch ein L-férmiges
Kunststoffprofil zur Abdeckung des Bodenspalts,

— Fig. 5 einen Horizontalschnitt durch eine Front-
tlre,

— Fig. 6 eine Ansicht eines Schlossmoduls,

— Fig. 7 einen Horizontalschnitt durch zwei zu-
sammengefligte Vertikalteile von Frontrahmen,

— Fig. 8 einen Horizontalschnitt geméss Fig. 7
auf anderer Hohe,

— Fig. 9 den unteren Bereich des Vertikalschnitts
gemass Fig. 2, mit Details, und

~ Fig. 10 eine Variante gemass Fig. 5.

Ein in Modulbauweise hergestellter warmeisolie-
render Schrank 10, im vorliegenden Fall ein Ge-
trankebuffet flr eine Gastwirtschaft, umfasse U-for-
mige Modulteile 12, wie sie auf der rechten Seite
von Fig. 1 sichtbar sind. Ein Boden 14, eine Riick-
wand 16 und ein Deckel 18 sind rechtwinklig mit-
einander verbunden, allenfalls mit nicht sichtbaren
Metallwinkeln verstarkt, und nach vorne offen. Die
U-férmigen Modulteile 12 sind in bekannter Weise
flachenbiindig und luftdicht zusammengesetzt an-
einandergereiht, wobei der Bodenbereich der Stés-
se zweckmdssig mit nicht sichtbaren Stellflissen ab-
gestlitzt ist. Der Bodenspalt ist mit einem L-férmi-
gen Kunststoffprofil 20 (Details in Fig. 4) abgedeckt.
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Aus dem zweiten Modul von rechts in Fig. 1 ist
ersichtlich, dass die vordere Offnung der U-férmi-
gen Modulteile 12 mit einem Frontrahmen 22, wel-
cher auf die freien Enden aufgesteckt wird, abge-
deckt ist. Die Frontfinung 24 des Frontrahmens 22
hat abgerundete Ecken. Um die Frontdffnung 24
herum verlduft eine parallel ausgesparte Nut 38
(Fig. 2) mit einem Dichtprofil 26. In der Rege! wer-
den die Module, bestehend aus einem Modulteil 12
und einem Frontrahmen 22, in der Fabrik fertigge-
stellt und nicht an Ort zusammengesetzt. Zwischen
den Aufbaustufen kann also ein Transport vom
Werk an die Montagestelle liegen.

Die beiden iibrigen, in Fig. 1 links dargestellten,
Module sind mit mobilen Frontteilen in Form von
Tiiren 28 oder Schubladen 30 ausgeristet. Weiter
sind verschiedene Varianten von Handgriffen 32
dargestellt, selbstverstandlich ist in der Praxis an
einem Mgdbel nur ein Typ von Handgriffen verwen-
det.

In Fig. 2 ist ein im Schnitt dargestelites Modul
aus einem U-férmigen Modulteil 12 und einem auf-
gesteckten Frontrahmen 22 vergrssert dargestellt.
Boden 14, Riickwand 16 und Deckel 18 haben ei-
nen Kern 34 aus steifem Polyurethanschaum. Diese
Schaumkerne 34 sind auf Gehrung geschnitten und
miteinander verklebt. Das ganze U-férmige Modul-
teil 12 ist in einer entsprechenden Form mit einer
etwa 3 mm dicken z#helastischen Deckschicht 36,
ebenfalls aus Polyurethan, allseitig umgossen wor-
den und hat eine glatte, porenfreie Oberfliche. Der
aufgesteckte Frontrahmen 22, welcher in bekannter
Weise mit mechanischen Mitteln gesichert oder mit
einem Kleber befestigt sein kann, besteht aus ei-
nem Kunststoff-Spritzprofil. Die nicht in der Schnitt-
ebene angeordneten Vertikalteile des Frontrahmens
22 sind gestrichelt dargestellt. Die Frontdffnung 24
ist von einer in Abstand umlaufenden Nut 38 mit
eingestecktem Dichtprofil 26 umgeben.

Endsténdige Module oder U-férmige Modulteile
12 eines warmeisolierenden Schranks 10 (Fig. 1)
kénnen mit je einer in Fig. 3 gezeigten Seitenwand
40 verschlossen sein. Im Aufbau entspricht die Sei-
tenwand 40 dem Boden 14, der Riickwand 16 oder
dem Deckel 18 des U-férmigen Modulteils 12 ge-
mass Fig. 2, im vorliegenden Fall einen mit Deck-
schichten 36 umgossenen Schaumkern 34. Nach
einer nicht dargestellten Variante besteht die Sei-
tenwand 40 aus einer vorfabrizierten Verbundplatte
und ist nur an den Réndern angegossen.

Die Seitenwand 40 wird in das Modul gedrlickt
und ist mit einem Spannband I8sbar oder mittels ei-
nes Klebers unlésbar verbunden. Der wie die Riick-
wand 16 gestrichelt gezeichnete Vertikalteil des
Frontrahmens 22 ist mit einem zweifach recht-
winklig abgekanteten, Z-férmigen Metallblech 42
gehaltert, welches innenseitig an der Seitenwand
40 befestigt ist. Schliesslich sind noch Stellfiisse 44
gestrichelt angedeutet, welche den wérmeisolieren-
den Schrank abstiitzen.

In Fig. 4 ist ein auf dem Fussboden 46 aufliegen-
des, im wesentlichen L-férmiges Kunststoffprofil 20
gezeigt. Der auf dem Boden 46 aufliegende hori-
zontale Schenkel 48 schliesst mit dem abstehenden
Schenkel 50 einen Winkel p von 85° ein, kragt also
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nahezu rechtwinklig ab. Der in der Praxis etwas
diinner ausgebildete, verldngert ausgebildete hori-
zontale Schenkel 48 hat eine innere Einrastnase
52.

Fig. 5 zeigt einen horizontalen Schnitt durch eine
Frontttire mit einem Schaumkern 34, welcher allsei-
tig mit Deckschichten 36 umgossen ist. Zusétziich
sind zwei Dampfsperren 54 aus einer Aluminiumfo-
lie eingeklebt.

Fig. 6 zeigt ein im Verbindungsbereich von zwei
Frontrahmen 22 angeordnetes Schlossmodul 58,
welches plattenférmig ausgebildet ist und flachen-
biindig auf den Frontrahmen 22 abstitzt. Im
Schlossmodul 56 ist ein Schliesszylinder 58 mon-
tiert, welcher in an sich bekannter Weise auf
Schliessdrihte oder -stangen einwirkt.

Die beiden aneinanderliegenden Vertikalteile von
Frontrahmen 22 sind geméss Fig. 7 mit einem U-
formigen Metallprofii 60 miteinander verbunden.
Beide Frontrahmen haben eine nach vorn offene
Nut 38 fiir ein Dichtprofil 26 (Fig. 1). Seitlich haben
die Frontrahmen 22 je eine Nut 62 fur einen
Schliessdraht oder eine Schliessstange 64. Eine
frontal offene, von beiden Frontrahmen 22 gebildete
Nut 66 dient der Aufnahme eines Schiiessprofil aus
einem elastischen Kunststoff oder von Beschidgen,
beispielsweise flir Fronttiiren.

Der in Fig. 8 dargestelite Horizontalschnitt durch
zwei aneinanderliegende Vertikalteile von Frontrah-
men 22 liegt auf anderer Hohe als derjenige von
Fig. 7. Das als Klammer wirkende, U-férmige Me-
tallprofil 60 ist in der Schnittebene unterbrochen
oder weist eine Aussparung auf. Uber einen Haken
70 ist ein teleskopartiger Schubladenauszug 72 be-
festigt. Auf der linken Seite von Fig. 8 ist kein
Schubladenauszug 72 montiert.

Der in Fig. 9 dargestellte untere Teil eines Mo-
duls zeigt, dass der Boden 14, die Riickwand 16,
wie der nicht gezeigte Deckel 20 des U-férmigen
Modulteils aus auf Gehrung geschnittenen Verbund-
platten mit organischen Hartplatten als Deckschich-
ten 36 und einem Schaumkern 34. Die Verbund-
platten sind miteinander vergossen, im speziellen
Fall mit einem Polyurethanverguss 74. Weiter ist
eine Bodenschale 76 angeordnet, welche im hinte-
ren Teil als Luftflihrungskanal 80 dient. Schliesslich
ist mit einem Pfeil eine Stellschraube 78 angedeu-
tet, welche als Stellfuss der Hohenverstellung dient,
und auf dem L-férmigen Kunststoffprofil 20 abstiitzt.

Der Teilschnitt von Fig. 10 zeigt eine Verbund-
platte mit organischen Hartplatten 36b als Deck-
schichten und einem Schaumkern 34, welcher voll-
standig mit Deckschichten 36a aus dem gleichen
organischen Harimaterial umgossen ist. Damit ent-
steht beispielsweise eine Frontilire 28.

Patentanspriiche

1. Warmeisolierender Schrank (10} in Modulbau-
weise, dadurch gekennzeichnet, dass das Mabel
(10) Module mit auf Stoss verbundenen, im Quer-
schnitt liegenden, U-férmigen Modulteilen (12) aus
ginem Boden (14), einer Ruckwand (16) und einem
Deckel (18) und einem einer Modulbreite entspre-
chenden, aufgesteckten Frontrahmen (22) aus ge-
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spritztem oder gegossenem Kunsistoff, in den
Frontrahmen (22) angeschiagene Tiren (28) und/
oder die Frontseite dicht verschliessende Schubla-
den (30) umfasst, wobei die U-férmigen Modulteile
(12), Seitenwinde (40) und mobilen Frontteile (28,
30) aus Verbundplatten mit einem isolierenden Kern
(34) und zahelastischen, glatten Deckschichten (36)
bestehen.

2. Wirmeisolierender Schrank (10) nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass er als
wasserfestes Kihimébel oder Warmeschrank aus-
gebildet ist.

3. Wérmeisolierender Schrank (10) nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
U-férmigen Modulteile (12), Seitenwénde (40) und/
oder mobilen Frontteile (28, 30) mit einem Kunst-
stoff, vorzugsweise Polyurethan, unter Bildung einer
kompakten, porenfreien Schicht von wenigstens 1
mm, vorzugsweise etwa 3 mm Dicke umgossen
sind.

4. Wiarmeisolierender Schrank (10) nach einem
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Modulteile (12) Seitenwénde (40) und/oder
mobilen Frontteile (28, 30) aus an- oder miteinan-
der vergossenen Verbundplatten mit Deckschichten
(36) aus einem kompakten, porenfreien Kunststoff
bestehen.

5. Wérmeisolierender Schrank (10) nach einem
der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der Kern (34) der Modulteile (12), Seitenwén-
de (40) und/oder mobilen Frontteile (28, 30) aus ei-
nem steifen Polyurethan- oder Styroporintegral-
schaum besteht.

6. Warmeisolierender Schrank (10) nach einem
der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen dem Kern (34) und wenigstens einer
Deckschicht (36) eine Dampfsperre (54), vorzugs-
weise eine Aluminiumfolie, angeordnet ist.

7. Warmeisolierender Schrank (10) nach einem
der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Module (12) liber Blattfedern oder Diibel,
welche in Nuten, Schlitze oder Bohrungen der
Kernschichten (34) eingesetzt sind, oder liber ein
Spannband miteinander verbunden sind.

8. Warmeisolierender Schrank (10) nach einem
der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass zwei benachbarte Vertikalprofile von Frontrah-
men (22) iiber aufsteckbare U-Profile (60) miteinan-
der, die &ussersten Vertikalprofile tber Z-férmige
Profile (42) mit der betreffenden Seitenwand (40),
verbunden sind.

9. Warmeisolierender Schrank (10) nach einem
der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Frontrahmen (22) im Bereich der Frontoff-
nungen (24) abgerundet ausgebildet sind und vor-
zugsweise eine in Abstand umlaufende Nut (38) fiir
ein einsteckbares Dichtprofil (26) haben.

10. Warmeisolierender Schrank (10) nach einem
der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Frontrahmen (22) seitliche Nuten (68, 62)
zur Montage der U-Profile (60) mit Schubladenaus-
ziigen (72) einerseits und Schliessdrahten
oder -stangen (64) andererseits sowie eine von
beiden Frontrahmen (22) gebildete, I&ngsmittige Nut
(66) fiir Beschldge und Schliessprofile haben.
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11. Wéarmeisolierender Schrank (10) nach einem
der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass das oberhalb der Vertikalprofile der miteinan-
der verbundenen Frontrahmen (22) ein Schiossmo-
dul (56) angeordnet ist, bestehend aus einem aus-
wechselbaren, plattenférmigen Frontteil und vor-
zugsweise einem integrierten Schliesszylinder (58)
oder einer Transportsicherung fiir einen oder zwei
Schiiessdrahte oder -stangen (64).

12. Wiarmeisolierender Schrank (10) nach einem
der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass im Bereich der Lastentrdger auf zwei Modul-
teile (12) einwirkende Stellflisse (44) angeordnet
sind.

13. Wirmeisolierender Schrank (10) nach einem
der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass der Bodenspalt mit einem im wesentlichen L-
formigen Kunststoffprofil (20), das einen Winkel (B)
von vorzugsweise 80° bis 88° einschliesst und am
horizontal aufliegenden Schenkel (48) eine innere
Einrastnase (52) hat.

14. Warmeisolierender Schrank (10) nach einem
der Anspriiche 2 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass bei einem Kiihimébel das isolierte Warmeteil
mit dem Aggregat/Kondensator als frontseitig nach
aussen beliifteter, kompakter Einschub ausgebildet
ist, und der das Kaltteil bildende Verdampfer hinter
dem Einschub am Kiihim&bel montiert ist.

15. Warmeisolierender Schrank nach einem der
Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
der hintere Teil des Modulbodens in Form einer Bo-
denschale (76) als Luftfiihrungskanal (80) ausgebil-
det ist.

16. Verwendung eines warmeisolierenden
Schranks (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 15
als gewerbliches Getrankebuffet und Gastronorm-
Kithimébel.
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