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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Kéltegerat, insbeson-
dere Haushaltskaltegerat, nach dem Oberbegriff des Pa-
tentanspruches 1.

[0002] Ublicherweise ist der den Kiihlraum begrenz-
ende Geratekorpus ein im Tiefziehverfahren hergestell-
ter Kunststoff-Innenbehalter, der zusammen mit einem
AuRengehause einen Hohlraum begrenzt, der mit einem
Warmeisolierschaum gefillt ist. Der Warmeisolier-
schaum Uberdeckt daher nahezu unterbrechungsfrei oh-
ne Warmebricken den gesamten Kunststoff-lnnenbe-
halter.

[0003] Alternativ dazu istaus der DE 10 2004 052 622
A1 ein modular aufgebautes Kaltegeratbekannt. Der Ge-
ratekorpus dieses Kaltegerates besteht aus voneinander
separaten Wandelementen, die mit Hilfe von Verbin-
dungselementen miteinander verbunden sind. Jedes
dieser Wandelemente ist aus einem mehrlagigen Ver-
bundmaterial mit jeweils dulReren und inneren Deck-
schichten sowie zwischengeordneten lIsoliermaterial-
schichten gefertigt.

[0004] Gemal der DE 10 2004 052 622 A1 weisen die
Wandelemente Mdbelbeschldge auf, in die Metallstifte
einbringbar sind. Die Metallstifte kdnnen in korrespon-
dierende Aufnahmel&cher des angrenzenden Wandele-
mentes eingesetzt und darin verschraubt werden. Bei
einem solchen Kaltegerat-Aufbau sind weder komplexe
Schaum- noch Tiefziehwerkzeuge erforderlich. Entspre-
chend kostenglinstiger ist dieser modulare Kaltegerate-
Aufbau herzustellen. Nachteilig sind jedoch die monta-
getechnisch aufwendigen Wandelement-Verbindungen
sowie die dadurch sich zwangslaufig ergebenden War-
mebriicken nach auRen.

[0005] Ausder WO 2009/141127 A2 ist ein Haushalts-
kaltegerat bekannt, bei welchem ein Innenbehalter aus
separaten Wandteilen aufgebaut ist. Die Wandteile wei-
sen anden Seitenrandern Verbindungselemente auf, die
kompatibel ineinander greifen. Die einzelnen Wandele-
mente werden in einer Fertigungsanlage zunachst als
Endlosplatten gefertigt und dann entsprechend zuge-
schnitten.

[0006] Ausder WP 89/04876 A1istebenfalls ein Haus-
haltskaltegerat bekannt, bei dem ein Innenbehalter aus
separaten Wandelementen zusammengesetzt ist. Auch
hier weisen die Wandelemente an den schmalen Seiten-
randern Verbindungselemente auf, die kompatibel inein-
ander greifen.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Kaltegerat, insbesondere Haushaltskaltegerat, bereitzu-
stellen, das sowohl mit reduziertem Aufwand als auch
mit wirkungsvoller Warmeisolierung hergestellt werden
kann.

[0008] Unter einem Kaltegerat wird insbesondere ein
Haushaltskaltegerat verstanden, also ein Kéltegerat das
zur Haushaltsfiihrung in Haushalten oder eventuell auch
im Gastronomiebereich eingesetzt wird, und insbeson-
dere dazu dient Lebensmittel und/oder Getranke in haus-
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haltsiiblichen Mengen bei bestimmten Temperaturen zu
lagern, wie beispielsweise ein Kiihlschrank, ein Gefrier-
schrank, eine Kuhlgefrierkombination, eine Gefriertruhe
oder ein Weinlagerschrank.

[0009] Die Aufgabe ist durch die Merkmale des Paten-
tanspruches 1 geldst. Bevorzugte Weiterbildungen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen offenbart.
[0010] Erfindungsgemal weist das Kaltegerat einen,
den Kihlraum definierenden Geratekorpus auf. Dieser
besteht zumindest aus zwei Wandelementen, die mittels
Verbindungselemente miteinander verbunden sind. Die
Verbindungselemente weisen im Unterschied zum oben
genannten Stand der Technik keine separaten Metallstif-
te auf, die in korrespondierende Aufnahmeldcher an-
grenzender Wandelemente einbringbar sowie ver-
schraubbar sind. Vielmehr sind die erfindungsgemalen
Verbindungselemente materialeinheitlich und/oder ein-
stlickig als formschlissig ineinandergreifende Verbin-
dungsprofile an den beiden, zu verbindenden Wandele-
menten ausgebildet. Dadurch ergibt sich eine Bauteilre-
duzierung mit entsprechend einfach durchfiihrbarem Zu-
sammenbau. Zudem wird erfindungsgemaR die thermi-
sche Eigenschaft der Grundstruktur der Wandelemente
nicht durch Schraub-/Bolzenlécher beziehungsweise
durch zusatzlich eingesetzte Mdobelbeschlage beein-
trachtigt, wodurch keine nachteiligen Warmebriicken
entstehen. Die somit erreichbare Warmeisolierung des
Geratekorpus ist daher ohne weiteres vergleichbar mit
einer in einem Schaumungsvorgang erzeugten Warmei-
solierschicht zwischen tiefgezogenem Kunststoff-lnnen-
behalter und AuRengehauseteilen.

[0011] Die Wandelemente sind aus einem mehrlagi-
gen Verbundmaterial bestehend aus &ufleren Deck-
schichten mit einem zwischengeordneten Isoliermaterial
hergestellt. Beispielhaft kdnnen die auleren Deck-
schichten aus einem dinnwandigen Stahlblech, aus
Kunststoff oder aus einer Pappe gefertigt sein, wahrend
das Warmeisoliermaterial bevorzugt aus einem Polyure-
thanschaum bestehen kann. Bevorzugt ist es, wenn die
mehrlagige Grundstruktur der Wandelemente nicht
durch das Einbringen der Verbindungsprofile zerstort
wird. Vor diesem Hintergrund kénnen die Verbindungs-
profile bevorzugt als Auspragungen in den &uferen
Deckschichten der Wandelemente ausgebildet sein. Die
Auspragungen sind daher als erhabene beziehungswei-
se zurtickgesetzte Konturen in den auReren Deckschich-
ten eingepragt, ohne diese zu zerstéren.

[0012] Fir einen einfachen Zusammenbau ist es be-
vorzugt, wenn die Verbindungsprofile der zu verbinden-
den Wandelemente einfache Formschlussverbindungen
bilden. Insbesondere kénnen die Verbindungsprofile ei-
ne Feder-Nut-Verbindung ergeben, bei der das Verbin-
dungsprofil eines der Wandelemente in ein entsprechen-
des Gegenprofil des anderen Wandelementes einge-
schoben wird.

[0013] Im Hinblick auf eine reduzierte Produktionszeit
sowie eine einfache Herstellung ist jedes der Wandele-
mente ein mehrlagiger Verbundmaterial-Zuschnitt, der
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bei einer kontinuierlichen Endlos-Fertigung, wie sie zum
Beispiel in einer Plattenbandanlage erfolgt, hergestellt
werden. In diesem wird der mehrlagige Verbundmaterial-
Zuschnitt aus einer Verbundmaterial-Endlosbahn herge-
stellt. Die Verbundmaterial-Endlosbahn kann in einem
kontinuierlichen Fertigungsprozess in einer Fertigungs-
richtung durch verschiedene Arbeitsstationen einer Fer-
tigungsanlage gefiihrt werden.

[0014] Beieinem solchen kontinuierlichen Fertigungs-
prozess kdnnen in einem Figeschritt zunachst zwei, in
der Fertigungsrichtung geférderte Deckschicht-Endlos-
bahnen zusammengefiigt werden. Zwischen diesen
Deckschicht-Endlosbahnen kann das Isoliermaterial ein-
gebracht werden. Dies kannin einer Fligestation der Fer-
tigungsanlage erfolgen, in der die beiden Deckschicht-
Endlosbahnen zusammenlaufen und gleichzeitig auch
dazwischen das Isoliermaterial eingebracht werden
kann. Zur schaumdichten Verbindung kénnen die beiden
Deckschicht-Endlosbahnen in Fertigungsrichtung aus-
gerichtete, seitliche Randstege aufweisen, die miteinan-
der verklebt werden kénnen.

[0015] Anschlielfend kann die so zusammengefligte
Verbundmaterial-Endlosbahn abgekihlt und auf eine
vorgegebene Gesamtdicke kalibriert werden. Die Ver-
bundmaterial-Endlosbahn wird dann in einer Schnei-
destation in der Fertigungsrichtung mit vorgegebener Zu-
schnittlange zugeschnitten, wodurch sich die Wandele-
mente zur Herstellung des Geratekorpus ergeben. Zu-
satzlich kann die Fertigungsanlage zumindest eine Pro-
filierstation aufweisen, in der die erfindungsgeméafien
Verbindungsprofile als Auspragungen in die Deckschich-
ten der Verbundmaterial-Endlosbahn eingebracht wer-
den kénnen. Im fertiggestellten Verbundmaterial-Zu-
schnitt verlaufen daher die Verbindungsprofile durchgan-
gig zwischen den zur Fertigungsrichtung rechtwinkligen
Zuschnittkanten. An den Zuschnittkanten ist demgeman
auch das Isoliermaterial nach aufen freigelegt. Demge-
genuber sind die in der Fertigungsrichtung verlaufenden
Seitenrander der Verbundmaterial-Endlosbahn diffusi-
onsdicht geschlossen.

[0016] In einem alternativen Fertigungsprozess kann
anstelle der beiden voneinander zundchst separaten
Deckschicht-Endlosbahnen ein Schlauch in Form einer
Hulle extrudiert werden. Die hierfiir notwendigen Extru-
sionswerkzeuge sind einfach sowie kostengiinstig her-
stellbar. Die Schlduche kénnen ebenfalls endlos extru-
diert werden und innenseitig mit Isolierschaum ausge-
schaumt werden. Dadurch entsteht wiederum eine Ver-
bundmaterial-Endlosbahn, die auf vorgegebene Zu-
schnittlangen zugeschnitten werden kann.

[0017] Um eine frihzeitige Alterung des Isolier-
schaums zu vermeiden, sind die Zuschnittkanten der
Wandelemente diffusionsdicht zu schlieRen. Hierzu sind
separate Endkappen auf die Zuschnittkanten aufgesetzt.
Die Endkappen weisen auBenseitig weitere Verbin-
dungsprofile auf, die beispielhaft nicht nur in der Ferti-
gungsrichtung, sondern quer zur Fertigungsrichtung ver-
laufen. Die an den Endkappen gebildeten Verbindungs-
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profile der Wandelemente greifen in korrespondierende
Gegenprofile angrenzender Wandelemente, insbeson-
dere Decken- und Bodenteile, formschlissig ein. In die-
sem Fall kdnnen die, die Seiten- und Riickwéande bilden-
den Wandelemente sowohl oberseitig als auch boden-
seitig jeweils Zuschnittkanten aufweisen, die mit den
Endkappen abdeckbar sind.

[0018] Die vertikal verlaufenden diffusionsdicht ge-
schlossenen Seitenrdnder der Seitenwande des Gera-
tekorpus kénnen zudem auch an den frontseitigen
und/oder riickseitigen, diffusionsdichten Seitenrandern
mit Verbindungsprofilen ausgefiihrt sein, die mit der
Ruckwand sowie mit gegebenenfalls einem stirnseitigen
Frontrahmen in Formschlussverbindung bringbar sind.

[0019] Nachfolgendistein Ausfliihrungsbeispiel der Er-
findung anhand der beigefligten Figuren beschrieben.
[0020] Es zeigen:

Fig. 1 in einer perspektivischen Darstellung ein Kal-
tegerat mit Umluftkiihlung im Zusammenbau-
zustand;

Fig.2 einen Geratekorpus des Kaltegerates in teilwei-
ser Explosionsdarstellung;

Fig. 3 invergroRerter Teilschnittansichten zweizuein-
ander korrespondierende Verbindungsprofile
der Wandelemente; und

Fig.4 in einer Prinzipdarstellung eine Fertigungsan-
lage zur Herstellung von Wandelementen.

[0021] Inder Fig. 1 ist ein mit Umluftkihlung arbeiten-

des Kaltegerat gezeigt. Das Kaltegerat weist einen Ge-
ratekorpus 1 sowie Gerateturen 2, 3 auf, die jeweils die
Beschickungsoéffnungen 6 der Kiihirdume 4, 5 unabhén-
gig voneinander schlielRen oder 6ffnen kdnnen. Beide
Kihlrdume 4, 5 sind durch Seitenwande 9, durch eine
Riickwand 11 sowie durch ein Bodenteil 13 und ein Deck-
enteil 15 definiert. Zwischen den beiden Kihlrdumen 4
und 5 ist ein Zwischenboden 14 angeordnet. Im Deck-
enteil 15 ist eine Verdampfereinheit 17 mit darin integrier-
tem Verdampfer sowie Lifter montiert. Im Kihlbetrieb
kann die Verdampfereinheit 17 mittels des Liifters durch
frontseitige Lufteinldsse 18 eine Luftstrdmung ansaugen
und Uber Kaltluftkanéle in die Kiihirdume 4, 5 verteilen.
Diverse Steuermittel zur Einstellung des Kaltluftstroms
sind aus Griinden der Ubersichtlich in der Fig. 1 wegge-
lassen.

[0022] Die am Deckenteil 15 montierte Verdampfer-
einheit 17 bildet zusammen mit einem am Bodenteil 13
angeordneten Kalteerzeugungsaggregat einen an sich
bekannten Kaltemittelkreislauf. Das Kalteerzeugungs-
aggregat ist geman der Fig. 1 in einem an der Unterseite
des Bodenteils 13 montierten Maschinengehduse 20 an-
geordnet.

[0023] Wie ausderin der Fig. 2 gezeigten Explosions-
darstellung hervorgeht, werden die Seitenund Rickwan-
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de 9, 11 sowie die Boden- und Deckenteile 13, 14 als
voneinander separate Wandelemente vorgehalten und
im Herstellungsprozess zum Geratekorpus 1 zusam-
mengeflgt. Jedes dieser Wandelemente ist ein mehrla-
giger Verbundmaterial-Zuschnitt 50 bestehend aus einer
auReren Deckschicht 35 sowie einer inneren Deck-
schicht 36 und einer zwischengeordneten Isoliermateri-
alschicht 37. An den in der Fig. 2 gezeigten vertikalen
Seitenrandern 47 der Wandelemente 9 sind die inneren
und aulReren Deckschichten 35, 36 diffusionsdicht mit-
einander verbunden. Demgegentiber sind an den oberen
und inneren Zuschnittkanten 53 der Wandelemente 9 die
Isoliermaterialschichten 37 freigelegt. Wie aus der Fig.
2 und 3 weiter hervorgeht, sind die Wandelemente Gber
eine Feder-Nut-Verbindung miteinander verbindbar.
Hierzu weisen die Wandelemente formschlissig inein-
ander bringbare Verbindungsprofile 38, 39 auf.

[0024] DieinderFig.2 alsVerbundmaterial-Zuschnitte
50 gebildeten Wandelemente 9, 11 sowie 13, 15 sind
aus einer mehrlagigen Verbundmaterial-Endlosbahn 33
hergestellt, die in einer Fertigungsrichtung F unter-
schiedliche Arbeitsstationen einerin der Fig. 4 gezeigten
Fertigungsanlage durchlauft. Die Fertigungsanlage
weist Rollen 57, 58 auf, von denen die Deckschicht-End-
losbahnen 59, 60 abgewickelt und zunachst unabhangig
voneinander durch Profilierstationen 61 geférdert wer-
den. In den Profilierstationen 61 kénnen die Verbin-
dungsprofile 38, 39 fortlaufend mit gleichbleibendem
Querschnittin der Fertigungsrichtung F profiliert werden.
[0025] Nachfolgend wird die Deckschicht-Endlosbahn
60 in eine Schdumungsstation 65 gefiihrt, in der das Iso-
liermaterial 37 auf die Endlosbahn 60 gebracht wird. Zwi-
schen den beiden Deckschicht-Endlosbahnen 59, 60
verlauft eine weitere Tragerbahn 63, auf der unterschied-
liche Einbauten aufgebracht sind, die in der fertig gestell-
ten Verbundmaterial-Endlosbahn 33 im Isoliermaterial
eingeschdumt sind. Die beiden Deckschichten 59, 60 so-
wie die Tragerschicht 63 werden in der Flige- oder Ver-
bindungsstation 64 zusammengefiigt, und zwar unter
Zwischenschaltung des Isoliermaterials. In der Verbin-
dungsstation werden zudem die Seitenrander47 der Ver-
bundmaterial-Endlosbahn 33 diffusionsdicht geschlos-
sen. Nachdem die Verbundmaterial-Endlosbahn 33 ab-
gekiihlt sowie kalibriert ist, wird diese in eine Schnei-
destation 67 gefiihrt. In der Schneidestation 67 wird ein
Verbundmaterial-Zuschnitt 50 mit vorgegebener Zu-
schnittlange | aus der Verbundmaterial-Endlosbahn 33
geschnitten. Die Zuschnittlange | ist dabei entsprechend
dem Einsatzzweck des Verbundmaterial-Zuschnitts 50
als Seitenwand, Riickwand oder Boden-/Deckenteil be-
messen. Die so erzeugten Verbundmaterial-Zuschnitte
50 werden gemal der Fig. 2 zum Geratekorpus 1 zu-
sammengeflgt.

[0026] Die in der Fig. 2 gezeigte linke Seitenwand 9
weist an ihrer inneren Deckschicht 36 zwei zueinander
in der Fertigungsrichtung F parallel verlaufende Rillen 43
auf, in die nicht gezeigte Einleger zur Auflage von Ab-
stellplatten einsetzbar sind. An den hinteren Seitenran-
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dern 47 der Seitenwande 9 sind jeweils in der Fertigungs-
richtung F durchgéngig verlaufende Verbindungsprofile
38 angeordnet, die in den Profilierstationen 61 der Fer-
tigungsanlage randseitig in die Verbundmaterial-Endlos-
bahn 33 eingebracht werden. Aufdie oberen und unteren
Zuschnittkanten 53 der Seitenwand 9 werden jeweils
obere und untere Endkappen 44 aufgesetzt. Diese wei-
sen auBenseitig Verbindungsprofile 38 auf, die in der
Bautiefenrichtung y, das heillt rechtwinklig zur Ferti-
gungsrichtung F verlaufen. Auf die Verbindungsprofile
38 der beiden Endkappen 44 kénnen das Deckenteil 13
sowie das Bodenteil 15 daher in einer Horizontalrichtung
aufgeschoben werden. Hierzu sind die inneren Deck-
schichten 36 der Decken- und Bodenteile 13, 15 jeweils
mit Verbindungsprofile 39 ausgefiihrt, die die Negativ-
form zu den Verbindungsprofilen 38 der Endkappen 44
bilden.

[0027] Inder Fig. 3 sind die Verbindungsprofile 38, 39
vergrofiert gezeigt. Demzufolge ist das Verbindungspro-
fil 38 im Querschnitt schwalbenschwanzartig gebildet
und mit Bezug auf den Seitenrand 47 erhaben angeord-
net. Das Verbindungsprofil 39 des Riickwandelementes
11 gemal der Fig. 3 ist demgegentber als Negativform
zum Verbindungsprofil 38 ausgefiihrt und entsprechend
zurlckgesetzt unter Reduzierung der Materialstarke des
Ruckwandelements 11 ausgefiihrt.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0028]

1 Geratekorpus

2,3 Geratetilren

4.5 Kihlraume

9 Seitenwande

11 Rickwand

13 Bodenteil

14 Raumteiler

15 Deckenteil

17 Verdampfereinheit
18 Lufteinlasse

19 Kaltluftkanale

20 Maschinengehéause
35,36  Deckschichten

37 Isoliermaterial
38,39  Verbindungsprofile
43 rillenartige Vertiefungen
44 Endkappen

47 Seitenrander
57,58 Rollen

59,60 Deckschicht-Endlosbahnen
61 Profilierstationen
63 Tragerschicht

64 Verbindungsstation
65 Schaumungsstation
67 Schneidestation

F Fertigungsrichtung
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Patentanspriiche

1.

Kaltegerat, insbesondere Haushaltskaltegerat, mit
einem, einen Kuihlraum (4, 5) definierenden Geréate-
korpus (1), der zumindest zwei Wandelemente (9,
11, 13, 15) aufweist, die mittels Verbindungselemen-
te (38, 39) miteinander verbunden sind, wobei die
Verbindungselemente (38, 39) materialeinheitlich
und/oder einstlickig als formschlussig ineinander
greifende Verbindungsprofile an den beiden Wand-
elementen (9, 11, 13, 15) ausgebildet sind, und die
Wandelemente (9, 11, 13, 15) aus einem Verbund-
material bestehend aus duferen Deckschichten (35,
36) mit einer zwischengeordneten Isoliermaterial-
schicht (37) hergestellt sind, insbesondere die Ver-
bindungsprofile (38, 39) als Auspragungen in den
Deckschichten (35, 36) der Wandelemente (9, 11,
13, 15) ausgebildet sind, und die Wandelemente (9,
11, 13, 15) Verbundmaterial-Zuschnitte (50) sind,
die aus einer, in einer Fertigungsrichtung (F) gefér-
derten Verbundmaterial-Endlosbahn (33) mit vorge-
gebener Zuschnittlange (l) zuschneidbar sind, da-
durch gekennzeichnet, dass die sich in der Ferti-
gungsrichtung (F) erstreckenden Seitenréander (47)
der Verbundmaterial-Zuschnitte (50) diffusionsdicht
geschlossen sind, und Zuschnittkanten (53) der
Wandelemente (9, 11, 13, 15) mittels Endkappen
(44) diffusionsdicht geschlossen sind, und die End-
kappen (44) aulienseitig Verbindungsprofile (38)
aufweisen, die quer zur Fertigungsrichtung (F) ver-
laufen, welche Verbindungsprofile (38) in korrespon-
dierende Verbindungsprofile (39) angrenzender
Wandelemente, insbesondere Decken- und Boden-
teile, formschlissig eingreifen.

Kaltegerat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ineinander greifenden Verbin-
dungsprofile (38, 39) der Wandelemente (9, 11, 13,
15) eine Feder-Nut-Verbindung bilden.

Kaltegerat nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Ver-
bindungsprofile (38, 39) in den Wandelementen mit
konstantem Querschnitt sowie durchgangig in der
Fertigungsrichtung (F) erstrecken.

Kaltegerat nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass an den recht-
winklig zur Fertigungsrichtung (F) angeordneten Zu-
schnittkanten (53) die Isoliermaterialschicht (37) frei-
gelegt ist.

Kaltegerat nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei den die Seiten- und/oder Riick-
wande (9, 11) bildenden Wandelementen die Zu-
schnittkanten (53) der Wandelemente die oberseiti-
gen und bodenseitigen Rander bilden.
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Kaltegerat nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in den diffu-
sionsdicht geschlossenen Seitenrédnder (47) der
Wandelemente (9, 11, 13, 15) Verbindungsprofile
(38) ausgebildet sind.

Claims

Refrigerator, in particular domestic refrigerator, hav-
ing an appliance carcass (1) which defines a refrig-
erating zone (4, 5), said appliance carcass (1) having
at least two wall elements (9, 11, 13, 15) which are
connected to one another by means of connecting
elements (38, 39), wherein the connecting elements
(38, 39) are embodied from a single material and/or
in one piece as connecting profiles which engage in
one another in a form-fit manner on the two wall el-
ements (9, 11, 13, 15), and the wall elements (9, 11,
13, 15) are produced from a composite material con-
sisting of external surface layers (35, 36) with an
insulation material layer (37) arranged therebe-
tween, in particular the connecting profiles (38, 39)
are embodied as stampings in the surface layers (35,
36) of the wall elements (9, 11, 13, 15) and the wall
elements (9, 11, 13, 15) are composite material
blanks (50), which can be cut with a predetermined
cut length (1) from a composite material continuous
web (33) conveyed in a production direction (F),
characterised in that the side edges (47) of the
composite material blanks (50) which extend in the
production direction (F) are closed in a diffusion-re-
sistant manner and the blank edges (53) of the wall
elements (9, 11, 13, 15) are closed in a diffusion-
resistant manner by means of end caps (44), and
the end caps (44) have connecting profiles (38) on
their exterior which run perpendicular to the produc-
tion direction (F), which connecting profiles (38) en-
gage in a form-fit manner in corresponding connect-
ing profiles (39) of adjacent wall elements, in partic-
ular ceiling and floor parts.

Refrigerator according to claim 1, characterised in
that the engaging connecting profiles (38, 39) of the
wall elements (9, 11, 13, 15) form a tongue-and-
groove connection.

Refrigerator according to one of the preceding
claims, characterised in that the connecting pro-
files (38, 39) in the wall elements extend with a con-
stant cross-section and continuously in the produc-
tion direction (F).

Refrigerator according to one of the preceding
claims, characterised in that the insulation material
layer (37) is exposed at the blank edges (53) ar-
ranged at right angles to the production direction (F).
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Refrigerator according to claim 4, characterised in
that with the wall elements forming the side and/or
rear walls (9, 11), the blank edges (53) of the wall
elements form the top and bottom edges.

Refrigerator according to one of the preceding
claims, characterised in that connecting profiles
(38) are embodied in the side edges (47) of the wall
elements (9, 11, 13, 15) closed in a diffusion-resist-
ant manner.

Revendications

Appareil frigorifique, en particulier appareil frigorifi-
que ménager, avec un corps d’appareil (1) définis-
sant un espace réfrigéré (4, 5) qui présente au moins
deux éléments de paroi (9, 11, 13, 15) reliés I'un a
I'autre au moyen d’éléments de liaison (38, 39), dans
lequel les éléments de liaison (38, 39) sont exécutés
en uniformité de matiere et/ou en une seule piece
sous la forme de profilés de liaison s’engrenant I'un
dans l'autre par complémentarité de formes sur les
deux éléments de paroi (9, 11, 13, 15), et les deux
éléments de paroi (9, 11, 13, 15) sont fabriqués en
un matériau composite composé de couches de fi-
nition extérieures (35, 36) avec une couche de ma-
tériauisolant (37) interposée, dans lequel les profilés
de liaison (38, 39) sont en particulier exécutés sous
forme d’empreintes dans les couches de finition (35,
36) des éléments de paroi (9, 11, 13, 15), etles élé-
ments de paroi (9, 11, 13, 15) sont des découpes de
matériau composite (50) susceptibles d’étre décou-
pées au départ d'une bande sans fin de matériau
composite (33) déplacée selon un sens de fabrica-
tion (F) selon une longueur de découpe (I) détermi-
née au préalable, caractérisé en ce que les bords
latéraux (47) des découpes de matériau composite
(50) s’étendant dans le sens de fabrication (F) sont
fermés de maniére étanche a la diffusion, et en ce
que les bords de découpe (53) des éléments de paroi
(9, 11, 13, 15) sont fermés de maniere étanche a la
diffusion au moyen d’embouts terminaux (44), et les
embouts terminaux (44) présentent sur le coté exté-
rieur des profilés de liaison (38) qui s’étendent trans-
versalement par rapport au sens de fabrication (F),
lesquels profilés de liaison (38) s’engrénent par com-
plémentarité de formes dans des profilés de liaison
correspondants (39) d’éléments de parois adja-
cents, en particulier dans des éléments de plafond
ou de fond.

Appareil frigorifique selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que les profilés de liaison s’engrenant
'un dans I'autre (38, 39) des éléments de paroi (9,
11, 13, 15) constituent un assemblage par tenon et
mortaise.
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Appareil frigorifique selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les profilés de
liaison (38, 39) s’étendent dans les éléments de pa-
roi selon une section constante ainsi que de maniére
continue dans le sens de fabrication (F).

Appareil frigorifique selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la couche de
matériau isolant (37) est dégagée au niveau des
bords de découpe (53) a angle droit par rapport au
sens de fabrication (F).

Appareil frigorifique selon la revendication 4, carac-
térisé en ce qu’au niveau des éléments de paroi
constituant les parois latérales et/ou arriére (9; 11),
les bords de découpe (53) des éléments de paroi
constituent les bords du cbété supérieur et du fond.

Appareil frigorifique selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les profilés de
liaison (38) sont exécutés dans les bords latéraux
(47) fermés de maniére étanche a la diffusion des
éléments de paroi (9, 11, 13, 15).
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