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''MÉTODO PARA PRODUZIR GABINETES DE APARELHO 

SIMILARES" 

f00011 Esta invenção diz respeito a um método para produzir 

gabinetes de aparelhos e simi1ares, especialmente gabinetes de refrigerador e 

máquina de Javar louças, por meio do que folhas de material polimérico 

tornada plástica pela ação térmica são formados a vácuo em moldes. A 

invenção diz respeilO particularmente a gabinetes que têm uma parede dupla, 

onde, por este termo, entende-se (] combinução (pelo menos para um lado do 

gabinete) de uma parede ínterna voltada para uma parede externa. entre tais 

duas paredes sendo adicionado um material isolante e/ou estruturaL por 

exemplo. uma espuma polimérica. 

[0002] A invenção também diz respeito a gabinetes e similares. 

especialmente gabinetes de refrigerador ou máquinas de lavar louças, 

produzidos por tais métodos. 

10003 j Um gabinete e uma porta constituem o encerramento isolado 

maís simples de refrigerador doméstico. A estrutura do gabinete. antes da 

colocação da espuma, é tipicamente feita por Utl1 revestimento interno (no 

geral plástico termoformudo), um revestimento externo em aço e um painel 

traseiro (uma folha de plástico corrugado ou uma chapa metálica}. Alguns 

outros componentes são usados para agrupar as partes como a braçadeira 

superior e inferior e, em alguns casos, pe1ícula dobrada de aço ou plástico 

para produzir o alojamento do compressor. O revestimento externo (Jado 

esquerdo, lado superior e direíto) pode ser feito por uma pelícu]a de aço 

dobrada simples ou pode ser feito por três painéis de diferentes metais. As 

purtes mehílicas têm que ser pintadas. 

10004] As pmtes que precísam de travamento para montagem e a 

operação de montagem precisam de ferramentas, bancadas, efetivo e ma teria] 

auxi1iar específicos, tais como filas, adesivos, selador, etc. 

10005] Embora o desenho c o processo de produção scj am otimízados. 
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o número d'1s partes e o número de opera~ões de montagem são ainda ultos, 

conforme descrito anteríormente. 

f00061 Existem métodos já conhecidos para produzir um gabinete de 

parede duplu praticamente em uma operação de t•uma única feita 11
, na qual o 

revestimento interno c o revestimento externo (pelo menos em quatro lados 

do gabinete, isto é. paredes superior e inferior + duas paredes laterais) são 

formadas juntas. 

l00071 A Patente US 3.09 L946 descreve um método para produzir 

gabinetes isolados pela formação a vácuo de folhas de material sintético 

relativamente finas com uma espessura de cerca de 4 mm. Os materiais 

sintéticos usudos são poliestireno. poJimetilestireno e suus misturas com 

copolímeros estíreno-butadieno ou butadieno-acrilonitrila, tcrpol f meros de 

acrí lonitrila-butadieno-esti reno, copo I í meros estireno-acrilonitrí la e outros. 

[00081 O método conhecido consiste em ,aquecer a folha de material 

sintético retida ao longo de suas bordas em uma armação móvcJ, colocar a 

dita folha em um molde aquecível compreendendo uma cavidade e dutos, 

alimentar ar quente na dita cavidade através dos dutos de maneira a 

intumescer a folha, introduzir uma tampa aquecíve] na c;;widade do molde. 

mover a armação móvel ao longo do molde, e aplicar um vácuo através dos 

ditos dutos no final do deslocamento da tampa e da armação para obter adesão 

da folha no molde. 

l0009j O método descrito não permite que sejam obtidas formas 

relatívamente complexas. 

f0001 01 Isto é em virtude de este mél.odo, que opera simultaneamente 

sobre toda u áreu da folha, resultar em diferentes aumentos nas áreus 

elementares nas quais a folha pode ser idealmente dividida, com conseqüentes 

reduç<)es de espessura crítica em certas regiões, e possivelmente rasgamento. 

I 000 I 1 I Um método si miJar é também revelado peJo pedido de patente 

ita]jano IT21451 A/87, em que a formação do vácuo é reahzada em inúmeros 
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esttlgios que são separados por períodos de des(.:anso. Tal método conhecido 

não permíte que sejam obtidas formas relativamente complexas, mas é 

bastante Jento e apresenta o inconveniente de induzir uma mudança sensível 

na espessura da folha depois da termoformação, particularmente relevante 

quando o molde disposto abaixo da folha é levantado, por meio do que seu 

contorno tem um efeito de resfriamento em uma parte do matería] polí mérico 

de folha, tal parte permanecendo substancialmente na mesma espessura 

durante as etapas seguintes do processo, e isto sendo a causa de possível 

rasgamento do filme polimérico. 

1000121 Uma outra desvantagem de ambos os processos conhecidos 

referidos é a baixu quulidude da superfície do interior do gabinete, uma vez 

que esta superfície não é a que entra em contato com o molde de 

termoformação. 

1000131 O objetivo da presente invenção é prover um método de 

formação a vácuo a partir de folhas de material po.l imérico conformá vel que 

atenua os inconvenientes supramencionados dos métodos conhecidos. 

1000141 De acordo com a invenção, o método de formação compreende 

us etapas especifkadus nas reivindicações anexas. 

[00015] De acordo com a presente invenção, é possível produzir um 

gabinete de estrutura completa com apenas duas partes: o revestimento da 

parede dupla do gabinete em uma única peça e o painel traseiro, adicionado 

posteriormente. Ambas as partes são feitas em plástico pelo processo de 

termoformação. Embora o painel traseiro seja feito por mo]dagem tradicional, 

o revestimento é produzido em um processo de termoformação nipido, no 

quul a superfkie da folha que fka visível, isto é, o interior e o exterior do 

gabinete, provê um acabamento supert1da1 superior, comparado com a 

tecnologia anterior. 
'-"' 

1000161 Outros recursos e vantagens do método de acordo com a 

presente invenção ficarão claros a pm1ir da descrição detalhada seguinte de 
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um exen1pJo de execu~ão, com referência um; desenho:; anexos, em que: 

As figuras 1-3 são vístas transversa1s esquemáticas que 

mostram o processo de acordo com a invenção; 

A figura 4 mostra uma vista em perspectiva de uma primeira 

modalidade de um gabinete obtido com o método de acordo com as figuras l-

As figuras 5-6 são vistas em perspectiva em uma configuração 

explodida e em uma montada, respectivamente, de uma segunda modalidade 

do gabinete~ 

A figura 7 é uma vista em perspectiva de um componente do 

gabinete da figura 6: 

A figura 8 é uma seção transversa] ao longo da linha VIII-VIII 

da figura fi; 

A figura 9 é uma vista em perspectiva de um gabinete de 

acordo com a invenção provido com um dispositivo para montar a pm1a~ 

A figura 1 O é uma vista em perspectiva de um componente 

usado no gabinete da figura 9; 

A figum l I é unu1 seção transversal ao longo da linha XI-XI 

da fjgura 9~ 

A figura 1 2 é uma variante do componente usado para montar 

uma porta no gabinet.e de acordo com a invenção; e 

As figuras l3-l4 mostram duas variantes do componente da 

figura 1 O. 

1000171 A tecnologia de termoformação de acordo com a invenção usa 

um moJde do tipo macho/fêmea, isto é, um moi. de que é uma combinação de 

tecnologia macho e fêmea. Praticamente o molde é fêmea para a seção 

exterior do gabinete. e é macho para a seção interna (revestimento interno). O 

processo não usa somente o vácuo para formar o pl~stico, mas é combinado 

com ar comprimido. 
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l000l81 O plástico usado é Poliestireno de Aho Impacto ( lPS) gmu 

aJimentício, especía]mente projetado para produtos de refrigeração. Os mais 

adequados são "Polystyrol 27l O" da BASF e "Edistir RR740E" da Polimeri 

Europa. Ambos os materiais têm como característ.icas principais um índice de 

fluidez de 4 g/10 minutos. resistência a Trinca por Tensão contra o agente de 

sopro e extrusão e grau termofonnação. 

1000191 Com referência aos desenhos, a primeira etapa é colocar uma 

folha de phístico amoJccida S entre um auxi I i ar da tampa em forma de coroa 

1 O e um molde macho/fêmea 12 em uma posição aberta (figura 1 ). Nesta 

configuração. uma armação 1 4 suporta a folha S. O molde 12 tem uma parte 

salient.e cent.ral l2a (macho) contornada por uma parte em fomta de entalhe 

anular 12b (fêmea) voltada para uma extremidade inferior I O do auxiliar da 

tampa 10. 

1000201 Em uma segunda elapa (figura 2) da armação 14 que contém a 

folha S vai para baixo e, pot1anto. a fo]ha S é posta em contato com uma 

parede superior 12c do molde 12. Na terceira etapa (figura 3) O auxiliar da 

tampa lO vai para baixo e simultaneamente ar é evacuado entre a folha S e as 

pu redes do mo]de por meio da canuli wção 1 3 e de um conduto central l 4u em 

uma chapa de suporte 14. Ao mesmo tempo, ar pressurizado é soprado por um 

conduto central l8a de uma chapa 18 que suporta o auxiliar da tampa 1 O. Esta 

pressão de ar ajuda impelir a rolhaS contra a parede do mo1de. 

l0002 J J A figura 4, está mostrado um gabinete C obtido no processo 

anterior. A despeito do fato de que tal gabinete C tem recursos que fazem com 

que ele se adapte como um gabinete de um refrigerador, fica claro que o 

processo de acordo com a i nvem;ão pode ser usado para produzir gubi neles 

para máquinas de lavar louças ou outros aparelhos similares. O molde 

macho/fêmea particular usado no processo apresentado permite que a 

contração da folha termoformuda seja direcionada da seção fêmea externa 12b 

do mo]dc 12 para sua seção macho interna 1 2a, de maneira que possa ser 
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obtido um ângulo a de 90 o (figura 9) entre uma fuce dianteira Cf e o gabinete 

e que suas alavancas Cl, ísto é, as partes ínferiores salíentes nas quais o 

gabinete C tlca disposto. Tais alavancas Cl são retiJíneas e paralelas e são 

colocadas substancialmente nos mesmos planos definidos pelas duas paredes 

laterais ver1icais do gabinete (C). 

f00022] A modalidade do gabinete mostrado na figura 4 tem uma 

pluralidade de nervuras 20 e um nange traseiro 22. As nervuras têm o 

propôs i. to de reforço e estético. Um painel traseiro P a ser conectado no tlange 

22 do gabinete C está também mostrado na figura 4. 

1000231 Na figura 5, estâ mostrada uma possibílidade de produzir um 

refrigerador no qual o gabinete C é provido (no final de seu processo de 

termo formação) com um recorte 24 para formar, juntamente com um painel 

traseiro termoformado P1 que tem uma parte rebaixada 26, um recepHkulo 

em t't1rma de caixa 27 para o compressor e outros acessórios do refrigerador. 

As figuras 6~8 nmstram uma etapa adicional de acordo com a qual uma chapa 

do compressor em forma de C 28 é suspenso no recephku]o em forma de 

caixa 27. 

100024] De acordo com a invenção, é particularmente vantujoso inserir 

as duas partes de extremidade curvas 28a da chapa do compressor na zona 

onde material isolante ser~í injetado. Conforme est~í mostrado claramente na 

figura 8, as duas pa11es de extremidade 28a da chapa 28 são embutidas na 

espuma de poJiuretano F. Isto permite economizar prendedores c a operação 

de montagem. A ]argura da chapa do compressor 28 é ta] que é provida uma 

fenda K entre a chapa 28 e a parede do receptáculo em forma de caixa. para 

que uma huja uma melhor venti]ação do compressor sem ump] ia r o 

alojamento do compressor. 

1000251 Na figura 9 est{l mostrada uma primeira maneira de fixar uma 

po11a (não mostrada) no gabinet.e C. De acordo com esta versão, uma haste 

chata 30 (figura lO) com duas extremidades curvas 30a é colocada no 
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revestimento termoformudo do gabinete C antes de a espuma isolante F ser 

injetada. As duas extremidades 30a saJientam-se a partír de duas fendas 

horizontais 32 (figura ll) na borda díanteira Cf do gabinete, para que e]as 

possam ser usadas para suportar uma porta. Para refrigeradores com uso de 

sistenm magnético para manter a porta fechada, em vez da haste 30, uma 

armação retangular 34 pode ser usada, mostrada na fígura 1 2, a armação tendo 

duas protuberâncias 34a que têm a mesma função das extremidades curvas 

30a da haste 30. A haste 30 c a urmaçãu 34 <.:itadas não precisam de nenhum 

prendedor para sua montagem, uma vez que elas são pressionadas contra a 

borda correspondente Cf do gabinete durante a injeção da espuma isolante. 

100026] As figuras 13 e 14 mostrum uma braçadeira 36 simiJar u uma 

da flgura 1 O para montar a porta no gabinete. Ambas as versões da braçadeira 

(feíta de chapa meHiHca de alta espessura) permitem a transferência de forças 

para o piso. Elas estão mostradas simétricas. mas, certamente. isto não é 

necessário, uma vez que é necessürio somente uma extremidade modelada 

36a para transferir a carga da porta para o piso. Na versão mostrada na figura 

13, a braçadeira 36 permite um contato magnético para manter a porta 

fe<.:hadu. Na versão de ucordo com a figura 14, a parte centra] 36b da 

braçadeira 36 é montada para fora do revestimento a fim de minímízar 

condução térmica na interface braçadeira revestimento das superfícies de 

dentro para fora do gabinete. 

l00027J Os enrolamentos do cvaporador (não mostrados) podem ser 

co]ocados em conjunto com um painel divisor para fornecer uma zona maís 

fria dentro da cavidade para possível fabricação de gelo. 

l 00028] Produçôes cxperi mental e piloto foram ret11izadas <.:om Edi sti r 

RR74E. As folhas de phístíco, produzídas por extrusão, tiveram uma 

espessura de 3,5 mm. A máquina de termoformação usada foi de múhi plas 

eslaçôes (estação de canegamento + estação de uq uecimento + esLação de 

formação/resfriamento+ estação de descarregamento) com configuração "em 
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A máquina permitiu um aquecimento progressivo da folha de 

uma manetra tal a se obter uma distribuição praticamente uniforme da 

temperatura através da espessura da folha. A faixa de temperatura ficou entre 

160 °C c 180 °C. Os aquecedores simpJcs da estação de aquecimento foram 

controlados um por um, o que permitiu um mapeamento de temperatura 

ligeiramente diferente na superfície da folha de plástico de acordo com a 

forma do molde e esta configuração. 

[00030] Este tipo de máquina, ajustes de parâmetros de moldagem, os 

graus de materiais e a espessura limitada das folhas permitiram um tempo de 

ciclo em uma faixa de 50 a 60 segundos, isto é, muito menor que nas técnicas 

conhecidas anteriores. 

[0003] l A distribuição de espessura no gabinete termoformado foí 

relativamente consistente. A análise de medição foi reaJi zada em 41 pontos 

(2] na seção transversal ve11ical c 20 na seção transversa] horizontal), e a 

média geral da espessura foi 0,9 mm. A espessura mínima lida foi 0,63 mm, 

este vaJor sendo bem acima do mínimo permitido pela especificação interna 

de revestimentos de plásticos (0,5 mm). 

[00032] O tamanho externo do gabínete foi 830 mm de altura, 500 mm 

de largura, 450 mm de profundidade, ao passo que as dimensões internas 

foram 7 1 O mm de altura, 400 mm de largura e 400 mm de profundidade. O 

voJun1e interno do gabinete C foi cerca de l 00 Jitros. 

[00033] O processo de acordo com a invenção permite evítar que 

ocorro o acúmulo típico de material nas quinas, portanto; permitindo a 

produção de um gabinete com um aspecto cosmético. Com u tecnologia de 

acordo com a invenção, o possível acúmu]o de material fica no "interior" do 

gabinete voltado para o material isolante. Além disso, no processo de acordo 

com a invenção, o "acúmulo" é ainda mais reduzido pelo auxiliar da tampa 

que estira a película de plástico dentro das paredes da parte fêmea do molde e 
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t' . 11 -~ i b' lt ormu asstm as pareues c o gu mete . 

[00034 1 A tecnologia de acordo com a invenção permíte obter rmos 

mais acentuados nas quinas externas e uma melhor definição dos detalhes por 

cuusa da presença de ar comprimido dentro do molde. Também, este recurso 

(pressão no interior do molde) é adequado para obter um acabamento mais 

estético na superfície de plástico (isto é, qualquer tipo de textura). 

1000351 É também possível reduzir a espessura da peJfcula de plástico 

(em torno de 30 %) por causa de um melhor controle do estiramento pelos 

paràmetros do auxHiar da tampa (forma, plástico de deslizamento de materíal, 

velocidade variável, temperatura variável, tempo operacional). 

100036] possível reduzir o ângulo de arraste na seção exterior do 

gabinete - pm1e fêmea do molde (no nosso caso, somente l o) dando ao 

produto uma aparência regular (quadrada). Sabe-se na tecnologia que a 

h beração da parte de um molde macho, o ãngu lo de arraste tem que ser 

grande o bastante para compensar a contração do plástico durante a fase de 

resfriamento. Com o molde de acordo com a invenção. quando plástico 

contraí, existe um descolamento natural da parte fêmea do molde, tal parte 

sendo as paredes ex ternas do gabinete. 

[00037] O processo de termoforrnação de acordo com a invenção 

permite algumas liberdades no desenho do gabinete, que permite integrar 

alguns recursos e economizar componentes e a operação de montagem. Por 

exemplo, as alavancas (pernas curtas na seção inferior do gabinete) são 

formadas com o gabinete. A configuração fêmea do molde permite ter um 

ángulo de arraste O o no lado inferior das pernas. Isso permite ter um 

refrigerador que é perfeitamente perpendicular ao piso. 

100038] O processo de moldagem de acordo com a invenção permite 

colocar na parte de tn:is do revestimento exterior um nange (desenhado de 

maneira estética) para obt.er uma maior rigidez. Este llange permitirá um fácil 

posicionamento do painel traseiro scrn nenhum jogo c reduzirá o tempo da 
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operução de montagem. 

f00039] O gabinete de acordo com a presente j m··enção pode ser usado 

para aparelhos verticais livres e embutidos. 

1000401 Além disso. o gabinete de acordo com a presente invenção 

pode ser usado para um congelador horizontal no qual a abertura da cavidade 

é em um plano horizontal e no qual o painel traseiro fica voltado para o píso. 

Nesta configuração (não mostrada), a porta não precisa de nenhum dispositivo 

de tranca nem sistema magnético. uma vez que ela é muntidu fechada por 

gravídade. Sem as braçadeíras de metal para a porta de articulação lateral, o 

peso é reduzido e a condensação da superfície externa é bastante reduzida, em 

vütude de o trujeto de transferência de calor da bruçadeiru de metal ser 

eliminado. 

1000411 Um outro uso possível do gabinete de acordo com a invenção é 

como uma gaveta refrigerada, isw é, um gabinete inserido e/ou deslizante em 

uma peça de n1óvc 1. Em todus as aplicações anteriores, isto é, refrigerador 

vertical ou congelador, congelador horizontal e gaveta refrigerada, a estrutura 

do gabínet.e permite a orientação de montagem do compressor de maneira tal 

que o refrigerador possa ser do tipo gabinete vertical ou horizontaL Além 

d1sso, a vantagem do baíxo peso de um gabinete de acordo com a 1nvenção 

torna o gabinete adequado para montagem acima da bancada tradicional pela 

colocaç:ão remota do sist.ema de condensação e ainda pela desanexação do 

sistcnm de resfriamento de ar forçado (conectado no gabinete por condutos de 

entrada e saída). 
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REIVINDICAÇÕES 

I. Método para produzir gabinetes de aparelho e símilares, 

particularmente um gabinete de refrigerador ou de máquina de lavar louças 

com uma parede dupla, por meio do que uma folha polimérica tornada 

plüstica de por ação térmica é conformada à v'icuo em um molde, 

caracterizado pelo fato de que o molde ( 1 2) compreende urna parte macho 

central ( l2a) adaptada para formar a cavidade do gabinete (C) e uma parte 

fêmea anular (l2b) adaptada para forrnar a parede dupJa do gabinete (C) e em 

que é usado um dispositivo de auxílio de tamponamento ( lO, 1 Oa) a fim de 

impelir a folha (S) na parte fêmea ( 12b) do molde (12). 

2. Método, de acordo com a rei vindicação l , caracterizado 

peJo fato de que pressão de gris é aplicada no lado da folha (S) em contato 

com o dispositivo de auxílio de tamponamento ( 1 O, 1 Oa) a fim de estirar a 

folha (S), juntamente com vücuo no outro lado da folha. 

3. Método, de acordo coma rei vindicação l ou 2, caracterizado 

pelo fato de que uma braçadeira (30) é embutida na espuma isolante (F) 

injetada na parede dupla. a dita braçadeira tendo duas extremidades curvas 

(30u) que salientam-se de uma borda dianteira (Cf) do gabinete (C) para 

suportar a porta do gabinete (C). 

4. Método, de acordo com a reivindicação ou 2, 

caracterizado pelo fato de que uma armação (34) é embutida na espuma 

i.solante (F) injetada na parede dup1a, a dita armação estando em contato com 

a parte interna da borda dianteira (Cf) do gabinete (C) e tendo duas 

protuberâncias (34a) que est.endem-se através da borda dianteira (Cf) para 

suportar uma pm1a do gabinete (C). 
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