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ES 2369531 T3

DESCRIPCION
Pieza interior de un aparato refrigerador

La invencion se refiere a un aparato refrigerador con una carcasa que presenta una pared exterior y una pared inter-
ior.

La atmdsfera hiumeda en el espacio interior de un aparato refrigerador de este tipo, en particular en frigorificos, y la
condensacion de agua favorecen el crecimiento de bacterias, moho y otros hongos que, en lugares del aparato frigo-
rifico de acceso y limpieza dificultosa, pueden formar depdsitos oscuros y poco apetitosos.

En la construcciéon de un aparato refrigerador se procura, en general, realizar las superficies del espacio interior, a
ser posible, sin ranuras o angulos agudos, de modo que un usuario pueda eliminar tales depdsitos mediante, a ser
posible, pocos recursos. Sin embargo, estas ranuras no pueden evitarse completamente, en particular en los lugares
donde chocan entre si diversas piezas interiores del aparato refrigerador. La limpieza de estas ranuras es extrema-
damente trabajosa.

Por el documento US-PS 2 245 737 se conoce un frigorifico con una carcasa que presenta una pared exterior y una
pared interior, en el que la pared interior fabricada de metal esta revestida de un material que contiene plata y actla
de manera esterilizante. El revestimiento ulterior de la pared metalica interior es costoso.

Por el documento JP 2001 235265 se conoce un recipiente de frio que presenta una pared constituida por una placa
plastica exterior y una placa plastica interior con relleno intercalado de material termoaislante, estando la placa inter-
ior revestida de un material que contiene una sustancia activa antibacteriana y antifungicida. También en este reci-
piente refrigerador, el revestimiento de la pared es complicado y costoso.

Por el documento WO 00/64259 se conoce una nevera portatil compuesta de material plastico celular rigido, en cuyo
material de pared se encuentran incluidas particulas de zeolita que contienen cationes de plata antimicrobianos. En
este caso, las particulas de zeolita son agregadas al material celular antes de espumear o son extendidas antes del
espumeado sobre el molde que sirve para espumear. En el primer caso, el consumo de plata costosa es elevado; en
el ultimo caso, recubrir el molde antes de cada proceso de espumeado es complicado y costoso.

Por el documento WO 99/47595 se conocen, entre otros, fabricar elementos para frigorificos de un laminado plastico
plano transparente o traslicido que presentan un sustrato y una capa relativamente delgada coextruida con el mis-
mo y que contiene una sustancia activa biocida. En este caso, ambas capas se componen de materiales plasticos
diferentes.

Finalmente, por el documento EP 629 498 Al se conoce conformar una pieza interior de frigorifico mediante la em-
buticion profunda de un laminado plastico coextruido.

La invencion tiene el objetivo de configurar, de manera sencilla y econémica, un espacio interior biocida en un apara-
to refrigerador.

Dicho objetivo es conseguido segun la invencion mediante las caracteristicas de la reivindicacién 1.

En el aparato refrigerador segun la invencion, la pared interior de la carcasa misma es fabricada mediante embuti-
cion profunda de un laminado plastico plano, que comprende un sustrato y una capa superficial, encarada al espacio
interior de la carcasa, en la que estan encapsuladas las particulas de plata. De este modo no se requiere ningin
revestimiento ni instalaciones adicionales para producir un efecto biocida en el espacio interior del aparato refrigera-
dor. Debido a que la plata se encuentra solamente en la capa superficial es reducido el consumo de plata cara.

Ademas, la invencion indica un procedimiento para la fabricacion de un aparato refrigerador segun la invencion,
objeto de la reivindicacion 5.

La sustancia efectiva, es decir la plata, estda encapsulada, preferentemente, en una matriz de plastico.
Otras caracteristicas y ventajas de la presente invencion resultan de la descripcion siguiente.

Un aparato refrigerador, particularmente un frigorifico, comprende una carcasa termoaislante que rodea un espacio
interior refrigerado y que puede ser cerrado mediante una puerta. La carcasa y la puerta estan construidas del mis-
mo modo de una pared exterior, por ejemplo de chapa laqueada, una pared interior fabricada mediante embuticion
profunda de material plastico plano, y un relleno de espuma aislante incorporado en un intersticio entre la pared
interior y la pared exterior. Debido a que dicha estructura es conocida generalmente, no es necesario explicarla a
base de la figura.

En un frigorifico segun la invencion, la pared interior de la carcasa esta dotada de un material efectivo contra micro-
bios y/u hongos. La pared interior tiene una estructura de dos capas con un sustrato esencialmente libre de sustan-
cias quimicas activas, de cara a la capa aislante de espuma, y una capa superficial cargada de la sustancia quimica,
es decir la plata, encarada al espacio interior del aparato refrigerador.
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Para la fabricacion de la pared interior se fabrica, en primer lugar, una banda de material plastico plano mediante
coextrusion de dos cargas de materias primas, una carga de un material plastico o mezcla de materiales plasticos
qgue forma el sustrato que, esencialmente, esta libre de plata, es decir, la sustancia contiene, en el mejor de los ca-
S0s, vestigios no suficientes para un efecto biocida y fungicida, y una segunda carga que contiene el mismo material
plastico o mezcla de materiales plasticos, cargada con la sustancia quimica activa y que forma la capa superficial.

La banda de material plano es embutida de la manera conocida y dividida para conformar la pared interior de la
carcasa y, dado el caso, también la puerta. El espesor de la capa superficial producida al coextruir esta dimensiona-
do de modo que también después de la embuticién profunda se conserve una capa superficial cerrada con un espe-
sor de material necesario para un efecto biocida y/o fungicida a largo plazo.

El espacio interior del aparato refrigerador contiene diversos elementos, por ejemplo anaqueles para sustancias
refrigeradas para montar en la carcasa, anaqueles para sustancias refrigeradas para montar en la pared interior de
puerta, cajas extraibles, bandejas, etc. Los estantes para sustancias refrigeradas montados en la carcasa estan
construidos de cristales enmarcados por elementos de plastico. Los elementos de marco pueden ser piezas enchu-
fadas sobre los bordes del cristal o directamente conformadas en el cristal mediante el recubrimiento por inyeccion
de los bordes del mismo. También las cajas extraibles y las demas cajas y bandejas fijadas en el espacio interior del
frigorifico, los anaqueles para sustancias refrigeradas montados en la puerta y otros accesorios son piezas de plasti-
co moldeadas por inyeccién.

También estos elementos de marco y otras piezas moldeadas por inyeccion pueden estar fabricados de compuestos
de resina sintética, como se describe en los ejemplos de realizacién del documento EP 0 228 063 B1.
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REIVINDICACIONES

1. Aparato refrigerador con una carcasa que presenta una pared exterior y una pared interior, estando la pared inter-
ior formada mediante embuticion profunda de una banda de material plastico plano dividido, estando la banda pro-
ducida mediante coextrusion de dos cargas de materias primas, de las cuales la primera carga de un material plasti-
co o mezcla de materiales plasticos es adicionada a un compuesto de plata efectivo contra microbios y/u hongos y
forma una capa superficial de la pared interior encarada al espacio interior del aparato refrigerador y una segunda
capa conteniendo el mismo material plastico o mezcla de materiales plasticos, esencialmente libre del compuesto de
plata, y que forma un sustrato de la pared interior.

2. Aparato refrigerador segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el espesor de la capa superficial producida al
coextruir esta dimensionado para que se conserve, después de la embuticién profunda, una capa superficial cerrada.

3. Aparato refrigerador segiin una de las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado porque el compuesto de plata efectivo
esta encapsulado en una matriz de plastico.

4. Aparato refrigerador segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque los iones de plata estan liga-
dos de manera intercambiable en un material zeolitico.

5. Procedimiento para la fabricacién de la pared interior de la carcasa de un aparato refrigerador, con los pasos:

a) fabricacién de una banda de material plastico plano mediante la coextrusién de dos cargas de materias primas,
una carga de material plastico o una mezcla de materiales plasticos que forma un sustrato, esencialmente libre de
un compuesto de plata efectivo contra microbios y/u hongos, y una segunda carga, que contiene el mismo material
plastico o mezcla de materiales plasticos, cargada con el compuesto de plata y que forma una capa superficial enca-
rada al espacio interior del aparato refrigerador; y

b) division de la banda de material plastico plano y embuticién profunda para conformar la pared interior.

6. Procedimiento segun la reivindicacion 5, caracterizado por el dimensionamiento del espesor de la capa superficial
producida al coextruir, de modo que también después de la embuticién profunda se conserve una capa superficial
cerrada con un espesor de material necesario para un efecto microbicida y/o fungicida a largo plazo.
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