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ES 2413196 T3

DESCRIPCION
Aparato electrodoméstico con un componente de plastico

La invencién se refiere a un aparato de refrigeracion electrodoméstico de acuerdo con el preambulo de la
reivindicacion 1 de la patente.

En aparatos de refrigeracion electrodomésticos, el espacio de refrigeracion esta delimitado por un cuerpo de aparato
asi como por una puerta de aparato, que estan realizados en cada caso como cuerpo hueco, cuyos espacios huecos
estan rellenos con una espuma de aislamiento térmico. Las paredes de delimitacién exterior de los espacios huecos
estan fabricadas normalmente de una chapa de acero. La chapa de acero se puede elaborar de acuerdo con la
técnica de fabricacion facilmente en el procedimiento de flexiéon. Ademas, a través de las paredes de limitacién de la
chapa de acero se puede impedir que se difunda vapor de agua desde el aire ambiental en la espuma de
aislamiento térmico o bien en gas (N2, Oz, CO-) desde la espuma de aislamiento térmico.

Como alternativa econémica al empleo de piezas de chapa de acero se pueden utilizar componentes de plastico en
un aparato electrodoméstico del tipo indicado al principio. Los componentes de plastico, por ejemplo a partir de
pletinas de plastico planas de superficie grande, se pueden doblar en un proceso de flexion alrededor de un canto de
flexion. Para un comportamiento de flexion perfecto es necesario en este caso realizar el proceso de flexion bajo
impulsiéon de calor del componente de plastico.

Por lo tanto, a diferencia de la flexién de piezas de chapa de acero, el proceso de flexion se realiza en las pletinas de
plastico bajo impulsiéon de calor. Asi, por ejemplo, se conoce a partir del documento DE 691 14 098 T2 un
procedimiento para la flexion de un laminado, que esta constituido de dos capas metalicas con material
termoplastico intercalado. El laminado es calentado en primer lugar en el procedimiento de flexién y entonces es
doblado. En este caso, el calentamiento provoca un reblandecimiento que optimiza el comportamiento de flexién de
al menos las zonas limites del material de plastico intercalado. Se conoce a partir del documento EP 0 456 121 un
procedimiento para la flexion de piezas de trabajo en forma de pletina de un material compuesto termoplastico. La
pieza de trabajo es calentada en la regién de la zona de flexiéon hasta la plastificacion y entonces es doblada. En
este caso, se calienta la pieza de trabajo desde el lado interior previsto de la zona de flexiéon asi como de forma
limitada a la zona de flexién. Se conoce a partir del documento EP 1 916 090 A1 otro procedimiento para la
fabricaciéon de un componente de plastico, en el que el componente de plastico solamente se calienta para el
proceso de flexién en las zonas de flexion predeterminadas.

A partir del estado de la técnica mencionado anteriormente se deduce que solamente se calienta la zona de flexién,
mientras que las zonas adyacentes de la plenita de plastico no se calientan. En este caso resulta la problematica e
que se puede derivar calor desde la zona de flexion hasta las zonas adyacentes. Para que a través de la derivacion
de calor no se perjudique el resultado de la flexion, el calentamiento debe disefiarse e forma correspondiente
costoso de energia asi como la zona a calentar debe dimensionarse correspondientemente grande.

E conoce a partir del documento US 4 040 870 A un aparato de refrigeracion del tipo indicado al principio, que
presenta un componente de plastico, que se dobla en un proceso de flexion bajo la impulsion de calor en cantos de
flexion. Lo mismo se aplica también para los aparatos de refrigeracion conocidos a partir de los documentos GB 1
467 635 Ay WO 99/13280 A1.

El cometido de la invencién consiste en preparar un aparato electrodoméstico, que se puede fabricar facilmente de
acuerdo con la técnica de fabricacion.

El cometido se soluciona a través de las caracteristicas e la reivindicacion 1 de la patente. Los desarrollos preferidos
de la invencién se publican en las reivindicaciones dependientes.

En un aparato electrodoméstico con un componente de plastico, que se puede ddlar en un proceso de flexion bajo
impulsién de calor alrededor de al menos un canto de flexiéon, de acuerdo con la invencion este componente de
material termoplastico presenta en la zona del canto de flexién a formar al menos una barrera térmica. Con la
barrera térmica se reduce, al menos parcialmente, de acuerdo con la invencién la conductividad térmica del
componente de plastico en la zona del canto de flexién. De esta manera, una vez calentada la zona de flexion, el
calor se mantiene mas tiempo en la zona de flexion, con lo que se influye positivamente sobre el comportamiento de
flexion del componente de plastico.

Por aparato electrodoméstico se entiende aqui un aparato para la administracién doméstica, en particular un aparato
de refrigeracion doméstico (designado de forma abreviada como aparato de refrigeraciéon), como por ejemplo un
frigorifico, un congelador, una caja de refrigeracion, un armario de almacenamiento de vino o una combinacion de
refrigerador y congelador. El componente de plastico es una pared de limitacion para la delimitacion de un espacio
hueco relleno con una espuma de aislamiento térmico de un aparato de refrigeracion de este tipo.

El umbral térmico de acuerdo con la invencién tiene importancia, ademas, para un calentamiento de eficiencia
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energética selectivo del componente de plastico para el proceso de flexién. Por medio del umbral térmico se puede
reducir, en efecto, al menos parcialmente, durante el calentamiento del componente de plastico, una derivacion de
calor fuera de la zona del canto de flexion. Por lo tanto, el calentamiento puede estar limitado esencialmente sélo a
la zona de flexidon, mientras que zonas adyacentes a ella del componente de plastico pueden permanecer en gran
medida a temperatura normal.

El componente de plastico puede formar junto con capas funcionales adicionales un material compuesto. En este
caso, el material de plastico puede estar dispuesto como capa de soporte entre capas funcionales. En el caso del
aparato de refrigeracion de acuerdo con la invencién, una de las capas funcionales es una capa metdlica, que
impide como barrera a la difusién una difusion de gas desde la espuma de aislamiento térmico hasta el medio
ambiente. Sobre el lado opuesto de la pared de limitacidn, el componente de plastico puede presentar una capa de
cubierta, por ejemplo una lamina de proteccién contra arafiazos y una lamina decorativa.

Para el resultado de la flexion es en este caso ventajoso que el umbral térmico de acuerdo con la invencion esté
configurado directamente en la capa de metal buena conductora de calor en comparacién con las otras capas en el
material compuesto, para preparar una barrera efectiva contra la derivacion de calor.

El comportamiento de flexion se puede apoyar adicionalmente cuando la zona de flexion del componente de plastico
se calienta de una manera esencialmente homogénea antes del proceso de flexion. Ante estos antecedentes, con
preferencia, el umbral térmico se puede extender, al menos parcialmente, de manera especialmente completa a lo
largo de la zona de flexiéon del componente de plastico.

El umbral térmico esta configurado como una escotadura, que esta mecanizada en el lado de la superficie en el
componente de plastico. La escotadura esta configurada con preferencia directamente en la capa conductora de
calor del componente de plastico.

En una forma de realizacion sencilla, la escotadura puede ser al menos una seccién de separacién, que corta el
material de la capa conductora de calor en particular totalmente mas alla de su espesor del material. Tal capa de
separacion se puede generar, por ejemplo, por medio de una cuchilla, tal como un cortador de vidrio, en la capa
conductora de calor.

Con preferencia, la escotadura que actia como umbral térmico puede estar prevista a ambos lados del canto de
flexion. La zona de flexidon esta limitada, por lo tanto, en la direccion transversal a la extension longitudinal el canto
de flexion a formar a través de las dos escotaduras, que pueden extenderse en particular paralelamente al canto de
flexion.

De esta manera, entre las dos escotaduras que se extienden paralelamente al canto de flexién se forma una franja
separada del resto del material de la capa conductora de calor, que cubre en toda la superficie la zona de flexién o
bien el canto de flexidon a doblar. De esta manera, se apoya en la etapa de calentamiento, que esta antepuesta al
proceso de flexion, una distribucion homogénea del calor a lo largo de la zona de flexion.

En el procedimiento para la fabricacién del componente de plastico se incorpora, por lo tanto, antes de la realizacion
del calentamiento de la zona de flexion, en primer lugar al menos un umbral térmico en la regién de la zona de
flexion. A continuacion se calienta la zona de flexion, para realizar acto seguido el proceso de flexion.

El calentamiento de la zona de flexion se puede realizar a través de radiacion térmica del componente de plastico.
En este caso, el componente de plastico se puede calentar en su lado interior después del proceso de flexion y, por
lo tanto, directamente en su capa conductora de calor. En este caso, la capa de cubierta dispuesta, dado el caso,
sobre el lado alejado del componente de plastico no es impulsada en una medida excesiva con calor, de manera que
se puede evitar un dafio térmico de la capa de cubierta dispuesta en el exterior.

Para reforzar adicionalmente la acciéon de barrera de la escotadura realizada como umbral térmico, la escotadura
formada en la capa conductora de calor puede liberar sobre una anchura de intersticio libre predeterminado el
material de plastico de la pletina de plastico que lleva la capa conductora de calor. De manera alternativa a ello, toda
la zona de flexion a calentar debe estar liberada de la capa conductora de calor.

Para el apoyo de una absorcién de calor durante la radiacion térmica, el lado del componente de plastico impulsado
con radiacién térmica puede estar provisto con una superficie absorbente de calor, en particular tal vez un
recubrimiento negro. Con preferencia, este recubrimiento negro se puede aplicar, por ejemplo, sobre la capa
conductora de calor. En este caso, se impide, por una parte, una derivacion de calor a zonas adyacentes por medio
del umbral térmico. Por otra parte, la absorcion de calor se puede elevar a través del recubrimiento negro — en
comparacioén con zonas adyacentes-.

A continuacion se describen tres ejemplos de realizacion de la invencion con ka ayuda de las figuras adjuntas. En
este caso:
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La figura 1 muestra en una representacion en seccibn muy esquematica un aparato de refrigeracion
electrodoméstico.

La figura 2 muestra una vista parcial ampliada en el plano de interseccion I-I de la figura 1.

La figura 3 muestra en una vista parcial en perspectiva un canto de flexion asi como zonas adyacentes al mismo de
una pared de limitacion.

La figura 4 muestra etapas del procedimiento para la fabricacion de una pared de limitacion del aparato de
refrigeracion.

La figura 5 muestra en una vista que corresponde a la figura 4 un segundo ejemplo de realizacién de la invencion; y
La figura 6 muestra en una vista que corresponde a la figura 4 un tercer ejemplo de realizacién de la invencion.

En la figura 1 se muestra un aparato de refrigeracion con un cuerpo 1, que esta realizado como un cuerpo hueco
relleno con una espuma de aislamiento térmico 3. El cuerpo 1 delimita un espacio de refrigeracion 5, que se puede
cerrar de nuevo en el lado frontal por medio de una puerta de aparato no representada.

Como se deduce, ademas, a partir de la figura 1, el cuerpo 1 presenta paredes exteriores de limitacion 7, que estan
provistas en sus extremos superior e inferior con pestafias de fijacion canteadas 9. La pestafa de fijacion 9 de las
paredes de limitacion 7 solapa, respectivamente, una pared de fondo 11 y una pared de cubierta 13 del cuerpo 1.
Las pestafas de fijacion 9 pueden estar conectadas en este caso, por ejemplo, a través de encolado con las
paredes de fondo y de cubierta 11, 13.

En la figura 2 se muestra la estructura del material de una de las paredes exteriores de limitacién 7. Por
consiguiente, en la pared lateral 7 se trata de una pletina de plastico plana 15 de superficie grande de material
termoplastico. La pletina de plastico 15 sirve como un soporte para una capa de cubierta exterior 17, por ejemplo
una lamina decorativa y/o lamina de proteccion contra los arafiazos que esta formada de polipropileno o PMMA.
Sobre el lado dirigido hacia la espuma de aislamiento térmico 3, la pletina de plastico 15 lleva una capa de barrera a
la difusidn 19, que puede ser en el ejemplo de realizaciéon mostrado una lamina de aluminio encolada. La lamina de
aluminio sirve en este caso como una barrera a la difusion, que impide una difusion de la humedad del aire desde el
aire ambiental hasta la espuma de aislamiento térmico 3 y una difusion de gas (N2, O,, CO;) desde la espuma de
aislamiento térmico 3 hacia el medio ambiente.

En la figura 3 se muestra la pared de limitacion exterior 7 en posicion exclusiva asi como en una vista parcial
ampliada en la zona de su pestafia de fijacion 9. En ella se muestra la estructura de tres capas de la pared de
limitacién 7 con la capa interior de bloqueo a la difusidon 19, que esta en posicién de montaje en contacto con la
espuma de aislamiento térmico 3. Tanto la capa interior de bloqueo a la difusién 19 como también la capa decorativa
exterior 17 son soportadas por la pletina de plastico 15 intermedia.

Esta asume, en la estructura de tres capas mostrada, la funcién de soporte y se ocupa de una estabilidad de forma
de la pared de limitaciéon exterior 7. De manera correspondiente, la pletina de plastico 15 esta dimensionada con un
espesor del material a; muy incrementado, en comparaciéon con la capa de cubierta y la capa de bloqueo a la
difusion 17, 19, en el intervalo de 1,5 mm. El espesor del material a; de la capa de bloqueo a la difusién 19 puede
estar, en cambio, por ejemplo, en 0,009 mm, mientras que el espesor del material as de la capa de cubierta 17 est3,
por ejemplo, en 0,150 mm. La pletina de plastico 15 esta fabricada, ademas, del plastico ABS, mientras que la capa
de cubierta 17 esta fabricada del plastico PMMA, que presta, por una parte, a la capa de cubierta 17 una buena
funcién de proteccioén contra los arafiazos y, por otra parte, se puede conectar, por ejemplo, por medio de una unién
por fusion con fuerza adhesiva grande directamente con el soporte de plastico 15 de ABS.

La pestaia de fijacion 9 pasa segun la figura 3 en un canto de flexion 21 que se extiende linealmente con radio de
curvatura “predeterminado r a la pared de limitacion de superficie grande. Como se deduce a partir de la figura 3, a
una distanciadle canto de flexion 21 estan previstas son secciones de separacién 23, que se extienden
continuamente asi como paralelamente a lo largo del canto de corte 21. Las secciones de separacion 23 atraviesan
totalmente el material de la capa de bloqueo a la difusién 19, de manera que en la zona del canto de flexién 21 se
forma una franja 25, separada de las zonas adyacentes, de la capa de bloqueo a la difusién 19.

Cada una de las dos secciones de separacion 23 actia como un umbral térmico, con el que se puede impedir en el
procedimiento descrito a continuacion para la fabricacion de la pared de limitacidon 7 esencialmente una derivacion
de calor desde la zona del canto de flexion 21 hacia las zonas adyacentes.

El procedimiento para la fabricacion de la pared de limitacion 7 se ilustra en la figura 4. Por consiguiente, en la etapa
| del procedimiento se prepara una pletina de plastico 15 totalmente plana, que esta fabricada por ejemplo por medio
de extrusion. En la etapa Il del procedimiento, se realiza un revestimiento de la pletina de plastico 15, que se encola
a ambos lados con la capa decorativa exterior 17 asi como con la capa interior de bloqueo a la difusion 19.
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A continuacion se prepara en las etapas del procedimiento Il y IV un proceso de flexion. A tal fin, se introducen con
la ayuda de cuchillas de rodillos giratorias 24 las dos secciones de separacion 23 en la capa de bloqueo a la difusion
19. La franja 25 formada entre las secciones de separacion 23 corresponde a una zona de flexion, que se calienta
de forma selectiva en la etapa |V del procedimiento a través de un radiador de calor 27 indicado. Para el incremento
de su capacidad de absorcion de calor, la franja metalica 25 esta cubierta con un recubrimiento de laca negra 26,
que se indica solamente en la figura 3.

Por medio del radiador de calor 27 se irradia en la etapa IV del procedimiento de forma selectiva la franja 25
lagueada de color negro. Su capacidad de absorcién de calor esta muy elevada frente a la superficie de la lamina de
aluminio por lo demas reflectante.

Como ya se ha mencionado, las dos secciones de separacion 23 actian como umbrales térmicos, que limitan la
zona de flexion e impiden durante la etapa IV de calentamiento asi como a continuacién una derivaciéon de calor
hacia las zonas adyacentes. De esta manera, se puede aplicar la energia térmica con gasto de energia reducido asi
como de manera selectiva solamente a la franja 25.

En la etapa V de flexion siguiente, se puede colocar la pletina de plastico 15 caliente sobre una herramienta de
canteado solamente indicada y se puede cantear la pestafa de fijacion 9 a partir de la pletina de plastico 15.

En la figura 5 se muestra la pared de limitacion 7 de acuerdo con el segundo ejemplo. La estructura basica
corresponde en este caso a la de la pared de limitacion del primer ejemplo de realizacién, de manera que las
caracteristicas funcionales iguales presentan los mismos signos de referencia. A diferencia de la figura 3, en la figura
5 no estan previstos umbrales térmicos 23, que limitan la franja 25. En cambio, para el apoyo de la accién de
barrera, la capa de bloqueo a la difusién 19 presenta como umbrales térmicos 23 unas escotaduras, que liberan
sobre una anchura de intersticio libre b la superficie del material de plastico de la pletina de plastico intermedia 15.
La franja de metal 15 que cubre el canto de flexion 21 esta distanciada sobre la anchura del intersticio b desde las
zonas adyacentes de la capa de bloqueo a la difusion 19.

A diferencia de ello, de acuerdo con el tercer ejemplo de realizacién de la figura 6, la franja metalica 25 esta
totalmente retirada en la zona del canto de flexién 21, de manera que aqui en un espacio intermedio b en forma de
franja se puede liberar el material de plastico de la pletina de plastico 15 y se puede irradiar el radiador térmico 27.
El espacio intermedio b en forma de franja se extiende de esta manera sobre el canto de flexion 21 del componente
de plastico 7.

Lista de signos de referencia

1 Cuerpo

3 Espuma de aislamiento térmico
5 Espacio de refrigeracion

7 Pared de limitacion

9 Pestafia de fijacion

11 Pared de fondo

13 Pared de cubierta

15 Componente de plastico

17 Capa de cubierta

19 Capa de aislamiento térmico
21 Canto de flexion

23 Umbral térmico

24 Cuchilla de rodillos

25 Franja

27 Radiador térmico

28 Herramienta de canteado
|-V Etapas del procedimiento

a, b Espesores del material

r Radio de flexion

b Anchura del intersticio
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REIVINDICACIONES

1.- Aparato electrodoméstico con un componente de plastico (7), que es una pared de delimitacién para la
delimitacion de un espacio hueco del aparato de refrigeracion, que esta relleno con una espuma de aislamiento
térmico, y que se puede doblar en un proceso de flexion (V) bajo impulsion de calor alrededor de un canto de flexién
(21), caracterizado porque el componente de plastico (7) presenta en la zona del canto de flexion (21) al menos un
umbral térmico (23), con el que se reduce, al menos parcialmente, para la mejora del comportamiento de flexion la
conductividad térmica del componente de plastico (7) en la zona de su canto de flexion (21), porque el componente
de plastico (7) presenta una capa metalica (19) conductora de calor, por ejemplo una capa de aluminio, y porque el
umbral térmico (23) esta configurado como una escotadura en la capa metalica conductora de calor (19).

2.- Aparato electrodoméstico de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque por medio del umbral térmico
(23) se puede retrasar una desviacion del calor desde la zona del canto de flexion (21) del componente de plastico
(15).

3.- Aparato electrodoméstico de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 ¢ 2, caracterizado porque el umbral
térmico (23) se extiende, al menos parcialmente, a lo largo del canto de flexion (21) del componente de plastico (7).

4.- Aparato electrodoméstico de acuerdo con la reivindicacién 1, 2 6 3, caracterizado porque por medio de la
escotadura (12) formada en la capa (19) conductora de calor se libera el material de plastico del componente de
plastico (15) sobre una distancia libre (b).

5.- Aparato electrodoméstico de acuerdo con la reivindicacion 4, caracterizado porque la escotadura (23) esta
configurada como una capa de separacion.

6.- Aparato electrodoméstico de acuerdo con la reivindicacién 3, 4 6 5, caracterizado porque a ambos lados del
canto de flexion (21) esta dispuesta una escotadura (23), que se extiende en particular esencialmente paralela al
canto de flexion (21).

7.- Aparato electrodoméstico de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizado porque entre las escotaduras (23)
esta configurada una franja (25) de la capa conductora de calor (19), que cubre toda la superficie del canto de flexion
(21).

8.- Aparato electrodoméstico de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el
componente de plastico (7) esta configurado en la zona del canto de flexiéon (21) con una superficie absorbente de
calor (26), en particular un recubrimiento negro.

9.- Aparato electrodoméstico de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la capa
metalica conductora de calor (19) esta dispuesta sobre el lado de la pared de limitacion (7) que esta dirigido hacia la
espuma de aislamiento térmico (3).
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