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DESCRIPCION

Mddulo de carroceria para vehiculo frigorifico que comprende un panel de aislamiento a vacio y procedimiento de
fabricacién asociado.

La presente invencién concierne al ambito general de los vehiculos frigorificos, y especialmente de los vehiculos
frigorificos utilizados para el transporte de mercancias.

Mas en particular, la presente invencion concierne a un maédulo de carroceria utilizado para la fabricacién de una
carroceria frigorifica destinada a ser montada por ejemplo en el chasis de un vehiculo de transporte en carretera, tal
como un camién, un semirremolque o en un remolque.

El documento EP 1045079 describe un médulo de carroceria segun el preambulo de la reivindicacion 1.

Tales carrocerias frigorificas permiten transportar mercancias o productos perecederos que precisan ser mantenidos
a una temperatura constante, generalmente inferior a la temperatura exterior. Para este propésito, las carrocerias
comprenden grupos frigorificos para mantener, en un espacio interior de carga, la temperatura adaptada para la
conservacion de las mercancias. Convencionalmente, las paredes de una carroceria frigorifica estan conformadas a
partir de paneles compuestos multicapa.

Para obtener una carroceria frigorifica que presente buenas propiedades de aislamiento térmico, se conoce utilizar
paneles de aislamiento a vacio que incluyen un material aislante poroso conformante de un &nima que va
encapsulada en el interior de una membrana estanca al aire y al vapor.

La solicitud de patente EP-A2-1785337 describe por ejemplo una carroceria frigorifica en la cual cada una de sus
paredes comprende paneles de aislamiento a vacio, capas de cubricion interior y exterior provistas de fibras de
vidrio, una capa de espuma de poliuretano prevista entre los paneles de aislamiento a vacio y la capa de cubricion
exterior, estructuras o placas de sustentacion intercaladas entre los paneles de aislamiento adyacentes y una
pluralidad de capas de cola para fijar entre si los paneles de aislamiento, la capa de espuma, las placas de
sustentacion asi como las capas de cubricion.

En el ensamble de estos diferentes elementos para conformar cada pared de la carroceria, es delicada la
manipulacion de los paneles de aislamiento a vacio, ya que estos paneles son relativamente flexibles y fragiles. Mas
aun, las membranas de encapsulacion de los paneles de aislamiento pueden verse deterioradas en esta
manipulacion, por ejemplo perforarse o también desgarrarse. Esto reduce en gran manera las prestaciones
energéticas de la carroceria frigorifica. Puede producirse igualmente un deterioro de las membranas de
encapsulacién cuando se encolan los paneles de aislamiento a vacio.

Por otro lado, en ese documento, para obtener una pared de carroceria frigorifica suficientemente rigida, es
necesario utilizar las estructuras o placas de sustentacion que enlazan los paneles de aislamiento a vacio. Ello
aumenta el nimero de elementos que habran de ensamblarse y el tiempo de fabricacion de una pared de carroceria.

La presente invencidn pretende subsanar estos inconvenientes.

Mas en particular, la presente invencion pretende prever un modulo de carroceria para vehiculo frigorifico,
especialmente para vehiculo de transporte de mercancias en carretera, que presenta a la vez unas buenas
propiedades de aislamiento térmico y de resistencia mecéanica a los impactos, asi como una buena resistencia a la
flexion y a la torsién.

La presente invencion pretende igualmente prever un médulo de carroceria que puede ser manipulado facilmente
con un limitado riesgo de deterioro.

En una forma de realizaciéon, un médulo de carroceria para vehiculo frigorifico, especialmente para vehiculo de
transporte de mercancias en carretera, comprende al menos un elemento de aislamiento a vacio provisto de un
anima y de una membrana de encapsulacién de dicha anima, y una envolvente de proteccion sobremoldeada sobre
la membrana de encapsulacion en orden a embeber por completo el elemento de aislamiento a vacio. La envolvente
de proteccion esta realizada en un material mas rigido que el material de la membrana de encapsulacion del
elemento de aislamiento a vacio.

En la fabricacién de un panel de carroceria frigorifica, el médulo puede ser transportado y manipulado sin riesgo de
deterioro del elemento de aislamiento a vacio. En efecto, la envolvente de proteccién conforma un revestimiento que
protege el elemento de aislamiento en caso de impactos del mddulo hibrido contra un elemento exterior. La
envolvente de proteccion recubre en su totalidad al elemento de aislamiento a vacio. La envolvente de proteccion
permite obtener un médulo relativamente rigido facil de manipular. Por otro lado, es posible depositar sobre la
envolvente de proteccién una capa de cola sin riesgo de contacto con la membrana de encapsulacion del elemento
de aislamiento a vacio.

El sobremoldeo de una envolvente de proteccion rigida sobre la membrana de encapsulacion flexible del elemento
de aislamiento a vacio limita por tanto el riesgo de deterioro de la membrana, lo cual permite realizar un panel de
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carroceria que presenta buenas propiedades térmicas de aislamiento y buenas propiedades mecanicas. Mas aun,
con el sobremoldeo de la envolvente de proteccion, se evita la presencia de espacios o de cavidades llenas de aire
entre dicha envolvente y el elemento de aislamiento a vacio. Se limita asi el riesgo de vibraciones del elemento de
aislamiento, en el interior de la envolvente de proteccion, que pueden degradar dicho elemento en la rodadura del
vehiculo. Esto favorece la conservacion a lo largo del tiempo de unas buenas propiedades de aislamiento térmico.

Por otro lado, en una carroceria frigorifica, es frecuente fijar barras o carriles de amarre para evitar un
desplazamiento de las mercancias almacenadas en el interior del espacio de carga, como también sistemas de
cuelgue para carnicos, alumbrados, tubos para el paso de cables eléctricos, etc. En los médulos de carroceria sobre
los cuales se deben fijar tales medios, es posible prever un posicionamiento del elemento de aislamiento en el
interior de la envolvente de proteccién de manera que quede desplazado hacia el interior o0 hacia el exterior. En este
Ultimo caso, se incrementa la distancia que separa el elemento de aislamiento de la cara de la envolvente de
proteccion situada en el lado del espacio interior de carga. Esto permite limitar el riesgo de deterioro de la membrana
de encapsulacion del o de los elementos de aislamiento a vacio en la fijacion de esos medios exteriores. Para este
propésito, cabe asimismo la posibilidad de mecanizar localmente la envolvente de proteccion del o de los médulos
con el fin de permitir la implantacién de insertos de fijacion.

Preferentemente, la envolvente de proteccion esta realizada en un material mas rigido que el material del anima de
la membrana de encapsulacion de aislamiento a vacio.

El modulo de carroceria hibrida unitaria presenta un comportamiento mecénico y una resistencia a los impactos
incrementados respecto a los propios del elemento de aislamiento a vacio considerado aisladamente. La envolvente
de proteccion tiene una funcién rigidizadora o reforzadora del médulo de carroceria. EI médulo puede ser asi
utilizado para fabricar un panel de carroceria que presenta un buen comportamiento mecanico. El espesor de la
envolvente de proteccion rigida sobremoldeada sobre el elemento de aislamiento flexible se puede modificar con
facilidad.

Ventajosamente, la envolvente de proteccion esta realizada en un material térmicamente aislante. Se limita asi la
formacion de puente térmico entre el elemento de aislamiento a vacio y el exterior.

En una forma de realizacién, la envolvente de proteccion esta realizada en un material termoendurecible.
Preferentemente, la envolvente de protecciéon comprende poliuretano.

El médulo puede comprender una pluralidad de elementos de aislamiento a vacio y una envolvente de proteccion
comun en cuyo interior se hallan embebidos por completo dichos elementos. Es posible utilizar el espacio que
separa dos modulos adyacentes para prever la fijacién de barras o carriles de amarre, guias, etc., la realizacién de
mecanizado como también una escotadura en caso de mantenimiento.

En una forma de realizacion, el o los elementos de aislamiento a vacio comprenden un dnima que se materializa en
una placa realizada en un material térmicamente aislante, que puede ser por ejemplo de poros abiertos.
Ventajosamente, la membrana de encapsulacion es estanca a los gases, especialmente al aire y al vapor.

La invencidn concierne asimismo a un panel de carroceria para vehiculo frigorifico, especialmente para vehiculo de
transporte de mercancias en carretera, que comprende una pluralidad de moédulos de carroceria tal y como se han
definido anteriormente y alineados longitudinalmente unos respecto a otros.

En una forma de realizacidn, el panel de carroceria comprende unas capas de recubrimiento que recubren al menos
en parte los mddulos de carroceria. Las capas de recubrimiento pueden conformar ventajosamente un revestimiento
para cada uno de los médulos de carroceria.

En una forma de realizacion, el panel de carroceria comprende dos capas de acabado opuestas.

La invencidn adn concierne a una carroceria frigorifica para vehiculo, especialmente para vehiculo de transporte de
mercancias en carretera, que comprende un espacio interior de carga delimitado por unas paredes conformantes de
unos flancos verticales, un piso y un techo, en la que al menos una de dichas paredes comprende un panel de
carroceria tal y como se ha definido anteriormente.

La invencion concierne asimismo a un procedimiento de fabricaciéon de un mddulo de carroceria tal y como se ha
definido anteriormente, que comprende:

- una primera etapa en cuyo transcurso se posiciona el elemento de aislamiento a vacio en el interior de una
cavidad de un molde de fabricacion,

- una segunda etapa en cuyo transcurso se introduce el material polimérico de la envolvente de proteccién en la
cavidad del molde de fabricacion en orden a recubrir por completo la membrana de encapsulacion del elemento de
aislamiento a vacio,

- una tercera etapa de polimerizacion del material polimérico y
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- una cuarta etapa de desmoldeo del médulo de carroceria.

En una forma de puesta en practica, el elemento de aislamiento a vacio es acufiado en el interior de la cavidad del
molde de fabricaciéon en posicion horizontal. Por «posiciéon horizontal» se entiende la posicion del elemento de
aislamiento a vacio en la cual sus caras principales se extienden horizontalmente. Alternativamente, el elemento de
aislamiento a vacio puede ser acufiado en el interior de la cavidad del molde en posicién vertical. En una forma de
puesta en practica, el material polimérico de la envolvente de proteccion se inyecta en la cavidad del molde de
fabricacién. En una variante de puesta en practica, el material polimérico se puede depositar sobre el elemento de
aislamiento.

En una forma de realizaciéon, un molde de fabricacion de un modulo de carroceria tal y como se ha definido
anteriormente comprende al menos dos partes, determinantes entre ellas de una cavidad que delimita la forma
exterior de dicho médulo de carroceria que se va a obtener, y unos medios de sujecidn del elemento de aislamiento
a vacio en el interior de la cavidad, antes del sobremoldeo de la envolvente de proteccién. Los medios de sujecion
son graduables en orden a poder modificar la posicion del elemento de aislamiento a vacio en el interior de la
cavidad del molde.

Se comprenderd mejor la invencion con el examen de la descripcién detallada de unas formas de realizacién que,
tomadas a titulo de ejemplos sin caracter limitativo alguno, se ilustran mediante los dibujos que se acompafian, en
los que:

la figura 1 es una vista de costado de una carroceria frigorifica segun la invencion,
la figura 2 es una vista en seccién segun el eje II-1l de la figura 1,

la figura 3 es una vista en perspectiva de un modulo de la carroceria frigorifica de las figuras 1 y 2 seguin una
primera forma de realizacion de la invencién,

la figura 4 es una vista en seccion segun el eje V-1V de la figura 3,

las figuras 5 a 8 son sendas vistas esquematicas en perspectiva de un molde de fabricacion del médulo de las
figuras 3y 4y

la figura 9 es una vista en perspectiva de un modulo de la carroceria frigorifica de las figuras 1 y 2 segin una
segunda forma de realizacion de la invencion.

En la figura 1, se ha representado una carroceria frigorifica, referenciada con 10 en su conjunto, montada en un
chasis de vehiculo de transporte por carretera 12 que discurre longitudinalmente y sustentado por unas ruedas 14.

La carroceria 10 comprende dos flancos 16 verticales opuestos, un piso 18, un techo 20, una cara anterior 22 y una
puerta trasera 24 ensamblados entre si para delimitar un espacio de carga 26 interior que queda visible en parte en
la figura 2.

Como se ilustra en esta figura, el flanco 16 comprende una pluralidad de médulos de carroceria 30 alineados
longitudinalmente y ensamblados unos respecto a otros segin se describird en lo sucesivo con mayor detalle. Los
moédulos de carroceria 30 se materializan en unos paneles de forma general paralelepipédica de seccion
rectangular.

Cada modulo de carroceria 30 comprende un panel de aislamiento a vacio 32 y una envolvente de proteccion 34
exterior sobremoldeada sobre dicho panel. La envolvente de proteccion 34 recubre por completo el panel de
aislamiento 32, de manera que dicho panel quede embebido por completo en el interior de la envolvente.

El panel de aislamiento 32 comprende un nacleo o &nima 36 y una membrana de encapsulacién 38 envolvente del
anima y estanca a los gases, especialmente al aire y al vapor. En la forma de realizacion ilustrada, el panel de
aislamiento a vacio 32 se materializa en una placa flexible paralelepipédica de seccion rectangular. Este comprende
dos caras principales 32a, 32b opuestas y dos cantos 32c, 32d opuestos transversales que enlazan dichas caras.

El anima 36 esta realizada en un material térmicamente aislante y ventajosamente comprende una estructura de
poros abiertos. El &nima 36 puede estar por ejemplo constituida a partir de espuma de poliestireno, de poliuretano,
de aerogel, de silice, etc. El &nima 36 va encapsulada en la membrana 38 a presién nula o a escasa presion.

La membrana de encapsulacion 38 que recubre el anima 36 puede estar por ejemplo realizada en poliéster, en
polietileno, en aluminio o cualquier otro material oportuno que permita conformar una barrera estanca a los gases. El
panel de aislamiento 32 se somete a vacio por expulsion del aire aprisionado dentro del anima 36 en orden a reducir
la conductividad térmica del panel. Para mas detalles acerca de los materiales que se pueden utilizar y acerca de los
procedimientos de fabricacion de los paneles de aislamiento a vacio, se podran consultar, por ejemplo, las patentes
US-B2-6.863.949 y EP-B1-1265746.

Para incrementar el rendimiento y la duracion del panel de aislamiento a vacio 32, se puede afiadir en el interior del
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anima 36 un desecador (no representado) para absorber el vapor de agua y los gases atmosféricos residuales y/o
que se infiltran en el interior de la membrana 38.

Como se indica anteriormente, la envolvente de proteccién 34 recubre en su totalidad el panel de aislamiento a vacio
32 para que éste quede embebido por completo en el interior de dicha envolvente. La envolvente de proteccion 34
esta realizada en un material mas rigido que el material de la membrana de encapsulacion 38 en orden a obtener un
revestimiento que protege el panel de aislamiento 32 en caso de impactos, especialmente contra los riesgos de
deterioro de dicha membrana, en el ensamble de los diferentes elementos constitutivos del flanco 16 y en la
utilizacién del vehiculo. La envolvente de proteccion 34 esta realizada asimismo en un material mas rigido que el del
anima 36 para obtener un médulo de carroceria 30 que presenta un comportamiento mecanico incrementado con
relacion al del panel de aislamiento 32 considerado aisladamente. La envolvente de proteccion 34 esta realizada
ventajosamente en un material termoendurecible, por ejemplo poliuretano. El poliuretano tiene como principal
ventaja la de poder ser moldeado facilmente sobre el panel de aislamiento a vacio 32. Adicionalmente, el poliuretano
presenta buenas propiedades de aislamiento térmico, lo cual limita los fenémenos de puentes térmicos entre el
panel de aislamiento a vacio 32 y el exterior del médulo de carroceria 30.

La envolvente de proteccion 34 presenta una forma general paralelepipédica de seccidn rectangular y comprende
dos caras principales 34a, 34b opuestas y dos cantos 34c, 34d opuestos transversales que enlazan dichas caras.
Las caras 34a, 34b y los cantos 34c, 34d discurren, respectivamente, paralelamente a las caras 32a, 32b y a los
cantos 32c, 32d del panel de aislamiento a vacio 32.

En el modulo de carroceria 30 ilustrado en la parte izquierda de la figura 2, los espesores de la envolvente de
proteccién 34 que recubre las caras principales 32a, 32b del panel de aislamiento a vacio 32 son iguales entre si.
Los espesores de la envolvente 34 que recubre los cantos 32c, 32d de dicho panel son iguales entre si a la vez que
son superiores a los espesores de material que recubre las caras 32, 32b, en el presente caso en una relacién de
cuatro a uno.

Como se desprende asimismo de las figuras 3 y 4, que ilustran este mddulo de carroceria 30, la distancia 40 que
separa la cara principal 32b del panel de aislamiento a vacio 32 y la correspondiente cara principal 34b de la
envolvente de proteccion 34 queda pues reducida con relacion a la distancia 42 que separa el canto 32c de lateral
mayor del panel de aislamiento 32 y el correspondiente canto 34c de la envolvente de proteccion 34. La distancia 44
que separa el canto de lateral menor del panel 32y el correspondiente canto de la envolvente de proteccién es en el
presente caso igual a la distancia 42. El panel de aislamiento a vacio 32 de este mddulo de carroceria 30 queda
centrado en el interior de la envolvente de proteccion 34.

Conservando un mismo espacio global ocupado por el médulo de carroceria 30, es posible prever una disposicion
del panel de aislamiento a vacio 32 en el interior de la envolvente de proteccion 34 diferente de la anteriormente
descrita. En efecto, la posicion final del panel de aislamiento 32 en el interior de la envolvente de proteccion 34
después del sobremoldeo depende de la posicion de dicho panel en el interior del asociado molde de fabricacion
antes de la etapa de sobremoldeo. A titulo ilustrativo, para el mddulo de carroceria 30 ilustrado en la parte derecha
de la figura 2, el panel de aislamiento a vacio 32 se halla especialmente descentrado dentro de la envolvente de
proteccién 34 en orden a incrementar la distancia que separa la cara principal del panel 32 y la correspondiente cara
principal de la envolvente de proteccion 34 situada en el lado del espacio de carga 26 interior.

Las figuras 5 y 6 representan un molde de fabricacion 40 que puede ser utilizado para la obtencion de los médulos
de carroceria 30. El molde 40 esta representado en una posicion supuesta vertical. Comprende una parte fija 42 y
una parte movil 44 montada giratoriamente en la parte fija alrededor de un eje horizontal. En una posicion cerrada
del molde 40, las partes fija 42 y movil 44 delimitan la forma exterior del modulo de carroceria 30.

La parte fija 42 comprende una pared de fondo 46 vertical, prolongada por cada extremo en unos testeros 48, 50
laterales, y un reborde 52 que, prolongando horizontalmente el extremo inferior de la pared de fondo 46, se une con
dichos testeros laterales. La parte movil 44 comprende una pared principal 54 y un reborde 56 que, prolongando el
extremo superior de dicha pared 54, permite la articulacién de la parte movil en el extremo superior de la parte fija
42. El reborde 56 discurre transversalmente entre los testeros 48, 50 de la parte fija. En una posicion cerrada del
molde 40, la pared principal 54 viene a encarar la pared de fondo 46 y a apoyarse contra los testeros 48, 50 y el
reborde 52 de la parte fija. En el espesor de la pared principal 54 de la parte movil se ha previsto un orificio 58 para
permitir la inyeccién del material polimérico destinado a recubrir por completo el panel de aislamiento 32 para
conformar la envolvente de proteccion 34.

Para asegurar el mantenimiento en posicion del panel de aislamiento 32 en el interior del molde de fabricacion 40
antes del sobremoldeo de la envolvente de proteccion 34, las partes fija 42 y movil 44 llevan fijadas en el presente
caso una pluralidad de agujas de acufiamiento 60. En la forma de realizacion ilustrada, la pared de fondo 46 y la
pared principal 54 llevan fijadas cuatro agujas 60 en orden a venir a apoyarse contra las caras principales opuestas
del panel de aislamiento a vacio 32. En cada reborde 52, 56 van dispuestas dos agujas de acufiamiento 60 en orden
a venir a apoyarse contra los cantos de lateral mayor opuestos del panel de aislamiento a vacio 32 y, sobre cada
testero 48, 50, se ha previsto una aguja 60 en orden a venir a apoyarse contra los cantos de lateral menor opuestos
de dicho panel. Las agujas de acufiamiento 60 van fijadas sobre las partes fija 42 y moévil 44 de manera reversible,
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por ejemplo mediante cilindros neumaticos, cilindros eléctricos como también tornillos desmontables, de manera tal
que, después del sobremoldeo de la envolvente de proteccién 34 sobre el panel de aislamiento a vacio 32 y sobre
las agujas de acufiamiento 60, éstas pueden ser desvinculadas del molde 40. La dimension de las agujas de
acufiamiento 60 se elige segln la posicién final que interesa para el panel de aislamiento a vacio 32 en el interior de
la envolvente de proteccién 34 una vez sobremoldeada.

El nimero de agujas de acufiamiento 60 y su disposicién vienen dados Unicamente a titulo ilustrativo.
Alternativamente, cabria la posibilidad de prever un nimero diferente de agujas de acufiamiento como también otros
medios para asegurar el mantenimiento en posicién del panel de aislamiento a vacio 32 en el interior del molde 40.

Con objeto de poder modificar con facilidad la posicién del panel de aislamiento 32 en el interior del molde, en una
variante de realizacion es posible prever agujas de acufiamiento graduables y desplazables con relacién a las partes
fija 42 y movil 44, por ejemplo tornillos o cilindros. En tal caso, se puede contemplar pulir la superficie exterior de
estos medios al objeto de facilitar su extraccion después del sobremoldeo.

En la variante de realizacién ilustrada en las figuras 7 y 8, en las cuales los elementos idénticos llevan las mismas
referencias, el mantenimiento en posicion del panel de aislamiento a vacio 32 en el interior del molde 40 se efectla
por mediacion de tres abrazaderas 62 que abrazan a la membrana de encapsulacion 38 del panel de aislamiento a
vacio 32 y de dos bridas en U 64 montadas cada una de ellas en uno de los cantos de lateral menor de la membrana
38. Sobre las abrazaderas 62 y las bridas 64 van fijadas unas agujas de acufiamiento 66, destinadas a venir a
apoyarse contra las partes fija 42 y movil 44 del molde para la sujecion del panel de aislamiento 32 en el interior del
molde 40.

El sobremoldeo de la envolvente de proteccién 34 del modulo de carroceria se efectia en el presente caso con el
panel de aislamiento a vacio 32 en una posicion vertical. Alternativamente, podria ser posible prever un sobremoldeo
de la envolvente de proteccién 34 con el panel de aislamiento a vacio en una posicion horizontal. En tal caso, el
material polimérico de la envolvente de proteccion 34 puede ser inyectado o depositado en el asociado molde de
fabricacion.

Para fabricar un panel de carroceria conformante del flanco 16 por ensamble de mdédulos de carroceria 30, se
procede como sigue. Se utiliza un soporte horizontal cuya dimensién es al menos igual a la dimensién del flanco 16
gue se va a fabricar. En primera instancia, se impregna el soporte con cera sintética con el fin de favorecer el
posterior desmoldeo del flanco. A continuacion, se deposita sobre la cera una capa de acabado 70 polimerizable
(figura 2) y luego, sobre la capa de acabado, una capa de recubrimiento 72 polimerizable que comprende fibras de
vidrio. Se aplican a continuacién los mddulos de carroceria 30 contra esta capa de recubrimiento 72 en orden a
quedar alineados y dispuestos en la inmediata cercania unos de otros dejando que subsista un leve intersticio entre
dos modulos inmediatamente sucesivos. Los modulos de carroceria 30 se disponen de manera que los cantos de
lateral mayor de la envolvente de proteccion 34 se hallen paralelos entre si, discurriendo perpendicularmente a una
direccion longitudinal del flanco 16 que se va a fabricar. La dimension de los cantos de lateral mayor de las
envolventes 34 se corresponde con la altura del flanco 16 que se va a fabricar. A continuacion se depositan nuevas
capas de recubrimiento 72 polimerizables en orden a revestir por completo cada uno de los médulos de carroceria
30. Se deposita a continuacién una capa de acabado 74 polimerizable sobre las capas de recubrimiento 72 por el
lado opuesto a la capa de acabado 70. El ensamble asi obtenido se lleva a continuacion a la prensa hasta el curado
de las capas. Tras el desmoldeo, se obtiene el flanco 16 de la carroceria frigorifica.

En la forma de realizacion descrita anteriormente, se utiliza un Unico panel de aislamiento a vacio 32 de gran
dimension para la fabricacion de un médulo de carroceria 30. Como variante, cabe asimismo la posibilidad de prever
una pluralidad de paneles de aislamiento a vacio de reducida dimension sobre los cuales se sobremoldea una
envolvente de proteccion 34 comun, segun se ilustra en la variante de realizacién de la figura 9, en la cual los
elementos idénticos llevan las mismas referencias. En esta variante de realizacion, el médulo de carroceria 30
comprende tres paneles de aislamiento a vacio espaciados entre si. Es posible utilizar el espacio que separa dos
mébdulos adyacentes para prever la fijacion de barras o carriles de amarre, guias, etc., la realizacién de mecanizado
como también una escotadura en caso de mantenimiento. Por supuesto, el nimero de paneles de aislamiento a
vacio puede ser diferente, por ejemplo igual a dos o superior a tres. La posicion de los paneles de aislamiento 32 en
el interior de la envolvente de proteccion 34 ilustrada en esta figura no es en modo alguno limitativa y, por supuesto,
se pueden contemplar otras posiciones de los paneles.

Para la fabricacion del flanco 16, es posible combinar diferentes tipos de médulos de carroceria, a saber, médulos
gue comprenden un Unico panel de aislamiento a vacio, una pluralidad de paneles de aislamiento a vacio y una
envolvente de proteccion comin y modulos desprovistos de paneles de aislamiento a vacio.

En los ejemplos anteriormente descritos, los mddulos de carroceria son utilizados para la fabricacién de uno de los
flancos verticales de la carroceria. Por supuesto, el otro flanco vertical y/o el piso y/o el techo y/o la cara anterior y/o
la puerta posterior conformantes de las paredes de la carroceria frigorifica se pueden fabricar igualmente a partir de
tales médulos elementales de carroceria.

En los ejemplos de realizacion descritos, los médulos son utilizados para la fabricacion de una carroceria frigorifica.

6
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Sin embargo, los médulos se podrian utilizar asimismo en otras aplicaciones, por ejemplo para la construccion y el
aislamiento de edificios.
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REIVINDICACIONES

1. Moddulo de carroceria para vehiculo frigorifico, especialmente para vehiculo de transporte de mercancias en
carretera, que comprende al menos un elemento de aislamiento a vacio (32) provisto de un anima (36) y de una
membrana de encapsulacion (38) de dicha anima, caracterizado porque ademas comprende una envolvente de
proteccion (34) sobremoldeada sobre la membrana de encapsulacion en orden a embeber por completo el elemento
de aislamiento a vacio, estando realizada la envolvente de proteccién (34) en un material mas rigido que el material
de la membrana de encapsulacion (38) del elemento de aislamiento a vacio.

2. Mddulo segun la reivindicacién 1, en el que la envolvente de proteccion (34) esta realizada en un material mas
rigido que el material del anima (36) del elemento de aislamiento a vacio.

3. Mddulo seguln las reivindicaciones 1 ¢ 2, en el que la envolvente de proteccion esta realizada en un material
térmicamente aislante.

4. Modulo segun una cualquiera de las anteriores reivindicaciones, en el que la envolvente de proteccion esta
realizada en un material termoendurecible.

5. Mddulo segun la reivindicacion 4, en el que la envolvente de proteccion comprende poliuretano.

6. Mddulo segun una cualquiera de las anteriores reivindicaciones, que comprende una pluralidad de elementos
de aislamiento a vacio (32) y una envolvente de proteccién (34) comin en cuyo interior se hallan embebidos por
completo dichos elementos.

7. Modulo segun una cualquiera de las anteriores reivindicaciones, en el que el &nima (36) se materializa en una
placa realizada en un material térmicamente aislante, siendo la membrana de encapsulacion (38) estanca a los
gases.

8. Panel de carroceria para vehiculo frigorifico, especialmente para vehiculo de transporte de mercancias en
carretera, que comprende una pluralidad de mdodulos de carroceria (30) segun una cualquiera de las anteriores
reivindicaciones, alineados longitudinalmente unos respecto a otros.

9. Panel segun la reivindicacion 8, que comprende unas capas de recubrimiento (72) que conforman un
revestimiento para cada uno de los médulos de carroceria.

10. Panel segun las reivindicaciones 8 6 9, que comprende dos capas de acabado (72, 74) opuestas.

11. Carroceria frigorifica para vehiculo, especialmente para vehiculo de transporte de mercancias en carretera, que
comprende un espacio interior de carga delimitado por unas paredes conformantes de unos flancos verticales, un
piso y un techo, en la que al menos una de dichas paredes comprende un panel de carroceria seguin una cualquiera
de las reivindicaciones 8 a 10.

12. Procedimiento de fabricacién de un médulo de carroceria segin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7,
caracterizado porque comprende:

- una primera etapa en cuyo transcurso se posiciona el elemento de aislamiento a vacio en el interior de una
cavidad de un molde de fabricacion,

- una segunda etapa en cuyo transcurso se introduce el material polimérico de la envolvente de proteccion en la
cavidad del molde de fabricacién en orden a recubrir por completo la membrana de encapsulacién del elemento de
aislamiento a vacio,

- una tercera etapa de polimerizacion del material polimérico y
- una cuarta etapa de desmoldeo del médulo de carroceria.

13. Procedimiento segun la reivindicacion 12, en el que el elemento de aislamiento a vacio es acufiado en el
interior de la cavidad del molde de fabricacion por mediacion de unos medios de sujecién cuya posicion es
graduable en el interior de dicha cavidad.
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FIG.7
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