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DESCRIPCION
Unidad de interior de acondicionador de aire y método de fabricacion de la misma
Campo técnico

La presente invencion se refiere a una unidad de interior de un acondicionador de aire y a un método de fabricacion
de la misma.

Técnica anterior

Recientemente, se han hecho esfuerzos para mejorar el disefio de una unidad de interior de un acondicionador de
aire (por ejemplo, en referencia al documento JP-A-2002-355175). Al hacer estos esfuerzos, se han propuesto
métodos tales como uno para montar un panel de disefio en un cuerpo principal de una unidad de interior (un panel
de disefio de este tipo puede montarse directamente en el cuerpo principal o0 montarse en un panel frontal si se
proporciona un panel frontal de este tipo). Ademas, entre los paneles de disefio a los que se aplica un método de
este tipo, hay un panel de disefio que es transparente y se da un patrén y/o un esquema de color en el lado posterior
del mismo (por ejemplo, en referencia al documento JP-A-2002-355175).

Por otro lado, cuando se moldea un panel de disefio de este tipo, con frecuencia el panel de disefio se moldea de
manera solidaria con una parte de montaje (tal como una presilla o una articulacién) para montar el panel de disefio
en el cuerpo principal o en un panel frontal. Sin embargo, cuando se moldea un panel de disefio transparente y se
da al panel un patrén o un esquema de color en su superficie posterior y en la parte de montaje, con frecuencia crea
una diferencia en efectos visuales entre una parte en el lado frontal opuesta a la parte de montaje y la parte plana
restante. Ademas, cuando esta diferencia en efectos visuales es excesivamente grande, puede obstaculizarse el
disefio del panel frontal en su conjunto.

Ademas, el documento EP-A-1 271 065 divulga una unidad de interior de un acondicionador de aire que tiene las
caracteristicas definidas en el preambulo de la reivindicacion 1.

Divulgacion de la invencion

Un objeto de la presente invencion es obviar el riesgo de que el disefio del panel frontal y similares de una unidad de
interior puede obstaculizarse por una parte de montaje y similares montadas en el cuerpo principal.

Una unidad de interior de un acondicionador de aire segin un primer aspecto de la presente invencién comprende
un cuerpo principal y un primer panel de disefio. El primer panel de disefio es transparente y tiene una parte de
montaje y una capa de disefo. La parte de montaje esta provista de manera solidaria del primer panel de disefio en
una parte posterior del primer panel de disefio para montarse en el cuerpo principal. La capa de disefio se
proporciona en la superficie posterior del primer panel de disefio. Ademas, a esta capa de disefo se le da al menos
un esquema de color. En la superficie frontal del primer panel de disefo, al menos una parte opuesta a la parte de
montaje se somete a un proceso de ocultacion. Obsérvese que el “proceso de ocultacion”, en este caso, es un
proceso para ocultar la parte de montaje, y el proceso incluye, por ejemplo, un proceso de tratamiento de superficie,
un proceso de cobertura de superficie y un proceso de corte.

En este caso, en la superficie frontal del primer panel de disefio, se oculta al menos la parte opuesta a la parte de
montaje. Por consiguiente, es posible ocultar la parte de montaje, por ejemplo, aplicando un disefio, que sea
completamente diferente del disefio de la parte plana restante, a la parte en el lado frontal opuesta a la parte de
montaje (y también a otras partes en el lado frontal). Por tanto, si la parte frontal opuesta a la parte de montaje (y
también a otras partes en el lado frontal) puede disefiarse de manera que armonice con el disefio de la parte plana
para ocultar la parte de montaje, es posible obviar el riesgo de que la parte de montaje y similares montadas en el
cuerpo principal puedan obstaculizar el disefio del panel frontal de la unidad de interior y similares.

Una unidad de interior de un acondicionador de aire segun un segundo aspecto de la presente invencion es la
unidad de interior del acondicionador de aire segun el primer aspecto de la presente invencion, en la que el cuerpo
principal tiene un panel frontal. Ademas, la parte de montaje esta provista de manera solidaria del primer panel de
disefio en la parte posterior del primer panel de disefio para montarse el panel frontal.

En este caso, incluso en el caso en el que la unidad de interior del acondicionador de aire esté provista del panel
frontal, si la parte frontal opuesta a la parte de montaje (y también a otras partes en el lado frontal) puede disefiarse
de manera que armonice con el disefio de la parte plana para ocultar la parte de montaje, es posible obviar el riesgo
de que la parte de montaje y similares montadas en el cuerpo principal puede obstaculizar el disefio del panel frontal
de la unidad de interior y similares.

Una unidad de interior de un acondicionador de aire segun un tercer aspecto de la presente invencion es la unidad
de interior del acondicionador de aire segun el primer o el segundo aspecto de la presente invencion, en la que se
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realiza un proceso de tratamiento de superficie tal como el proceso de ocultacion. Obsérvese que el “proceso de
tratamiento de superficie” mencionado en este caso es un proceso tal como grabar en relieve con un patrén de
grano, moletear y pintar. En este caso, el “grabado en relieve con un patrén de grano” es un proceso para formar un
patron tridimensional en la superficie. En el caso de grabar en relieve una resina con un patrén de grano, se emplea
de antemano un método tal como grabar en relieve un molde de metal para moldeado de resina con un patrén de
grano. El “moleteado” es un proceso para formar un patron de franjas horizontales tridimensional o un patréon de
franjas verticales tridimensional en la superficie. En caso de moletear una resina, se emplea de antemano un método
tal como moletear un molde de metal para moldeado de resina.

En este caso, el proceso de tratamiento de superficie se realiza tal como el proceso de ocultacién. Por tanto, la parte
de montaje puede ocultarse facilmente.

Una unidad de interior de un acondicionador de aire segin un cuarto aspecto de la presente invencioén es la unidad
de interior del acondicionador de aire segun el tercer aspecto de la presente invencion, en la que se realiza el
grabado en relieve con un patrén de grano tal como el proceso de tratamiento de superficie.

En este caso, se realiza el grabado en relieve con un patron de grano tal como el proceso de tratamiento de
superficie. Grabando en relieve con un patrén de grano, de antemano, una parte de un molde de metal
correspondiente a una parte de superficie frontal del primer panel de disefio opuesta a la parte de montaje, la parte
de montaje puede ocultarse al mismo tiempo cuando se moldee el primer panel de disefio. Por tanto, el objeto puede
lograrse facilmente sin aumentar el nimero de etapas para fabricar el primer panel de disefio.

Una unidad de interior de un acondicionador de aire segun un quinto aspecto de la presente invencién es la unidad
de interior del acondicionador de aire segun el tercer aspecto de la presente invencion, en la que se realiza el
moleteado tal como el proceso de tratamiento de superficie.

En este caso, se realiza el moleteado tal como el proceso de tratamiento de superficie. Moleteando, de antemano,
una parte de un molde de metal correspondiente a una parte de superficie frontal del primer panel de disefio opuesta
a la parte de montaje, la parte de montaje puede ocultarse al mismo tiempo cuando se moldee el primer panel de
disefio. Por tanto, el objeto puede lograrse faciimente sin aumentar el nimero de etapas para fabricar el primer panel
de disefio.

Una unidad de interior de un acondicionador de aire seguin un sexto aspecto de la presente invencion es la unidad
de interior del acondicionador de aire segun el primer o el segundo aspecto de la presente invencion, en la que un
proceso de cobertura de superficie se realiza tal como el proceso de ocultacién. Obsérvese que el “proceso de
cobertura de superficie”, en este caso, es adherir un panel diferente o un adhesivo.

En este caso, el proceso de cobertura de superficie se realiza tal como el proceso de ocultacion. Por tanto, la parte
de montaje puede ocultarse facilmente.

Una unidad de interior de un acondicionador de aire segun un séptimo aspecto de la presente invencion es la unidad
de interior del acondicionador de aire segun el primer o el segundo aspecto de la presente invencion, en la que se
realiza un proceso de inclinacion tal como el proceso de ocultacion. Obsérvese que el “proceso de inclinaciéon”, en
este caso, es un proceso mediante el cual, en la superficie frontal del primer panel de disefio, al menos una
superficie de la parte opuesta a la parte de montaje se inclina con respecto a una superficie de otras partes.
Ademas, en la superficie frontal del primer panel de disefio, una superficie que incluye la parte opuesta a la parte de
montaje puede inclinarse con respecto a una superficie de otras partes.

En este caso, el proceso de inclinacion se realiza tal como el proceso de ocultacién. Por otro lado, cuando una
unidad de interior es una unidad de interior de tipo colgada en pared, una unidad de interior de este tipo se instala
normalmente por encima del nivel de los ojos. Adicionalmente, en este momento, el primer panel de disefio es
normalmente de manera aproximada perpendicular a la superficie de suelo. Asumiendo una situacién de este tipo,
en la superficie frontal del primer panel de disefio, al menos la superficie de la parte opuesta a la parte de montaje
puede hacerse inclinada con respecto a una superficie de otras partes (normalmente, la superficie se inclina desde
el lado posterior del primer panel de disefio hasta el lado frontal del mismo), de modo que la manera en la que se
refleja la luz sera diferente entre la superficie de la parte opuesta a la parte de montaje y la superficie de otras
partes, y la superficie de la parte opuesta a la parte de montaje pasara a ser dificil de ver por un usuario. Ademas,
esta forma del primer panel de disefio puede obtenerse facilmente haciendo un molde de metal en una forma de
este tipo de antemano. Por tanto, la parte de montaje puede ocultarse facilmente.

Una unidad de interior del acondicionador de aire seguin un octavo aspecto de la presente invencion es la unidad de
interior del acondicionador de aire segun el primer o el segundo aspecto de la presente invencion, en la que el
primer panel de disefio comprende un panel principal y un subpanel. El subpanel se inclina con respecto al panel
principal. La parte de montaje esta provista solidariamente del subpanel en una parte posterior.

En este caso, el subpanel se inclina con respecto al panel principal. La parte de montaje esta provista solidariamente
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del subpanel en la parte posterior de la misma. Por otro lado, cuando una unidad de interior es una unidad de interior
de tipo colgada en pared, una unidad de interior de este tipo se instala habitualmente por encima del nivel de los
ojos. Adicionalmente, en este momento, el panel principal del primer panel de disefio es nhormalmente de manera
aproximada perpendicular a la superficie de suelo. Dada una situacién de este tipo, el subpanel puede hacerse
inclinado con respecto al panel principal (el subpanel se inclina normalmente desde el lado frontal del panel de
disefio principal hasta el lado inverso del mismo), de modo que la manera en la que se refleja la luz sera diferente
entre el subpanel y el panel principal, y la parte de montaje en el lado posterior del subpanel pasara a ser dificil de
ver por un usuario. Ademas, esta forma del primer panel de disefio puede obtenerse facilmente haciendo un molde
de metal en una forma de este tipo de antemano. Por tanto, la parte de montaje puede ocultarse facilmente.

Un método para fabricar una unidad de interior de un acondicionador de aire segin un noveno aspecto de la
presente invencion es un método para fabricar la unidad de interior del acondicionador de aire segun el primer
aspecto de la presente invencion, en el que el método comprende una primera etapa y una segunda etapa. En la
primera etapa, en la superficie frontal del primer panel de disefio, se oculta al menos una parte opuesta a la parte de
montaje. En la segunda etapa, se monta el primer panel de disefio en una parte frontal del cuerpo principal.

En este caso, en el caso en el que la unidad de interior del acondicionador de aire se fabrique segin este método
para fabricacion, en la primera etapa, en la superficie frontal del primer panel de disefio, se oculta al menos la parte
opuesta a la parte de montaje. Luego, en la segunda etapa, se monta el primer panel de disefio en la parte frontal
del cuerpo principal. Por consiguiente, es posible ocultar la parte de montaje aplicando un disefio, que sea
completamente diferente del disefio de la parte plana restante, a la parte en el lado frontal opuesta a la parte de
montaje (y también a otras partes en el lado frontal). Por tanto, si la parte frontal opuesta a la parte de montaje (y
también a otras partes en el lado frontal) puede disefiarse de manera que armonice con el disefio de la parte plana
para ocultar la parte de montaje, es posible obviar el riesgo de que la parte de montaje y similares montadas en el
cuerpo principal puedan obstaculizar el disefio del panel frontal de la unidad de interior y similares.

Un método para fabricar una unidad de interior segun un décimo aspecto de la presente invencién es un método
para fabricar la unidad de interior del acondicionador de aire segun el primer aspecto de la presente invencion, en el
que el método comprende una primera etapa y una segunda etapa. En la primera etapa, se monta el primer panel de
disefio en el cuerpo principal. En la segunda etapa, en la superficie frontal del primer panel de disefio, se oculta al
menos una parte opuesta a la parte de montaje.

En este caso, en el caso en el que la unidad de interior del acondicionador de aire se fabrique segin este método
para fabricar, en la primera etapa, se monta el primer panel de disefio en el cuerpo principal. Luego, en la segunda
etapa, en la superficie frontal del primer panel de disefio, se oculta al menos la parte opuesta a la parte de montaje.
Por consiguiente, es posible ocultar la parte de montaje aplicando un disefio, que sea completamente diferente del
disefio de la parte plana restante, a la parte en el lado frontal opuesta a la parte de montaje (y también a otras partes
en el lado frontal). Por tanto, si la parte frontal opuesta a la parte de montaje (y también a otras partes en el lado
frontal) puede disefiarse de manera que armonice con el disefio de la parte de superficie plana para ocultar la parte
de montaje, es posible obviar el riesgo de que la parte de montaje y similares montadas en el cuerpo principal
puedan obstaculizar el disefio del panel frontal de la unidad de interior y similares.

Un método para fabricar una unidad de interior de un acondicionador de aire segun un undécimo aspecto de la
presente invencion es el método para fabricar una unidad de interior de un acondicionador de aire segun el décimo
aspecto de la presente invencion, en el que, en la segunda etapa, en la superficie frontal del primer panel de disefio,
al menos la parte opuesta a la parte de montaje se cubre mediante el segundo panel de disefio. Obsérvese que al
segundo panel de disefio se le da al menos un esquema de color.

En este caso, en el caso en el que la unidad de interior del acondicionador de aire se fabrique segin este método
para fabricacion, en la segunda etapa, en la superficie frontal del primer panel de disefio, al menos la parte opuesta
a la parte de montaje se cubre mediante el segundo panel de disefio. Por tanto, si el segundo panel de disefio puede
disefiarse de manera que armonice con el disefio de la parte plana en el primer panel de disefo, es posible obviar el
riesgo de que la parte de montaje y similares montadas en el cuerpo principal puedan obstaculizar el disefio del
panel frontal de la unidad de interior y similares.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 es una vista general de un acondicionador de aire.

La figura 2 es un diagrama de sistema de un circuito de refrigerante del acondicionador de aire.

La figura 3 es una vista en seccion transversal lateral de una unidad de interior segun una primera realizacion.

La figura 4 es una vista en perspectiva que muestra partes de la configuracién de una carcasa de unidad de interior
segun la primera realizacion.
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La figura 5 es un diagrama de flujo que muestra un método para fabricar la unidad de interior del acondicionador de
aire segun la primera realizacion.

La figura 6 es un diagrama de flujo que muestra las etapas para fabricar la carcasa de unidad de interior segun la
primera realizacion.

La figura 7 es una vista en perspectiva que muestra un panel de disefio de la unidad de interior segun la primera
realizacion.

La figura 8 es una vista en perspectiva que muestra un panel de disefio de una unidad de interior segin un ejemplo
modificado (3) de la primera realizacion.

La figura 9 es una vista en perspectiva que muestra un panel de disefio de una unidad de interior segin un ejemplo
modificado (4) de la primera realizacion.

La figura 10 es una vista en perspectiva que muestra un panel de disefio de la unidad de interior segun un ejemplo
modificado (5) de la primera realizacion.

La figura 11 es una vista en seccion transversal lateral de una unidad de interior segun la segunda realizacion.

La figura 12 es una vista en perspectiva que muestra partes de la configuracion de una carcasa de unidad de interior
segun la segunda realizacion.

La figura 13 es un diagrama de flujo que muestra las etapas para fabricar la carcasa de unidad de interior segun la
segunda realizacion.

La figura 14 es una vista en perspectiva que muestra un panel de disefio de una unidad de interior segun un ejemplo
modificado (6) de la primera realizacion.

La figura 15 es una vista en seccion transversal vertical del panel de disefio de la unidad de interior segun un
ejemplo modificado (6) de la primera realizacion.

La figura 16 es una vista en perspectiva que muestra un panel de disefio de una unidad de interior seguin un ejemplo
modificado (7) de la primera realizacion.

La figura 17 es una vista en seccion transversal vertical del panel de disefio de la unidad de interior segun un
ejemplo modificado (7) de la primera realizacion.

Descripcion de los simbolos de referencia
25a rejilla frontal (cuerpo principal)

26a panel frontal (panel frontal)

26b panel frontal (primer panel de disefio)

27a, 27b capa de pintura (capa de disefio)

71, 74 articulacion (parte de montaje)

80, 81 panel de decoracion (primer panel de disefio)
81a panel principal

81b subpanel

85 parte de cubierta (segundo panel de disefio)
91b, 92 presilla de montaje, parte de montaje
261, 262 parte pintada (superficie posterior)
Mejor modo de llevar a cabo la invenciéon

<Primera realizacion>
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<Configuracion completa del acondicionador de aire>
La figura 1 muestra una apariencia externa de un acondicionador de aire 1 segun una primera realizacion.

Este acondicionador de aire 1 comprende una unidad de interior colgada en pared 2 que va a montarse en una
superficie de pared en la sala y una unidad de exterior 3 que va a instalarse en el exterior.

En el interior de la unidad de interior 2 se aloja un intercambiador de calor de interior y, en el interior de la unidad de
exterior 3, se aloja un intercambiador de calor de exterior. Estos intercambiadores de calor se conectan entre si por
medio de una tuberia de refrigerante 4, constituyendo por tanto un circuito de refrigerante.

<Configuracion esquematica del circuito de refrigerante del acondicionador de aire>

La figura 2 muestra la configuracion del circuito de refrigerante del acondicionador de aire 1. Este circuito de
refrigerante comprende principalmente un intercambiador de calor de interior 20, un acumulador 31, un compresor
32, una valvula de conmutacién de cuatro vias 33, un intercambiador de calor de exterior 30 y una valvula de
expansién accionada por motor 34.

El intercambiador de calor de interior 20 proporcionado en el interior de la unidad de interior 2 intercambia calor con
el aire con el que entra en contacto. Ademas, la unidad de interior 2 esta provista de un ventilador de flujo
transversal 21 que toma el aire de interior, hace pasar el aire a través del intercambiador de calor de interior 20 para
el intercambio de calor y luego descarga el aire al interior de la sala. El ventilador de flujo transversal 21 se forma en
una forma cilindrica, esta provisto de palas en su superficie circunferencial en la direccién del eje de rotacion y
genera flujo de aire en la direccion perpendicular al eje de rotacion. Este ventilador de flujo transversal 21 se acciona
de manera rotatoria por un motor de ventilador de interior 22 proporcionado en el interior de la unidad de interior 2.
La configuracién de la unidad de interior 2 se describe en detalle mas adelante.

La unidad de exterior 3 comprende el compresor 32, la valvula de conmutaciéon de cuatro vias 33 conectada a un
lado de descarga del compresor 32, el acumulador 31 conectado a un lado de entrada del compresor 32, el
intercambiador de calor de exterior 30 conectado a la valvula de conmutacion de cuatro vias 33 y la valvula de
expansion accionada por motor 34 conectada al intercambiador de calor de exterior 30. La valvula de expansion
accionada por motor 34 se conecta a una tuberia 41 por medio de un filtro 35 y de una valvula de cierre de liquido 36
y esta conectada a un extremo del intercambiador de calor de interior 20 por medio de esta tuberia 41. Ademas, la
valvula de conmutacion de cuatro vias 33 se conecta a una tuberia 42 por medio de una valvula de cierre de gas 37
y se conecta al otro extremo del intercambiador de calor de interior 20 por medio de esta tuberia 42. Estas tuberias
41, 42 se identifican como la tuberia de refrigerante 4 mostrada en la figura 1. Ademas, la unidad de exterior 3
comprende un ventilador de hélice 38 para descargar externamente el aire después de que su calor se haya
intercambiado mediante el intercambiador de calor de exterior 30. El ventilador de hélice 38 se acciona de manera
rotatoria mediante un motor de ventilador 39.

<Configuracion de la unidad de interior>
La figura 3 muestra una seccion transversal lateral de la unidad de interior 2.

La unidad de interior 2 comprende componentes, tales como el ventilador de flujo transversal 21 y el intercambiador
de calor de interior 20 mencionados anteriormente, y una carcasa de unidad de interior 23a que los aloja.

El ventilador de flujo transversal 21 se acciona de manera rotatoria alrededor del eje central mediante el motor de
ventilador de interior 22, generando por consiguiente flujo de aire, en el que se toma aire desde orificios de entrada
251, se hace pasar a través del intercambiador de calor de interior 20 y se descarga desde una salida 252 al interior
de la sala. El ventilador de flujo transversal 21 se dispone generalmente en el centro de la unidad de interior 2 en la
vista lateral.

El intercambiador de calor de interior 20 se monta de manera que rodea las partes frontal, superior y superior trasera
del ventilador de flujo transversal 21. Con el intercambiador de calor de interior 20, se intercambia calor entre el aire,
que se toma desde los orificios de entrada 251 y se hace pasar a través hasta el ventilador de flujo transversal 21
mediante el accionamiento del ventilador de flujo transversal 21, y un refrigerante que fluye en el interior de una
tuberia de transferencia de calor. El intercambiador de calor de interior 20 tiene una seccion transversal en V
invertida generalmente en la vista lateral.

(Configuracion de la carcasa de unidad de interior 23a)
La carcasa de unidad de interior 23a comprende principalmente un armazén inferior 24, una rejilla frontal 25a y un

panel frontal 26a. Obsérvese que, para un propésito de decoracién, se monta un panel de decoraciéon 80 en este
panel frontal 26a.
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El armazdn inferior 24 constituye el lado trasero de la unidad de interior 2 y cubre el lado posterior del intercambiador
de calor de interior 20 y del ventilador de flujo transversal 21.

La rejilla frontal 25a se forma de manera que cubre las partes superior, lateral e inferior de la unidad de interior 2, y
se monta un panel frontal 26a en la parte frontal de la rejilla frontal 25a (en referencia a la figura 4). La parte superior
de la rejilla frontal 25a esta provista de los orificios de entrada 251 que comprenden una pluralidad de aberturas en
forma de rendija. Los orificios de entrada 251 se proporcionan generalmente en la parte superior de la rejilla frontal
25a. El lado frontal de la parte inferior de la rejilla frontal 25a esta provisto de la salida 252 que comprende una
abertura a lo largo de la direccion longitudinal de la unidad de interior 2. Adicionalmente, la salida 252 esta provista
de una aleta horizontal 253 mediante la cual se guia el aire que va a descargarse al interior de la sala. Esta aleta
horizontal 253 se proporciona de manera que puede rotar libremente alrededor de un arbol, que es paralelo a la
direccion longitudinal de la unidad de interior 2. La aleta horizontal 253 puede abrir y cerrar la salida 252 haciéndose
rotar mediante un motor de aleta (no mostrado).

El panel frontal 26a se dispone en la parte frontal de la unidad de interior 2. El panel frontal 26a esta formado como
un cuerpo separado de la rejilla frontal 25a y se monta de manera que cubre la parte frontal de la rejilla frontal 25a.
El lado frontal del panel frontal 26a esta constituido por dos superficies separadas verticalmente por un escalén
proporcionado horizontalmente y cada superficie esta formada en una forma generalmente plana con una textura
suave sin una abertura tal como una parte concava o convexa, un agujero o una rendija. Ademas, la parte de
escalén define una abertura, y el aire en el interior de la sala también se toma por medio de esta abertura (en
referencia a la flecha blanca continua A1 de la figura 3). Obsérvese que este panel frontal 26a, tal como se muestra
en la figura 4, se monta en la rejilla frontal 25a por medio de articulaciones 71. Ademas, este panel frontal 26a puede
abrirse y cerrarse mediante estas articulaciones 71.

El panel de decoracion 80 esta formado como un cuerpo separado del panel frontal 26a y se une de manera que el
panel de decoracién 83 cubre la superficie mas baja que el escalon horizontal del panel frontal 26a. Este panel de
decoracion 80 esta formado de una resina transparente, y una parte pintada 261 que cubre todo el lado posterior del
panel de decoracién 80 esta provista de una capa de pintura 27a a la que se le da un esquema de color, patron y
similares. Esta capa de pintura 27a se forma aplicando pintura en todo el lado posterior del panel de decoracién 80.
Obsérvese que este panel de decoracion 80 estd moldeado de manera solidaria con las presillas de montaje 91b (en
referencia a la figura 7), que permite que el panel de decoracion 80 se monte en el panel frontal 26a.

La parte frontal de la rejilla frontal 25a esta provista de aberturas 254. Se proporcionan diversos filtros 50, 51, 52
entre la parte frontal de la rejilla frontal 25a y el panel frontal 26a, de modo que las aberturas 254 se cubren
mediante los filtros 50, 51, 52. Estos filtros 50, 51, 52 comprenden el filtro de aire 50, el filiro de limpieza de aire 51y
el filtro fotocatalitico 52. El filiro de aire 50 puede eliminar el polvo y la suciedad del aire que pasa a través del
mismo.

El filtro de aire 50 se proporciona de manera que cubre desde la parte frontal hasta la parte superior de la rejilla
frontal 25a. Una parte del filtro de aire 50, que se encuentra en la parte superior de la rejilla frontal 25a, esta ubicada
inmediatamente debajo de los orificios de entrada 251 proporcionados en la parte superior.

El filtro de limpieza de aire 51 se proporciona en una posicion que es la parte frontal superior de la rejilla frontal 25a
y del lado interno del filtro de aire 50. El filtro de limpieza de aire 51 puede eliminar polvo, humo de cigarrillo, polen y
similares, que son mas finos que el filtro de aire 50.

El filiro fotocatalitico 52 se proporciona en la parte frontal mas baja de la rejilla frontal 25a y puede eliminar un
componente maloliente y un gas peligroso del aire que pasa a través del mismo. Un componente maloliente es un
componente tal como formaldehido, acetaldehido, amoniaco y sulfuro de hidrogeno, que es una causa de mal olor
generado a partir de cigarrillos, basura sin procesar, materiales de construccion y similares. Un gas peligroso es un
componente dafiino tal como 6xido de nitrdgeno y 6xido de azufre, que se contiene en emisiones de escape de
vehiculos y similares. El filtro fotocatalitico 52 se forma en forma de lamina que tiene una estructura de panal y
contiene un fotocatalizador que esta compuesto principalmente de didxido de titanio. El fotocatalizador tiene una
potencia de oxidacién potente al activarse por luz y puede descomponer componentes malolientes y gases
peligrosos y hacerlos inocuos.

<Método para fabricar la unidad de interior>

A continuacion, se describe un método para fabricar la unidad de interior 2 mencionada anteriormente.

El método para fabricar la unidad de interior 2 de este acondicionador de aire 1, tal como se muestra en la figura 5,
esta constituido principalmente por la etapa S1 de fabricar la carcasa de unidad de interior 23a, la etapa S2 de

fabricar otros componentes y la etapa S3 de ensambilarlos.

La etapa S1 de fabricar la carcasa de unidad de interior 23a, tal como se muestra en la figura 6, esta constituida por
la etapa S10 de fabricar la rejilla frontal 253, la etapa S11 de fabricar el armazon inferior 24, la etapa S12 de fabricar
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el panel frontal 26a y la etapa S13 de fabricar el panel de decoracion 80.

En la etapa S10 de fabricar la rejilla frontal 25a, en la etapa S11 de fabricar el armazén inferior 24 y en la etapa S12
de fabricar el panel frontal 26a, la rejilla frontal 25a, el armazoén inferior 24 y el panel frontal 26a se moldean
respectivamente de manera solidaria a partir de un material de resina o se ensamblan respectivamente con partes
moldeadas a partir de un material de resina y luego se fabrican.

La etapa S13 de fabricar el panel de decoracion 80 esta constituida por la etapa S14 de formar el panel de
decoracion 80 y la etapa S15 de pintar. En la etapa S14 de moldear el panel de decoracién 80, el panel de
decoracion 80 se moldea a partir de un material de resina transparente y por tanto se fabrica el panel de decoracién
transparente 80. Obsérvese que un material de resina tal como un ABS, poliestireno y similares transparentes se
usa como un material de resina transparente en esta invencion. Ademas, en este caso, las presillas de montaje 91b
(para montar en el panel frontal 26a) estan moldeadas de manera solidaria (en referencia a la figura 7). Ademas, en
este caso, en la superficie frontal del panel de decoracion 80, a las partes opuestas a las presillas de montaje 91b se
les da un patrén de grano grabado en relieve tal como se muestra en la figura 7. Este patron de grano grabado en
relieve se obtiene formando un patron de grano grabado en relieve deseado, de antemano, en un molde de metal
para moldear el panel de decoracién 80. En la etapa S15 de pintar, se aplica pintura en todo el lado posterior del
panel de decoracién 80. En esta etapa S15 de pintar, la capa de pintura 27a a la que se le da un patrén o esquema
de color se proporciona en estrecho contacto con la parte pintada 261 en el lado posterior del panel de decoraciéon
80. Obsérvese que, en lugar de pintar, puede aplicarse impresion en el lado posterior del panel de decoracion 80.

En la etapa S2 de fabricar otros componentes, se fabrican el intercambiador de calor de interior 20, el ventilador de
flujo transversal 21, cada uno de los filtros 50, 51, 52 y similares mencionados anteriormente.

En la etapa S3 de ensamblar, se ensamblan los componentes mencionados anteriormente, completando la unidad
de interior 2.

<Caracteristicas>

Con la unidad de interior 2 del acondicionador de aire 1 segun la primera realizacion, en la superficie frontal del
panel de decoracion 80, a las partes opuestas a las presillas de montaje 91b se les da un patrén de grano grabado
en relieve. Por ello, las partes en el lado frontal opuestas a las presillas de montaje 91b pueden disefiarse de
manera que sean completamente diferentes de la parte plana restante en el lado frontal. Por tanto, si las partes en el
lado frontal opuestas a las presillas de montaje 91b pueden disefiarse de manera que armonicen con el disefio de la
parte plana, es posible obviar el riesgo de que el disefio del panel frontal 26a de la unidad de interior 2 pueda
obstaculizarse por las presillas de montaje 91b.

<Ejemplos modificados>

(1)

En la superficie frontal del panel de decoracion 80 segun la primera realizacion, a las partes opuestas a las presillas
de montaje 91b se les da un patron de grano grabado en relieve en la etapa S14 de formar el panel de decoracion
80; sin embargo, el patron grabado en relieve no tiene que formarse necesariamente en esta etapa S14 de formar el
panel de decoracién 80. Por ejemplo, este patrén de grano grabado en relieve puede formarse aplicando un proceso
de tratamiento de superficie (grabar en relieve con un patrén de grano) después de la etapa S15 de pintar.

)

Con el panel de decoracion 80 segun la primera realizacion, solo a las partes en la superficie frontal opuestas a las
presillas de montaje 91b se les da un patrén de grano grabado en relieve; sin embargo, este patrén de grano
grabado en relieve puede formarse para cubrir una zona determinada en el lado frontal. A este respecto, sin
embargo, es indispensable que el patrén de grano grabado en relieve deba formarse en las partes opuestas a las
presillas de montaje 91b. Por ejemplo, el patron de grano grabado en relieve puede formarse en una parte
determinada del armazén periférico externo de la superficie frontal.

@)

En la superficie frontal del panel de decoracion 80 segun la primera realizacion, a las partes opuestas a las presillas
de montaje 91b se les da un patron de grano grabado en relieve en la etapa S14 de formar el panel de decoracion
80; sin embargo, no tiene que ser necesariamente un patron de grano grabado en relieve. Por ejemplo, a estas
partes se les puede dar un patron moleteado tal como se muestra en la figura 8 (en este caso, formar un patrén
moleteado deseado en un molde de metal para moldear el panel de decoracién 80 de antemano servira para el
propésito). Ademas, este patron moleteado puede formarse para cubrir una zona determinada en el lado frontal. A
este respecto, sin embargo, es indispensable que el patrén moleteado deba formarse en las partes opuestas a las
presillas de montaje 91b. Por ejemplo, el patrén moleteado puede formarse en una parte determinada del armazon
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periférico externo de la superficie frontal.

(4)

En la superficie frontal del panel de decoracion 80 segun la primera realizacion, a las partes opuestas a las presillas
de montaje 91b se les da un patrén de grano grabado en relieve; sin embargo, el patrén de grano grabado en relieve
no tiene que formarse necesariamente. Por ejemplo, tal como se muestra en la figura 9, las partes pueden estar
pintadas simplemente (en este caso, puede usarse un molde tipico de metal).

®)

En la superficie frontal del panel de decoracion 80 segun la primera realizacion, a las partes opuestas a las presillas
de montaje 91b se les da un patron de grano grabado en relieve; sin embargo, el patrén de grano grabado en relieve
no tiene que formarse necesariamente. Por ejemplo, tal como se muestra en la figura 10, las partes pueden cubrirse
simplemente mediante, por ejemplo, una parte de cubierta 85 (en este caso, puede usarse un molde tipico de metal).

(6)

En la primera realizacion, en la superficie frontal del panel de decoracion 80, a las partes opuestas a las presillas de
montaje 91b se les da un patron de grano grabado en relieve para ocultar las presillas de montaje 91b; sin embargo,
las presillas de montaje 91b pueden ocultarse formando una superficie de corte en C cortando una superficie que
incluya las partes en la superficie frontal del panel de decoracion 80 opuesto a las presillas de montaje 91b tal como
se muestra en la figura 14 y en la figura 15. Al hacer esto, las presillas de montaje 91b pueden ocultarse por la
manera en la que se refleja la luz de manera diferente.

7)

En la primera realizacion, en la superficie frontal del panel de decoracion 80, a las partes opuestas a las presillas de
montaje 91b se les da un patron de grano grabado en relieve para ocultar las presillas de montaje 91b; sin embargo,
una parte de montaje 92 puede ocultarse adoptando un panel de decoracién 81 tal como se muestra en las figuras
16 y 17. Tal como se muestra en las figuras 16 y 17, este panel de decoraciéon 81 comprende aparentemente un
panel principal 81a, un subpanel 81b y la parte de montaje 92 (estos paneles 81a, 81b y la parte de montaje 92 se
moldean de manera solidaria). El subpanel 81b se moldea de manera que se inclina con respecto al panel principal
81a. Ademas, la parte de montaje 92 se moldea en el lado posterior del subpanel 81b de manera que es
perpendicular al panel principal 81a, y tiene aberturas 92a capaces de encajar con partes salientes 92b que se
proporcionan en el panel frontal 26a. Con el panel de decoraciéon 81 tal como se describié anteriormente, una
diferencia entre la manera en la que se refleja la luz en el panel principal 81a y en el subpanel 81b puede ocultar la
parte de montaje 92.

<Segunda realizacion>
<Configuracion completa del acondicionador de aire>

La configuracién completa de un acondicionador de aire segun una segunda realizacién es igual que la configuracion
completa del acondicionador de aire segun la primera realizacion, exceptuando el panel frontal.

<Configuracion esquematica del circuito de refrigerante del acondicionador de aire>

La configuracion esquematica del circuito de refrigerante del acondicionador de aire segun la segunda realizacion es
igual que la configuracién esquematica del circuito de refrigerante del acondicionador de aire segun la primera
realizacion.

<Configuracion de la unidad de interior>

Tal como se muestra en la figura 11, la configuracién de la unidad de interior segun la segunda realizacién es igual
que la configuracién de la unidad de interior segun la primera realizacion, exceptuando la configuracion de la
carcasa de unidad de interior.

(Configuracion de la carcasa de unidad de interior)

Una carcasa de unidad de interior 23b comprende principalmente un armazén inferior 24, una rejilla frontal 25a y un
panel frontal 26b.

El armazoén inferior 24 constituye el lado trasero de una unidad de interior 2 y cubre la parte posterior de un
intercambiador de calor de interior 20 y de un ventilador de flujo transversal 21.
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La rejilla frontal 25a se forma de manera que cubre la parte superior, las partes laterales y la parte inferior de la
unidad de interior 2, y un panel frontal 26a se monta en la parte frontal de la rejilla frontal 25a (en referencia a la
figura 12). Obsérvese que, cuando se monta el panel frontal 26b, se proporciona una abertura en la parte superior
del mismo. El aire en el interior de la sala también se toma por medio de esta abertura (en referencia a la flecha
blanca continua A2 en la figura 11). La parte superior de la rejilla frontal 25a esta provista de orificios de entrada 251
que comprenden una pluralidad de aberturas en forma de rendija. Los orificios de entrada 251 se proporcionan
generalmente a lo largo de la parte superior de la rejilla frontal 25a. El lado frontal de la parte inferior de la rejilla
frontal 25a esta provisto de una salida 252 que comprende una abertura a lo largo de la direccién longitudinal de la
unidad de interior 2. Adicionalmente, la salida 252 esta provista de una aleta horizontal 253 mediante la cual se guia
el aire que va a descargarse hacia el interior de la sala. Esta aleta horizontal 253 se proporciona de manera que
puede rotar libremente alrededor de un arbol, que es paralelo a la direccion longitudinal de la unidad de interior 2. La
aleta horizontal 253 puede abrir y cerrar la salida 252 haciéndose rotar mediante un motor de aleta (no mostrado).

El panel frontal 26b se dispone en la parte frontal de la unidad de interior 2. El panel frontal 26b esta formado como
un cuerpo separado de la rejilla frontal 25a y se monta de manera que cubre la parte frontal de la rejilla frontal 25a.
Este panel frontal 26b esta formado de una resina transparente, y una parte pintada 262 que cubre todo el lado
posterior del panel 26b frontal esta provista de una capa de pintura 27b a la que se le da un esquema de color, un
patron y similares. Esta capa de pintura 27b se forma aplicando pintura en todo el lado posterior del panel frontal
26b. Obsérvese que este panel frontal 26b se monta en la rejilla frontal 25a por medio de articulaciones 74. Ademas,
este panel frontal 26b puede abrirse y cerrarse mediante estas articulaciones 74.

<Método para fabricar la unidad de interior>

A continuacion, se describe el método para fabricar la unidad de interior 2 segun la segunda realizacion. Obsérvese
que el método para fabricar la unidad de interior segun la segunda realizacion es totalmente igual que el método
para fabricar la unidad de interior segun la primera realizacion, exceptuando la fabricacion de la carcasa de unidad
de interior. Por tanto, en este caso, solo se describe la fabricacion de la carcasa de unidad de interior.

La etapa S1 de fabricar la carcasa de unidad de interior 23b, tal como se muestra en la figura 13, esta constituida
por la etapa S20 de fabricar la rejilla frontal 25a, la etapa S21 de fabricar el armazon inferior 24 y la etapa S22 de
fabricar el panel frontal 26b.

En la etapa S20 de fabricar la rejilla frontal 25a y la etapa S21 de fabricar el armazén inferior 24, la rejilla frontal 25a
y el armazoén inferior 24 se moldean respectivamente de manera solidaria a partir de un material de resina o se
ensamblan respectivamente a partir de partes moldeadas a partir de un material de resina y luego se fabrican.

La etapa S22 de fabricar el panel frontal 26b esta constituida por la etapa S23 de moldear el panel frontal 26b y la
etapa S24 de pintar. En la etapa S23 de moldear el panel frontal 26b, el panel frontal 26b se moldea a partir de un
material de resina transparente y por tanto se fabrica el panel frontal transparente 26b. Obsérvese que un material
de resina tal como un ABS, poliestireno y similares transparentes se usa como un material de resina transparente en
esta invencion. Ademas, en este caso, las articulaciones 74 (para montar en la rejilla frontal 25a) estan moldeadas
de manera solidaria (en referencia a la figura 12). Ademas, en este caso, en la superficie frontal del panel frontal
26b, a las partes opuestas a las articulaciones 74 se les da un patron de grano grabado en relieve tal como se
muestra en la figura 12. Este patron grabado en relieve se obtiene formando un patrén de grano grabado en relieve
deseado, de antemano, en un molde de metal para moldear el panel frontal 26b. En la etapa S24 de pintar, se aplica
pintura en todo el lado posterior del panel frontal 26b. En esta etapa S24 de pintar, la capa de pintura 27b a la que
se le da un esquema de color, patron y similares se proporciona en estrecho contacto con la parte pintada 262 del
lado posterior del panel frontal 26b. Obsérvese que, en lugar de pintar, puede aplicarse impresion en el lado
posterior del panel frontal 26b.

<Caracteristicas>

Con la unidad de interior 2 del acondicionador de aire 1 segun la segunda realizacion, en la superficie frontal del
panel frontal 26b, a las partes opuestas a las articulaciones 74 se les da un patron de grano grabado en relieve. Por
ello, las partes en el lado frontal opuesto a las articulaciones 74 pueden disefiarse de manera que sean
completamente diferentes de la parte plana restante en el lado frontal. Por tanto, si las partes en el lado frontal
opuestas a las articulaciones 74 pueden disefiarse de manera que armonicen con el disefio de la parte plana, es
posible obviar el riesgo de que el disefio del panel frontal 26b de la unidad de interior 2 pueda obstaculizarse por las
articulaciones 74.

Aplicabilidad industrial
La unidad de interior del acondicionador de aire segun la presente invencion obvia el riesgo de que el disefio del
panel frontal de la unidad de interior pueda obstaculizarse por la parte de montaje. Ademas, con el método para

fabricar una unidad de interior de un acondicionador de aire segun la presente invencion, es posible fabricar una
unidad de interior que tenga un disefio altamente atrayente. Como resultado, pueden proporcionarse al mercado
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unas unidades de interior disefiadas de manera mas atrayente.
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REIVINDICACIONES
Unidad de interior (2) de un acondicionador de aire que comprende:
un cuerpo principal (25a, 26a); y
un primer panel de disefio transparente (26b, 80, 81) que incluye una capa de disefio (27a, 27b) que tiene
al menos un esquema de color aplicado al mismo y proporcionado en una superficie (261, 262) de una

parte de lado posterior del primer panel de disefio (26b, 80, 81), caracterizada por que:

el primer panel de disefio (26b, 80, 81) incluye una parte de montaje (74, 91b, 92) proporcionada de manera
solidaria en el lado posterior para montarse en el cuerpo principal (25a, 26a); y

el primer panel de disefio (26b, 80, 81) tiene una superficie frontal en la que al menos una parte opuesta a
la parte de montaje (74, 91b, 92) se ha sometido a un proceso de ocultacién para ocultar la parte de
montaje.

Unidad de interior del acondicionador de aire (2) segun la reivindicacion 1, en la que

el cuerpo principal (25a) tiene un panel frontal (26a), y la parte de montaje (91b) esta provista de manera
solidaria del primer panel de disefio (80) en la parte posterior del primer panel de disefio (80) para montarse
al panel frontal (26a).

Unidad de interior del acondicionador de aire segun la reivindicacion 1 o 2, en la que

el proceso de ocultacién es un proceso de tratamiento de superficie.

Unidad de interior del acondicionador de aire segun la reivindicacién 3, en la que

el proceso de tratamiento de superficie es un proceso de grabado en relieve.

Unidad de interior del acondicionador de aire segun la reivindicacion 3, en la que

el proceso de tratamiento de superficie es un proceso de moleteado.

Unidad de interior del acondicionador de aire segun la reivindicacion 1 o 2, en la que

el proceso de ocultaciéon es un proceso de cobertura de superficie.

Unidad de interior del acondicionador de aire segun la reivindicacion 1 o 2, en la que

el proceso de ocultacion es un proceso de inclinacion mediante el cual al menos una superficie de una parte
en una superficie frontal del primer panel de disefio opuesta a la parte de montaje se inclina con respecto a
una superficie de otras partes.

Unidad de interior del acondicionador de aire segun la reivindicacion 1 o 2, en la que

el primer panel de disefio (81) comprende un panel principal (81a) y un subpanel (81b) que se inclina con
respecto al panel principal, y

la parte de montaje (92) esta provista de manera solidaria de una parte posterior del subpanel.

Método para fabricar una unidad de interior de un acondicionador de aire para fabricar la unidad de interior
(2) del acondicionador de aire (1) segun la reivindicacion 1, comprendiendo el método:

una primera etapa de aplicar el proceso de ocultaciéon a al menos una parte en una superficie frontal del
primer panel de disefio (26b, 80) opuesta a la parte de montaje (74, 91b); y

una segunda etapa de montar el primer panel de disefio (26b, 80) en una parte frontal del cuerpo principal
(25a, 26a).

Método para fabricar una unidad de interior de un acondicionador de aire para fabricar la unidad de interior
(2) del acondicionador de aire (1) segun la reivindicacion 1, comprendiendo el método:

una primera etapa de montar el primer panel de disefio (26b, 80) en el cuerpo principal (25a, 26a); y
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una segunda etapa de aplicar el proceso de ocultacion a al menos una parte en una superficie frontal del
primer panel de disefio (26b, 80) opuesta a la parte de montaje (74, 91b).

Método para fabricar una unidad de interior de un acondicionador de aire segun la reivindicacion 10, en el
que

en la segunda etapa, en una superficie frontal del primer panel de disefio (80), al menos una parte opuesta

a la parte de montaje (91b) se cubre mediante un segundo panel de disefio (85) al que se aplica al menos
un esquema de color.
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