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DESCRIPCION
Procedimiento para la fabricacién de un marco de cajén y marco de cajon

La invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacion de un marco de cajon de acuerdo con el preambulo de
la reivindicacion 1, asi como a un marco de cajon fabricado de acuerdo con tal procedimiento.

Estado de la técnica

Por el estado de la técnica se conocen muchas posibilidades para fabricar marcos de cajon. Habitualmente se
utilizan, por ejemplo, marcos de cajon fabricados en madera o marcos de cajon fabricados a partir de una pieza
doblada de chapa, denominados marcos huecos. Ademas, como se describe en los documentos DE 201 02 577 U1,
CH 665 107 A5y FR 2 175 568 A1, se conocen marcos de cajon a partir de una placa de plastico termoconformada,
fabricandose el armazén de cajon completo, laterales, trasera y fondo inclusive, en una sola pieza.

Objetivo y ventajas de la invencién

La invencion se basa en el objetivo de ampliar las posibilidades de fabricacién de un marco de cajén. Este objetivo
se resuelve mediante el objeto de las reivindicaciones 1y 7.

Primeramente, la invencion parte de un procedimiento para la fabricacion de un marco de cajon con el cual se
delimite lateralmente un espacio de almacenamiento en un cajon. Para ello, de acuerdo con la invencién, se calienta
una placa de plastico hasta que se puede deformar y después es arrastrada por vacio hacia el interior de un molde
que se corresponde con la forma de marco.

En cuanto al marco de cajon, se trata de un lateral del cajén. EI molde hacia cuyo interior se arrastra la placa de
plastico se corresponde, preferentemente de forma exacta como contorno negativo de la forma exterior del marco.
Hasta ahora se fabrican marcos de cajon de metal o de madera, en ningin caso en un procedimiento de
termoconformado. Con este procedimiento se hace posible proporcionar de forma sencilla mdultiples superficies,
especialmente en cuanto a color, disefio y/o estructura. Asi, el marco lateral se puede adaptar faciimente a los mas
diversos requisitos de disefio sin un gasto econémico notable.

Ademas, se prefiere que la placa de plastico se caliente hasta que se pueda deformar elasticamente. Ademas, es
ventajoso que, antes de ser arrastrada hacia el interior del molde, la placa de plastico sea extendida previamente
mediante una aplicacion de aire a presién en una direccion opuesta al molde. A este respecto, la placa de plastico
en particular se abomba y después es arrastrada hacia el interior del molde en la direccidon opuesta al
abombamiento, por ejemplo, mediante un vacio adyacente. Preferentemente, este proceso también se efectua
dentro del intervalo elastico. Extendiéndola previamente se consigue que, al arrastrarla hacia el interior del molde, la
placa de plastico se ajuste y se dilate de la forma mas uniforme posible, reduciéndose el espesor de pared.

En otra configuracién especial de la invencion, después de arrastrar la placa de plastico hacia el interior del molde,
se implementa un enfriamiento de la placa conformada. Después de enfriarse, la placa conformada, que ya presenta
la forma del marco, puede retirarse del molde.

Para calentar la placa de plastico antes de, por ejemplo, extenderla previamente y arrastrarla hacia el interior el
molde a continuacién, es ventajoso, ademas, que la placa de plastico se caliente con un radiador. Se emplean
especialmente dos radiadores opuestos, que calientan correspondientemente lados opuestos de la placa,
especialmente de manera uniforme. De este modo se evita que, por un calentamiento diferente, en la placa se
produzcan, por ejemplo, tensiones, que dado el caso podrian dar como resultado una alteracion de estructura y/o un
comportamiento no homogéneo durante un embutido profundo.

Como material de placa de plastico pueden emplearse distintos materiales, por ejemplo, ABS, PMMA, ASA, PC, PS
y/o mezclas de estos. El ABS es un terpolimero sintético y es sinébnimo de copolimero acrilonitrilo butadieno estireno.
PMMA es la abreviatura de polimetilmetacrilato. ASA es sindnimo de acrilonitrilo estireno acrilato. PC es el acrénimo
para policarbonato, cristal acrilico o plexiglas en lenguaje coloquial. Por ultimo, PS es la abreviatura de poliestireno.

Se explica més en detalle un ejemplo de realizacion de la invencion indicando otras ventajas y particularidades en
referencia a las siguientes figuras.

Muestran:

Las figuras 1a a 1e, cinco diagramas esquematicos en una vista lateral esquematica respectivamente para
ilustrar los pasos de fabricacién de un marco de cajon de acuerdo con el procedimiento de
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acuerdo con la invencion.

En las figuras 1a a 1d esta representado respectivamente y de forma esquematica un molde 1 que se corresponde
con el contorno negativo exacto del marco de cajon 10 deseado.

Primeramente, se calienta una placa de plastico 2 por medio de radiadores 3, 4 dispuestos a ambos lados hasta que
se consigue que la placa de plastico 2 se pueda deformar elasticamente.

A continuacion, la placa de plastico 2 se fija y se hermetiza, con lo que se mantiene estanca a gases, sobre el molde
1, en la zona de borde de la placa de plastico 2, por medio de agente fijador 5, 6 (ver figura 1b). Después, por medio
de un sistema de conduccion 7 se suministra aire a presion, simbolizado mediante la flecha 8 en la figura 1b, por lo
cual la placa de plastico 2 se extiende previamente, abombandose, en una direccidon opuesta al molde 1, con un
comportamiento preferentemente eldstico de la placa de plastico 2.

A continuacion, el sistema de conduccién 7 se cambia de lugar y se le aplica vacio, simbolizada por la flecha 9 en la
figura 1c, por lo cual la placa de plastico 2 es arrastrada hacia el interior del molde 1 hasta que se ajusta por todos
lados a la pared interior del molde 1 (ver figura 1d). Ahora la placa de plastico 2 en seccién transversal ya tiene la
forma de un marco de cajén 10 deseado.

Cuando el proceso de arrastre hacia el interior del molde ha concluido, el molde 1 se enfria preferentemente y el
sistema de conduccién 7 cambia nuevamente de posiciéon para expulsar el marco de cajén 10 fabricado en esencia
(ver figura 1e) y retirarlo para un procesamiento posterior.

Con ello, la superficie del marco de cajon presenta preferentemente su estado acabado. Dado el caso, solo deben
cortarse zonas de borde 10a para conseguir la forma definitiva en una superficie ya fabricada.

Asi se pueden obtener de forma comparativamente econémica marcos de cajon en multitud de colores, formas y
estructuras de superficie.

Referencias

Molde

Placa de plastico
Zona de borde
Radiador
Radiador
Agente fijador
Agente fijador
Sistema de conduccién
Flecha

Flecha

Marco de cajon
Zona de borde
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de un marco de cajén (10) individual para un cajon, siendo el marco de cajon
adecuado para delimitar lateralmente el espacio de almacenamiento en un cajén y para formar un lateral de un
cajon, caracterizado por que se calienta una placa de plastico (2) hasta que se puede deformar y después es
arrastrada por vacio hacia el interior de un molde (1) que se corresponde con la forma de marco, presentando el
marco de cajén (10) dos paredes laterales opuestas y un lado superior, uniendo el lado superior las dos paredes
laterales y extendiéndose las paredes laterales de la misma manera hasta una altura de marco, de forma que, en
una vista lateral, el marco de cajon presenta una forma de U.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por que la placa de plastico (2) se calienta hasta que se
puede deformar elasticamente.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado por que antes de ser arrastrada hacia el interior del
molde, la placa de plastico (2) es extendida previamente mediante una aplicacién de aire a presién en una direccion
opuesta al molde (1).

4. Procedimiento segulin una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que después de arrastrar la
placa de plastico (2) hacia el interior del molde se implementa un enfriamiento de la placa (2) conformada.

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que la placa de plastico (2) se
calienta con un radiador (3, 4).

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que como material de placa de
plastico se emplean ABS, PMMA, ASA, PC, PS y/o mezclas de estos.

7. Lateral de un cajon, formandose el lateral por un marco de cajén, caracterizado por que el marco de cajon esta
fabricado segun un procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes.
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