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RESUMEN DE LA INVENCION

Suministrar un proceso de fabricacion de gabinete y puerta de
electrodomésticos y producto obtenido por el mismo, estando el gabinete y la
puerta provistos de una envusita eaxtema de chapa metdlica. El proceso
comprende |as etapas de deformar una extension predeterminada de chapa
meatdlica de modo de proveeria, en al menos una de sus caras, de
nervaduras superficiales dispuestas segln alineamientos mutuamente
paralelos y distanciados.
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PROCESO PARA LA FABRICACION.DE GABINETE Y PUERTA
DE ELECTRODOMESTICOS Y EL PRODUCTO OBTENIDO POR
EL MISMO

Campo de 1a Invencién

La presente invencién se refiere a un proceso para producir, en
chapa metdlica doblada, el gabinete y la puerta de diversos
electrodomésticos, tales como heladeras y congeladores. La invencion se
refiere también al gabinete y la puerta obtenidos en chapa metdlica, segin
el proceso de produccién propuesto.

Anteced tola i

Son bien conocidos en la técnica los gabinetes y las puertas de
heladeras y congeladores que tienen su estructura externa definida en
chapa metilica doblada convenientemente, para definir las caras externas
visibles de las referidas partes de gabinete y de puerta. En el caso de los
gabinetes de heladeras y congeladores, de aquf en mis denominados
solamente gabinetes, una chapa metélica es conformada, generalmente
por plegado, para definir las caras laterales y superior del gabinete y
también pestafias periféricas internas, frontal y posterior, para que asiente
la puerta y para el montaje de los componentes del sistema de
refrigeracién, respectivamente.

En el caso de las puertas, la chapa metdlica esétd conformada para
ser una especie de bandeja cuya pared de fondo define la cara frontal de
la puerta y cuyas paredes laterales y extremas definen los respectivos
bordes de la puerta.
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En estas construcciones, la chapa metilica, de espesor
predeterminado, es conformada de modo de aportar a las caras visibles
del gabinete y de la puerta una apariencia estética siempre lisa, a no ser
en los casos en que, por necesidad de disefio, se exige la provision de
extensiones o repujados estructurales o estéticos, como ocurre en algunos
gabinetes de lavadoras, microondas y de otros aparatos, para imprimir al
gabinete una mayor resistencia o una determinada caracteristica estética.

También en los casos en que la chapa metilica del gabinete o de la
puerta estd provista de repujados, dobleces o escalones, estas
conformaciones son realizadas en chapas metélicas a ser posteriormente
dobladas para formar las partes del gabinete y de la puerta tipo
“Envoltura” o “Sobre”. Estas conformaciones obtenidas por repujado son
realizadas antes de que la chapa metdlica sea doblada para formar el
envolvente en forma de “U” o de “O”.

En los casos de los gabinetes de dimensiones relativamente
pequefias y medias, como ocurre con las lavadoras y los homos de
microondas, después del estampado de 1a chapa metilica a Ia dimensioén y
al contorno adecuados, la chapa es sometida a una operacién de repujado
para formar los pliegues, frisos, escalones, etc. Después de la etapa de
repujado, la chapa metdlica es entonces doblada enm los sentidos
longitudinal y transversal, para la formacién de las pestafias terminales y
de los paneles que definen los lados del gabinete a ser formado. En
funcién de las dimensiones relativamente pequefias de las chapas
metilicas estampadas, pasa a ser posible su prensado para proveer las
deformaciones estructurales y estéticas en equipos de tamafio pequefio o
medio. De cualquier modo, para cada modelo de chapa es necesaria la
provisién de las respectivas herramientas de repujado.
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En los gabinetes de mayores dimensiones, el problema de
formacién de los repujados en la chapa metilica estampada, para
estructuracién o decoracién de los paneles del gabinete a ser conformado,
pasa a ser mayor, exigiendo herramientas de dimensiones inviables para
permitir una mica operacién de deformacién. Ademds, enel casodel s
gabinetes de heladeras y congeladores, 18 formacién de las pestafias
terminales es méis compleja y es realizada generalmente por trafilacion,
dificultando o imposibilitando ain el uso conjunto de operaciones de
repujado, ya sean parciales o secuenciales.

En funcién de las dificultades en proveer a los gabinetes grandes
con deformaciones superficiales estructurales por medio de procesos de
fabricacién simples y de ficil realizacién en equipos de pequefias
dimensiones del mercado, las chapas metdlicas de estos gabinetes son
apenas estampadas, perfiladas para la formacién de las pestafias
terminales de montaje y posteriormente dobladas para formar los lados
del gabinete, presentindose con superficie lisa, desprovista de
deformaciones destinadas al enriquecimiento estructural.

La limitacién en el proceso de formacién de estos gabinetes en
chapa metilica hace que esta Gltima sea dimensionada, en su espesor,
para proveer la necesaria resistencia estructural al gabinete después de
montado. Los espesores utilizados normalmente son superiores a los que
se admitirian si los paneles pudiesen ser obtenidos econdmicamente con
deformaciones superficiales atiesadoras lo cual conduce a un consumo
innecesario de la chapa metélica.

Obieto de I Invencit
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La presente invencién tiene por finalidad proveer un proceso de
fabricacién de gabinete y puerta de electrodomésticos que permita la
produccién de gabinetes, también de dimensiones relativamente grandes,
del tipo “envolvente™ o * ", a partir de chapas metdlicas de espesor
reducido con relacién a las normalmente exigidas y sin acarrear costos o
complicaciones adicionales relevantes en Iz produccién del gabinete.

Otra finalidad de 1a invencién es proveer un gabinete y una puerta
para diversos electrodomésticos, tales como heladeras, congeladores,
lavadoras y otros, en los cuales el gabinete y la puerta presentan un
envolvente externo formado en chapa metélica.

De acuerdo con la invencién, el proceso de fabricacion en cuestién
comprende las etapas de: - deformar una extensién predeterminada de
chapa metilica de modo de proveerla, en al menos una de sus caras, de
nervaduras superficiales dispuestas segin alincamientos mutuamente
paralelos y distanciados, presentando cada nervadura una altura como
méximo igual a quince veces el espesor de la chapa metilica para,
conjuntamente con €] nimero de nervaduras, producir en la chapa
metilica, una contraccion méxima de 1%; - estampar la chapa metalica
con nervaduras para proveerla con un contorno predeterminado; -
perfilar 1a chapa metdlica con nervaduras y estampada, de modo de
proveeria con pestafias terminales de montaje a lo largo de sus bordes
laterales; y — doblar la chapa metéilica de modo de definir respectivas
aristas redondeadas desprovistas de las nervaduras.

El proceso mencionado permite imprimir 1a chapa metdlica, de
manera extremadamente simple, por medio del perfilado longitudinal en
el caso de las chapas metilicas mayores, 0 por medio de repujado,
doblado o conformacién, en el caso de las chapas metilicas menores,
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nervaduras atiesadoras que aparte de aumentar la rigidez de los paneles
del gabinete a ser formado, imprimen a este dltimo un aspecto estético
particular que variard en funcién del mimero y del disefio escogido para
las nervaduras.

De acuerdo con otra finalidad de la invencién, se provee un
gabinete y una puerta para electrodomésticos, tales como refrigeradores,
congeladores, lavadoras y otros, comprendiendo dichos gabinete y
puerta, cada uno, una envoltura externa que define paneles y aristas
redondeadas del gabinete y de la puerta y que estd formado de chapa
metdlica provista, en al menos una de sus caras, de nervaduras
superficiales dispuestas segin alineamientos mutuamente paralelos y
distanciados, teniendo cada nervadura una altura como méximo igual a
quince veces el espesor de 1a chapa metilica y una seccién transversal
que produzca en la chapa metélica un encogimiento transversal de cémo
méximo 1% del largo original, siendo dichas nervaduras eliminadas en la
regién de las aristas redondeadas del gabinete y de la puerta.

La invencién ahora propuesta lleva a una serie de ventajas con
relacién a la formacién de los gabinetes y puertas de 1a técnica previa. Un
primer aspecto ventajoso resulta del hecho de hacer posible el uso
econdmico de chapas metilicas muy finas para producir los gabinetes y
puertas, sin perjudicar la requerida resistencia estructural de estos
componentes y llevar a una relevante reduccién de costo de materia
prima.

La ventaja mencionada puede incrementar la posibilidad de uso de
chapas metélicas de calidad comercial, disponibles més fiicilmente y de
menor costo que las chapas de mejor calidad.
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La provision de las ranuras atiesadoras permite obtener diferentes
“disefios” para la envuelta metdlica, ademds de absorber y disimular
pequefios defectos en la chapa metdlica y evitar ondulaciones del
poliuretano utilizado en 1a formacién del aislamiento interno del gabinete
o de la puerta.

También por el hecho de permitir la provisién de las nervaduras
por perfilado longitudinal de la chapa metdlica formadora de las grandes
piezas, ol nuevo proceso de fabricacién no requicre inversién en nuevos
moldes, utilizando los mismos equipos de montaje, perfilado, pintura,
inyeccién de aislante térmico, transporte, embalaje, almacenamiento,
traslado utilizados actualmente para operar con chapa metslica lisa.

Breve Descripcién de los Dibui

La invencién serd descrita a continuacién con referencia a los
dibujos acompafiantes, en los cuales:

La figura 1 es una vista en perspectiva, parcialmente en corte, de
un gabinete de heladera formado en chapa metélica con nervaduras de
acuerdo con una primera variante de 1a presente invencion;

La figura 2 representa una vista en planta de una extensiéon en
planta de chapa metélica después de haber sido provista de nervaduras
rectilineas con seccién transversal en forma de “V™;

La figura 3 representa un detalle ampliado de una de las aristas del
gabinete ilustrado en 1a figura 1;

La figura 4 representa una vista en corte transversal de la chapa
metdlica de 1a figura 2,
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La figura 5 representa una variante constructiva del perfil de las
nervaduras ilustradas en las figuras 2 y 4, segin la cual las nervaduras
pasan a tener una seccidn transversal trapezoidal,

Las figuras 6, 7 y 8 ilustran también otros diferentes perfiles para
las nervaduras;

La figura 9 representa una vista similar a Ia de la figura 1, pero
ilustrando una segunda variante constructiva de la chapa metilica con
nervaduras de la presente invencion;

La figura 10 representa una vista semejante a la de las figuras 1 y
9, pero ilustrando una tercera variante constructiva para la chapa metélica
con nervaduras de la presente invencién; y

La figura 11 representa un detalle ampliado de una de las aristas
del gabinete ilustrado en las figuras 9y 10.

Segin se menciond anteriormente, el presente proceso de
fabricacién es particularmente ventajoso en la obtencién del gabinete de
grandes electrodomésticos de linea blanca, tales como heladeras y
congeladores, en los cuales el gabinete presenta una envuelta externa de
chapa metilica doblada generalmente en forma de “U”, para definir las
paredes laterales y superior del gabinete. La deformacién de las chapas
metdlicas grandes (también planas) de estos gabinetes, para dotarlas de
frisos o nervaduras atiesadoras, es compleja y costosa, exigiendo
herramientas y miquinas preparadas especialmente para cada modelo.

De acuerdo con la invencién, una envolvente de chapa metélica de
un gabinete y de una puerta de heladera puede ser ficilmente ranurado en
el sentido longitudinal de la chapa metdlica a ser posteriormente doblada,
siguiendo las ensefianzas de la presente invencién, para llevar a un



conjunto de gabinete y puerta de heladera segin lo ilustrado en las
figuras 1,9y 10.

En el e¢jemplo ilustrado, el gabinete G tiene la chapa metilica 10 de
su envuelta externa provista con nervaduras 20 que se proyectan hacia
adentro de la respectiva parte de gabinete G. En la figura 2 se ilustra una
vista en planta frontal de la chapa metdlica 10 utilizada en el ejemplo de
la figura 1 y después de haber sido sometida a uma deformacion
superficial para presentar una pluralidad de nervaduras triangulares 20,
tornadas hacia adentro, adyacentes entre si, segim se ilustra mejor en la
figura 4.

El plegado de la chapa metilica 10 se realiza generalmente de
modo de proveerlas de las nervaduras 20 en toda su extension
longitudinal, de modo continuo y preferiblemente por medio de una
operacién de perfilado longitudinal. Debe entenderse que en las chapas
metdlicas de menores dimensiones, la provision de las nervaduras 20
podrd ser efectuada por repujado, doblado o conformacién, en los
sentidos longitudinal y trangversal de la chapa metilica 10 a ser doblada.

Las nervaduras 20 pueden estar provistas en cualquiera de las caras
anterior o posterior de la chapa metdlica 10, estando dispuestas segin
alineacion paralela entre si. La distancia entre cada dos nervaduras 20
adyacentes puede variar en funcion de la estética deseada para el
producto conformado final. Las nervaduras 20 podrén ser también

dispuestas en grupos espaciados, segin lo ejemplificado en 1a figura 10.

En lo que se refiere a la altura de las nervaduras 20, esta debe ser
dimensionada, conjuntamente con el mimero de nervaduras 20, de mod
de producir un encogimiento miximo de 1% en la chapa metilica 10.
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Ademis de esto, cada nervadura 20 debe presentar una altura “h” como
méximo igual a quince veces ¢l espesor “c” de la chapa metilica 10,

Debe entenderse que el alejamiento entre las nervaduras 20 puede
variar de cero hasta un valor compatible con la obtencién de los efectos
estructurales y estéticos deseados.

Después del plegado de la chapa metdlica 10 para proveer las
nervaduras 20, esta es estampada en un contorno predeterminado y, a
continuacién, perfilada o trabajada de otro modo, generalmente en el
sentido longitudinal de las nervaduras 20, para proveer las pestafias
terminales de montaje (no ilustradas).

Después de 1a formacién de las pestafias terminales de montaje, la
chapa metdlica 10 es sometida a una operacién de doblado, para definir
1as aristas redondeadas del gabinete G o de la puerta P a ser conformada.

En el caso que las nervaduras 20 sean formadas longitudinal y
continuamente a lo largo de toda 1a extensién de la chapa metélica 10, al
doblarse esta tltima las nervaduras 20 pueden ser eliminadas o no de la
regién de formacion de las aristas redondeadas, segin puede observarse
en los grupos de figuras 1-3 y 9-11.

Debe entenderse que las nervaduras 20 pueden ser provistas de
modo de ser interrumpidas en la regién de doblado de la chapa metélica
10 o también dispuestas paralelamente a las regiones de plegado donde
estén distanciadas entre sf para no interferir en la formacion de las aristas.

En la configuraci6n ilustrada en la figura 4, cada nervadura 20 estd
formada por dos lados iguales 21, que forma cada uno, con la cara
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adyacente de la chapa metdlica 10, un mismo dngulo agudo “i” com
méximo igual al cociente de extensién de cada lado 21 de la nervadura
por ocho veces el espesor “e” de 1a chapa metilica 10.

En la configuracion ilustrada en la figura 5, las nervaduras 20
tienen perfil trapezoidal isésceles, respetando las mismas relaciones
dimensionales ya descritas con relacién a las nervaduras 20 en “V™ de las
figuras 2 y 4.

Las figuras 6, 7 y 8 ilustran otras posibles configuraciones que
ejemplifican las nervaduras 20, debiendo entenderse que podrin ser
provistas otras formas que cumplan con diferentes finalidades
decorativas. El proceso propuesto permite que Ias nervaduras tengan su
médulo modificado por el simple ajuste del equipo de perfilado.

Conforme a lo mencionado, la invencién.en cuestién puede ser
aplicada igualmente en la formacién de la envuelta metdlica externa de la
puerta P, a pesar que esta Gltima ha sido ilustrada, en Ias figuras 1,9 y
10, desprovista de nervaduras 20.
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1. Proceso de fabricacion de gabinete y puerta de
electrodomésticos que presentan una envuelta externa de chapa metélica,
caracterizado por comprender las ctapas de:

- deformar una extensiéon predeterminada de chapa metalica
de modo de proveerla, en al menos una de sus caras, de nervaduras
superficiales dispuestas segin alincamientos mutuamente paralelos y
distanciados, presentando cada nervadura una altura como méximo igual
a quince veces el espesor de la chapa metélica para, conjuntamente con el
nimero de nervaduras, producir en la chapa metilica, una contraccién
maxima de 1%;

- estampar la chapa metilica con nervaduras para proveerla
con un contorno predeterminado;

- perfilar la chapa metdlica con nervaduras y estampada, de
modo de proveerla con pestafias terminales de montaje a lo largo de sus
bordes laterales; y

— doblar 1a chapa metdlica de modo de definir respectivas
aristas redondeadas desprovistas de 1as nervaduras.

ICACIONE

2.  Un proceso de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado
porque las nervaduras (20) son producidas por una operacién de perfilado
de chapa metilica (10) antes de la operacién de estampado.

3.  Un proceso de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizad
porque las nervaduras (20) son continuas a lo largo de toda la extensién
longitudinal de Ia chapa metilica (10).

4. Un proceso de acuerdo con la reivindicacién 3, caracterizado
porque la eliminacién de las nervaduras en las aristas redondeadas de la
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chapa metilica doblada transversalmente se obtiene por el propi
doblado de 1a chapa metilica en esta regitn.

5.  Un proceso de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado
porque las nervaduras tienen una seccién transversal simétrica con
relacion a un plano medio ortogonal al plano de la chapa metsilica.

6.  Un proceso de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado
porgue las nervaduras son definidas por extensiones de superficie plana o
curva o también por combinaciones de estas tiltimas.

7.  Un proceso de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado
porque el perfilado de la chapa metélica (10) ya ranurada debe ser
efectuado en el sentido longitudinal de las nervaduras (20).

8. Un proceso de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado
porque las nervaduras (20) estén dispuestas con un distanciamiento entre
si que varia de cero a un valor compatible con la obtencién de los efectos
estructurales y estéticos deseados.

9.  Un proceso de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado
porque las nervaduras (20) estén dimensionadas de modo de permitir la
inyeccién y 1a expansién de aislante térmico de poliuretano en el interior
del gabinete y de la puerta, sin provocar deformaciones y sin exigir
moldes especiales y diferentes de los utilizados en la formacién de las
mismas partes lisas.

10. Gabinete y puerta de electrodomésticos, tales como
heladeras, congeladores, lavadoras y otros, estando dichos gabinete y
puerta caracterizados por comprender, cada uno, una envuelta externa
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que define paneles y aristas redondeadas del gabinete (G) y de la puerta
(P) y estando formados en chapa metilica (10) provista, en al menos una
de sus caras, con nervaduras (20) superficiales, dispuestas seginb
alineacién paralela mutua, teniendo cada nervadura una altura como
maximo igual a quince veces el espesor de la chapa metilica y una
seccién transversal que produce, en la chapa metélica (10), un
encogimiento transversal de cémo maximo 1% del largo original, siendo
dichas nervaduras eliminadas en la regién de las aristas redondeadas del

gabinete y de 1a puerta.

11. Gabinete y puerta de electrodomésticos, de acuerdo con la
reivindicacién 10, caracterizado porque las nervaduras (20) tienen una
seccién transversal simétrica con relacién a un plano medio ortogonal al
plano de la chapa metilica.

12. Gabinete y puerta de electrodomésticos, de acuerdo con la
reivindicacién 10, caracterizado porque las nervaduras estin definidas
por extensiones de superficie plana o curva o también por combinaciones
de estas dltimas.

13. Gabinete y puerta de electrodomésticos, de acuerdo con la
reivindicacién 10, caracterizado porque las nervaduras (20) estin
dispuestas con una separacién entre sf que varia de cero a un valor
compatible con 1a obtencién de los efectos estructurales y estéticos
deseados.
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PROCESO DE FABRICACION DE GABINETE Y PUERTA DE
ELECTRODOMESTICOS Y PRODUCTO OBTENIDO POR EL
MISMO, estando el gabinete y la puerta provistos de una envuelta -
externa de chapa metdlica. El proceso comprende las etapas de: -
deformar una extensién predeterminada de chapa metilica de modo de
proveerla, en al menos una de sus caras, de nervaduras superficiales
dispuestas segin alineamientos mutuamente paralelos y distanciados,
presentando cada nervadura una altura como méximo igual a quince
veces el espesor de la chapa metdlica para, conjuntamente con el ngmero
de nervaduras, producir en la chapa metilica, una contraccién mixima de
1%; - estampar la chapa metdlica con nervaduras para proveerla con un
contormo predeterminado; - perfilar la chapa metilica con nervaduras y
estampada, de modo de proveerla con pestafias terminales de montaje a lo
largo de sus bordes laterales; y — doblar la chapa metilica de modo de
definir respectivas aristas redondeadas desprovistas de las nervaduras,
permitiendo la expansién del poliuretano de aislamiento, sin provocar
deformacién en dichas nervaduras.
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"PROCESSO DE FABRICAGAO DE GABINETE E PORTA DE
ELETRODOMESTICOS E O PRODUTO OBTIDO".
Campo da invencédo

Refere-se a presente invengdao a um processo para
produzir, em chapa metdlica dobrada, o gabinete e a porta
de eletrodomésticos diversos, tais como refrigeradores e
freezers. A invencao diz respeito ainda ao gabinete e a
porta obtidos em chapa metdlica, segundo o processo de
produgdo proposto.

Antecedentes da invencdo

Sdo bem conhecidos da técnica os gabinetes e as portas de
refrigeradoree e freezers apresentando sua estrutura
externa definida em chapa metdlica convenientemente
dobrada, para definir as faces externas visiveis das
referidas partes de gabinete e de porta. No caso dos
gabinetes de refrigeradores e freezers, doravante apenas

denominados gabinetes, uma chapa metdlica & conformada,
geralmente por dobramento, para definir as faces laterais
e superior do gabinete e ainda flanges periféricas
internas, frontal e posterior, para assentamento da porta
e para a montagem dos componentes do sistema de
refrigeragdo, respectivamente.

No caso das portas, a chapa metdlica €& conformada para
compor uma espécie de bandeja cuja parede de fundo define
a face frontal da porta e cujas paredes laterais e
extremas definem as respectivas bordas da porta.

Nessas construgdes, a chapa metdlica, de espessura
predeterminada, & conformada de modo a emprestar as faces
visiveis do gabinete e da porta uma aparé@&ncia estética
sempre lisa, a ndo ser nos casos que, por necessidade de
projeto, €& exigida a provisdo de repuxos estruturais ou
estéticos, como ocorre em alguns gabinetes de lavadoras,
microondas e de outros aparelhos, para imprimir ao
gabinete uma maior resisténcia ou uma determinada
caracterizagao estética.

Mesmo nos casos em que a chapa metdlica do gabinete ou da
porta & provida de repuxos, vincose ou degraus, estas
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conformagdes sdo realizadas em chapas metdlicas a serem
posteriormente dobradas para a formagac das partes do
gabinete e de porta tipo "Wrapper" ou "Envelope". Estas
conformagdes obtidas por repuxo sdo realizadas antes de a
chapa metédlica ser dobrada para formar o envelope em
forma de "U" ou de "O".

Nos casos dos gabinetes de dimensfSes relativamente
pegquenas e médias, como ocorre com as lavadoras e oOs
fornoas de microondas, apds a estampagem da chapa metdlica
para a dimens@o e o contorno adequados, ela & submetida a
uma operagcdo de repuxo para a formagdao dos vincos,
frisos, degraus, etc. Ap6s a fase de repuxo, a chapa
metdlica é entdo dobrada nos sentidos longitudinal e
transversal, para a formagdio dos flanges terminais e dos
painéis definidoree dos lados do gabinete a ser formado.
Em fun¢dao das dimensdGes relativamente pequenas das chapas
metélicas estampadas, passa a ser vidvel sua prensagem
para a provisdo das deformagdes estruturais e estéticas
em equipamentos de porte pequeno ou médio. De qualquer
modo, para cada modelo de chapa faz-se necessfria a
provisdo das respectivas ferramentas de repuxo.

Nos gabinetes de maiores dimensSes, © problema de
formac3o dos repuxos na chapa metdlica estampada, para
estrutura¢do ou decoragdao dos painéis do gabinete a ser
formado, passa a ser maior, exigindo ferramentas de
dimensdes invifveis para permitir uma Gnica operag¢doc de
deformagdo. Além disso, no caso dos gabinetes de
refrigeradores e freezers, a formagdo dos flanges
terminais €& mais complexa e geralmente realizada por
trefilacdo, dificultando ocu mesmc inviabilizando o uso
conjunto de operagdes de repuxamento, mesmo que parciais
e seqguenciais.

Em fungdo das dificuldades em se prover os grandes
gabinetes com deformagdes superficiais estruturais por
meio de processos de fabricagcdo eimplea e de facil

‘realizacdo em equipamentos de pequenas dimensdes e comuns

no mercado, as chapas metdlicas desses gabinetes sdo
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apenas estampadas, perfiladas para a formagdo das flanges
terminais de montagem e posteriormente dobradas para
formagdo dos lados do gabinete, apresentando-se com
superficie lisa, desprovida de deformacgdes para
enrijecimento estrutural.

A limitagdo no processo de formagdo desses gabinetes em
chapa metdlica faz com que esta filtima seja dimensionada,
em espessura, para prover a necessaria resisténcia
estrutural ao gabinete depois de montado. As espessuras
normalmente utilizadas sdo superiores aquelas que seriam
admitidas se os painéis pudessem ser economicamente
obtidos com deformagdes superficiais enrijecedoras,

conduzindo a um consumo desnecessidrio de chapa metdlica.
Objetivo da invencdo

A presente invengdo tem por objetivo prover um processo
de fabricagdo de gabinete e porta de eletrodomésticos que
permita a produgdc de gabinetes, mesmo de dimensSes
relativamente grandes, do tipo "Wrapper" ou "Envelope", a
partir de chapas metdlicas de espessura reduzida em
relagdo adgquelas normalmente exigidas e sem trazer custos
ou complexidades adicionais relevantes A produgdo do
gabinete.

E um outro cbjetive da invengdo prover um gabinete e uma
porta para eletrodomésticos diversoe, particularmente
para aqueles da linha branca, apresentando seu envelope
metdlico externo construido em chapa de espessura
reduzida e provida de conformages de enrijecimento
estrutural.

Sumirio da invencdo

O processo objeto da presente invengdo & voltado a
fabricagdo de gabinete e porta de eletrodomésticos, tais
como refrigeradores, freezers, lavadoras e outros, nos
quais o gabinete e a porta apresentam um envelope externo
formado em chapa metéilica.

De acordo com a invengdo, o processo de fabricacdo em
guestdo compreende as etapas de: - deformar uma extensdo
predeterminada de chapa metélica de modo a prove-la, em
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pelo menos uma de suas faces, de nervuras superficiais
dispostas segundo alinhamentos mutuamente paralelos e
distanciados, cada nervura apresentando uma altura no
maximo igual a quinze vezes a espessura da chapa metélica
para, em conjunto com o nimero de nervuras, produzir na
chapa met&lica, um encolhimento miximo de 1%; - estampar
a chapa metdlica nervurada para prove-la de um contorno
predeterminado; - perfilar a chapa metélica nervurada e
estampada, de modo a prove-la de flanges terminais de
montagem ao longo de suas bordas; e - dobrar a chapa
metdlica de modo a definir respectivas arestas
arredondadas desprovidas das nervuras.

O processo acima permite imprimir-se 2 chapa metdlica, de
maneira extremamente simples, por meio de perfilamento
longitudinal no caso das chapas metdlicas maiores, ou por
meio de repuxo, dobramento ou conformacdo, no caso das
chapas metdlicas menores, nervuras enrijecedoras que além
de aumentarem a rigidez dos painéis do gabinete a ser
formado, imprimem a este Gltimo um aspecto eatético
particular que variarad em funcdoc do nimerc e do desenho
escolhido para as nervuras.

De acordo com um outro objetivo da invengdo, €& provido um
gabinete e uma porta de eletrodomésticos, taie como
refrigeradores, freezers, lavadoras e outros, ditos
gabinete e porta compreendendo, cada um, um envelope
externo definindo painéis e arestas arredondadas do
gabinete e da porta e sendo formado em chapa metdlica
provida, em pelo menos uma de suas faces, de nervuras
superficiais dispostas segundo alinhamentos mutuamente
paralelos e distanciados, cada nervura apresentando uma
altura no miximo igual a quinze vezes a espessura da
chapa metdlica e uma segdo transversal gque produz na
chapa metdlica, um encolhimento transversal de no miximo
1% da largura original, ditas nervuras sendo eliminadas
na regido das arestas arredondadas do gabinete e da
porta.

A invengdo ora proposta conduz a uma série de vantagens
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em relagdo a formagdo dos gabinetes e portas do estado da
técnica. Um primeiro aspecto vantajoso resulta do fato de
tornar possivel o uso econbmico de chapas met&licas muito
finas para a produ¢do dos gabinetes e das portas, asem
prejudicar a exigida resisténcia estrutural destes
componentes e conduzindo a uma relevante redugao de custo
de matéria prima.

A vantagem acima citada pode ser acrescentada a
possibilidade do uso de chapas metdlicas de qualidade
comercial, mais facilmente disponiveis e de menor custo
do que as chapas de melhor qualidade.

A provis3o das ranhuras enrijecedoras permite obter-se
diferentes "designs" para o envelope metflico, além de
absorver e disfarcar pequenos defeitos na chapa metédlica
e evitar ondula¢des do poliuvretano utilizado na formacgdo
do isolamento interno do gabinete ou da porta.

Ainda pelo fato de permitir a provisdo das nervuras por
perfilamento longitudinal da chapa metdlica formadora das
grandes pe¢as, o0 novo processo de fabricagao nao requer
inveptimentos em moldes novos, utilizando o8 mesmos
equipamentos de montagem, perfilamento, pintura, inje¢ao
do isolante térmico, transporte, embalagem, armazenagem e
movimentagde atualmente utilizadas para operarem com
chapa met&lica lisa.

Breve descricdo dos desenhos

A inveng¢do sera descrita a sequir, fazendo-se referéncia
aos desenhos anexos, nos quais:

A figura 1 representa uma viasta em perspectiva
parcialmente cortada de um gabinete de refrigerador
formado em chapa metdlica nervurada de acordo com uma
primeira variante da presente invengao;

A figura 2 representa uma vista em planta de uma extensdo
planificada da chapa metédlica apds ter sido provida de
nervuras retilineas com segdo transversal em forma de
LAV L

A figura 3 zrepresenta um detalhe ampliado de uma das
arestas do gabinete ilustrado na figqura 1;
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A figura 4 representa uma vista em corte transversal da
chapa metdlica da figura 2;

A figura 5 representa uma variante construtiva do perfil
das nervuras ilustradas nas figuras 2 e 4, segundo a qual
a8 nervuras passam a apresentar se¢do transversal
trapezoidal;

As figuras 6, 7 e 8 ilustram ainda outros diferentes
perfis para as nervuras;

A figura 9 representa uma vista semelhante a da figura 1,
porém ilustrando uma segunda variante construtiva da
chapa metdlica nervurada da presente invencdo;

A figura 10 representa uma vista semelhante a das figuras
l e 9, porém ilustrando uma terceira variante consatrutiva
para a chapa metdlica nervurada da presente invengao; e

A figura 11 representa um detalhe ampliado de uma das
arestas do gabinete ilustrado nas figuras 9 e 10.
Descricdo das configuracGes ilustradas

Conforme j& anteriormente mencionado, o presente processo
de fabricagdo & particularmente vantajoso na obtengdo do
gabinete de grandes eletrodomésticos da linha branca,
tais como refrigeradores e freezers, nos quais o gabinete
apresenta um envelope externo em chapa metdlica dobrada
geralmente em forma de "U", para definir as paredes
laterais e superior do gabinete. A deformagdo das grandes
chapas metalicas (ainda planas) destes gabinetes para
dota-las de frisos ou nervuras enrijecedoras € complexa e
dispendiosa, exigindo ferramentas e miquinas
especialmente preparadas para cada modelo.

De acordo com a invengdo, um envelope em chapa met&lica
de um gabinete e de uma porta de refrigerador pode ser
facilmente nervurado no sentido longitudinal da chapa
metdlica a ser posteriormente dobrada, seguindo os
ensinamentos da presente invenc¢do, para conduzir a um
conjunto de gabinete e porta de refrigerador conforme
ilustrado nas figuras 1, 9 e 10.

No exemplo ilustrado, o gabinete G tém a chapa metalica
10 de seu envelope externo provida de nervuras 20 que se

)
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projetam para dentro da respectiva parte de gabinete G.
Na figura 2 €& ilustrada uma vista em planta frontal da
chapa metdlica 10 utilizada no exemplo da figura 1 e apés
ter sido submetida a uma deformagdo superficial para
apresentar uma pluralidade de nervuras triangulares 20,
voltadas para dentro, mutuamente adjacentes, conforme
melhor ilustrado na figura 4.

A vincagem da chapa metdlica 10 & geralmente feita de
modo a prove-la das nervuras 20 em toda sua extensdo
longitudinal, de modo continuo e preferivelmente por meio
de uma operagdo de perfilamento longitudinal. Deve ser
entendido, entretanto, que nas chapas metflicas de
menores dimensdes, a provisdo das nervuras 20 poderi ser
feita por repuxo, dobragem ou conformacdo, nos sentidos
longitudinal e transversal da chapa met&lica 10 a ser
dobrada.

As nervuras 20 podem ser providas em qualquer uma das
faces anterior ou posterior da chapa metdlica 10, sendo
dispostas segundo alinhamentos mutuamente paralelos. A
dist@ncia entre cada duas nervuras 20 adjacentes pode
variar em funcdo da estética que vier a ser desejada para
o produto final a ser formado. As nervuras 20 poderdo ser
ainda arranjadas em grupos espacados entre si,conforme
exemplificado na figura 10.

No que se refere & altura das nervuras 20, esta deve ser
dimensionada, em conjunto com o niimero de nervuras 20, de
modo a produzir um encolhimento miximo de 1% na chapa
metdlica 10. Além disso, cada nervura 20 deve apresentar
uma altura "h" no maximo igual a quinze vezes a espessura
“e" da chapa metdlica 10.

Deve ser entendido que o afastamento mituo entre as
nervuras 20 pode variar de zero até um valor compativel
com a obtengdo dos efeitos estruturais e estéticos
desejados.

Ap6s a vincagem da chapa metdlica 10 para provisdo das
nervuras 20, ela é estampada para um contorno
predeterminado e, em seguida, perfilada ou de outro modo

£
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8 @
trabalhada, geralmente no sentido longitudinal das
nexrvuras 20, para a provisdo de flanges terminais de
montagem (ndo ilustradas).

Ap6s a formagdo das flanges terminais de montagem, a
chapa metilica 10 & submetida a uma operagdaoc de
dobramento, para definir as arestas arredondadas do
gabinete G ou da porta P a ser formada.

No caso de as nervuras 20 serem formadas longitudinal e
continuamente ao longo de toda a extensdo da chapa
metdlica 10, quando do dobramento desta dGltima as
nervuras 20 podem ser ou ndo eliminadas na regido de
formagcdo das arestas arredondadas, conforme pode ser
observado nos grupoa de figuras 1-3 e 9-11.

Deve ser entendido que as nervuras 20 podem ser providas
de modo a serem interrompidas na regido de dobramento da
chapa metdlica 10 ou ainda dispostas paralelamente as
regides de dobramento onde sdc mutuamente distanciadas
para ndo interferirem na formagdao das arestas.

Na configuragdo ilustrada na figura 4, cada nervura 20 &
formada por dois lados iguais 21, cada um deles formando,
com a adjacente face da chapa metdlica 10, um mesmo
dngulo agudo "i" no mfiximo igual ao quociente da extensdo
de cada lado 21 da nervura por oito vezes a espessura "e"
da chapa metalica 10.

Na configuragdo ilustrada na figura 5, as nervuras 20
apresentam perfil trapezoidal isésceles, respeitando as
mesmas relagdes dimensionais j& descritas com relagido as
nervuras 20 em "V" das figuras 2 e 4.

Ags figuras 6, 7 e 8 ilustram outras possiveis
configuractes exemplificativas para as nervuras 20,
devendo ser entendido que poderdo ser providas outras
formas que atendam a diferentes objetivos decorativos.

QO processc ora proposto permite que as nervuras tenham
seu mSdulo modificado pelo simples ajuste do equipamento
de perfilamento.

Conforme ja& mencionado, a invengdo em questdo pode ser
igualmente aplicada na formagdo do envelope metalico
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externo da porta P, apesar desta Gltima ter sido
ilustrada, nas figuras 1, 9 e 10, desprovida das nervuras
20.
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REIVINDICACOES
1- Processo de fabricacdo de gabinete e porta de

eletrodomésticos, os quais apresentam um envelope externo
em chapa met&lica, caracterizado pelo fato de compreender
as etapas de: - deformar uma extensdaoc predeterminada de
chapa met8lica de modo a prove-la, em pelo menos uma de

suas faces, de nervuras superficiais continuas dispostas
segundo alinhamentos mutuamente paralelos, cada nervura
apresentando uma altura no miximo igual a quinze vezes a
egpegsgura da chapa metdlica para, em conjunto com o
nimero de nervuras, produzir na chapa metdlica, um
encolhimento méximo de 1%; - estampar a chapa metélica
nervurada éara prove-la de um contorno predeterminado; -
perfilar a chapa metilica nervurada e estampada, de modo
a prove-la de flanges terminais de montagem ao longo de
suas bordas laterais; e - dobrar a chapa metdlica de modo
a definir respectivas arestas arredondadas desprovidas
das nervuras.

2- Processo, de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado pelo fato de as nervuras (20) serem

produzidas por uma operagdo de perfilamento da chapa
metdlica (10) antes da operacdo de antes da operacgao de
estampagem.

3- Processo, de acordo com a reivindicacgao 1,
caracterizado pelo fato de as nervuras (20) serem

contfnuas ao longo de toda a extensdo longitudinal da
chapa metédlica (10).

4- Processo, de acordo com a 7reivindicagao 3,
caracterizado pelo fato de a eliminagdo das nervuras nas
arestas arredondadas da chapa metdlica dobrada

tranasversalmente ser obtida pelo préprioc dobramento da
chapa metdlica nesta regido.

5- Processo, de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado pelo fato de as nervuras apresentarem secdo

transversal simétrica em relagdo a um plano mediano
ortogonal ao plano da chapa metédlica.
6- Processo, de acordo com a reivindicagao 1,

LW -
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caracterizado pelo fato de as nervuras serem definidas

por extensdtes de superficie plana ou curva ou ainda de
combinagdes destas Gltimas.

7- Procesaso, de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado pelo fato de o perfilamento da chapa
met&lica (10) j& ranhurada ser feita no sentido

longitudinal das nervuras (20).
8- Processo, de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado pelo fato de as nervuras (20) serem

arranjadas com um afastamento mituo variando de zero a um
valor compativel com a obtengao dos efeitos estruturais e
estéticos desejados.

9 - Processo, de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado pelo fato de as nervuras (20) serem
dimensionadas de modo a permitirem a injegdico e a expensdo
do isolante térmico em poliuretano no interior do

gabinete e da porta, sem provocar deformagSes e sem
exigir moldes especiais e distintos daqueles utilizados
na formagdo das mesmas partes lisas.

10 - Gabinete e porta de eletrodomésticos, taie como
refrigeradores, freezers, lavadoras e outros, ditos
gabinete e porta sende caracterizados pelo fato de

compreenderem, cada um, um envelope externc definindo
painéis e arestas arredondadas do gabinete (G) e da
porta (P) e sendo formado em chapa metdlica (10)
provida, em pelo menos uma de suas faces, de nervuras
(20) superficiais, dispostas segundo alinhamentos
mutuamente paralelos, cada nervura apresentando uma
altura no maximo igual a quinze vezes a espessura da
chapa metdlica e uma segdo transversal que produz,
na chapa metdlica (10), um encolhimento tranaversal de
no miximo 1% da largura original, ditas nervuras sendo
eliminadas na regido das arestas arredondadas do
gabinete e da porta.

1l1- Gabinete e porta de eletrodomésticos, de acordo com a
reivindicagdao 10, caracterizado pelo fato de as nervuras

(20) apresentarem secdo transversal simétrica em
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relagdo a um planc mediano ortogonal ao plano da chapa
metdlica.

12- Gabinete e porta de eletrodomésticos, de acordo com a
reivindicag¢do 10, caracterizado pelo fato de as nervuras
serem definidas por extensGes de superficie plana ou
curva ou ainda de combinac¢des destas tltimas.

13- Gabinete e porta de eletrodomésticos, de acordo com a
reivindica¢do 10, caracterizado pelo fato de as nervuras
(20) serem arranjadas com um afastamento mituo

variando de zero a um valor compativel com a obtengdo
doa efeitos estruturais e estéticos desejados.

¢
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RESUMO

"PROCESSO DE FABRICAGAO DE GABINETE E PORTA DE
ELETRODOMESTICOS E., O PRODUTO. OBTIDO", sendo o gabinete e
a porta providos de um envelope externo em chapa
metdlica. O processo compreende as etapas de: - deformar
uma extensdc predeterminada de chapa metdlica de modo a
prove-la, em pelo menos uma de suas faces, de nervuras
superficiais continuas dispostas segundo alinhamentos
mutuamente paralelos e distanciados e dimensionados de
modo a produzirem na chapa met&lica, um encolhimento
méximo de 1%; - estampar a chapa metilica nervurada para
prove-la de um contorno predeterminado; - perfilar a
chapa metdlica nervurada e estampada, no Bsentido
longitudinal das nervuras, de modo a prove-la de flanges
terminais de montagem ao longo de suas bordas laterais; e
- dobrar a chapa metilica de modo a definir respectivas
arestas arredondadas desprovidas de nervuras, permitindo
a expansdo do poliuretano da isoclagcao, B8Bem provocar
deformag¢dac nas ditas nervuras.
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TRADUCCION DEL PORTUGUES AL CASTELLANO de la Solicitud
de Patente del Brasil No. PI 00065374 relacionada con:

PROCESO PARA LA FABRICACION DE GABINETE Y PUERTA DE
ELECTRODOMESTICOS Y EL PRODUCTO OBTENIDO

ANEXOS. La Solicitud de Patente del Brasil No. PI 00065374 arriba
mencionada, Declaracién, Solicitud de Patente, Certificacién del
Ministerio de Desarrollo, de Industria y Comercio Exterior del Brasil.

REPUBLICA FEDERAL DEL BRASIL
MINISTERIO DE DESARROLLO, DE INDUSTRIA Y COMERCIO
EXTERIOR
INSTITUTO NACIONAL DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL
DIRECCION DE PATENTES

COPIA OFICIAL
PARA EFECTO DE REIVINDICACION DE PRIORIDAD

El documento anexo es una copia fiel de
una Solicitud de Patente de Invencién
depositada en forma regular en el
Instituto Nacional de la Propiedad
Industrial, bajo el mimero PI 0006537-4
de 21/12/2000.

Rio de Janeiro, 06 de Junio de 2001
Gloria Regina Acosta (firmado)
GLORIA REGINA ACOSTA

Jefe de NUCAD

SELLO EN RELIEVE ADHERIDO CON CINTA

PROCESO PARA LA FABRICACION DE GABINETE Y PUERTA
DE ELECTRODOMESTICOS Y EL PRODUCTO OBTENIDO

Campo de la Invencion
La presente invencién se refiere a un proceso para producir, en

chapa metilica doblada, el gabinete y la puerta de diversos
electrodomésticos, tales como heladeras y congeladores. La invencion se
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refiere también al gabinete y 1a puerta obtenidos en chapa metdlica, segin
el proceso de produccion propuesto.

Antecedentes de la invencién

Son bien conocidos en la técnica los gabinetes y las puertas de
heladeras y congeladores que tienen su estructura externa definida en
chapa metdlica doblada convenientemente, para definir las caras externas
visibles de las referidas partes de gabinete y de puerta. En el caso de los
gabinetes de heladeras y congeladores, de aqui en mis denominados
solamente gabinetes, una chapa metilica es conformada, generalmente
por plegado, para definir las caras laterales y superior del gabinete y
también pestafias periféricas internas, frontal y posterior, para que asiente
la puerta y para el montaje de los componmentes del sistema de

En el caso de las puertias, la chapa metilica estd conformada para
ser una especie de bandeja cuya pared de fondo define 1a cara frontal de
la puerta y cuyas paredes laterales y extremas definen los respectivos
bordes de la puerta.

En estas construcciones, una chapa metdlica, de espesor
predeterminado, se conforma para aportar las caras visibles del gabinete
y de la puerta una apariencia estética siempre lisa, a no ser en los casos
en que, por necesidad de disefio, se exige la provisién de extensiones o
repujados estructurales o estéticos, como ocurre en algunos gabinetes de
lavadoras, microondas y de otros aparatos, para imprimir al gabinete una
mayor resistencia o una determinada caracteristica estética.

También en los casos en que la chapa metélica del gabinete o de la
puerta estd provista de repujados, dobleces o escalones, estas
conformaciones son realizadas en chapas metélicas a ser posteriormente
dobladas para formar las partes del gabinete y de la puerta tipo
“envoltura” o “cubierta”. Estas conformaciones obtenidas por repujado
son realizadas antes de que la chapa metilica sea doblada para formar el
envolvente en forma de “U” o de “O”.

En casos de gabinetes de dimensiones relativamente pequefias y
medias, como ocurre con las lavadoras y los homos de microondas,
después del estampado de 1a chapa metdlica a la dimensién y al contorno
adecuados, la chapa es sometida a una operacién de repujado para formar
los pliegues, frisos, escalones, etc. Después de 1a etapa de repujado, la
chaps metdlica es entonces doblada en los sentidos longitudinal y
transversal, para la formacién de las pestafias terminales y de los paneles
que definen los lados del gabinete a ser formado. En funcién de las
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dimensiones relativamente pequefias de las chapas metilicas estampadas,
pasa a ser posible su prensado para proveer las deformaciomes
estructurales y estéticas en equipos de tamafio pequefio o medio. De
cualquier modo, para cada modelo de chapa es necesaria la provisién ‘de
las respectivas herramientas de repujado.

En los gabinetes de mayores dimensiones, el problema de
formacién de los repujados en la chapa metilica estampada, para
estructuracion o decoracién de los paneles del gabinete a ser conformado,
pasa a ser mayor, exigiendo herramientas de dimensiones inviables para
permitir una tnica operacion de deformacién. Adema4s, en el caso de los
gabinetes de heladeras y congeladores, la formacion de las pestafias
terminales es mAs compleja y es realizada generalmente por trefilado,
dificultando o imposibilitando aGn el uso conjunto de operaciones de
repujado, ya sean parciales o secuenciales.

En funcién de las dificultades en proveer a los gabinetes grandes
con deformaciones superficiales estructurales por medio de procesos de
fabricacién simples y de ficil realizacién en equipos de pequefias
dimensiones del mercado, las chapas metdilicas de estos gabinetes son
apenas estampadas, perfiladas para la formacién de las pestafias
terminales de montgje y posteriormente dobladas para formar los lados
del gabinete, presentéindose con superficie lisa, desprovista de
deformaciones destinadas al enriquecimiento estructural.

La limitacién en el proceso de formacién de estos gabinetes en
chapa metdlica hace que esta iltima sea dimensionada, en su espesor,
para proveer la necesaria resistencia estructural al gabinete después de
montado. Los espesores utilizados normalmente son superiores a los que
se admitirian si Jos paneles pudiesen ser obtenidos econdmicamente con
deformaciones superficiales atiesadoras lo cual conduce a wn consumo
innecesario de la chapa metilica.

Objetiv do Ia Invencié

La presente invencién tiene por finalidad proveer un proceso de
fabricacion de gabinete y puerta de electrodomésticos que permita la
produccién de gabinetes, también de dimensiones relativamente grandes,
del tipo “envolvemte” o “cubierto”, a partir de chapas metilicas de
espesor reducido con relacién a las normalmente exigidas y sin acarrear
costos 0 complicaciones adicionales relevantes en la produccién del
gabinete.

Otra finalidad de la invencién es proveer un gabinete y una puerta
para diversos electrodomésticos, tales como heladeras, congeladores,
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lavadoras y otros, donde el grbinete y la puerta presentan un envolvente
externo formado en chapa metélica.

De acuerdo con 1a invencion, el proceso de fabricacién en cuestién
comprende las etapas de: - deformar una extensién predeterminada de
chapa metélica de modo de proveerla, en al menos una de sus caras, de
nervaduras superficiales dispuestas segin alineamientos mutuamente
paralelos y distanciados, presentando cada nervadura una altura como
méximo igual a quince veces el espesor de la chapa metilica para,
conjuntamente con el nimero de nervaduras, producir en la chapa
metilica, una contraccién méxima de 1%; - estampar la chapa metilica
con nervaduras para proveerla con un contorno predeterminado; -
petfilar la chapa metdlica con nervaduras y estampada, de modo de
proveeria con pestafias terminales de montaje a lo largo de sus bordes
laterales; y — doblar la chapa metdlica de modo de definir respectivas
aristas redondeadas desprovistas de las nervaduras.

El proceso mencionado permite imprimir la chapa metdlica, de
manera extremadamente simple, por medio del perfilado longitudinal en
el caso de las chapas metilicas mayores, o por medio de repujado,
doblado o conformacién, en el caso de las chapas metdlicas menores,
nervaduras atiesadoras que aparte de aumentar la rigidez de los paneles
del gabinete a ser formado, imprimen a este ltimo un aspecto estético
particular que variard en funcién del mimero y del disefio escogido para
1as nervaduras.

De acuerdo con otra finalidad de la invencién, se provee un
gabinete y una puerta para electrodomésticos, tales como refrigeradores,
congeladores, lavadoras y otros, comprendiendo dichos gabinete y
puerta, cada uno, una envoltura externa que define paneles y aristas
redondeadas del gabinete y de 1a puerta y que estd formado de chapa
metilica provista, en al menos una de sus caras, de nervaduras
superficiales dispuestas segin alineamientos mutuamente peralelos y
distanciados, teniendo cada nervadura una altura como méximo igual a
quince veces ¢l espesor de 1a chapa metdlica y una seccién transversal
que produzca en la chapa metilica un encogimiento transversal de cdm
méximo 1% del largo original, siendo dichas nervaduras eliminadas en la
regién de las aristas redondeadas del gabinete y de la puerta.

La invencién ahora propuesta tiene una serie de ventajas con
relacién a la formacién de los gabinetes y puestas de la técnica previa. Un
primer aspecto ventajoso resulta del hecho de hacer posible el uso

econdémico de chapas metdlicas muy finas para producir los gabinetes y
puertas, sin perjudicar la requerida resistencia estructural de estos
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componentes y llevar a una relevante reduccion de costo de materia
prima.

La ventaja mencionada puede incrementar la posibilidad de uso de
chapas metélicas de calidad comercial, disponibles més ficilmente y de
menor costo que las chapas de mejor calidad.

La provision de las ranuras atiesadoras permite obtener diferentes
“disefios” para la envoltura metilica, ademis de absorber y disimular
pequefios defectos en la chapa metilica y evitar ondulaciones del
poliuretano utilizado en 1a formacién del aislamiento interno del gabinete
o de la puerta.

También por el hecho de permitir la provisién de las nervaduras
por perfilado longitudinal de 1a chapa metdlica formadora de las grandes
piezas, el nuevo proceso de fabricacion no requiere inversién en nuevos
moldes, utilizando Jos mismos equipos de montaje, perfilado, pintura,
inyeccién de aislante térmico, transporte, embalaje, almacenamiento,
traslado utilizados actualmente para operar con chapa metélica lisa.

B ipGi los Dil

La invencién se describird a continuacion con referencia a los
dibujos que se acompatiian, en los cuales:

La figura 1 es una vista en perspectiva, parcialmente en corte, de
un gabinete de heladera formado en chapa metdlica con nervaduras de
acuerdo con una primera variante de la presente invencidn;

La figura 2 representa una vista en planta de una extensién en
planta de chapa metilica después de haber sido provista de nervaduras
rectilineas con seccién transversal en forma de “V™;

La figura 3 representa un detalle ampliado de una de las aristas del
gabinete ilustrado en 1a figura 1;

La figura 4 representa una vista en corte transversal de la chapa
metilica de la figura 2,

La figura 5 representa una variante constructiva del perfil de las
nervaduras ilustradas en las figuras 2 y 4, segin la cual las nervaduras
pasan a tener una seccion transversal trapezoidal;

Las figuras 6, 7 y 8 ilustran también otros diferentes perfiles para
1as nervaduras;
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La figura 9 representa una vista similar a la de la figura 1, pero
ilustrando una segunda variante constructiva de la chapa metilica con
nervaduras de la presente invencion;

La figura 10 representa una vista semejante a la de las figuras 1 y
9, pero ilustrando una tercera variante constructiva para la chapa metilica
con nervaduras de la presente invencién; y

La figura 11 representa un detalle ampliado de una de las aristas
del gabinete ilustrado en las figuras 9 y 10.

Tal como se mencioné anteriormente, ¢l presente proceso de
fabricacion es particularmente ventajoso en la obtencidn del gabinete de
grandes electrodomésticos de linea blanca, tales como heladeras y
congeladores, en los cuales el gabinete presenta una envuelta externa de
chapa metilica doblada generalmente en forma de “U”, para definir las
paredes laterales y superior del gabinete. La deformacién de Ias chapas
metélicas grandes (también planas) de estos gabinetes, para dotarlas de
frisos o nervaduras atiesadoras, es compleja y costosa, exigiendo
herramientas y mAquinas preparadas especialmente para cada modelo.

De acuerdo con la invencién, una envolvente de chapa metilica de
un gabinete y de una puerta de heladera puede ser fiicilmente ranurado en
el sentido longitudinal de 1a chapa metélica a ser posteriormente doblada,
siguiendo las ensefianzas de la presente invencién, para llevar a un
conjunto de gabinete y puerta de heladera segin lo ilustrado en las
figuras 1,9y 10.

En el ejemplo ilustrado, el gabinete G tiene la chapa metélica 10 de
su envuelta externa provista con nervaduras 20 que se proyectan hacia
adentro de la respectiva parte de gabinete G. En la figura 2 se ilustra una
vista en planta frontal de la chapa metélica 10 utilizada en el ejemplo de
la figura 1 y después de haber sido sometida a una deformacién
superficial para presentar una pluralidad de nervaduras triangulares 20,
tornadas hacia adentro, adyacentes entre si, segin se ilustra mejor en la
figura 4.

El plegado de la chapa metilica 10 se realiza generalmente de
modo de proveerlas de las nervaduras 20 en toda su extension
longitudinal, de modo continuo y preferiblemente por medio de una
operacién de perfilado longitudinal. Debe entenderse que en las chapas
metilicas de menores dimensiones, la provision de las nervaduras 20
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podrd ser efectuada por repujado, doblado o conformacién, en los
sentidos longitudinal y transversal de la chapa metélica 10 a ser doblada.

Las nervaduras 20 pueden estar provistas en cualquiera de las caras
anterior o posterior de la chapa metdlica 10, estando dispuestas segin
alineacién paralela entre si. La distancia entre cada dos nervaduras 20
adyacentes puede variar en funcién de la estética deseada para el
producto conformado final. Las nervaduras 20 podrén ser también

dispuestas en grupos espaciados, segim lo ejemplificado en la figura 10.

En lo que se refiere a la altura de las nervaduras 20, esta debe ser
dimensionada, conjuntamente con el nimero de nervaduras 20, de modo
de producir un encogimiento méximo de 1% en la chapa metilica 10.
Ademés de esto, cada nervadura 20 debe presentar una altura “h™ com
méximo igual a quince veces el espesor “e” de la chapa metdlica 10.

Debe entenderse que el alojamiento entre las nervaduras 20 puede
variar de cero hasta un valor compatible con la obtencién de los efectos
estructurales y estéticos deseados.

Después del plegado de la chapa metilica 10 para proveer las
nervaduras 20, esta es estampada en un contorno predeterminado y, a
continuacién, perfilada o trabajada de otro modo, generalmente en el
sentido longitudinal de las nervaduras 20, para proveer las pestafias
terminales de montaje (no ilustradas).

Después de 1a formacion de las pestafias terminales de montaje, la
chapa metilica 10 es sometida a una operacién de doblado, para definir
las aristas redondeadas del gabinete G o de 1a puerta P a ser conformada.

En el caso que las nervaduras 20 sean formadas longitudinal y
continuamente a lo largo de toda la extensién de la chapa metilica 10, al
doblarse esta Gltima las nervaduras 20 pueden ser eliminadas o no de la
region de formacién de las aristas redondeadas, segin puede observarse
en los grupos de figuras 1 a3y9all.

Debe entenderse que las nervaduras 20 pueden ser provistas de
modo de ser interrumpidas en 1a regioén de doblado de la chapa metdlica
10 o también dispuestas paralelamente a las regiones de plegado donde
estén distanciadas entre sf para no interferir en la formacién de las aristas.

En la configuracion ilustrada en la figura 4, cada nervadura 20 estd
formada por dos lados iguales 21, que forma cada umo, con la cara
adyacente de la chapa metélica 10, un mismo éngulo agudo “i” como
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méximo igual al cociente de extension de cada lado 21 de la nervadura
por ocho veces el espesor “e” de la chapa metilica 10.

En la configuracién ilustrada en la figura 5, las nervaduras 20
tienen perfil trapezoidal isdsceles, respetando las mismas relaciones
dimensionales ya descritas con relacién a las nervaduras 20 en “V™ de las
figuras 2 y 4.

Las figuras 6, 7 y 8 ilustran otras posibles configuraciones que
¢jemplifican las nervaduras 20, debiendo entenderse que podrin ser
provistas otras formas que cumplan con diferentes finalidades
decorativas. El proceso propuesto permite que las nervaduras tengan su
médulo modificado por el simple ajuste del equipo de perfilado.

De acuerdo con lo anteriormente mencionado, la presente
invencién puede ser aplicada igualmente en la formacién de la envuelta
metilica externa de 1a puerta P, a pesar que esta (iltima ha sido ilustrada,
en las figuras 1, 9 y 10, desprovista de nervaduras 20.

ICACIO

1. Un proceso de fabricacion de gabinete y puerta de
electrodomésticos que presentan una envuelta externa de chapa metdlica,
caracterizado porque comprende las etapas de:

- deformar una extensién predeterminada de chapa metdlica
de modo de proveeria, en al menos una de sus caras, de nervaduras
superficiales dispuestas segin alineamientos mutuamente paralelos y
distanciados, presentando cada nervadura una altura como méximo igual
a quince veces el espesor de la chapa metélica para, conjuntamente con el
nimero de nervaduras, producir en la chapa metdlica, una contraccién
méxima de 1%;

- estampar la chapa metélica con nervaduras para proveerla
con un contorno predeterminado;

- perfilar la chapa metilica con nervaduras y estampada, de
modo de proveeria con pestafias terminales de montaje a lo largo de sus
bordes laterales; y

— doblar 1a chapa metdlica de modo de definir respectivas
aristas redondeadas desprovistas de las nervaduras.

2. El proceso de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado
porque Ias nervaduras (20) son producidas por una operacién de perfilado
de chapa metilica (10) antes de la operacién deo estampado.



%4( '/;%

3. El proceso de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado
porque las nervaduras (20) son continuas a lo largo de toda la extensién
longitudinal de la chapa metilica (10).

4.  El proceso de acuerdo con la reivindicacién 3, caracterizado
porque la eliminacién de las nervaduras en las aristas redondeadas de la
chapa metilica doblada transversalmente se obtiene por el propi
doblado de la chapa metdlica en esta regién.

5. El proceso de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizad
porque las nervaduras tienen una seccién transversal simétrica con
relacién a un plano medio ortogonal al plano de la chapa metilica.

6. El proceso de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado
porque las nervaduras son definidas por extensiones de superficie plana o
curva o también por combinaciones de estas Gltimas.

7.  El proceso de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizad
porque el perfilado de la chapa metdlica (10) ya ranurada debe ser
efectuado en el sentido longitudinal de las nervaduras (20).

8.  El proceso de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizad
porque las nervaduras (20) estin dispuestas con un distanciamiento entre
si que varia de cero a un valor compatible con 1a obtencién de los efectos
estructurales y estéticos deseados.

9. El proceso de acuerdo con 1a reivindicacién 1, caracterizado
porque las nervaduras (20) estén dimensionadas de modo de permitir la
inyeccion y la expansién de aislante térmico de poliuretano en el interior
del gabinete y de la puerta, sin provocar deformaciones y sin exigir
moldes especiales y diferentes de los utilizados en 1a formacién de las
mismas partes lisas.

10. Gabinete y puerta de electrodomésticos, tales como
heladeras, congeladores, lavadoras y otros, estando dichos gabinete y
puerta caracterizados por comprender, cada uno, una envuelta externa
que define panecles y aristas redondeadas del gabinete (G) y de la puerta
(P) y estando formados en chapa metilica (10) provista, en al menos una
de sus caras, con nervaduras (20) superficiales, dispucstas segimb
alineacion paralela mutua, teniendo cada nervadura una altura como
méximo igual a quince veces el espesor de la chapa metdlica y una
seccibn transversal que produce, en la chapa metilica (10), un
encogimiento transversal de como méximo 1% del largo original, siendo
dichas nervaduras eliminadas en la regién de las aristas redondeadas del
gabinete y de la puerta.
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11. Gabinete y puerta de electrodomésticos, de acuerdo con la
reivindicacién 10, caracterizado porque las nervaduras (20) tienen una
seccién transversal simétrica con relacién a un plano medio ortogonal al
plano de la chapa metilica.

12. Gabinete y puerta de electrodomésticos, de acuerdo con la
reivindicacion 10, caracterizado porque las nervaduras estdn definidas
por extensiones de superficie plana o curva o también por combinaciones
de estas Gltimas.

13. Gabinete y puerta de electrodomésticos, de acuerdo con la
reivindicacién 10, caracterizado porque las nervaduras (20) estin
colocadas con una separacién entre sf que varia de cero a un valor
compatible con Ia obtencién de los efectos estructurales y estéticos
deseados.

RESUMEN

PROCESO DE FABRICACION DE GABINETE Y PUERTA DE
ELECTRODOMESTICOS Y EL PRODUCTO OBTENIDO, el gabinete
y la puerta que estdn provistos de una envoltura externa de chapa
metilica. El proceso comprende las etapas de: - deformar una extensién
predeterminada de chapa metdlica de modo de proveerla, en al menos una
de sus caras, de nervaduras superficiales dispuestas segin alineamientos
mutuamente paralelos y distanciados, presentando cada nervadura una
altura como méximo igual a quince veces el espesor de la chapa metélica
para, conjuntamente con el mimero de nervaduras, producir en la chapa
metélica, una contraccion méxima de 1%; - estampar Ia chapa metilica
con nervaduras para proveerla con un contorno predeterminado; -
perfilar la chapa metdlica con nervaduras y estampada, de modo de
proveerla con pestafias terminales de montaje a lo largo de sus bordes
laterales; y — doblar la chapa metilica de modo de definir respectivas
aristas redondeadas desprovistas de las nervaduras, permitiendo la
expansién del poliuretano de aislamiento, sin provocar deformacion en
dichasnde

. -

ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DEL DOCUMENTO ANEXO
TERMINADA ESTE 17 DE NOVIEMBRE, 2001.
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