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La presente invencién se refiere de una
forne generél a los platos de gran ksuperficie des-
tinedos a utilizarse en los aparatos de secado a |
baja temperatura. De un modo méslpreciso la inveg

5. cién tiene por objeto un plato tabiéad0‘que puede
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ser febricado con poco zasto y que resulta higiénico.
Numerosos productos son preparadog industrialmen

habiéndose recurrido a procedimientos de secado .de deshi-~
dratacién ‘a baja temperétura y bajo vacio. Entre estos.
produétos, pueden citarse los extractos, los jugos de limp
nes, la carne, la leche, la sangre, los huesoé, la sopa,
etc. Turante estos tratamientos los productos sonideshi-
dratados de tal forma qﬁe pueden éohserﬁérse indefinida~
mente a temperatura normal. Ios précedimientos'de trata-
riento modernos, exigen que estos productos no pierdan su
sabor natural, sus vitéminas; su color 6'gu calidad..

| Los platos de gran superficie son utilizados pa-
ra acelerar ls deshidratecidn a bajg'témperatura. Esta
gran superficie tiene por’objeté éumeﬁtar ia relacidn en-
tre la superficie caliente y la masa de producto. El ca-
lor es conducido hacia arriba a pertir del fondo del plato
y es a continuacién irradiado y transferidé por conduécién
al producto. Estos platos han dado resultados extremada-
mente satisfactorios y han permitido reduciﬁ la duracién
de los tratamientos de secado a baja temperatura del orden
del 50 por ciento o ﬁés. Ademds, la uniformidad y la cali

dad de los productos han gido iguelmente mejoradas por el

-hecho de que todos los niveles del producto estdn expues—

tos & condiciones de temperaturé igénticas.

El objeto general de la presénte invencién con-
siste en producir un plato de gran superficie que e3 higié
nico y puede fabricarse muy barato., Otro objeto de la in-
vencién consiste en realizar un plato tabicado para aplica
ciones de secado que suprime la necesidad de soldar les

nervaduras al fondo del plato.
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Aun otro objeto de la invencidn corsiste en produ-
cir un plato cue no coimprende esquinas sol@adas de tal for-

ma que existe un intérvalo entre la porcidn extrems de log

tébiques ¥y le del plato, que simplifica asi la limpieza de

este Gltimo.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencidn

se pondrdn de manifiesto & continuecidn de la descripcidén

que sigue de varias formas de realizacidén de platos segun

la invencién, dadas a titulo de ejemplo no limitativo y
con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

4 La figura 1, es una vista en ﬁerSpectiva de un
pleto conforme a la invencidn.

La figura 2, es una vista en perspeciiva parcial
de un elemento.extrusionado, llamado a ser transformado en
un plato tal coxmo el de la figura 1.

Ia figura 3, es una vista parcial del elemento

de la figura 2, después de la segunda etapa de fabricacidn

del plato.A

Ta figura 4, es una vista parcial del elemento
de la figura 2, después de habei concluido le tercera eta-
pa de fabricacidn.

Ia figura 5, es una viste en planta del plato ob

tenido a partir del elezento extrusionado de la figura 2.

la figura 6, es una vista en seccién segtn la
linea 6-6 de la figura 5. -

Ia figura 7, es una viste en seccidén sestn la
linea 7-7 de la figura 6.

Ie figura 8, es una vista en perspectiva par—l
cial de un segundo tipo de nervaduras que pueden utillzur—

se en el nlato de la 1nyen016n.
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La figura 9, es una vista en perspectiva de otra
forma de ejecucidén de un plato‘conforme'azla invencién.,

la figura 10, es una vista lateral del-plato‘de
la figura g. |
) Ia figura 11, es una vista en seccidén segin la 11
nea 8-8 de la figura 9. |

. La figura 12, es una vista en seccidén seglin la 11

nea 9-9 de la figura 11. -
. La figura 13, es una vist€ en planta parcial que
muestra unsa de las esquinas’dél plato de la figura 9,4a ma-
yor escala. |

Con referencia a la figura 1, se observa un plato
de grean superficie 10, gue comprende,ﬁhé pared de fondo .12
horadada de orificios (no.repreéenfados). Estos orificios
estén destinados a asegurar wna transferencia de calor de
rediacidén més eficaz y son igualmente'destinados a contri-
buir a la circulacién de los vapores de lbé;pfoductos dis-
puestos en el plato durante el proceso de secado a baja tem
peratura, Sin embargo, el plato puede ser dé‘foﬁ&b macizo.

El plato 10'comprende dos paredestlateraies 14 y
16 que se extienden longitudinalmente a una y otra parte de
éste. Las paredes laterales 14 y 16 tienen una longitud
ligeramente inferior a la de la pared de fondo 12 y son per
pendiculares a ésta. Dos paredes de extremidades opuestas
18 y 20 se extienden desde labpared de fondo 12 y formsan es
trechos intervalos en las esquinas del plato 10, - Estos in-
tervalos son suficientes para éermitir la limpieza interior
del plato. En el plato 10 se han previsto tabigues 6 nerva.
duras 22 que se extienden paralelamente entre'si ¥y que tie-

nen une altura inferior a la de lés péredes'iatéfélés 14 y
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16 y peredes extremas 18 y 20. Ias nérvaduras 22 tienen una
longitud ligeramente inferior a la de 1asipéredes laterales
14 y .16, a fin de prever intervalos,apreciableé entre las po:
ciones. extremas de las nervaduras 22 y las paredes extrehas
18 y 20. Isto suprime la necesidad de soldar las nervedu-
ras a la pared extrema, facilitando a la véz la limpieza del
plato 10. -

E1l plato 10 representado en la figura 1, puede fa-
bricarse fédcilmente por el procedimiento representado en las
figuras 2 a 7. En la figura 2, se observe un elemento extru
sionado 24 a pertir del cual se trata Qe fabriéar el plato
de secado 10, X1 elemento 24 es extrusionado a parfir de
una porcién de metal standard pof un.proéedimienfo de eitrus
sidén cldsico. k1l elemento 24 comprende una base 26 desde
donde se extienden perpendicularmente las paredes laterales
28 y 30 y los tabiques 32. Ias paredes laterales 28 y 30
son paralelas entre si y a 1los tabiques 32. Estos tltimos
tienen una alturs ligeramentg inferior a‘la de lés paredes .
laterales 30. En el centro del fondo 26, se han horadado en
tre los tabigues 32 vnos orificios 34 por las razones que se
han inéicado mds arriba.

la etapa siguiente de 1la fabricacién del plato de
gsecado 10, consiste en fresar las paredes laterales 28 y 30
y los tabigues 32 del elemento extrusionédo'34 a lo largo
de una linea 38. ILsta operscién tiene_por'objeto dejar una
solapa 36 sobre la pared de fondo 26.

Une segunda operacién de. fresado constituye la
tercera etepa de la fabricacién del plato de secado 10.
En la figura 4, se observa que esta segunda operacién con-

siste en fresar las porciones extremas descubiertas de los .

-t
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tabiques 32 a lo largo de una linea 40 situsda 1iéefamente
retrédide con respecto a la linea 38, paralelamenté ? ésta
Vltima. En una forma de realizacién prdctica de la presen-
te ihvencién, la linea 40 estaba situada a 6 mm gproxinada-
mente de la linea 38.
4 Ia etapa siguiente de la fabricacién del plato

10 consiste en plegar la solapa 36 a lo largo de una linea
de plegado 42 espaciada de la linea de fresado 38. Esto se
muestra claramente en las figuras 5 y 7.

¥l plegado de la solapa 36 a lo largo.de la linea
42 forma intervalos 44 y 46 entre é1 y las porciones extre-
mas Qe las paredes laterales 28 y 30. En ﬁha forma de rea-
lizacién, los intervalos 44 y 46.£énian,uné.anchura de 6 mm
eproximadamente. o

Se observa fdecilmente que para formar el platd de
secado 10 de la figura 1, es preciso cofﬁar el elemento 36
a lo larzo de una recta apropiada, paraiéia a las rectas 38
y 40, y después ejecutar las operac1ones de trabajado indi-
cadas anteriormente con referencia a- las figuras 3 y 5.;

Como se representa ‘en la flguru 6 una’ muestra de

producto alimenticio F - puede colocafseﬁfntre 1os tablques
32, Innecesario es decir que los orlficios 34 tienen una

seccién inferior a la seccién de la muestra F que debe ser
deshidrarada a baja temperatura. ILos tabiques 32 tienen wne
altura lligeremente inferior a la de las paredes laterales 2

y 30, a fin de evitar que el contenido del plato se desbor-
de. |

El procedimiento de fabricacidén representado en
las figuras 2 a 7, permite realizar el plato de desecacién

a baja temperatura 10 de la figura 1 sin que sea necesario
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" soldar una de las juntas. Ademds, un intervalo ha ‘sido pre

visto entre las paredes laterales 28 y 30 y. la pared extre-
ma 36, de tal forma que el plato puede limbia?sé fédcilmente.
Loé tgbiques 32 estdn igualmente espaciados ae la pared ex-
trema 36, de tal forma que todo el plato puede limpiarse.fé
cilméﬁte y utilizarse de nuevo. N

y En la figura 8, se observa otro tipo.de tabigue
32'. ZHste tabique 32' es de una pieza con la pared de fon-
do 36' como se ha explicado anteriormente. Sin embargo, el
tabique 32' comprende unas ranuras longitudinales 48 a lo
largo de sus paredes laterales. ‘Estas‘rénuras longitudina-~

les 48 pueden formarse fécilmente durante la extrusién y

"sirven para aunentar la superficie de radiacidén de los tabi

ques. A este respecto, las ranuras 48 aumentan la superfi-
cie del plato de tal forma que es superior a la del plato
representado en las figuras 1 a 7.

En la forma de realizacién representada en la fi-
gura 9, el_plato 10 se compone de un cierto numero de sec-
éiOnes designadas por 52, 54, 56 y 58. En este ejemplo, el
plato se compone de cuatro secciones, pero innecesario es
decir que su ntmero podria ser mayor 6 mds pequefio, even-
tualmente. Ies secciones 52 y 58 son enantiamorfas, en tan

to que las secciones 54 y 56 son idénticas. Ias secciones

.52 y 58 son précticamente idénticas a lag secciones 54 y 56,

salvo que comprenden paredes laterales que se extienden lon
gitﬁdinalmente. '

En consecuencia, se considera que és suficiente
describir en detalle la seccidén 58, Esta seccidén comprende
una pared de fondo 60. Como se representa claramente en la

figura 11, la pared de fondo 60 estd situada en el mismo
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plano que la pared de fondo 60' de la seccidn 56.. Ias pa-
redes de.fondo 60 y 60L estdn unidas por ﬁn.montaje,a gﬁr—
gol 68, A ‘

Ia pared de fondo 60 de 1z seccién 58 esti pro-
vigta de paredes extremas 64, 66 y de una pared lateral 62
que se extiende longitudinalmente. Duranteé la unidn de
las secciones 56 y 58, se forma un cordén de soldadura a
lo largo de la junta a gargol 68,

La pared'de fondo de cada una de las secciones eg
té4 provista de tabiques verticales 70, T0a, 70b, 70c, etc.
La altura de estos tabiques es inferior a la de la pared
lateral 62 y las paredes extremas 64 y‘66..'La lbngitud de
estos tabigues es inferior a la de la pared de fondo del
plato 10, que forma asi intervalos 72 y T4. Estos interva
los 72 y T4 establecen una comunicacidn entre los canales
formados a2 una y otra parte de los di§ersbs tabiques. ILa
cars inferior de la pared de fondo del plafo 10 estd pro-
vista de prolongaciones 76 dirigidas hacia abajo. Como se‘
representa, cada una Qe las'proléngaéioﬁeé 76,eété consti-
tulda por los dos lados de un tridngulo equilétero, siendo
contiguas estas prolongaciones, Ia presencia de las pro-
longaciones 76 Quplice précticamente lé Supérficie de la
cara interior del plato 10, permitiéndo asi disminuir de.
un 15 a un 207 aproximadamenfé; la duracién del cicio de
secado,

El plato 10 puede fabricarse cdh@ sigue: cada;
une de las secciones 52, 54, 56 y 58, es de aluminio extru
sionado, ILas bandas sinfin de aluminio'ésfén cortadas a .
diversas longitudes, de acuerdo gon_lg.IQﬁgitud del plato

a producir. Después de 1o cual una parte de las porciones
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eAtremas de cada nervadura es fresada 6 es arrancada de

cualquier forma apropiada. Ias secciones .son a continui-
cién soldadas a lo largo de log montajes a.gargol 8 fin de
formar el plato conpuesto cuyas secciones estén dispuestas
comno se representa en la figura 9. | A_
Después de ésto, las porciones extremas de las

paredes laterales son rebajadas 0 entalladas, como se indi

ca en 78 en la figure 12, a fin de facllltar la colocacldn

de la pared de fondo con vistas a formar la pared extrema,
tal como la pared 64. A continuacién la pared extrema de
las secciones 52 y 58 es soldada a las paredes laterales

de ésta, por medio de una soldadura-BO, como se representa

,claramente en la figura 13.

Por ultimo, el plato 10 puede ser llmplado y ang
dizado a fin de hacerle higiénico para soportar los produc
tos alimenticios. Cuando se utiliza un secado bajo vacio
0 a baja temperatura, se disponen los proauctos alimenti-
cios sobre la pared de fondo del plato, entre los fabiques
70, 70a, 70b, 70c, etc. La altura de los productos alimen
ticios dispuestos en los canales formados entre los tabi-
ques corresgsponde a le altura de estos UWltimos. ITos inter-

valos 72 y 74 aceleran la evacuacién de los vapores que Ire

sultan del secado y/o0 de la sublimacién de la humedad de

los productos soportados por el plato, y facilitan la lime

pieza de este UWltimo. Una evacuacidn acelerada de los va-
pofes pucde obtenerse perforando la pared de fondo del plg
to. El aumento de la superficie del fondo del plato 10

permite al calor ser mds répidameﬁte transferido a los pro-
dvetos, y facilita le introduccidn de una -mayoxr canfidad de

calor en este Wltimo, en un tiempo dado, reduciendo asi lsa
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duracién del tratamiento del orden de 15 a 207 aproximada-
mente., |

Innecesario es decir que pueden apértarse nwnerQ
sas modificaciones de detalle a 1los ejemplos Ge realizacidn
repreééntados v descritos, sin salir por ello &el marco de
la invencién. Asi puds en especial la pared del fondo del
plato pﬁede prolongarse a una y otra.parte de las paredes
leterales que delimitan.el plato, en espeéial de las pare-
des longitudinales, para formar partes que aumentan las su
perficies de cambio. A |

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del inven
to, asi como la manera de realiéarlo'§h>1a prédctica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente in&icg
das son susceptibles de modificaciones de detalle en cuan~
to no alteren su principio fundamentai; sien@o lo que bong
tituye la esencia éél referido in&énto'y por ib que se 90—
licita Modelo de Utilidad por 20 afios en‘Espaﬁé, sobre:
"PLATO DE DESECACION"; caracterizdndose pér:ié giguiente:
| 1.~ Plato de desecacidn, que qomprende una pared
de fondo, parecdes longitudinales, paredes extremas y tabi-
ques intermedios paralelos a las paredes'longitudinales,
caracterizado porque los tabiques intermedios tienen una
longitud ligeramente inferior a la de logibordes longitudi
nales del fondo, a fin de formar dos canéles.contiguos a

las paredes extremes, estableciendo estos canales una comu

nicacién entre los espacios comprendidos entre los tabi-

ques., e C
2.~ Plato, segin la reivindicacidﬁy1, caracteri-

zedo porque las paredes longitudinales tienen una longitud
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ligeramente inferior a la de los bofdes'longitudinales'del'
fondo del plato, para dejar un intervalo entre sus porcio-
nes extremas y las peredes extremas.

| 3.~ Plato, segin la re1v1ndlca016n 1, caracteri-
zado poroue los tabigques tienen una altura. llgeramente in-
ferlor a le de las paredes lonbltudlnales.

4 .- Plato, segﬁn la reivindioacidnv1, y cualguig
ra de las reivindicaciones 2 y 3, caraoterlzado porgque se
preven unos orificios en el fondo del plato entre los tabi-
ques.

5.~ Plato, segtn la reivindicaoiéﬁ'i; y cualquie
ra de las reivindicaciones 2 a 4, caracfgrizado porque las
tabiques presentan unas ranuras.longitﬁdinales al menos en
un lado, extendiéndose estas ranuras-paralelémente al fondo
del plato.

6.~ Plato, segun la reivindiéacién 1, y cualquig
ra de las reivindicaciones 2 a 5, caracteiizado porque»el
fondo del pleto presenta, bajo su cara inferior, unes ner-
vaduras, estrlias ¢ similares. ' ;

7.~ Plato, segin la reivindicacién 1, ¥ cualquie
ra de las reivindicaciones 2 a 6, caracterizado porque las
nervaduras tienen una seccidén tridngular.

8.- Plato, segin la reivindicae¢idn 1, y'cualquig
ra de las reivindicaciones 2 a 7, caracterizado porque las
paredes, los tablﬁues y las nervaduras son ‘de aluminio y
comprenden un revestlmlento anodizado.

9.~ Plato, sezun la reivindicacién 1, caracteri-
zado porgue para su fabricacidn se extrusiona.un elemento
metélico‘a fin de formar unos tablques paralelos que se ex

tienden perpendicularmente a lo largo de la pared de fondo,
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se fresan estos tabiques a lohlargo de las pordiones extre~
mas opuestas del elemento met4lico extrusionado, y se plie-
gan las partes fresadas de la éared de fondo en las porcio-
nes éxtremas opuestas del elemento éxtrusioﬁado 8 lo 1érgo
de unéilinea espaciada de uno de los bordes extremos de 1os
tabiéues, paralelamente a estos Wltimos.

10.~ Plato, segun la reivindicacién 9, caracteriza
do porgue se extrusionan los tabicues a lo largo de los bor
des laterales de la pared de fondo, a una altura guperior a
la de los tabiques del centro de la pared de fondo, se fre-
san los tabiques‘de las porciones extremas.de ia pared de
fondo en las porciones.extremas opuestas d?l'elemento extry
sionado a una distancia ligeramenfe superior a la altura de -
las paredes laterales, y después se procede a wa segunia
operacidén de fresado de los tabiques centrales sifuados en

las porciones extremas opuestas del elemento extruszionado,

873

después que la primera operacidén de fresado a concluldo.
11.- Plato, segun la reivindicacién 10, caracteri-

zado porgue se forman por fresado unas renuraes lOngitudina—

les en al menos un lado de los tabiques, a lollargo de égm-

tos, decspués de la primera operac]

de fresado.
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