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MFHORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento
para la fabricacidm de platoé témicos.
lids cpncretamente se refiere la invencidén, al proceso
para la fabricacidn de aguellos platos que llevan consigo
D una envoltura de fondo en donde se proporciona espacio para
alojar agua caliente, que bafiando al plabto por su reverso,
pernite mantenerlo a temperaturs conveniente para evitar el

enfriamiento del alimento dispuesto en dicho plato.

In el procedimiento entran en consideracidn la combi-

10. nacién del comportamiento de un material termoestable : (mela-
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nina, urea, ete.) con otro material texrmoplastico (polietileno
v similares), o dicho en otros términos un material rigido in-
deformable con otro que sea deformable mientras dura en €1l la
accidén térmica o calior remanente de su particular fabricacidn.

Fn estas condiciones, el proceso estd encaminado
a obtener la fijacidn del segundo material sobre el primero en
deterninadas condiciones.

Consiste esencialmente en una fase de moldeo por com-
presidn y prensado, bajo la accidn del calor entre 170-1819E,
quedando en esta fase moldeado el plato propilamente dicho
que se extrae inmediatamente del molde y se deja enfriar.

La forma adquirida es perfectamente estable sin defor-
nacidén. E1 contorno del borde del plato queda pues inalterable
y su didmetro sirve para fijar el didmetro del molde de la
envoltitra que es obtenida en operacidn aparte,

Esta operacidn pare obtener la envoltura se realiza
mediante una fase de sujecidn del material termoplédstico a
temperatura de 1802C gproximademente en un molde cuyo conw-
torno de embocadura con respecto del contorno del plato propia-
nente dicho tenga una diferencia de didmetros igual al valor de
la cohtraccidén de este material termoplédstico.

Se retira la pieza, aflin caliehte y se aplica sobre ella
la otra pieza o plato ya moldeado en la fase anterior, de manera
que el contorno rigido de esta pleza encaje dentro del con-
¥orno interior de la pieza caliente.

Se deja enfriar ésta sobre aguella, contrayéndose la
pieza caliente a medida que se enfria ejerciendo una compresidn

radial cohtra la otra que, al estabilizarse las temperaturas
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queda obtenida una enérgica fijgéién que hace que ambas plezas
resulten inseparables formendo un solo conjunto.

Con esta Ultime fase, queda obtenido entre ambas phezas
el espacio intermedio, funcidn de las formas respectivas,
espaclio que se hace accesible desde el exterior perforando
en un punto adecuado &l borde del plato, un pasc de entrada
que es obturado eventualmente por un tapdn adecuado.

El tapdn puede ser arbitrario, pero ventajosamente
se moldea conjuntamente con la pieza exterior a la que se
vinculs permanentemente.

Ia invencidn, dentro de su e sencialidad puede ser
1levada a la prdstica en otras formas que difieran en detalle
de las explicadas a titulo de ejemplo en la descripcidn, a las
cuales alcanzard igualmente la proteccidn gque se recaba. Podri,
pues construirse en cualguier foxrma y temafio, con los materiales
nds adecuados, por quedar todo ello comprendido en el espiritu

de las reivindicaciones.,
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NOTA

Degscrito el objeto Gel invento, se declaran nuevas

v de propia invencidn, las sigulentes weivindicaciones.

1. Un procedimiento para la fabricacidn de platos

térmicos de la clase que comprende un plato propiamente dicho

59 un doble fondo o cuerpo exterior acoplado para obtener

espacio para alojar agua caliente, caracterizado esenciagl-
mente por el hecho de obtener en fases diferentes, un pla-

to propiamente dicho en material termoestable y una envoltura
dotada de facilided de contraccidn sobre aguel, en funcidn de
su enfriemiento, tal como se material termoplistico, proce-
diéndose en una fase del proceso a moldear por compresidn y
prensado un material termosstable operando bajo temperatura de
170 a 18080, extrayendolo del molde irmediatamente y dejéndolo
enfriar; en fase paralela, no necesariamente inmediata, se
procede a un moldeo por inyeccidn, del cuerpo exterior reti-
rando del molde la pieza obtenida, adn caliente, y aplicando
contra la embocadura de la misma la pieza vplato propiamente
dicha, obtenide en la fase anterior de manera gue encajen el
contorno exterior de ésta en el conborno interior de aquella,
nanteniendo esta posicidn Qurante el enfriamiento, por el cual
se va ejerciendo, una presidn radial uniforme que establece
una fuerte compresidn periférica entre ambas partes, que,

al estabiligzarse la temperature, quedan inseperables for-

mando un solo conjunto.

2. Un procedimiento para la fabricacidén de platos
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Segin se describe y reivindica en la presente memoria

descriptiva que consta de cinco hojas foliadas y escritas a

4 .
maguina por una sola de sus carase

Nadrid, a 3 NOV. 1965¢
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