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DESCRIPCION
Procedimiento para la fabricacion de un campo de coccion y campo de coccion

La invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacién de un campo de coccién de acuerdo con el preambulo
de la reivindicacion 1.

En la fabricacion de campos de cocciéon se encolan elementos funcionales o elementos de disefio fabricados de
metal o bien de plastico segun la técnica de fabricacion facilmente con la placa de campos de coccién fabricada, por
ejemplo, de material de vitroceramica. Como se conoce, en tales materiales no porosos se emplea un adhesivo de
silicona, que puede actuar con una buena resistencia adhesiva de doble funcién también como una masa de
estanqueidad.

En un procedimiento del tipo indicado al principio para la fabricacién de un campo de cocciéon se encola en un
proceso de encolado el elemento funcional o elemento de disefio por medio de un primer adhesivo resistente al calor
con la placa de campos de coccion.

Solamente se puede realizar un procesamiento siguiente de la placa de campos de coccion después de que el
adhesivo resistente al calor se ha endurecido y de esta manera esta asegurada localmente el elemento funcional o
elemento de disefio en su posicion de montaje. La fase de endurecimiento puede durar en el caso de un adhesivo de
silicona hasta dos dias, con lo que se emplean en total tiempos de ciclo largos en el proceso de fabricacion.

El documento WO 2007/023183 A1 se refiere a un procedimiento para el montaje de un campo de coccién de
ceramica en un horno, que comprende: a) preparacion de un bastidor con una escotadura para el campo de coccién
de ceramica, en el que la escotadura presenta una periferia y una superficie de apoyo dentro de la escotadura; b)
que comprende una preparacion de un dique en la superficie de apoyo, que se extiende continuamente alrededor de
la superficie de apoyo con una altura tal que el campo de coccién presenta una relacion distanciada entre la
superficie inferior del campo de coccién y al menos una parte de la superficie de apoyo; c) posicionar el campo de
coccién dentro de la escotadura en el bastidor, estando distanciado el borde del campo de coccién desde las
paredes laterales del bastidor; d) introducir una silicona fluida endurecible entre las paredes laterales del bastidor y
el borde del campo de coccidn, posibilitar que la silicona se fraglie, para preparar una junta de estanqueidad plana
visible entre el bastidor y el campo de coccion.

El documento DE 33 41 194 A1 se refiere a un procedimiento para la fabricacion de una cubeta de coccién, un
dispositivo para la realizacion del procedimiento y una cubeta de coccion fabricada de acuerdo con el procedimiento.
Tales cubetas de coccion estan constituidas de un bastidor circundante, por ejemplo metalico y de una placa de
coccion insertada y encolada en este bastidor o bien obturada en las junturas de separacion, por ejemplo placa de
coccion de vitroceramica. El encolado o bien obturacién de la placa de coccidn requiere muchas etapas de trabajo,
que deben realizarse en su mayor parte con la mano, especialmente en lo que se refiere a la extension lisa de la
masa de estanqueidad en el borde superior de la juntura. En el documento DE 33 41 194 A1 se crea en la zona de la
juntura entre el bastidor y la placa una cavidad cerrada en el borde superior de la juntura a través de una mordaza
de estanqueidad elastica, en el que se introduce un material de estanqueidad fluido, por ejemplo a través de
inyeccion, cuyo material de estanqueidad se solidifica a continuacion, por ejemplo a través de la actuacion de calor.

El documento DE 10 2006 037 241 A1 se refiere a un aparato de coccién con al menos una placa de coccion y un
elemento de bastidor para el apoyo sobre una placa de trabajo, que se apoya con un lado superior de la placa de
coccion, de manera que en la zona del apoyo esta dispuesta una junta de estanqueidad apta para productos
alimenticios.

El documento DE 198 54 229 A1 se refiere a un campo de coccién con un bastidor de dos partes, a saber, un
bastidor de montaje y un bastidor de adorno conectado con él, entre los cuales esté retenida una placa de campos
de coccioén, en particular de vitroceramica. Para conseguir durante el montaje del campo de coccién una alta
exactitud de posicién de la placa de campos de coccién con relaciéon al bastidor, entre el lado inferior de la placa de
campos de coccién y un saliente paralelo al mismo del bastidor de montaje esta dispuesto y comprimido un medio
espaciador elastico. En una pared lateral orientada perpendicularmente al saliente de uno de los dos bastidores
estan previstos, ademas, orificios, en lo que estan colocadas, respectivamente, solapas de la pared lateral orientada
igualmente perpendicular al saliente del otro de los dos bastidores, con lo que el bastidor de adorno se apoya, como
consecuencia de la tension previa del medio espaciador elastico, en el lado circunferencial esencialmente sin
intersticio en la placa de campos de coccion.

El cometido de la invencién consiste en preparar un procedimiento para la fabricacién de un campo de coccién asi
como un campo de coccidén, que se puede fabricar en un tiempo de ciclo reducido.

El cometido se soluciona por medio de las caracteristicas de la reivindicacion 1 de la patente. Los desarrollos
ventajosos de la invencion se publican en las reivindicaciones dependientes.
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De acuerdo con la parte de caracterizacién de la reivindicacién 1 de la patente, ademas del primer adhesivo se
emplea un segundo adhesivo de fusion, que se endurece rapidamente en comparacion con el primer adhesivo. El
segundo adhesivo endurecible puede asegurar con preferencia durante la fase de endurecimiento del primer
adhesivo el elemento funcional o elemento de disefio en el lugar en su posicion de montaje. De esta manera,
después de que se ha aplicado el primer adhesivo resistente al calor, no endurecido todavia, se puede realizar
inmediatamente un procesamiento siguiente de la placa de campos de coccién. Por lo tanto, se suprime una
intercalacion costosa de tiempo del campo de coccién hasta el final de la fase de endurecimiento del primer
adhesivo resistente al calor.

El primer adhesivo resistente al calor puede ser con preferencia un adhesivo de silicona. Este presenta de manera
conocida una buena resistencia duradera en el caso de cargas de presion o de traccion si como una buena
capacidad adhesiva en el caso de materiales no porosos, como por ejemplo vidrio, metal o plastico. Otra ventaja del
adhesivo de silicona consiste en su gran elasticidad, de manera que se puede emplear en doble funciéon también
como masa de estanqueidad entre el elemento funcional y el elemento de disefio y la placa de campos de coccién.
La fase de endurecimiento de un adhesivo de silicona puede durar, sin embargo, hasta un orden de magnitud de 48
horas.

De acuerdo con la invencion, en oposicion a tal adhesivo de silicona, el segundo adhesivo que se endurece
rapidamente en comparacién con el primer adhesivo, es un adhesivo de fusién, que es sdlido a temperatura
ambiente y se puede procesar a través de fusion. La colada de adhesivo caliente se aplica sobre la parte a encolar y
se une inmediatamente con una segunda parte. Inmediatamente después del enfriamiento y endurecimiento del
adhesivo de fusion, la union es fija y funcional. Tales adhesivos de fusién se designan a menudo también como
“Hotmelts”. La fase de endurecimiento de un adhesivo de fusion de este tipo esta limitada a pocos segundos, dentro
de cuyo periodo de tiempo se refrigera de nuevo el adhesivo de fusién que se encuentra entre las piezas unidas.

En una primera etapa de trabajo del proceso de unidn se aplican tanto el primero como también el segundo adhesivo
sobre al menos una de las superficies de contacto del elemento funcional o elemento de disefio y de la placa de
campos de coccion. En el caso de empleo de un adhesivo de fusién como segundo adhesivo, se aplica éste a
temperaturas de procesamiento correspondientemente altas sobre la superficie de contacto respectiva. A
continuacion se adhieren las superficies de contacto del elemento funcional o elemento de disefio y de la placa de
campos de coccion, es decir, que se apoyan a presion entre si dado el caso bajo carga de presion. El segundo
adhesivo que se endurece rapidamente asegura ya al cabo de pocos segundos el elemento funcional o elemento de
disefio fijamente en su posicion de montaje, mientras que el primer adhesivo que se endurece lentamente asi como
resistente al calor esta todavia endurecido y proporciona todavia una resistencia adhesiva reducida.

Con preferencia, el primero y el segundo adhesivos se aplican sobre lugares de adhesion dispuestos adyacentes de
la superficie de contacto respectiva del elemento funcional o elemento de disefio o bien de la placa de campos de
coccién. La aplicacion de los dos adhesivos sobre la superficie de contacto se puede realizar en una etapa de
trabajo comun.

Una mezcla del primero y del segundo adhesivos aplicados puede perjudicar, dado el caso, sus propiedades con
respecto a resistencia térmica, tiempo de endurecimiento o resistencia adhesiva. Por lo tanto, con preferencia, los
primeros y segundos lugares de adhesién previstos al menos sobre una superficie de contacto, respectivamente,
para el primero y el segundo adhesivos se separan se separan uno del otros por medio de un umbral de moldeo o
por medio de una distancia libre entre si, para evitar en gran medida una mezcla de los dos adhesivos.

El umbral de moldeo actia como un elemento de separacién, que puede ser un componente separado o esta
integrado en el elemento funcional o elemento de disefio. Segun la técnica de fabricacion, se prefiere que el umbral
de moldeo sea integrado de manera unitaria en el material y/o en una sola pieza en la superficie de contacto
especialmente del elemento funcional y elemento de disefio. Tal umbral de moldeo se puede realizar facilmente
especialmente durante la configuracion del elemento funcional y elemento de disefio como una pieza de flexion de
chapa. En este caso, el umbral de moldeo puede ser, por ejemplo, un escalén o canto de flexion previsto entre los
lugares de adhesion. A diferencia de ello, el umbral de moldeo puede ser cualquier irregularidad en la superficie de
contacto, que impide una mezcla de ambos adhesivos.

Durante el proceso de unién es importante que especialmente el primer adhesivo resistente al calor esté dispuesto
después del proceso de unién con un espesor predeterminado del material entre el elemento funcional o elemento
de disefio y la placa de campos de coccion. Ante estos antecedentes, el lugar de adhesion que esta asociado al
primer adhesivo puede estar retraido tal vez por medio del escalén que actia como umbral de moldeo en la medida
de una diferencia de la altura sobre el segundo lugar de adhesion, sobre el que se aplica el segundo adhesivo que
se endurece rapidamente. Por medio de esta diferencia de altura se puede establecer el espesor del material del
segundo adhesivo.

En una forma de realizacion especial, el elemento funcional o elemento de disefio puede ser un listén de bastidor,
que se puede encolar como proteccion de los cantos sobre los bordes laterales de la placa de campos de coccién.
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Especialmente en este caso. El primer adhesivo puede estar colocado en forma de tira, tal vez como una tira de
estanqueidad entre el elemento funcional y elemento de disefio y la placa de campos de coccion. En cambio, el
segundo adhesivo que se endurece rapidamente se puede aplicar con gasto reducido de material en puntos
adhesivos separados entre si. Estos se pueden extender a lo largo del primer adhesivo aplicado en forma de tira. En
este caso, con preferencia entre una zona del borde exterior del elemento funcional y elemento de disefio y el
segundo adhesivo que se endurece rapidamente puede estar dispuesto el primer adhesivo resistente al calor.

Tal disposicion adhesiva es ventajosa especialmente en el caso de utilizacion de un adhesivo de fusién como
segundo adhesivo que se endurece rapidamente. Tal adhesivo de fusion se comporta, en efecto, de forma
reversible, es decir, que el adhesivo se funde con elevaciones de la temperatura durante el funcionamiento del capo
de coccién. En el caso mencionado anteriormente, a este respecto, el primer adhesivo resistente al calor se
comporta como otro umbral de moldeo, que impide una fluencia del adhesivo de fusion reversible.

A continuacion se describe un ejemplo de realizacion de la invencion con la ayuda de las figuras adjuntas. En este
caso:

La figura 1 muestra en una vista en perspectiva desde abajo una placa de campos de coccion para un campo de
coccion con elementos funcionales y elementos de disefio encolados alli.

La figura 2 muestra en una representacion en perspectiva como elemento funcional o elemento de disefio una
consola de retencién que se puede encolar con el lado inferior de la placa de campos de coccion; y

La figura 3 muestra en una representacion esquematica en perspectiva un elemento funcional y elemento de disefio
como un listén de bastidor encolado con el borde de la placa de campos de coccion.

En la figura 1 se muestra en una vista desde abajo una placa de campos de coccién 1, que puede ser aqui, por
ejemplo, una placa de vitroceramica o una placa de cristal duro para un campo de coccién de gas.

La placa de campos de coccién 1 presenta, por lo tanto, orificios de montaje para la introduccion de quemadores de
gas no mostrados y/o manijas de manejo. Con la placa de campos de coccion 1 estan encolados, ademas,
diferentes elementos funcionales y elementos de disefio. Asi, por ejemplo, la placa de campos de coccién 1 presenta
consolas de retencién 5 dispuestas distribuidas sobre su lado inferior 3. Estas penetran en el estado montado en un
espacio interior de la carcasa del campo de coccién y pueden estar atornilladas por medio de un bulén de fijacion
con un fondo de campo de cocciodn para fijar la placa de campos de coccion 1 con el fondo del campo de coccion.

En el lado del borde, la placa de campos de coccidon 1 presenta como proteccion de los cantos, respectivamente,
unos listones de bastidor 7, que estan encolados como las consolas de retencién de la misma manera con la placa
de campos de coccion. Adicionalmente, un listdn de retencién 9 previsto detras en la direccion del fondo de
construccion y en el lado inferior 3 de la placa de campos de coccién 1.

En la fabricacién del campo de coccién se pre-posicionan en posicién correcta en un procedimiento de unién en
primer lugar los elementos funcionales o elementos de disefio 5, 7, 9 a encolar en un dispositivo de montaje no
representado.

De acuerdo con la invencion los elementos funcionales o elementos de disefio 5, 7, 9 son encolados con la ayuda de
dos adhesivos 11, 13, que presentan propiedades diferentes, con la placa de campos de coccién 1, que se aplica de
acuerdo con la figura 2 como capas de adhesivo en forma de tiras sobre la consola de retencion 5. Aqui, por
ejemplo, el primer adhesivo 11 es un adhesivo de silicona resistente al calor, que presenta con alta elasticidad una
buena capacidad de adhesion, pero que se endurece lentamente, es decir, que soélo alcanza su resistencia adhesiva
definitiva después de una fase de endurecimiento mas larga. El segundo adhesivo 14, en cambio, es un adhesivo de
fusion que se endurece rapidamente, que se conoce también bajo la designacion “Hotmelt”. El adhesivo de fusion 13
es solido a temperatura ambiente y solamente se puede procesar a través de una fusion a altas temperaturas de
procesamiento. El adhesivo de fusién 13, en oposicion al adhesivo de silicona es solido y funcional, en efecto,
inmediatamente después de su enfriamiento, pero soélo es resistente al calor con limitaciones. Esto significa que en
una operacion posterior del campo de coccion, el adhesivo de fusién 13 se ablandaria de nuevo en el caso de
elevaciones de la temperatura, de manera que en este caso presenta sélo una capacidad adhesiva limitada.

A continuacion se explica en primer lugar el proceso de union con la ayuda de las consolas de retencion 5, una de
cuyas consolas de retencién 5 se muestra en particular en la figura 2. La consola de retencion 25 es un corte de
chapa en forma de tira conocido, que presenta un perfil en forma de U. La consola de retencion 5 esta configurada
con un fondo de apoyo 17 que presenta un orificio de paso 15, que esta distanciado en la posicion de montaje de la
placa de campos de coccion 1y desde el que se elevan dos paredes laterales 19. En los extremos superiores libres
de las paredes laterales 19 estan previstas unas pestafias de fijacion 21 acodadas hacia fuera, cuyos lados
superiores forman, respectivamente, superficies de contacto 23, que se pueden encolar con el lado inferior 3 de la
placa de campos de coccioén 1. En la posicién de montaje de la consola de retencion 5 puede estar guiado un bulon
de fijacion nos mostrado a través del orificio de paso 15 de la consola de retencion 5, cuya cabeza de buldn se
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apoya sobre el bulén de apoyo 17. La placa de campos de coccion 1 se puede atornillar de esta manera por medio
del bulén de fijacion con el fondo del campo de coccion.

Como se deduce, ademas, a partir de la figura 2, en las pestafias de fijacion 21 de las consolas de retencion 5 esta
formado un escalén 25, que divide las superficies de contacto 23, respectivamente, en un primer lugar de adhesion
exterior 27 para el adhesivo de silicona 11 y un segundo lugar de adhesién interior 29 para el adhesivo de fusién 13.
El escalon 25 actua aqui como un umbral de moldeo, que después de la aplicacion de los dos adhesivos 11, 13
sobre los lugares de adhesion 27, 29 asociados impide en gran medida una mezcla de los dos adhesivos.

Los dos primeros lugares de adhesion exteriores 27 de la consola de retencion 5 estan retraidos por medio del
escaldn 25 sobre una diferencia de altura Ah frente al segundo lugar de adhesion 29.

Durante el proceso de union se inserta la consola de retencion 5 mostrada en la figura 2 en el dispositivo de montaje
y se pre-posiciona alli. A continuacion de aplica en una primera etapa de trabajo el adhesivo de silicona 11 sobre los
lugares de adhesion 27 asociados. De la misma manera se aplica también el adhesivo de fusién 13 sobre sus
segundos lugares de adhesion 29 asociados. En una etapa de trabajo siguiente se presiona la placa de campos de
coccién 1 con el lado inferior 3 con aplicacion de presion con las superficies de contacto 23 de la consola de
retencion 5. La fuerza de presion se desprende de nuevo al cabo de 20 a 30 segundos. Tanto la duracion de tiempo
como también la magnitud de la fuerza de presiéon se pueden variar en funciéon de la geometria de las piezas a
encolar.

En virtud de la diferencia de altura Ah entre los primeros y los segundos lugares de adhesion 27, 28 se establece el
espesor del material del adhesivo de silicona 11 sobre la suma del espesor del material del segundo adhesivo 13 y
la diferencia de altura Ah del escalén. Si la superficie de contacto 23 después de la aplicacion de la presion esta
inmediatamente en contacto con la placa de campos de coccién 1, se establece el espesor del material del adhesivo
de silicona 11 en Ah.

Paralelamente al pre-posicionamiento de las consolas de retenciéon 5 se pre-posicionan también los listones de
bastidor 7 y el liston de retencién 9 en el dispositivo de montaje. Por ejemplo en la figura 3 se muestra en una vista
parcial ampliada un listén del bastidor 7 ya encolado con la placa de campos de coccion 1. El listén del bastidor 7
esta fabricado como una pieza metalica con un perfil en forma angular y esta encolado aqui de forma ejemplar con
un brazo de fijacion 31 con el lado inferior 3 de la placa de campos de coccién 1. Los lugares de adhesién para el
adhesivo de silicona 11 asi como para el adhesivo de fusidon 13 no estan separados en este caso por medio de un
umbral de moldeo, sino por medio de una distancia libre a entre si, que impide en gran medida una mezcla de los
dos adhesivos 11, 13.

De acuerdo con la figura 3, el adhesivo de silicona 11 esta previsto a modo de una tira de estanqueidad entre un
borde exterior 33 del liston del bastidor 7 y la placa de campos de cocciéon 1. El adhesivo de silicona 13 sirve en este
caso adicionalmente como una masa de estanqueidad, que obtura una juntura entre la placa de campos de coccién
1y el listén del bastidor 7.

A diferencia del adhesivo de silicona 11 aplicado de forma continua, el adhesivo de fusion 13 esta aplicado en
puntos de adhesion separados unos de los otros de forma discontinua sobre la superficie de contacto de la pestafia
de fijacion 31.

Entre el adhesivo de fusion 13 y el borde exterior 33 de listéon del bastidor 7 esta dispuesto segun la figura 3 el
adhesivo de silicona 11. El adhesivo de silicona 11 sirve en este caso como umbral de moldeo adicional, que impide,
por ejemplo, en el funcionamiento del campo de coccién a temperaturas elevadas una fluencia del adhesivo de
fusion 13 desde la juntura entre el liston del bastidor 7 y la placa de campos de coccion 1.

Lista de signos de referencia

1 Placa de campos de coccién

3 Lado inferior de la placa de campos de coccion 1
5 Consola de retencion

7 Liston del bastidor

9 Liston de retencion

11 Primer adhesivo, adhesivo de silicona
13 Segundo adhesivo, adhesivo de fusion
15 Orificio de paso

17 Fondo de apoyo

19 Paredes laterales

21 Pestafias de fijacion

23 Superficies de contacto

25 Escalon
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Primeros lugares de adhesion
Segundos lugares de adhesion
Brazos de fijacion

Zona del borde exterior

Distancia libre

Diferencia de altura

Direccién del fondo de construccion



10

15

20

25

30

35

40

45

ES 2 599 366 T3

REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para la fabricacién de un campo de coccién, en el que en un proceso de unién se encola al
menos un elemento funcional o elemento de disefio (5, 7, 9) con una placa de campos de coccién (1) por medio de
un primer adhesivo (11) resistente al calor, en el que ademas del primer adhesivo (11) se emplea un segundo
adhesivo (13) que se endurece rapidamente en comparacion con el primer adhesivo (11), y el segundo adhesivo
(13) que se endurece rapidamente asegura fijamente al menos durante una fase de endurecimiento del primer
adhesivo (11) el elemento funcional o elemento de disefio (5, 7, 9) en su posicidon de montaje, caracterizado porque
en una primera etapa de trabajo se aplican tanto el primero como también el segundo adhesivo (11, 13) sobre al
menos una de las superficies de contacto (23) del elemento funcional o elemento de disefio (5, 7, 9) y de la placa de
campos de coccion (1), y en una segunda etapa de trabajo se presionan las superficies de contacto (23) apoyandose
entre si.

2.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicaciéon 1, caracterizado por que el primer adhesivo (11) resistente al
calor es un adhesivo de silicona.

3.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1 6 2, caracterizado por que el segundo adhesivo (13) que se
endurece rapidamente es un adhesivo de fusion.

4.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que los primeros y
segundos adhesivos (11, 1) se aplican sobre lugares de adhesion (27, 29) dispuestos adyacentes de la superficie de
contacto (23) respectiva del elemento funcional o elemento de disefio (5, 7, 9) o bien de la placa de campos de
coccion (1).

5.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el primer lugar de
adhesion (27) previsto para el primer adhesivo (11) y el segundo lugar de adhesion (29) previsto para el segundo
adhesivo (13) estan separados uno del otro por una distancia libre (a).

6.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que el primer lugar de
adhesion (27) previsto para el primer adhesivo (11) y el segundo lugar de adhesion (29) previsto para el segundo
adhesivo (13) estan separados uno del otro por medio de un umbral de moldeo (25).

7.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizado por que el umbral de moldeo (25) es integrado
de manera unitaria del material y/o en una sola pieza en la superficie de contacto (23) especialmente del elemento
funcional y elemento de disefio (5, 7, 9).

8.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 6 6 7, caracterizado por que el umbral de moldeo (25) es un
escaldn, canto de flexion o similar dispuestos entre los lugares de adhesion (28, 29).

9.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el lugar de
adhesion (27) asociado al primer adhesivo (11) esta retraido tal vez por medio del escaldn (25), en la medida de una
diferencia de altura (Ah) frente al lugar de adhesién (29) asociado al segundo adhesivo (13), cuy diferencia de altura
(Ah) establece esencialmente un espesor del material del segundo adhesivo (13).

10.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el primer adhesivo
(13) es introducido en forma de tiras, en particular como tiras de estanqueidad, entre el elemento funcional o
elemento de disefio configurado especialmente como liston del bastidor (7) y la placa de campos de coccion (1).

11.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 10, caracterizado por que el segundo adhesivo (13) se aplica
de forma discontinua en puntos de adhesidon separados unos de los otros, que se extienden a lo largo del primer
adhesivo (11) aplicado en forma de tiras.

12.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que entre un borde
exterior (33) del elemento funcional y elemento de disefio (5, 7, 9) y el segundo adhesivo (13) que se endurece
rapidamente, retraido frente al borde exterior (33), se dispone el primer adhesivo (11) resistente al calor.
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