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Se refiere esta invéncién s métodos para el revestimien-
?{to de superficies y articulos para hacerlos resistentes a la abra-
. sidn,

Es ya bien conocido el aplicar a las superficies, y

particuiarmente a las superficies internas de los utensilios domés-

" ticos, una capa de materiales poiiméricos tales como un polimero
' fluorocarbénico o de gilicona, como por ejemplo, el politetrafluo-
* reetileno (PTFE), conocido como "FLUON" (Marca de fébrica reglstra-

da) o el copolimero tet‘rafluoroetilenohexafluoropropileno (TF&/EFP).

Bstos materiales son-bien conocidos por su excepcional

7;iubricidad Y propiedades antiadhesivas y separadoras. Proporcionan

" un revestimiento de superficie, presentando, lo que denominaremos
. aqui propiedades de mo adherencia.
' Métodos anteriores han tratado de obtener una buena

aglutihscién de estas sustancias a los metales de base .madiante-

;procealmienuoa tales como la abrasidn mecdnica o el ataque quimlco,

; o ambos juntos, pero en casda caso, aun cuando el revestimlento
!!

" se adhiera satisfactoriamente para ciertos fines, resultaba de una

finaturaleza relativamente 4ébil y podia ser fédcilmente dafiado por

- instrumentos agudos o duros, tales como log utensilios de cocfina y
'!por meteriales abrasivos,
l

i ' También el uso de ciertos fldidos corrosivos utilizados

s
b

! .
i!en los procedimientos de revestimiento existentes podria ser inacep-

i table: en algunos casos, por ejemplo cuando se trata de recipiéntes
&destinados a contener alimentos.

‘La presente invencidn se propone aportar un método pafa
la produccién de un revestlmlento con propiedades de no adherencia

sobre varios tipos de matermales que pueden llevar aplicado metal

: fundido, en particular metales, para uso en artfculos tales como u-

tensilios de cocina, incluidas cacerolas y recipientes para contener

e praye g rere s v e
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alimentos, y maquinaria para productos alimenticios, vertederos o
planos de descarga, tolvas, y toda clase de superficies en las que
se requieran superficies que presenten un minimo de friccién y que
sean no adherentes, Se pretende producir una superficie que pueda
resistir a la abrasién por parte de instrumentos y utensilios culi-
narios que raspen con relativa dureza, limpiasdores abrasivos A simi-
lares, pero conservando 1as‘propiedades deseables de separacidn'y.no
adherencia propias del polimero,. h
Comprende la invencién ﬁn método paras el revestimiento

de metal u otras superficies de material de base, pero generalwente,

cualquier superficie gque pueda prepararse extendiendo sobre la mism
un revestimiento de metal duro y ddctil, fundido, para producir un

revestimiento micro-almenado, continuo e impermeable, al que puede

unirse mecdnicamente un revestimiento no adherente.

La invencién comprende un método para producir una su-
perficie resistente a la abrasién con caracteristicas de no adheren-
cia, sobre un material de base, consistente en someter .el material
a trater a un proceso de picado de la superficie o un proceso que
confiera espereza a la misma; verter sobre dicha superficie del ma-
terial de base un metal duro y ddctil fundido para pro?eerlo de una
guperficie dura y resistente a la abrasién, comprensiva de una mul-
tiplicidad de promimencias e intersticios casi microscépicos; some-
ter a abrasién esta dltima superficie, y revestir dicha superficie

¥ rellenar tales intersticios con un revestimiento no adherentas.

Al describir el metal esparcido como ddctil y duro, de-

.

secanos significar que es resistente al desgaste en cuanto a abrasién,

al tiempo que es suficientemente dldctil para resistir sin resquebra-

jarse la distorsién que puede producirse por centrifugacién o prensJ

do o0 bajo cualesquiera Bperaciones ordinariss similares de conforma-

cién del metal.
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| miento no adherente en la forma conocida, y este método de revesti-

La invencién comprende un método de revestimiento de su-~

perficies que comprende: la produccidn de una superficie finamente

picada; la pulverizacién a llama sobre diche superficie de un acero

inoxidable ddctil fundjdo, de una caracterfstica de dbreza mfinima re
querida cuando se enfria, del orden de 115 Brineil (o un grado de dure
za comprobada equivalente) la regulacién de la pulverizacién para prp-
ducir un revestimiento que deje unz multigicidad de prominenciassgf;
si microscépicas; y la posterior &plicacién de un revestimisnto no
adherente a la superficie met{lica dura, resistente & la abrasién, y
la sinterizacién de este revestimiento,

Bl método comprende la.fase de proyeccidén de arena sobre
la suéerficie metdlica revestida, a fin de prepararla para recibir
¢l revestimiento no adherente. El método comprende el tratamiento de
la superficie de trabajo inicialmente para eliminar toda posibilidad
de presencia de grasa y de pasrtfculas exirafas, y después la proyec-
cién de arena sobre la miéma.

Puede incluirse el método el uso de "fillers" o polvos
rellenadoras que tienen por efecto el proporcionar revestimientos de

opacidad, tonalidad o pigmentacién y ductilidad variadas.

i

Comprende asimismo el método la sinterizacién del revest

miento puede ser aplicado a la superficie de un articulo conformado
o parcialmente conformado, o al material antes de su conformacidén en
una configuracién deseada,

Bésicamente, la invgncién comprendé la preparacién de la

superficie de un material metdlico u o%ro, o de un articulo, aseguri;

| 54

dose, en primer lugar, que no existe presencia de grasa o particulas
extrafias, y confiriendo después aspereza a esta superficie, ya sea
sometiéndola a una arenisca como la arena comin, por chorro, o media$

te otrs operacidén de abrasidén. La superficie preparada se rocfa de
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métal fundido, tal como un ascero inoxidable o molibdeno, de las ca-
racteristicas de dureza y ductilidad requeridas, Puede tener lugar
después otra operacién de chorro de arena, para eliminar los Sxidos
y se aplicard a continuacién un revestimieato no adherente/ Este dls
timo citado revestimiento se sinteriza en la forma conoqida.

La invencién prevé la pulverizacidén a llama de pQF lo
menos una capa-barrerg de un metal o de una aleacién “para obfengr
la necesaria ligazdén y disposicién de 1la superficle para aceptar‘§1

revestimiento no adherente. Quede bien entendido que el metal o la

aleaccifn habrédn de escogerse de modo que cumplan diversas condicio
nes; bor ejemplo, se reguiere que seasn resistentes a la abrasién y
que impidan la corrosidén. Es cosa aceptada gque el PTFE fhio es contis

nuo cuando se utiliza como revestimiento fino, por lo que su poro-

sidad puede conducir a un dailo eventualdel sustrato gl que se adhiere,

No obstante, el propio polimero es resistente a la mayor parte de
las sustancias con pocas excepciones, pero no asf{ a la abrasiénm, y
la capa-barrera proporciona una.resistencia a la abrasién y un re-

vestimiento laminar muy mejorado, con la capa no adherente,

Es importante que el metal escogido para el acondicio-

namiento de la superficie principal que ha de recibir el revesti-

miento sea en si mismo resisteate a las sustancias que hayan de uti
lizarse en relacién con &1, Asi pues, en los casos en los que dci-
dos o dlcalis, respecto a los cuales el acero inoxidable es resis-
tente, hayan de estar en contacto con el revestimiento terminado,

y pudieran de lo contrario ser suceptibles de atacar al sustrato,

se pulverizard una capa metglica de acero inoxidable sobre la super

ficie de un sustrato de aluminio. Zsimismo, podrfan utilizarse alumf:

nio o una aleacidén de sluminio sobre uns superficie de hierro o acel

ro si ha de estar sometidala misma a 1iquido§ que produzean herrun-

bre, con una subsiguiente capa de acero inoxidable o molibdeno, pa-

. -
.
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ra cenferirle una resistencia a la abrasién, El grado de resisten-

i cia requerida conira la abrasién, dafios mecdnicos o manipulacién,

! mente, con referencia al plano adjunto, en el cual:

-6 -
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después del revestimiento determinari ls eleccién del metal o alea-
cién pulverizado, y habrd de presentar una caracteristica de dureza
en estado frio de por io menos 115 Brinell, o su lectura equivalente

Describiremos la invencién a continuacién més particulard

N
la figura 1 es una vista fragmgntaria en seccidén de un
material de base con un reiestimiento'metélico a modo de barrera
aplicado a una superficie preparadaj

la fig. 2 es una vist; en seccidn, simiiar a la fig. 1,
con un revestimiento no adherente aplicado al revestimiento metdli-
co; ¥

la fié. 3 es una vista seccional fragmentaria ampliada
de un revestimiento laminado modificado.

La invencidn comprende bdsicamente un nétodo de revestis
superficies mediante pulverizacidén de metal sobre la éuperfiqie 1 dq
un meterial 2, tras una preparacién apropiada, lo que produce un re-
vestimiento continuo e impermeasble miero-almenado 3, en el que las
prominencias 4 y los intersticios 5 son prédcticamente microscédpicos,
destinado a sustentar un revestimiento 6 de polimero PTFE 6 TFE/HFP,
gue puede aplicarse como suspensidn acuosa 0 en form; de polvo, ¥y
sinte;izarse en el ;evestimiento 3 por calentamignto hasta, por ejen

(398,8%¢)

plo 7502@4 durante un periodo de, digamos, dos o tres minutos,
A modo de ejemplo:- Se limpias y desengrasa perfectamente

en primer, lugar, la superficie del substrato 1, por ejemplo mediantq
uso de tricloroetileno, para eliminar toda clasge de grasa de 1la su-
perficie, y calentdndola después hasta, por ejemplo, 4002F, (204,44

2C) durante un perfodo de tiempo de unos dos minutes, a fin de eli-

minar toda partfcula extrafia que pueda estar embebida en el material

.

b ryqrenees
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| - diclales, por ejemplo por chorro de arena con 6xido de aluminio utd
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por medio de una operacién de laminado o prensado. Habrd de tenerse

002 erg
ey

cuidado después en la manipulzcién, para que no se produzca conta-

minacién’ ¢con las manos; por ejemplo, es deseable el uso de guantes

protectores limpios. La superficie preparada, una vez fria o templa

da, se friega mecdnicamente y se somete a drasién, ya sea por cho-

rro de arena, utilizando, por ejemplo un tanafio de grano del grado

24 a rezén de 40 lbs/pulgada cuadrada (18,120 kg/6,452 cm?), median
- ~

te una tobera de 5/16" (7,94 mn), ya sea por alguna otra accién me-

cédnice, de modo que se produzca una superficie picada o dspera ca-

paz de recibir el metal'fundido pulverizado. El metal puede ser ace
ro inoxidable o0 molibdeno. El acero inoxidable puede emplearse para
articulos huecos; debido'a su resistencia a ia abrasién, pudiendo

contener un 18 por ciento de cromo y ﬁn 8 por ciento de niquel, pulh
verizdndose en la forma conoocida, mediante uso de oxigeno a razénvde.
55 lbs por pulgada cuadrada, (24,915 kg/6,452 cm?) propano a razén
de 25 lbs por pulgada cuadrada (11,325 Kg/6,452 cmz), o acetileno

a razén de 15 1bs. por pulgada cuadrada (6,795 kg/6,452 cm2) y aire
comprimido a razén de 100 lbs por pulgada cuadrada (45,359 kg/6,452

cmz). El grueso del revestimiento puede ser del orden de 0,001"=
0,006" (0,0025 - 0,015 cm). La siguiente operacién comprende la abm_

s8ifn mecdnica del revestimiento 3, para eliminar los 6xidos perju-

lizedo una arena de grado de tamiz 180 o mediante otro procedimien-
to abrasivo, En la superficie asi preparada se aplicard entonces el
polfmero PTFE § TFE/HFP en forma de suspensién acuosa, por pulveri-
zaéidn, aplicacién a cepillo o por otro método, para rellenar los

intersticlios de la superficie del revestimiento de metal pulveriza-

do y de modo que cubra los picos mds altos del metal., Para este fin

puede utilizarse "FLUON" GP 1, una dispersién de PIFE exenta de cro

rnato. Se seca después la superficie a 180¢F ( ) hasta que
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desaparezca toda la humedad.

Como alternativa, puede aplicarse un polfmero preparado,
en forma’ laminar, con éyuda de calor & presiédn.

A continuacién dgl secado, viene la operacidn de sinte-
rizar el fluorocarburo polimérico calentando la superficie a 7502F

(398,88 2C) en dos o tres minutos, dependiendo el tiempo del grueso

' del material revestido. Algunos meteriales no adherentes no requie-

. ~
ren sinterizacién a tan altas temperaturas, como el propio PTFE, pu-
diendo utilizarse para revestir materiales de base tales como plésti

cos termoestables, medera o chapado "hardboard", un material de no

! adherencia tal como el "FLUON" MMl (curado a 2008F (93,332C).

Comprende también la invencién un perfeccionamiento en
la preparacién del PTFE o un polfimero similar, mediante adicién de
un medio dﬁcti} y emplastadble, rellenador. Por ejemplo, un medio
adecuado comprende polvos de aluminio o de acero inoxideble en for-
ma micro-partiéulada, del ofden, por ejemplo, de 1¥ por ciento en
volumen, 0 con un pigmento adicional sélo para colorear, hasta una
cantidad de, digamos, 3 por ciento en volumen, Otros medios pueden

ser grafito, disulfuro de molibdeno, fibras de vidrio o de amianto

o similares en forma de finos'copos o polvos. Estos medios de relle-

! no actdan como agentes de pigmentacidn u opacificadores del revesti-

miento de superficie y dan asimismo a tal revestimiento uns caracte-

i ristica de Quctilidad mejorada, y se denominardn aqui, en genersal,

medios pigmentadores/rellenadores. El polimero preparado, una vez
aplicado al revestimiento de metal, llena los intersiicios y cubre 1
préminencias de ia superficie de metal pulverizado, mejorando las ca
racteristicas del revestimiento cuando se llevan a caboAmanipulacio—
nes tales comocentrifigddoy prensadura sobre un disco o placa plana,
o una configuracidn parcialmente formada después de procede; al re-

vestimiento, Mejora asimismo el aspecto del revestimiento final en

D
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todo el alargamiento del metal que se precise, en un ordenm aproxima-

‘para este objeto se considera que la capa-barrera no habrd de ser de

articulos tales como cacgrolas ¥y recipientes para alimentos..

La fig. 3 indica un material de base 2 que ha side lim~
piado, sometido a abrasién mediante, por ejemplo, chorro de arena, y
un revestimiento metdlico 7 (de, por ejemplo, aluminio u otro metzl
no corrosivo) que se ha pulverizado sobre el anterior., Este primer
revestimiento se somete después a abrasién y se pulveri_a sobre el

»
mismo un revestimiento 3 de acero inoxidable o molibdeno. Estelse:
gundo revestimiento se somete a abrasién como queda indicado y se .
aplica un revestimiento con caracter{sticas de no adherencia.

Como se ha dicho, la invencidén incluye un método de re-
cubrimiento no sélo de artfculos ecabados, sino también de discos,
hojas o planchas, art{culos parcialmente terminados u otras partes
o superficies de metal a las que se les da después la conformacién
deseada, tales como sartenes u otros raecipientes de coocina, placas
de horno u otros elementos del mismo. Los experimentos y la preduc-

cién han demostrado que la capa-barrera resistente a la abrasiénm,
hecha en metal ductil y el revestimiento superpuesto no adherente
(en particular cuando este dltimo incluye metal micro-particulado u
otro medio rellenador) en combinacién, permite el centrifugado o pre

sado del metal en plancha hasta darle la conformacién requerida, con
do del 20 por ciento sin dafio para la superficie revestida, si bien

un grueso superior a 0,003 pulgada (0,0762 mm).

Si el material o un articulo revestido en la forma que
§ueda descrita, se somete a abrasién sobre la superficie terminada
no adherente, se eliminardn pequefias zonas del agente de no adheren-
cia, pero aparecerdn picos microscépicos, resistentes a la abrasidén,
del metal constitutivo de la ocapa-barrera, que quedardn rodeados de

zonas no adherentes. Asi, ia superficie, virtualmente, permanecerd
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igual gque antes de que se produjeré la abrasién y la dltima fase
de trabajo endurecerd dichos pices, dado el tipo de metal ddetil
empleado. Una superficie preparada segin la invencién, al ser some-
tida a una prueba de dureza daré una lectura de 11% Brinell, o su
squivalente, Ademds, el revestimienfo laminado estd exento de cromg
to y es ddctil, pudiendo reforzarse con un medio pigmentador/relle-
‘ P
nador, segin se ha indicado; .

Aun cuando es usual el revestim:inscartfculos indivi:\
dualmente, puede aplicarse la invencién en una operacién continua
o de lfnea corriente, sobre banda o material en planchas largas, S5i
se trata de metal, puede hacerse pasar el material a través de una

planta de desengrase, secarse y calentarse para eliminar las parti

culas extrafias, por ejemplo por un método de alta frecuencia, sometle:

se a abrasién, revest;rse con el metal ddctil duro, someterse s
abrasidn y aplicar después el revestimiento de caracterfsticas de
no adherencia.

Bl térﬁino "artfculo" se emplea en un sentido general
en las reivindicaciones siguientes, incluyendo el mismo un material
&e base de plancha maciza (que puede presentar forma de disco u
otra configuracién), piezas o elementos de los denominados huecos
o cdncavos u otras piezas o elementos conformados o parcialmente
conformados,

En resumen, la Patente de Invenc;dn que sge solicita

deberd reacaer sobre las siguientes
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REIVINDICACIONES

o= Un método para ﬁroduoir un revestimiento resisten—

. te a la abragidn con caracteristioas de no adherencia en materia-—

les que pueden llevar aplicado metal fundido Y en particular meta
les, que comprende las fases de preparar la superfioie en forma
ordinaria para que reciba un revestimiento_pulverizado de metal’

»

fundido, pulverizar sobre dicha superficie un revestimiento do un

- metal dlictil y duro resistente a la abrasién (como he quedado dem >

‘finido en la presente) para proporcionar une superficie interwedia’

mioro-zlmenada, continua e impe:me&ble, someter a abragion dicha
superficie intermedia para elip;nar toda pelicula sgperficiai tal
como de 6xido, y aplicar finalmente un revestimiento de un agenie
no adherente & la superficie sometida a abrasidn para proporoionaf '
una cufierta'oompleta, firmemente ligada al revestimiéntd &e metal
duro pulverizado, oon lo que'sé produce una superfiocie externa
reslstente y no adherente.

- 2.~ Un método para producir un revestimiento resisten-
te a la abrasidn oon caracteristicas dernp adherencia en materia-
les que pueden llevar aplicado metal fundido y en particﬁlar meta-
les, que comprende las fases de: limpiar la superfioie del materiél
de basej calentar la superficiezlimpia; someter la superfioie lim-
pia & abrasiéh,,pulverizar sobre dicha superficie sometida a abra-
sién un metal duro y diotil fundido para sobrgponer una capa de
naterial resistéﬁte a la abrasion que presente una superficie ex—
terior continua e impermeable, mioro—almenada;,soﬁeter_q abrasion
esta superfiocle exterior, y revegtir dicha superficie exterior con
un agente de revestimiento no adherente.

3.~ Un método segin la reivindicacidn 2, en el que el

"metal duro y diotil fundido se aplice por ﬁulverizaoién a llama

para producir un revestimliento de un grueso del orden de 0,001 a

T
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0,006" (0,0025 - 0,015 om), ¥y en ol que el agente de revestimiento

no adherente se sinteriza a la superfidie de metai duro y dﬁctil,'A
resistente a la abrasidn. S

4.~ Un método segin la reivindicaocidn 2, que compzen—
de la fase de someter a chorro de aéénalla superfioie de i& capa
de metal duro pulverizado para pre;a;arla a fin de que reoiba el
revestiniento no adherente. '

5.= Un método segin la reivindicacién 2y en el que’
se incluye por .lo menos un medio rellenador con el aéentq:de DEVes=
timiento no adherente paré producir un reyestimiento de coior, tom
nalidad u opacided deseados. ’ | .

6.~ Un método segin 1la reivindicacién 5, en el que ge

afiade un medio rellenador dﬁqtil y emplastable al agente de weves-

* timiento no adherente antes de su pul&erizaoi&n, para fa0i1itar

oﬁalquier operacidn subsiguiente de conformacidn del.materiél réQA
vestido, as{ como para légrar,un color, tonalida& u opéoidﬁd desea~
dos. . ' -

7 .~ Método segin las-réivindioaoiones 5y 6 que com =
prende 1la adioidén de polvos metilicos, }alés oomo de aluminio o
acero inoxidable, en forma mioro—paiticulada'al agente,de.révesti- -
miento no adherente. : ~

8.~ Se reivindioca por #ltimo, oomo objeto sobre el

que ha de recaer la Patente de Invenoidn que se solioifaz " UN ME=-

TODO PARA PRODUCIR UN REVESTIMIENTO RESISTENTE A LA ABRASION CON

" CARACTERISTICAS DE NO ADHERENCIA EN MATERIALES QUE PUEDEN LLEVAR

APLICADO METAL FURDIDO Y EN PARTICULAR METALES ",
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Todo oonforme queda descrito y relvindicado en la
presente Memoria descriptiva que consta de irece piginas mecano—

grafiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 25 de Marzo 1.967
BERNARDO UNGRIA

DeDo /A
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