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DESCRIPCION
Articulo de calentamiento que comprende un revestimiento antiadhesivo con una decoracién en tres dimensiones

La presente invencion concierne a un articulo de calentamiento que comprende una superficie recubierta por un
revestimiento antiadhesivo que comprende una decoracién en tres dimensiones, y a un procedimiento de fabricacion
de tal articulo de calentamiento.

La invencion se refiere de modo mas patrticular a los articulos culinarios de calentamiento tales como por ejemplo las
sartenes, las cacerolas, o las salteadoras

La invencion encuentra igualmente otras aplicaciones en el ambito de las parrillas de plancha, de los suelos de
horno, de las suelas de plancha, del equipo de coccion eléctrico (sartenes de hacer crepes, parrillas de mesa,
fondues por ejemplo).

Los articulos culinarios de calentamiento comprenden generalmente un soporte destinado a ser calentado. Este
soporte comprende una superficie interior recubierta por un revestimiento antiadhesivo, que tipicamente puede ser
un revestimiento que comprende al menos una capa sinterizda a base de resina fluorocarbonada que forma una red
continua.

La coccion de alimentos en el interior de articulos culinarios revestidos de una capa de revestimiento antiadhesivo
de este tipo aporta numerosas ventajas como la reduccion de la cantidad de grasas utilizadas, y una limpieza mas
facil, que implica un ahorro de tiempo y de productos tensioactivos utilizados para limpiar la superficie del articulo
culinario.

Para formar una decoracidon en las superficies interiores de estos articulos culinarios que comprenden tal
revestimiento antiadhesivo (es decir, a base de resina fluorocarbonada sinterizada que forma una red continua), el
especialista en la materia conoce depositar la decoracion en la superficie del revestimiento antiadhesivo, o
depositado entre las capas que le constituyen. Tal decoracion esta generalmente coloreada (con uno o varios
colores) y comprende motivos que pueden ser continuos o discontinuos.

Para obtener una decoracion en tres dimensiones, se conoce la patente francesa FR 1440147 de TEFAL, que se
refiere a un procedimiento de decoracién en tres dimensiones (3D) en el interior de un material plastico traslicido.
De modo méas particular, este documento describe un método que permite obtener una decoracion de manera
industrial incorporando cargas ferromagnéticas laminares en el material plastico traslicido. Estas cargas
ferromagnéticas laminares son sometidas a un campo de tensiones magnético fijo de modo que formen una
decoracion 3D.

Se conocen igualmente las solicitudes internacionales W0°2006/066027, y WO 00/12622 depositadas por Dupont de
Nemours que describen la utilizacion de particulas metalicas (en particular de acero inoxidable) en las capas de
primario («primer») o intermedia («midecoat») que recubren a un articulo. Las particulas metdlicas influyen sobre la
conductividad térmica en el articulo en funcién de su orientaciéon. Sin embargo, las decoraciones descritas en las
solicitudes W0°2006/066027 y WO 00/12622 no permiten obtener un efecto de relieve suficiente porque la
reparticion de las particulas magnetizables es uniforme. Ademas, la decoracién obtenida es monocroma, lo que
perjudica las posibilidades de diferenciacién esperadas para una decoracion.

Por otra parte, la solicitud internacional WO 99/12622 de Dupont de Nemours describe un procedimiento que permite
obtener una decoracion en tres dimensiones en un articulo culinario en el cual la capa intermedia de
politetrafluoroetileno (PTFE) integra particulas metdlicas. Estas decoraciones pueden estar constituidas por uno o
varios motivos, y son obtenidas por medio de un solo iman o electroiman. Sin embargo, tales capas de PTFE que
comprenden particulas metdlicas orientadas por un campo magnético de modo que forman una decoracion en tres
dimensiones presentan propiedades de antiadherencia disminuidas con respecto a las mismas capas de PTFE sin
particulas metalicas.

De modo mas particular, los articulos culinarios recubiertos por una capa de este tipo presentan una superficie
antiadhesiva que tiene propiedades antiadhesivas no homogéneas, con zonas A en las cuales las propiedades
antiadhesivas son buenas, y zonas B en las cuales las propiedades antiadhesivas son peores, como esta
representado en la figura 1. En efecto, esta figura 1 representa en particular una sartén de la técnica anterior que
comprende una capa antiadhesiva a base de PTFE y de particulas metalicas orientadas por un campo magnético
para formar una decoracion C.

En la figura 1, se distinguen:

- zonas A que corresponden a zonas en las cuales las lineas de campo magnético aplicado para la formacion de la
decoracion son paralelas a la superficie de soporte, y
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- zonas B, que corresponden a zonas en las cuales las lineas de campo magnético aplicado para la formacién de la
decoracion son sensiblemente perpendiculares a la superficie del soporte, de modo que las particulas magnetizables
son orientadas en consecuencia sensiblemente perpendicularmente a la superficie del soporte.

Las zonas B se sitdan a nivel del emplazamiento de los imanes que han sido utilizados para formar la decoracion (la
imantacion mas intensa). Se observa que a nivel de estas zonas B, las propiedades de antiadherencia son peores,
conduciendo al agarre de los alimentos D durante una coccion en el interior del articulo culinario.

Ademas, el procedimiento de realizacion de decoracién 3D propuesto en la solicitud americana WO 99/12662
solamente permite obtener decoraciones monocromas.

El especialista en la materia conoce igualmente la solicitud americana US 2007/0237891 que divulga de manera
general un dispositivo y un procedimiento que permiten formar motivos en tres dimensiones coloreados en el interior
de una pelicula de revestimiento que recubre a un articulo.

La composicion de revestimiento para formar la pelicula de revestimiento comprende una resina termoplastica en
solucién en disolventes, particulas magnetizables en forma de lentejuelas, colorantes o pigmentos, que pueden ser
de naturaleza organica, o metalica (en forma de polvo) o también fotoluminiscentes (por ejemplo mica), un agente de
reticulacion (por ejemplo resinas amina, epoxy o policarbodiimida, o compuestos a base de isocianato), y otros tipos
de aditivos, tales como antioxidantes, antiespumantes, espesantes, absorbentes de UV, y agentes de flujo.

Para obtener la pelicula de revestimiento, la composicion es solidificada por evaporacién de los disolventes, sin
coccion.

Se obtiene una pelicula de revestimiento que tiene un efecto de color homogéneo sobre todo el motivo 3D.

Sin embargo, la pelicula de revestimiento obtenida con este procedimiento de la técnica anterior no permite obtener
una capa de revestimiento antiadhesivo a base de resina fluorocarbonada sinterizada que forma una red continua,
que a la vez presenta una decoracioén coloreada en tres dimensiones netamente visible y de muy buenas
propiedades de antiadherencia.

En efecto, el documento US 2007/0237891 no pretende mejorar la antiadhesividad de un revestimiento sino
simplemente obtener un revestimiento que tenga un efecto de color homogéneo sobre todo el motivo 3D.

La presente invencién tiene por tanto por objeto facilitar un articulo culinario que ponga remedio a estos
inconvenientes.

Por articulo de calentamiento, se entiende, en el sentido de la presente invencion, un articulo que tenga su propio
sistema de calentamiento, o que sea calentado por un sistema exterior y que sea apto para transmitir la energia
calorifica aportada por este sistema a un tercer material u objeto en contacto con el citado articulo.

De modo mas particular, la presente invencién tiene por objeto un articulo de calentamiento que comprende un
soporte destinado a ser calentado. Este soporte comprende una superficie recubierta por un revestimiento
antiadhesivo que comprende al menos una capa sinterizada a base de resina fluorocarbonada que forma una red
continua.

De acuerdo con la invencidn, la capa sinterizada a base de resina fluorocarbonada comprende ademas una mezcla
de particulas magnetizables y de particulas no magnetizables, estando una parte de las citadas particulas
magnetizables inclinadas un angulo a con respecto a la superficie del soporte, y siendo las otras particulas
magnetizables sensiblemente paralelas al soporte de manera que formen una decoracion tridimensional.

Por capa sinterizada a base de resina fluorocarbonada, se entiende, en el sentido de la presente invencion, una
capa de resina fluorocarbonada que se presente en forma de particulas antes de la sinterizacion y que forme una
red continua después de la sinterizacion.

Por particulas no magnetizables, se entiende, en el sentido de la presente invencion, particulas no magnetizables o
débilmente magnetizables que tengan un momento magnético nulo o bajo (inferior a 1 uem/g).

Por decoracion 3D u holograma coloreado, se entiende una decoracion que permita obtener un efecto visual de
profundidad en tres dimensiones.

El articulo de calentamiento de acuerdo con la invencién comprende un revestimiento antiadhesivo que conserva
buenas propiedades antiadhesivas después de la aplicacion de un campo magnético sobre las particulas
magnetizables para formar una decoracion 3D coloreada, como esta representado en la figura 2. La aplicacion de la
duracion 3D no modifica las propiedades de antiadhesividad del revestimiento.

De modo mas particular, la invencién permite obtener un revestimiento antiadhesivo que presenta propiedades
antiadhesivas homogéneas sobre toda su superficie, en el que las zonas B presentan buenas propiedades
antiadhesivas.
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El resultado obtenido por la invencion es sorprendente porque generalmente es admitido por el especialista en la
materia que la introduccién de cargas (particulas o lentejuelas u otros) en un revestimiento a base de resina
fluorocarbonada sinterizada, en particular de PTFE, conduce a una disminucion de las propiedades de
antiadhesividad de este revestimiento. Es conocido también que cuantas mas cargas se afladan, mas se acentla
esta disminucion de propiedades antiadhesivas.

Ahora bien, la solicitante ha descubierto de manera sorprendente que la presencia de particulas no magnetizables
en la misma capa de revestimiento que la que contiene las particulas magnetizables influye sobre la formacién de la
decoracion 3D y la reparticion de la resina fluorocarbonada.

Asi, en las zonas B tales como las ilustradas en la figura 2, el revestimiento antiadhesivo presenta un espesor
superficial de resina fluorocarbonada idéntico o casi al observado en las zonas A que no presentan decoracion, sin
prominencia de las particulas magnetizables. La resina fluorocarbonada queda asi extendida de manera regular
sobre toda la superficie del soporte, formando una capa superficial sensiblemente lisa.

En lo que concierne a la formacién de la decoracién 3D, la presencia de las particulas no magnetizables en la misma
capa de revestimiento que la que contiene las particulas magnetizables influye en la inclinacion de las particulas
magnetizables en las zonas B en las que las lineas de campo magnético son perpendiculares al soporte. Las
particulas no magnetizables se intercalan entre las particulas magnetizables y las particulas fluorocarbonadas. La
orientacion de las particulas magnetizables puede no ser estrictamente perpendicular al soporte en razén de la
ocupacion del espacio por las particulas no magnetizables. Las particulas magnetizables estan inclinadas un angulo
o con respecto a la superficie del soporte del articulo culinario. Este angulo o esta ventajosamente comprendido
entre 20° y 89°. El mismo esta comprendido preferentemente entre 45° y 89°.

Se dificulta la reconstruccién de las particulas magnetizables y se facilita el recubrimiento por la resina
fluorocarbonada. Las particulas magnetizables inclinadas son por tanto recubiertas por un espesor de resina
fluorocarbonada mas importante y suficiente para asegurar una buena antiadhesividad. Las particulas magnetizables
no sobresalen entonces sobre la superficie del revestimiento antiadhesivo.

La introduccién de las particulas no magnetizables, aunque la misma reduce ligeramente el contraste visual entre las
zonas Ay las zonas B, como esta representado en la figura 2, no perturba la definicién de la decoracion.

Con respecto a la solucién de la técnica anterior para aumentar la antiadherencia consistente en afiadir una capa
superior de resina fluorocarbonada (especialmente de PTFE) sobre la resina fluorocarbonada que comprende
particulas magnetizables, la solucién propuesta por la invencién presenta igualmente las ventajas de ser menos cara
y de facilitar una capa antiadherente mas resistente a la abrasién en el tiempo, sin perjudicar la visibilidad de la
decoracion. Se evita también el riesgo de amarilleo de la capa final de PTFE y de falta de transparencia.

Ademas, con respecto a la solucién de la técnica anterior para aumentar la antiadherencia consistente en modificar
la distancia entre el iméan y las particulas magnetizables, la solucién propuesta por la invencion presenta igualmente
la ventaja de ser puesta en practica industrialmente mas facilmente. En efecto, la modificacién de la distancia entre
el iman y las particulas magnetizables es dificil de poner en practica desde un punto de vista industrial en razén de
la diversidad de los espesores de los articulos culinarios propuestos, porque la misma necesitaria numerosos
ajustes que perjudican la productividad.

Ademas, la presencia de particulas no magnetizables permite un mejor remojo de la resina fluorocarbonada.

La presente invencion tiene todavia por objeto un procedimiento de fabricacién de un articulo de calentamiento que
comprende las etapas siguientes:

- preparacion de al menos una composicion a base de al menos una resina fluorocarbonada en forma de
particulas termoestable y resistente al menos a 200 °C, estando la citada resina fluorocarbonada sola o en
mezcla con una resina de agarre termoestable y resistente al menos a 200 °C;

- aplicaciéon de la citada composicion sobre una superficie del citado soporte para formar una capa de resina
fluorocarbonada;

- coccion del citado articulo de calentamiento asi revestido de la citada capa de resina fluorocarbonada que
comprende una decoracion tridimensional a una temperatura comprendida entre 350 °C y 450 °C para sinterizar
la citada capa, de modo que se obtenga una capa sinterizada a base de resina fluorocarbonada que forma una
red continua.

De acuerdo con la invencidn, la composicion a base de resina fluorocarbonada comprende ademas una mezcla de
particulas magnetizables y de particulas no magnetizables, y siendo aplicado un campo magnético en la capa de
resina fluorocarbonada, antes de la etapa de coccién, de modo que se orienten las particulas magnetizables para
formar una decoracion tridimensional en la citada capa.
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De manera ventajosa, el campo magnético puede ser aplicado después de la etapa de aplicacion de la composicion
a base de resina fluorocarbonada y antes de la etapa de coccion.

En el caso de un revestimiento antiadhesivo de al menos dos capas (en este caso una capa de primario de agarre y
una capa de acabado), el procedimiento comprende las etapas siguientes:

- preparacion de una composicién de primario de agarre a base de al menos una resina fluorocarbonada en forma
de particulas, en mezcla con al menos una resina de agarre termoestable y resistente al menos a 200 °C;

- preparacién de una composicién de acabado a base de resina fluorocarbonada y resistente al menos a 200 °C,
estando la citada resina fluorocarbonada sola o en mezcla con al menos otra resina fluorocarbonada
termoestable y resistente al menos a 200 °C, y que comprenda ademas una mezcla de particulas magnetizables
y de particulas no magnetizables;

- aplicacién de la citada composicién de primario sobre una superficie del citado soporte para formar un primario
de agarre;

- aplicacién de la citada composicion de acabado sobre la citada composicion de primario para formar una capa de
acabado;

- aplicacién de un campo magnético en la capa de acabado, de modo que oriente las particulas magnéticas para
formar una decoracion tridimensional en la citada capa; y

- coccion del citado articulo asi revestido a una temperatura comprendida entre 350 °C y 450 °C para sinterizar las
citadas capas de primario y de acabado.

Ventajosamente, las particulas fuorocarbonadas de la composicion a base de resina fluorocarbonada presentan una
dimensién inferior o igual a 5 um, y preferentemente comprendida entre 90 nm y 300 nm, permitiendo este tamafio
de particulas realizar peliculas particularmente densas.

La resina fluorocarbonada es ventajosamente elegida entre el politetrafluoroetiieno (PTFE), el copolimero de
tetrafluoroetileno y de perfluoropropilviniléter (PFA) y el copolimero de tatrafluoroetileno y de hexafluoropropileno
(FEP), y sus mezclas.

Las otras resinas termoestables resistentes al menos a 200 °C pueden ser una poliamida imida (PAI), una
polietersulfona (PES), un sulfuro de polifenileno (PPS), una polietercetona (PEK), una polieteretercetona (PEEK) o
una silicona.

Otras ventajas y particularidades de la presente invencion resultaran de la descripcion que sigue, dada a titulo de
ejemplo no limitativo y hecha refiriéndose a la figuras anejas:

- lafigura 1 representa la fotografia de una sartén de la técnica anterior;

- la figura 2 representa la fotografia de una sartén obtenida de acuerdo con un modo de realizaciéon de la
invencion;

- lafigura 3 representa una vista esquematica de una satén obtenida de acuerdo con un modo de realizacion de la
invencion;

- lafigura 4 representa una vista esquematica en corte de esta sartén;

- la figura 5 representa una serie de seis imagenes 5.1 a 5.6 de microscopia electrénica de barrido (MEB) de un
corte de la sartén ilustrada en la figura 3 realizadas a nivel de una zona B en la que las lineas de campo
magnético son perpendiculares al soporte;

- la figura 6 representa una serie de seis imagenes 6.1 a 6.2 de microscopia electrénica de barrido (MEB) de un
corte de la sartén ilustrada en la figura 3 realizadas a nivel de una zona A en la que las lineas de campo
magnético son paralelas al soporte;

Las figuras 1 y 2 han sido comentadas en las partes introductivas y descriptivas de la invencion.

En la figura 3, se ha representado a titulo de ejemplo de articulo culinario de acuerdo con la invencion, una sartén 1
que comprende un soporte 2 que se presenta en forma de casquete hueco y una empufadura de agarre 7. El
soporte 2 comprende una cara interior 9 que es la cara orientada hacia el lado de los alimentos susceptibles de ser
recibidos en la sartén 1, y una cara exterior 10 que esta destinada a ser dispuesta hacia una fuente de calor exterior.

La figura 4 representa un corte transversal detallado de la sartén 1. El soporte 2 esta destinado a ser calentado y
comprende, en su cara interior 9, una superficie 3 recubierta por un revestimiento antiadhesivo 4 que comprende al
menos una capa sinterizada 5, 5’ a base de resina fluorocarbonada que forma una red continua. El revestimiento
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antiadhesivo 4 final es obtenido después de la coccidn. La resina fluorocarbonada que es semicristalina se presenta
entonces en forma de particulas unidas una a otra formando una red continua sinterizada.

El espesor total de la capa 5, 5’ de resina fluorocarbonada sinterizada puede estar comprendido entre 18 um y 32
pm, pero ventajosamente esta comprendido entre 21 pum y 27 um, y mejor del orden de 23 um. Este espesor es por
otra parte muy raramente inferior a 18 pm.

La capa sinterizada 5, 5 a base de resina fluorocarbonada comprende ademas una mezcla de particulas
magnetizables 50 y de particulas no magnetizables 51.

La mezcla de particulas magnetizables 50 y de particulas no magnetizables 51 representa entre el 1% y el 5% en
peso del peso de la capa sinterizada a base de resina fluorocarbonada 5, 5'. Esta repatrticion permite obtener buenas
propiedades antiadhesivas.

De manera preferida, la mezcla de particulas magnetizables 50 y de particulas no magnetizables 51 representa
entre el 2% y el 3% en peso del peso de la capa sinterizada a base de resina fluorocarbonada, lo que permite
mejorar todavia mas las propiedades antiadhesivas del revestimiento.

El porcentaje de particulas no magnetizable 51 en la mezcla de particulas magnetizables 50 y de particulas no
magnetizables 51 esta comprendido entre el 15% y el 40% en peso con respecto al peso total de la mezcla de
particulas magnetizables y de particulas no magnetizables.

Las particulas no magnetizables 51 permiten, por una parte, perturbar la orientacion de las particulas magnetizables
50 en las zonas de campo elevado y, por otra, aportar una coloracién suplementaria.

Un contenido demasiado elevado de particulas magnetizables 51, superior al 40% en peso del peso total de la
mezcla de particulas magnetizables y no magnetizables, conduce a un efecto tridimensional bastante visible. Un
contenido demasiado bajo, inferior al 15% en peso del peso total de la mezcla de particulas magnetizables y no
magnetizables, no permite garantizar la uniformidad de la antiadhesividad.

De manera preferida, la mezcla de particulas magnetizables y de particulas no magnetizables comprende 1/3 de
particulas no magnetizables y de 2/3 de particulas magnetizables. Se realiza entonces el mejor compromiso entre la
definicion de la decoracion y de caracteristicas antiadhesivas homogéneas.

Las particulas no magnetizables 51 estan caracterizadas por su dimensiones (D90) comprendida entre el 20% y el
250% de la dimensién (D90) de las particulas magnetizables 50.

Por el término « D90 », se entiende, en el sentido de la presente invencién, la dimensidbn maxima que presenta el
90% de las particulas.

Estas dimensiones, y estas concentraciones de particulas no magnetizables permiten obtener una decoracion C en
tres dimensiones muy contrastada, como esta representado en la figura 2, y una antiadhesividad homogénea en
toda la superficie del revestimiento antiadhesivo 4.

La eleccién de la dimension de las particulas no magnetizables 51 resulta de un compromiso. Si las mismas son
demasiado pequefias, no permiten influir suficientemente en la orientacién de las particulas magnetizables para
mejorar la antiadhesividad. Si las particulas no magnetizables son demasiado grandes, las mismas llegan a ser
demasiado protuberantes, y perjudican el mecanismo de migracién de las particulas de resina fluorocarbonada que
provoca la mejora de la antiadhesividad.

Preferentemente, las particulas magnetizables 50 presentan una dimension D50 inferior o igual a 23 pm.

Por el término « D50 », se entiende, en el sentido de la presente invencién, la dimensidbn maxima que presenta el
50% de las particulas.

Preferentemente, las particulas no magnetizables 51 presentan una dimension D90 inferior o igual a 60 pum. Un
tamafio superior a este valor no facilita su insercion de las particulas no magnetizables 51 en la pelicula: en efecto,
éstas pueden perjudicar a la antiadhesividad en razén de su protuberancia.

Las particulas magnetizables 50 y las particulas no magnetizables 51 se presentan ventajosamente en forma de
lentejuelas, es decir en una forma esencialmente plana y alargada.

Las particulas no magnetizables 51 pueden tener también formas diversas como una forma esférica u ovoide, por
ejemplo. Las mismas pueden tener una forma regular o irregular.

Las particulas no magnetizables 51 pueden estar constituidas de mica, de aluminio, o de mica recubierta de didxido
de titanio (Iriodin® 100, Iriodin® 111 e Iriodin® 153 de « Merck », por ejemplo).
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Las particulas magnetizables 50 pueden estar constituidas de particulas ceramicas recubiertas de un material
ferromagnético.

En particular, las particulas magnetizables 50 pueden ser particulas de hierro que presenten un D50 del orden de 18
pum y un didmetro D90 del orden de 28 um (por ejemplo las particulas comercializadas por la sociedad Eckart con la
denominacién comercial STAPA® TA FERRICON 200), o particulas de 6xido de hierro (preferentemente con hierro
ferritico), o también particulas de mica o de éxido de hierro F304 (por ejemplo las particulas comercializadas por la
sociedad Merck con la denominacién comercial COLORONA® BLACKSTAR BLUE que presentan un diametro D50
de 18 um a 23 um y un D90 de 43 um).

Las particulas magnetizables y/o las particulas no magnetizables son coloreadas en superficie.

Por coloracién en superficie de una particula, se entiende, en el sentido de la presente invencién, una coloracion en
masa visible en superficie o un recubrimimiento que aporta el color a la particula.

De manera ventajosa, las particulas magnetizables y/o las particulas no magnetizables presentan una estructura
ndcleo-envuelta, en la cual la envuelta realizada en 1 o varias capas aporta la coloracién por absorcién o por
interferometria.

A titulo de ejemplo de particulas magnetizables 50 con estructura de nicleo-envuelta, se pueden citar especialmente
las particulas de mica recubiertas de éxido de hierro (ferritico).

A titulo de ejemplo de particulas no magnetizables 51 con estructura de nucleo-envuelta, se pueden citar
especialmente las particulas de mica recubiertas de TiO5.

La asociacion de particulas ceramicas magnetizables y de particulas coloreadas no magnetizables permite obtener
una amplia paleta de colores para la decoraciones, al tiempo que facilita una antiadhesividad homogénea en toda la
superficie del revestimiento antiadhesivo 4.

Las particulas coloreadas no magnetizables aportan posibilidades de nuevos colores.

La capa sinterizada a base de resina fluorocarbonada 5, 5’ puede comprender una sola resina fluorocarbonada o
una mezcla de resinas fluorocarbonadas, sola o en mezcla con otras resinas termoestables.

La resina fluorocarbonada es tal como la definida anteriormente, es decir que la misma puede ser elegida
ventajosamente entre el politetrafluoroetileno (PTFE), el copolimero de tetrafluoroetileno y de perfluoropropilviniléter
(PFA), y el copolimero de tetrafluoroetileno y de hexafluoropropileno (FEP) y sus mezclas.

Las otras resinas termoestables que resisten al menos a 200 °C son igualmente tales como las definidas
anteriormente, es decir que las mismas pueden ser una poliamida imida (PAI), una polietersulfona (PES), un sulfuro
de polifenileno (PPS), una polietercetona (PEK), una polieteretercetona (PEEK) o una silicona.

El soporte 2 puede ser metdlico, de ceramica, de vidrio, o de plastico.

El soporte 2 puede ser de aluminio y de aleacién de aluminio, anodizado o no, de acero inoxidable ferritico o
austenitico, de fundicién, de hierro o de cobre. El soporte 2 puede ser realizado con una combinacion de estos
citados materiales en toda o parte de su superficie.

De manera sorprendente, el soporte 2 puede ser realizado de metales magnetizables (por ejemplo de acero
inoxidable ferritico).

La decoracion 3D es formada por la aplicaciéon de un campo magnético. Las particulas magnetizables se orientan
segun las lineas de campo magnético.

Al atravesar un material ferritico, el campo magnético tiene tendencia a repartirse de modo uniforme sobre la
superficie de la sartén. La decoracion no es por tanto visible porque la misma es también uniforme.

La utilizaciéon de imanes de gran potencia (campo magnético superior a 0,2 T, que es variable segun el tamafio del
articulo de material ferritico) o la aplicacién de un campo magnético de forma similar pero de polaridad invertida a
una y otra parte del articulo que haya que decorar, permiten obtener una decoracion sobre este tipo de material
magnetizable.

El articulo de calentamiento 1 puede comprender una capa de base dura, continua o discontinua, que recubre la
superficie 3 del soporte 2 (no representado en las figuras). La capa de base dura esta recubierta con el revestimiento
antiadhesivo 4 que forma la capa externa del articulo de calentamiento 1.

De acuerdo con un primer modo de realizacion del articulo de calentamiento con una capa de base dura, ésta es
una capa de esmalte rugosa que contiene menos de 50 ppm de plomo y menos de 50 ppm de cadmio y que
presenta las caracteristicas siguientes:
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¢ una dureza superior a la del metal o de la aleacion metdlica constitutiva del soporte 2,

« un punto de fusion comprendido entre el del metal o de la aleacién metalica constitutiva del soporte 2 y el de la o
las resinas sinterizadas del revestimiento antiadhesivo 4, y

¢ unarugosidad de superficie Ra comprendida entre 2 umy 20 um.

De acuerdo con un segundo modo de realizacion del articulo de calentamiento con una capa de base dura, ésta es
de un material ceramico y/o metélico y/o polimero.

El revestimiento antiadhesivo 4 pude comprender al menos una capa de primario de agarre 8, 8 que comprende
resina fluorocarbonada y, en su caso, resina de agarre, cargas minerales u organicas y/o pigmentos. La o las capas
de primario de agarre 8, 8 estan recubiertas por al menos una capa sinterizada 5, 5 a base de resina
fluorocarbonada que comprende ademas una mezcla de particulas magnetizables 50 y de particulas no
magnetizables 51.

En el modo de realizacion representado en la figura 4, el articulo de calentamiento 1 comprende un soporte 2
recubierto de un revestimiento antiadhesivo 4 que comprende sucesivamente dos capas de primario de agarre 8, 8’,
que a su vez estan recubiertas por dos capas de acabado 5, 5’ a base de resina fluorocarbonada sinterizada que
comprende ademas una mezcla de particulas magnetizables 50 y de particulas no magnetizables 51. La
composicion quimica de estas capas puede ser diferente.

Las dos capas sinterizadas 5, 5’ a base de resina fluorocarbonada pueden comprender contenidos diferentes de
particulas magnetizables y de particulas no magnetizables. A titulo de ejemplo, la primera capa sinterizada 5 a base
de resina fluorocarbonada comprende una proporcion de mezcla de particulas magnetizables y de particulas no
magnetizables mas importante que la segunda capa sinterizada 5’ a base de resina fluorocarbonada.

Otras disposiciones de capas sinterizadas a base de resina fluorocarbonada son igualmente posibles.

En variante, el revestimiento antiadhesivo 4 puede comprender al menos un motivo que comprenda una
composicién pigmentaria termocroma con al menos un pigmento SC termocromo, de modo que forme un indicador
de temperatura coloreado (por ejemplo el comercializado por TEFAL con la denominacion comercial
«THERMOSPOT®)». Este motivo que comprende una composicidon pigmentaria termocroma con al menos un
pigmento semiconductor (SC) termocromo es formado en una de las capas sinterizadas 5, 5’ a base de resina
fluorocarbonada.

Por composicion pigmentaria termocroma, se entiende en el sentido de la presente invencion, una sustancia, una
mezcla o una composicion que cambie de color en funcion de la temperatura de manera reversible.

La decoracién es obtenida después de la aplicacion de un campo magnético. Este campo magnético puede ser
aplicado durante la pulverizacion de las capas, o después de la pulverizacion de las capas. Sin embargo, éste es
aplicado ventajosamente después de la aplicacion de las capas de acabado (pero antes de la coccidn).

El campo magnético puede ser realizado con la ayuda de imanes permanentes o de electroimanes de modo que se
obtenga la decoracién deseada. Las formas posibles son innumerables. La utilizacion de varios imanes separados
permite obtener decoraciones inéditas y/o de diferentes intensidades y/o faltas de nitidez.

En el ejemplo de la figura 2, la decoracién C es obtenida por medio de imanes separados.

La figura 5 representa una serie de seis imagenes 5.1 a 5.62 de microscopica electrénica de barrido (MEB) de una
capa de la sartén 1 ilustrada en la figura 3 realizadas a nivel de una zona B en la que las lineas de campo magnético
son perpendiculares al soporte.

En esta zona B, las particulas magnetizables tienden a orientarse segun las lineas de campo perpendiculares al
soporte. Las figuras 5.1 a 5.6 (cortes micrograficos) muestran que las particulas magnetizables estan inclinadas un
angulo a con respecto a la superficie de soporte 2, que en estas figuras estad comprendido entre 45° y 75° la
presencia de las particulas no magnetizables perturba la alineacién de las particulas magnetizables segun la
orientacion de las lineas de campo (angulo o de 90°): la orientacién de las particulas magnetizables segun un angulo
a comprendido entre 45°y 75° impide la prominencia de las particulas y limita su percepcion (visibilidad).

La figura 6 representa una serie de seis imagenes 6.1 a 6.6 de microscopia electrénica de barrido (MEB) de un corte
de la sartén ilustrada en la figura 3 realizadas a nivel de una zona A en la que las lineas de campo magnético son
paralelas al soporte.

En esta zona A, las particulas magnetizables estan orientadas segun las lineas de campo paralelas al soporte.

Las figuras 6.1 a 6.6 (cortes micrograficos) muestran que las particulas magnetizables estan inclinadas un angulo a
con respecto a la superficie del soporte 2 que estda comprendido entre 0° y 20°. Esta orientacion da una buena
visibilidad a las particulas.
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La combinacién de zonas yuxtapuestas de alta y baja visibilidad contribuye a dar un efecto de relieve a la
decoracion.

EJEMPLOS

Productos

Soportes:

soportes de aluminio de didmetro 26 cm desengrasados y arenados en sus dos caras principales y que
presentan una rugosidad media aritmética Ra medida comprendida entre 4 um y 6 pm,

soportes lisos de aluminio de diametro 26 cm, simplemente desengrasados,

soportes de aluminio anodizado (a través de una anodizacién dura poco o nada colmatada (es decir, con una
porosidad abierta) y que presentan un diametro de 26 cm,

soportes de acero inoxidable de diametro 26 cm, arenados en su cara interior y que presentan una rugosidad
media aritmética Ra medida comprendida entre 2 um y 5 pm.

Composicién de primario

dispersion de PTFE al 58% de extracto seco comercializada con la denominacién comercial TF 5035Z por la
sociedad Dyneon,

dispersion de negro de carbono al 25% de extracto seco comercializada con la denominacién comercial
DERUSSOL por la sociedad Huntsmann,

PAI solubilizada (masa molecular 38000 g con 9,5% de extracto seco en una mezcla de agua/NMP 3/1 en peso),
alquifenol etoxilado a titulo de tensioactivo no-iénico,

silice coloidal comercializada con la denominacion comercial LUDOX AM 30 por la sociedad GRACE DAVISON:
se trata de una silice coloidal no modificada en superficie con una superficie especifica de 220 m2/g
aproximadamente y que se presenta en forma de dispersion acuosa con extracto seco al 30%.

Composicion de acabado

dispersion de PTFE al 58% de extracto seco con un tamafo de particulas de 220 nm, comercializada con la
denominacién comercial TF 5035Z por la sociedad Dyneon,

dispersion de PTFE al 60% de extracto seco con un tamafio de particulas de 290 nm, comercializada con a
denominacion comercial PolyflonTM D410 por la sociedad Daikin,

dispersién de PFA al 50% de extracto seco con un tamafio de particulas de 90 nm, comercializada con la
denominacion comercial PFA 6910Z por la sociedad Dyneon,

polvo de PTFE comercializado con la referencia TF9207 por la sociedad Dyneon con un tamafio de particulas de
4 um y que presenta una superficie especifica BET de 17 m2/g y un indice de fluidez MFR de 6 g/10 min,

particulas magnetizables de hierro que presentan un diametro D50 del orden de 18 um y un diametro D90 del
orden de 28 pm, siendo comercializadas estas particulas con la denominacion comercial STAPA® TA
FERRICON 200 por la sociedad ECKART,

particulas no magnetizables de mica laminar de diametro D90 ~ 6 um comercializada con la denominacion
comercial IRIODIN® 111 por la sociedad MERCK,

particulas débilmente magnetizables de mica o de 6xido de hierro que presentan un diametro D50 comprendido
entre 18 um y 23 um y un didmetro D90 del orden de 43 um, comercializadas con la denominacién comercial
COLORONA BLACKSTAR BLUE por la sociedad MERCK,

alquilfenol polietoxilado a titulo de tensioactivo no iénico comercializado con el nombre de Triton X100.
xileno a titulo de disolvente,

acido oleico a titulo de humectante,

trietalonamina a titulo de regulador de pH,

polipropileno glicol a titulo de co-disolvente,
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- polietersulfona en copos comercializada con el nombre de ULTRASON® por la sociedad BASF,

- NEP (disolvente),

- Agente de esparcimiento siliconado comercializado con el nombre de PA 56 por la sociedad DOW CORNING.
Pruebas

Evaluacién del mantenimiento de la antiadhesividad durante una prueba de evaluacién de la resistencia a la

abrasién

En esta prueba, se combina una prueba de antiadhesividad de tipo prueba con leche carbonizada con una prueba
de resistencia a la abrasion.

La evaluacién cuantitativa del mantenimiento de la antiadhesividad (por evaluacién de la velocidad de pérdida de
antiadhesividad) durante esta prueba es realizada en la practica sumando las calificaciones de antiadhesividad
obtenidas por la prueba con leche carbonizada después de cada serie de 1000 pasos sucesivos de un pafio
abrasivo de tipo SCOTCH BRITE (marca registrada) verde, en el limite de la aparicion del primer rayado
(correspondiente a la aparicion del metal constitutivo del soporte), o de la obtencién de una pérdida total de
antiadhesividad del revestimiento. A la suma de estas calificaciones, indicada en lo que sigue por S en la escala de
calificacion indicada méas adelante, corresponde a una nota del resultado.

Por la prueba con leche carbonizada, se evalla la pérdida de antiadhesividad del revestimiento en funcién de la
limpieza mas o menos facil de la leche carbonizada. La nota es la siguiente:

- 100: significa que la pelicula de leche carbonizada es eliminada completamente por simple aplicacion de un
chorro de agua del grifo de cocina;

- 50; significa que hay que afiadir movimientos circulares del objeto bajo el chorro de agua para despegar
completamente la pelicula carbonizada;

- 25: significa que hay que dejar calentar durante 10 minutos y eventualmente forzar el despegue pasando
una esponja himeda para eliminar completamente la pelicula;

- 0: significa que al final del proceso precedente, toda o parte de la pelicula carbonizada permanece
adherente.

Por otra parte, se observa igualmente la homogeneidad del revestimiento antiadhesivo, entendiéndose que, cuando
la misma es heterogénea (es decir cuando el revestimiento comprende zonas en las que la antiadhesividad es
buena, que alternan con zonas en las que la antiadhesividad es mala), la nota que se da entonces a la
antiadhesividad es la de la zona de revestimiento en la que la antiadhesividad es la peor.

El resultado global de esta prueba viene dado por tanto por la nota siguiente:
- 0: corresponde a S=0 y significa que hay una pérdida total de antiadhesividad;

- 1: corresponde a S comprendido entre 1 y 250 y significa que hay una pérdida muy rapida de la
antiadhesividad en el transcurso de la prueba;

- 2: corresponde a S comprendido entre 251 y 500 y significa que hay una pérdida rapida de la
antiadhesividad en el transcurso de la prueba;

- 3: corresponde a S comprendido entre 501 y 1000 y significa que hay una perdida de velocidad moderada
de la antiadhesividad en el transcurso de la prueba;

- 4: corresponde a S comprendido entre 1001 y 1500 y significa que hay una pérdida lenta de la
antiadhesividad en el transcurso de la prueba;

- 5: corresponde a S superior o igual a 1501 y significa que hay una pérdida muy lenta de la antiadhesividad
en el transcurso de la prueba.

Evaluacién de las caracteristicas en envejecimiento

Se evalla el contenido de un revestimiento antiadhesivo sobre un substrato de aluminio anodizado o no o de acero
inoxidable por una prueba de desgaste para simular el envejecimiento del articulo al cabo de una duracion de 3
afios.

La prueba utilizada en los ejemplos siguientes esta basada en cocciones repetidas e intensivas de diversos
alimentos (patatas, alubias, bistecs, costillas de cerdo y crepes) conocidos por su agresividad especifica.
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De manera regular en el transcurso de esta prueba de desgaste, la antiadhesividad es evaluada por medio de la
prueba con huevo de acuerdo con la norma NF D 21-511, como sigue:

- la cara interior de un articulo culinario es aceitada con un aceite vegetal con la ayuda de un tejido suave, con una
cantidad de aceite del orden de 2 cm® de aceite para una sartén de didmetro entre 240 mmy 280 mm;

- después, se limpia el articulo con agua caliente que contenga liquido lavavajillas, y se le aclara primero con agua
caliente y luego con agua fria, y finalmente se le seca;

- acontinuacion se controla la resistencia a la adhesion de un huevo cocido en la sartén procediendo como sigue:

se coloca la sartén sobre una placa de calentamiento de manera que su superficie interior sea calentada
hasta una temperatura entre 150 °C y 170 °C.

se rompe un huevo y se le hace cocer en el centro de la sartén, sin afiadir materia grasa, durante 8
minutos a 9 minutos;

cuando el huevo esté cocido, se le retira con la ayuda de una espatula;
después se deja enfriar la sartén a temperatura ambiente; y

se limpia la sartén con la ayuda de una esponja humeda.

Las propiedades de antiadhesividad estan ligadas a la facilidad con la cual es posible eliminar los residuos de huevo,
de acuerdo con las operaciones precedentes y segun la escala de valores siguiente:

se atribuyen 100 puntos si el huevo entero se desprende con un simple movimiento pequefio de la
empufadura,

se atribuyen 50 puntos si el huevo entero se desprende simplemente con a ayuda de una espatula sin
dejar residuos,

se atribuyen 25 puntos si los residuos de huevo se desprenden por frotamiento con una esponja himeda,

se atribuyen 0 puntos si los residuos de huevo no se eliminan con la esponja hiumeda.

Preparacién de una composicién de primario CP1

Se realiza una composicion de primario CP1 de agarre que comprende los componentes siguientes, estando
indicadas sus cantidades respectivas en g para 100 g de composicion:

Composicién de primario CP1:

PFA (50% de extracto seco) :9,1¢g
Dispersion PTFE (60% de extracto seco) 122,649
Dispersion Negro de carbono (25% de extracto seco) 14,19

PAI en fase acuosa + disolvente (NMP)

(9,5% de extracto seco 14349
Alquilfenol etolixado (13%) 12,19
Silice coloidal (30% seco) 16,29
NH4OH (d=0,9) 10,29
Agua 112,39
Total :100g

Preparacién de las composiciones de acabado

11
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Se realiza a titulo de comparacion una composicion de acabado CFC1 exenta de particulas no magnetizables, que
comprende los componentes siguientes, estando indicadas sus respectivas cantidades en g para 100 g de
composicion:

Composicion de acabado CFC1:

dispersion PTFE al 58% de extracto seco

(tamafio de particulas 220 nm) 185,49
Alquilfenol polietoxilado :0,3¢g
xyleno ;3¢9
acido oleico :0,1g
trietalonamina :0,2¢9
particulas magnetizables '1lg
agua :9g
monopropileno glicol '1lg
Total 210049

A continuaciéon se realizan siete composiciones de acabado de acuerdo con la invencién CF2 a CF8 que
comprenden especialmente una mezcla de particulas magnetizables y de particulas 0 magnetizables, cuyos
diferentes constituyentes son sus respectivas cantidades estan indicadas en g para 100 g de composicion:

Composicion de acabado CF2:

dispersion PTFE al 58% de extracto seco

(tamafio de particulas 220 nm) 185,49
Alquilfenol polietoxilado 10,39
xyleno :3¢9
acido oleico :0,1¢g
trietalonamina :0,2¢9
particulas magnetizables :0,83¢g

particulas no magnetizables

(tamafio de particulas D90 ~ 6 um) 10,179
agua :9g
monopropileno glicol '1lg
Total 110049

La composicion de acabado CF3 se diferencia de la composicion CF2 por una relaciéon ponderal de las particulas
magnetizables sobre el total de las particulas magnetizables y particulas no magnetizables del 33 % en lugar del
17% para CF2.

Composicion de acabado CF3:

dispersion PTFE al 58% de extracto seco

12
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(tamafio de particulas 220 nm) 185,449
Alquilfenol polietoxilado :0,3¢g
xyleno 139
acido oleico :0,1g
trietalonamina 10,29
particulas magnetizables 10,679

particulas no magnetizables

(tamafio de particulas D90 ~ 6 pum) 10,33 ¢
agua :9¢
monopropileno glicol :1lg
Total :100g

La composicion de acabado CF4 se diferencia de la composicién CF2, por una parte, por una relacién ponderal de
las particulas magnetizables sobre el total de las particulas magnetizables y particulas no magnetizables del 25 %
en lugar del 17% para CF2 y, por otra, un diametro de particulas no magnetizables.

Composicién de acabado CF4:

dispersién PTFE al 58% de extracto seco

(tamafio de particulas 220 nm) 185,449
Alquilfenol polietoxilado :0,3¢g
xyleno 139
acido oleico :0,1g
trietalonamina 10,29
particulas magnetizables 10,759

particulas no magnetizables

(tamafio de particulas D90 ~ 43 pm) 10,259
agua :9¢
monopropileno glicol :1lg
Total :100g

La composicion de acabado CF5 se diferencia de la composicion CF4, por una mezcla de dispersiones de PTFE y
de PFA que reemplaza, en cantidad igual, la dispersién de PTFE de la composicién CF4.

Composicién de acabado CFb5:
dispersién PTFE al 58% de extracto seco

(tamafio de particulas 220 nm) 142,79

13
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Total

142,79

10,39

1349
:0,1g

10,29

10,759

:0,25¢

:9g

:1lg

2100 g

La composicion de acabado CF6 se diferencia de la composicién CF5, por la adiciéon de polvo de PTFE al 100% de

extracto seco a la dispersion de PTFE.

Composicion de acabado CF6:

dispersion PTFE al 58% de extracto seco

(tamafio de particulas 220 nm)

Polvo de PTFE al 100% de extracto seco

Dispersion de PFA al 58% de extracto seco

(tamafio de particulas 90 nm)
Alquilfenol polietoxilado

xyleno

cido oleico

trietalonamina

particulas magnetizables

particulas no magnetizables
(tamafio de particulas D90 ~ 43 um)
agua

monopropileno glicol

Total

142,849
1439

138,449
10,39
1349
:0,1g
00,29
10,759

10,259

:9g

:1lg

2100 g

La composicion de acabado CF7 se diferencia de la composicién CF6, principalmente por el reemplazamiento total
de la dispersion de PTFE por el polvo de PTFE al 100% de extracto seco y la presencia de polietersulfona.
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Composicién de acabado CF7:

Polvo de PTFE al 100% de extracto seco :12¢g
Polietersulfona en granulos :12g¢g
NEP (disolvente) 1659
Xyleno :8¢g
Agente de esparcimiento silicona PA56 1249
particulas magnetizables 10,759

particulas no magnetizables

(tamafio de particulas D90 ~ 43 pm) 10,259
agua 199
monopropileno glicol :1lg
Total :100g

Realizacién de revestimientos antiadhesivos sobre soportes de aluminio

Se impregna de manera clasica una de las caras de un soporte de aluminio por la composicion CP1 para formar una
capa de primario humeda, después una de las composiciones de acabado CFC1 (ejemplo comparativo), y CF2 a
CF7 (ejemplos de acuerdo con la invencion) sobre la capa de primario hUmeda para formar una capa de acabado.

Después, se aplica un campo magnético con la ayuda de un iman permanente que tenga una potencia magnética
comprendida entre 50 mT y 100 mT que conduce a la orientacion de las particulas magnéticas para formar una
decoracion tridimensional en la capa de acabado.

Finalmente, se procede a la coccion del soporte asi revestido a una temperatura de 415 °C.

Los soportes asi revestidos son sometidos después al conjunto de las pruebas anteriormente indicadas en la
presente solicitud.

Los resultados obtenidos al final de estas diferentes pruebas estan reunidos en la tabla 1 de resultados que figura
mas adelante.

En esta tabla, el ejemplo 1 corresponde a un revestimiento antiadhesivo cuya composicion de acabado es la
composicion CFC1, y los ejemplos 2 a 7 corresponden respectivamente a un revestimiento antiadhesivo cuya
composicion de acabado es una de las composiciones CF2 a CF7, respectivamente (es decir el ejemplo 2
corresponde a una capa de acabado CF2 y el ejemplo 7 a una capa de acabado CF7).

Realizacién de revestimientos antiadhesivos sobre soportes de aluminio anodizado

Se procede de la misma manera que anteriormente con los soportes de aluminio, pero cambiando su naturaleza: se
utiliza en este caso un soporte de aluminio anodizado en lugar de un soporte de aluminio y para la realizacion del
revestimiento antiadhesivo, se utiliza solamente la composicion de primario CP1 y las composiciones de acabado
CF3y CF4.

Los soportes revestidos de acuerdo con el procedimiento de la invenciéon son sometidos después al conjunto de las
pruebas anteriormente indicadas en la presente solicitud.

Los resultados obtenidos al final de estas diferentes pruebas estan reunidos a nivel de los ejemplos 3’y 4’ en la tabla
1 de los resultados que siguen: estos ejemplos 3’ y 4’ son idénticos a los ejemplos 3 y 4 respectivamente, excepto la
naturaleza del soporte, que en este caso es de aluminio anodizado en lugar del aluminio.

Realizacién de revestimientos antiadhesivos sobre soportes de acero inoxidable ferritico.

Se procede de la misma manera que anteriormente con los soportes de aluminio anodizados o no, pero con un
soporte de acero inoxidable ferritico. Para la realizacién del revestimiento antiadhesivo, se utiliza solamente la
composicion de primario CP1 y la composicién de acabado CF3.
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El campo magnético es generado por un electroiman que permita obtener un valor de 0,2 T.

El soporte revestido de acuerdo con el procedimiento de la invencién es sometido después al conjunto de las

pruebas anteriormente indicadas en la presente solicitud.

Los resultados obtenidos al final de estas diferentes pruebas estan reunidos a nivel del ejemplo 3" en la tabla 1 de
resultados que figura mas adelante: este ejemplo 3” es idéntico a los ejemplos 3 y 3’, excepto la naturaleza del
soporte, que en este caso es acero inoxidable ferritico en lugar del aluminio anodizado (ejemplo 3’) o no (ejemplo 3).

Tabla 1
Evaluacién del mantenimiento de la
antiadhesividad durante una prueba de
resistencia a la abrasion
Ejemplos Naturaleza del soporte | Presencia de Prueba de Calificacion Homogeneidad de la
particulas no envejecimiento antiadhesividad del
magnetizables revestimiento
1 Aluminio No 0 0 NO
2 Aluminio Si 25 3 Sl
3 Aluminio Si 50 4 Sl
3 Aluminio anodizado Si 100 5 Sl
3” Acero inoxidable Si 50 4 Sl
4 Aluminio Si 50 3 Sl
4 Aluminio anodizado Si 50 4 Sl
5 Aluminio Si 50 3 Sl
6 Aluminio Si 50 3 Sl
7 Aluminio Si 25 2 Sl
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REIVINDICACIONES

1. Articulo de calentamiento (1) que comprende un soporte (2) destinado a ser calentado, comprendiendo el citado
soporte (2) una superficie (3) recubierta por un revestimiento antiadhesivo (4), comprendiendo el citado
revestimiento antiadhesivo (4) al menos una capa sinterizada (5, 5°) a base de resina fluorocarbonada que forma una
red continua,

caracterizado por que la citada capa sinterizada (5, 5’) es una capa de acabado que comprende ademas una mezcla
de particulas magnetizables (50) y de particulas no magnetizables (51), estando una parte de las citadas particulas
magnetizables inclinadas un angulo a con respecto a la superficie del soporte (2) y siendo las otras particulas
magnetizables sensiblemente paralelas al soporte (2) de manera que forman un decoracién tridimensional.

2. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, en que el angulo de inclinaciéon a de una parte de
las particulas magnetizables (50) esta comprendido entre 20° y 89°, y preferentemente entre 45° y 89°.

3. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado porque la mezcla de
particulas magnetizables (50) y de particulas no magnetizables (51) representa entre el 1% y el 5%, y
preferentemente entre el 2% y el 3% en peso del peso de la capa sinterizada (5, 5’) a base de resina
fluorocarbonada.

4. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que
el porcentaje de particulas no magnetizables (51) en la mezcla de particulas magnetizables y de particulas no
magnetizables esta comprendido entre el 15% y el 40% en peso con respecto al peso total de la mezcla de
particulas magnetizables y de particulas no magnetizables.

5. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que
las particulas magnetizables (50) presentan una dimensién D50 inferior o igual a 23 pm.

6. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que
las particulas no magnetizables (51) presentan una dimension D90 comprendida entre el 20% y el 250% de la
dimension de las particulas magnetizables.

7. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por que
las particulas magnetizables y las particulas no magnetizables se presentan en forma de lentejuelas (6).

8. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por que
las particulas magnetizables y/o las particulas no magnetizables estan coloreadas en superficie.

9. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con la reivindicacion 8, caracterizado por que las particulas
magnetizables y las particulas no magnetizables presentan una estructura de nicleo-envuelta.

10. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado por que
las particulas no magnetizables estan constituidas de mica, de aluminio, o de mica recubierta de didxido de titanio.

11. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado por
que las particulas magnetizables estan constituidas de hierro, de 6xido de hierro, de aluminio recubierto de hierro, o
de mica recubierta de hierro, presentandose el hierro en forma ferritica.

12. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 11, caracterizado por
que la capa sinterizada (5, 5’) comprende una sola resina fluorocarbonada o una mezcla de resinas
fluorocarbonadas, solas 0 en mezcla con otras resinas termoestables.

13. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con la reivindicacion 12, caracterizado por que la resina
fluorocarbonada es elegida entre el politetrafluoroetiieno (PTFE), el copolimero de tetrafluoroetileno y de
perfluoropropilviniléter (PFA), y el copolimero de tetrafluoroetileno y de hexafluoropropileno (FEP), y sus mezclas.

14. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 13, caracterizado por
que el mismo comprende una capa de base dura, continua o discontinua, que recubre a la citada superficie (3) del
soporte (2), estando recubierta la citada capa de base dura del citado revestimiento antiadhesivo (4).

15. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con la reivindicacion 14, caracterizado por que la base dura es una
capa de esmalte rugosa que presenta las caracteristicas siguientes:

e una dureza superior a la del metal o de la aleacion metdlica constitutiva del soporte (2),

« un punto de fusién comprendido entre el del metal o de la aleacién metalica constitutiva del soporte (2) y el de la
o las resinas sinterizadas del revestimiento antiadhesivo (4), y

e una rugosidad de superficie Ra comprendida entre 2 um y 20 pm.

17



10

15

20

25

30

35

ES 2567419 T3

16. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con la reivindicacion 14, caracterizado por que la base dura es de un
material ceramico y/o metalico y/o polimero.

17. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 16, caracterizado por
gue el revestimiento antiadhesivo (4) comprende:

- al menos un capa de primario de agarre (8, 8) que comprende resina fluorocarbonada y, en su caso, resina de
agarre, cargas minerales u organicas y/o pigmentos, y

- al menos una capa de acabado a base de resina fluorocarbonada sinterizada (5, 5’), que recubre a la citada capa
de primario de agarre (8, 8') y que comprende ademas una mezcla de particulas magnetizables y de particulas
no magnetizables.

18. Articulo de calentamiento (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 17, caracterizado por
que el revestimiento antiadhesivo (4) comprende al menos un motivo que comprende una composicién pigmentaria
termocroma con al menos un pigmento SC termocromo.

19. Procedimiento de fabricacion de un articulo de calentamiento (1) que comprende un soporte (2) destinado a ser
calentado, comprendiendo el citado procedimiento las etapas de:

- preparacion de al menos una composicién a base de al menos una resina fluorocarbonada en forma de
particulas, estando la citada resina fluorocarbonada sola o en mezcla con una resina de agarre termoestable y
resistente al menos a 200 °C;

- aplicacion de la citada composicion sobre una superficie (3) del citado soporte (2) para formar una capa de resina
fluorocarbonada de acabado;

- coccion del citado articulo de calentamiento (1) asi revestido de la citada capa de acabado que comprende una
decoracion tridimensional a una temperatura comprendida entre 350 °C y 450 °C para sinterizar la citada capa,
de modo que se obtenga una capa sinterizada (5, 5') a base de resina fluorocarbonada que forma una red
continua;

estando caracterizado el citado procedimiento por que la citada composicion a base de resina fluorocarbonada
comprende ademas una mezcla de particulas magnetizables y de particulas no magnetizables, y siendo aplicado un
campo magnético en la capa de resina fluorocarbonada, antes de la etapa de coccién, de modo que oriente una
parte de las particulas magnéticas para formar una decoracion tridimensional en la citada capa.

20. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 19, caracterizado porque la aplicacién del campo magnético es
realizada después de la aplicacion de la composicion a base de resina fluorocarbonada y antes de la etapa de
coccion.

21. Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones 19 o 20, caracterizado porque la composicién a base de
resina fluorocarbonada comprende particulas de resina fluorocarbonada que tienen una dimension inferior o igual a
5 um.

22. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 21, caracterizado por que las particulas de resina
fluorocarbonada tienen una dimensién comprendida entre 90 nm y 300 nm.
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