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ES 2769 885 T3

DESCRIPCION
Procedimiento para decorar un articulo culinario mediante tratamiento mecanico

La invencion presente se refiere en general a un procedimiento para decorar un articulo culinario mediante tratamiento
mecanico con el fin de obtener una decoracion.

Los articulos culinarios deben, por supuesto, cumplir los criterios de rendimiento en cuanto a su no adherencia, su
resistencia al rayado y, en general, a las multiples agresiones a las que estan sujetos durante el uso.

Sin embargo, los consumidores buscan actualmente objetos cada vez mas estéticos. Si la estética puede ser aportada
por una forma particular, el color o la multiplicidad de colores, los efectos "materiales”, la textura al tacto y la riqueza
de las decoraciones son también cada vez mas solicitados por estos consumidores. Por tanto, es necesario desarrollar
procedimientos para obtener estos efectos. Los recubrimientos a base de resina fluorocarbonada o de esmalte estan
relacionados, pero los recubrimientos ceramicos, que han aparecido en los ultimos afios, no son una excepcioén a esta
demanda. La novedad de su quimica, ademas de una paleta de colores ampliada, fue suficiente al principio para
suscitar el interés de los consumidores. Ahora parece que, para continuar atrayendo a éstos, se deben conseguir
nuevos efectos y los procedimientos que los permitan llevar a cabo.

Para satisfacer esta demanda, la solicitante ha desarrollado procedimientos particularmente adecuados para este tipo
de recubrimientos para obtener dichos efectos.

En términos generales, estos efectos se dividen en dos categorias, dependiendo de si son decoraciones realistas o
efectos "materiales".

Las decoraciones realistas se obtienen transfiiendo una decoracion preexistente de una pelicula sobre el
revestimiento. La transferencia puede ser realizada por contacto en un medio acuoso, por sublimacién, por
tampografia, por serigrafia o por chorro de tinta.

Los efectos "materiales" son realizados mediante un tratamiento mecanico de una de las capas del revestimiento que
permite la visibilidad, eventualmente simultanea, de diferentes capas.

La invencién presente se refiere mas particularmente a la obtencién de decoraciones mediante un tratamiento
mecanico del revestimiento del articulo, que consiste, por ejemplo, en la obtencidon de una impresién en negativo al
eliminar o grabar una capa superior del revestimiento o un desplazamiento de material de la capa superior del
revestimiento, para crear una textura al tacto en la superficie del articulo y/o hacer que aparezca el color subyacente
(del soporte o de una capa intermedia entre el soporte y la capa superior).

Es conocido por los expertos de la técnica tratar un recubrimiento con el fin de modificar su apariencia para obtener
cierto efecto.

Por ejemplo, la patente US 779,655 describe la aplicacion de una fuerte corriente de aire sobre la capa humeda
superior de un recubrimiento de esmalte para modificar su apariencia, y asi obtener un recubrimiento que tiene una
apariencia moteada, ondulada o complicada. Este documento describe un procedimiento que comprende la aplicacion
de una primera capa de esmalte, la coccion de esta primera capa de esmalte, la aplicaciéon de una segunda capa de
esmalte, la creacion de relieve en la superficie de esta segunda capa de esmalte himedo, a continuacion la coccidn
de la segunda capa de esmalte.

La patente FR 2808732 describe un utensilio de cocina hecho de un material de base metalico, que esta recubierto
con una capa de cromo duro, sobre su superficie interior o su superficie exterior. Segiin una primera realizacion
alternativa, se lleva a cabo un marcado en la capa de cromo duro mediante un paso de decapado electroquimico local
o mediante chorro de arena.

El documento de patente EP 2 578 323 A1 describe un procedimiento para depositar un revestimiento decorativo que
comprende dos capas superpuestas sobre un articulo culinario del tipo de recipiente de coccién, dicho procedimiento
implica una etapa de coccién intermedia.

A la vista de la técnica anterior, la solicitante ha desarrollado procedimientos que permiten obtener, bajo condiciones
energéticas aceptables, revestimientos exteriores decorados con articulos culinarios que tienen buenas propiedades
de resistencia mecanica, antimanchas y de adherencia.

Mas particularmente, el objeto de la invencion presente es un procedimiento para decorar un articulo culinario que
comprende un soporte, dicho procedimiento comprende las etapas siguientes:

suministro de un soporte que comprende dos caras en oposicion;

aplicacion de al menos una composicion termoestable de fondo sobre una zona de una de las superficies del soporte
para formar al menos una capa de fondo, siendo la composicién termoestable de fondo una composicién de sol-gel, o
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una barbotina acuosa de frita de esmalte o una composicidon acuosa que comprende una dispersion de resina
fluorocarbonada;

aplicacion de al menos una composicién termoestable decorativa sobre la capa de fondo para formar al menos una
capa decorativa, la composicion decorativa es una composicion de sol-gel, o una barbotina acuosa de frita de esmalte
0 una composicién acuosa que comprende una dispersion de resina fluorocarbonada;

tratamiento mecanico de la superficie de la capa decorativa para producir una decoracion, el tratamiento mecanico
comprende la eliminacion y/o desplazamiento de parte de la composicidon decorativa por la presion y el desplazamiento
de una herramienta o de un chorro de aire comprimido sobre la superficie de la capa decorativa;

secado de la capa decorativa tratada mecanicamente cuando la composicion decorativa es una barbotina acuosa de
frita de esmalte o una composicion acuosa que comprende una dispersion de resina fluorocarbonada, y cuando
eventualmente la composicion decorativa es una composicion sol-gel (el secado de la capa decorativa es opcional en
el caso de una capa decorativa obtenida a partir de una composicién sol-gel); y

tratamiento térmico para la densificacién del soporte recubierto,

no se realiza tratamiento térmico para la densificacion del soporte recubierto entre la etapa de aplicacién de la
composicion de fondo y la etapa de aplicacién de la composicion decorativa.

Por composicion termoestable se entiende, en el sentido de la invencién presente, una composicion que permite
obtener un recubrimiento que, después del tratamiento térmico de densificacion, no sufre ninguna degradacion cuando
es sometido a temperaturas de uso culinario, es decir temperaturas de hasta 280°C.

Por superficie de una capa se entiende, en el sentido de la invencion presente, la superficie de dicha capa que esta
en oposicién al soporte.

Por secado de una capa se entiende, en el sentido de la invencién presente, una etapa del procedimiento que hace
posible eliminar la mayoria de los solventes (incluida el agua) de dicha capa y asi obtener dicha capa bajo la forma de
una pelicula que es suficientemente solida para estar seca al tacto, pero que no esta completamente densificada, esta
etapa se realiza a una temperatura menor o igual a 120°C cuando dicha capa se obtiene de una composicion de sol-
gel o de una composiciéon acuosa que comprende una dispersion de resina fluorocarbonada, e inferior o igual a 300°C
cuando dicha capa es obtenida a partir de una barbotina de frita de esmalte.

Por tratamiento térmico de densificacion del soporte recubierto se entiende, en el sentido de la invencién presente, un
tratamiento térmico que permite densificar las capas aplicadas al soporte, este tratamiento térmico de densificacion se
realiza a una temperatura superior a 150°C cuando dichas capas son obtenidas a partir de composiciones sol-gel y/o
de composiciones acuosas que comprenden una dispersion de resina fluorocarbonada, y superiores a 300°C cuando
dichas capas son obtenidas a partir de barbotinas acuosas de frita de esmalte.

El procedimiento segun la invencién excluye cualquier tratamiento térmico para la densificacion del soporte recubierto
entre la etapa de aplicacion de la composicion de fondo y la etapa de aplicacion de la composicion decorativa. Por
tanto, todo el recubrimiento aplicado a dicha zona del soporte es densificado con un Unico tratamiento térmico de
densificacion que hace posible obtener un articulo culinario decorado en condiciones energéticas aceptables.

Ventajosamente, la composicion de fondo puede ser de la misma naturaleza que la composicién decorativa.

En otras palabras, si la capa decorativa es una capa de material sol-gel, puede ser lo mismo para la capa de fondo.
De la misma manera, si la capa decorativa es una capa basada en resina fluorocarbonada, lo mismo puede ser cierto
para la capa de fondo. Finalmente, si la capa decorativa esta esmaltada, puede ser la misma para la capa de fondo.

Ventajosamente, la superficie de esta capa de fondo puede ser sometida a un tratamiento mecanico para realizar una
decoracion. Este tratamiento mecanico es como se describe a continuacion haciendo referencia a la capa decorativa.

Ventajosamente, el procedimiento segun la invencion puede comprender también, al nivel de la zona de soporte donde
se forman las capas de fondo y decorativa, la aplicacion de al menos una capa suplementaria, tal como una capa de
imprimacion de pegado en el caso de una capa de fondo a base de resina fluorocarbonada.

El procedimiento segun la invencién puede comprender ademas una etapa de secado de dicha capa de fondo,
eventualmente tratada mecanicamente para producir una decoracién, cuando la composicién de fondo es una
composicion sol-gel o una composicion acuosa que comprende una dispersion de resina fluorocarbonada. Si se lleva
a cabo, esta etapa de secado debe ser realizada antes de la etapa de aplicacion de la composicion decorativa.

Ventajosamente, el secado de la capa de fondo antes de la aplicacién de la composicién decorativa permite limitar las
interacciones entre la capa de fondo y la capa decorativa, como, por ejemplo, la dilucién que puede debilitar localmente
el revestimiento final.
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En el procedimiento segun la invencion, después de la etapa de aplicacion de la composicion decorativa, y si es
necesario antes de la etapa de secado de la capa decorativa, se realiza un tratamiento mecanico de la superficie de
la capa decorativa para realizar una decoracion, el tratamiento mecanico consiste en eliminar y/o desplazar una parte
de la composicion decorativa presionando y desplazando una herramienta o un chorro de aire comprimido sobre la
superficie de la capa decorativa.

Segun una primera variante del tratamiento mecanico, la eliminacién y/o el desplazamiento de una parte de la
composicion decorativa pueden ser realizados mediante el desplazamiento en traslacion y la presién de una
herramienta o de un chorro de aire comprimido sobre la superficie de la capa decorativa, con el soporte fijo.

Segun una segunda variante del tratamiento mecanico, la eliminacion y/o el desplazamiento de una parte de la
composicion decorativa pueden ser realizados mediante la presidon de una herramienta o de un chorro de aire
comprimido sobre la superficie de la capa decorativa, mientras que el soporte es desplazado en traslacion.

Segun una tercera variante del tratamiento mecanico, la eliminaciéon y/o el desplazamiento de una parte de la
composicion decorativa pueden ser realizados mediante la presidon de una herramienta o de un chorro de aire
comprimido sobre la superficie de la capa decorativa mientras la herramienta o el chorro de aire comprimido gira
alrededor del soporte.

Segun una cuarta variante preferida del tratamiento mecanico, la eliminacién y/o desplazamiento de una parte de la
composicion decorativa pueden ser realizados mediante la presidon de una herramienta o de un chorro de aire
comprimido sobre la superficie de la capa decorativa, mientras que el soporte gira.

En todas estas variantes de realizacion, si la eliminacion y/o el desplazamiento son realizados por la presion de una
herramienta, la herramienta puede ser ventajosamente un pincel, una brocha, un peine, una esponja o una esponja
abrasiva.

En todas estas variantes de realizacion, si la eliminacion y/o el desplazamiento son realizados por la presion de un
chorro de aire, se utilizan ventajosamente chorros de aire comprimido pulverizado por una o mas boquillas.

Ventajosamente, el tratamiento mecanico segun la invencién presente puede ser realizado para mostrar, al menos
parcialmente, la capa de fondo subyacente. Sin embargo, el tratamiento mecanico del procedimiento segun la
invencion puede ser realizado de manera igualmente adecuada sin mostrar, siquiera parcialmente, la capa de fondo
subyacente.

Si la capa de fondo es sometida a un tratamiento mecanico para producir una decoracién, este tratamiento mecanico
puede ser realizado también segun cualquiera de las caracteristicas descritas anteriormente relacionadas con la
realizacién del tratamiento mecanico de la capa decorativa.

Ventajosamente, segun una realizacion del procedimiento segun la invencion, se aplican al menos dos composiciones
decorativas termoestables sobre un zona de una de las superficies de soporte para formar al menos dos capas
decorativas, el tratamiento mecanico comprende a continuacion la eliminacion y/o el desplazamiento de parte de las
composiciones decorativas. En otras palabras, si el procedimiento implica la aplicacién de varias capas decorativas,
todas son tratadas mecanicamente al mismo tiempo y, si es necesario, son secadas al mismo tiempo también.

Todas las caracteristicas descritas anteriormente con referencia al procedimiento que comprende la aplicaciéon de una
composicion decorativa son aplicadas de manera analoga al procedimiento que comprende la aplicacion de varias
composiciones decorativas.

Con respecto a la representacion visual de la decoracion, se pueden considerar dos alternativas.

Por representacion visual se entiende, en el sentido de la invencién, la percepcién por parte del usuario del aspecto
de la decoracién en términos del efecto del color, eventualmente debido a la presencia de pigmentos y/o lentejuelas,
y también en términos de transparencia u opacidad.

Por capa o composicion transparente o incolora se entiende, en el sentido de la invencion presente, una capa o
composicion que permite que la luz pase a través de todo el intervalo visible y que no comprende ningun pigmento ni
lentejuelas.

Por capa o composiciéon opaca se entiende, en el sentido de la invencidon presente, una capa o composiciéon que no
permite que la luz pase al intervalo visible. La opacidad puede provenir, por ejemplo, de la presencia de pigmentos y/o
lentejuelas en la capa o composicion.

Por capa o composicion transltcida se entiende, en el sentido de la invencién presente, una capa o composicién que
permite que la luz pase parcialmente al intervalo visible, por ejemplo, gracias a la presencia de pigmentos y/o
lentejuelas en la capa o composicion .
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Por capa o composicién coloreada se entiende, en el sentido de la invencion presente, una capa o composiciéon que
tiene un efecto visual con un efecto coloreado, pudiendo producirse el efecto coloreado mediante pigmentos y/o
lentejuelas.

Segun una primera alternativa, la composicion decorativa, la composicion de fondo y el soporte tienen la misma
representacion visual. En este caso, la decoracién es solo un efecto de textura al tacto.

Segun una variante de esta primera alternativa, la composicion decorativa puede comprender al menos un pigmento
y/o lentejuelas y la composicion de fondo puede comprender al menos un pigmento y/o lentejuelas que son idénticos
a los de la composicién decorativa.

Segun una segunda alternativa, la composicion decorativa y/o la composicién de fondo y/o el soporte no tienen la
misma representacion visual.

Segun una primera variante de esta segunda alternativa, la capa de fondo puede ser transparente, mientras que la
capa decorativa puede comprender al menos un pigmento y/o lentejuelas que le dan una apariencia visual diferente a
la del soporte.

Ventajosamente, en esta primera variante, el tratamiento mecanico es realizado para mostrar la capa de fondo. Por
tanto, la decoracién obtenida tiene un efecto "material" por la diferencia en la representacion visual entre la capa
decorativa y el soporte visible a través de la capa de fondo transparente, asi como un efecto de textura al tacto.

Por efecto "material", en el sentido de la invencion presente, se entiende una representacion visual de la decoracion
que imita, por ejemplo, madera (efecto de madera), marmol (efecto de marmol), metal cepillado (efecto de metal
cepillado)...

Segun una segunda variante de esta segunda alternativa, la composicidon decorativa puede comprender al menos un
pigmento y/o lentejuelas y la composicion de fondo puede ser opaca e incluir al menos un pigmento y/o incluir
lentejuelas diferentes a las de la composicion decorativa.

Ventajosamente, en esta segunda variante, el tratamiento mecanico es realizado para mostrar la capa de fondo. Por
tanto, la decoracién obtenida tiene un efecto "material" por la diferencia en la representacion visual entre la capa
decorativa y la capa de fondo, asi como un efecto de textura al tacto.

Ventajosamente, independientemente de la alternativa prevista (representacion visual idéntica o diferente), la
composicion decorativa y/o la composicion de fondo pueden comprender al menos un pigmento y/o lentejuelas.

Como pigmentos que pueden ser usados en el contexto de la invencién presente (en particular para la capa de fondo
y/o la capa decorativa), se pueden mencionar en particular pigmentos termoestables organicos o inorganicos.

De preferencia, los pigmentos de las composiciones de fondo y decorativas pueden ser elegidos independientemente
del dioxido de titanio, las espinelas, los 6xidos de hierro, el rojo de perileno, el violeta de dioxazina, los 6xidos mixtos
de aluminio y de cobalto, los 6xidos de cromo y los 6xidos de cobre.

Las lentejuelas utilizables en el contexto de la invencion presente (para la capa de fondo y/o la capa decorativa en
particular) pueden ser elegidas independientemente de las lentejuelas de aluminio recubiertas y las lentejuelas de
mica, y en particular las lentejuelas de mica tratadas para dar un efecto de color particular.

Es ventajoso utilizar, para la implementacion del procedimiento segun la invenciéon, composiciones acuosas que
comprenden dispersiones de resina fluorocarbonada termoestable como composicion termoestable decorativa y/o
composicion termoestable de fondo.

En estas dispersiones, la resina fluorocarbonada puede ser usada sola o mezclada al menos con otra resina
termoestable resistente al menos hasta 200°C, y en particular una resina de union.

Las resinas fluorocarbonadas de las composiciones de fondo y decorativas pueden ser elegidas independientemente
del politetrafluoroetileno (PTFE), el copolimero de tetrafluoroetileno y de perfluoropropilviniléter (PFA), el copolimero
de tetrafluoroetileno y de hexafluoropropileno (FEP) o una mezcla de estas resinas fluorocarbonadas.

Las resinas termoestables eventuales resistentes al menos hasta 200°C pueden ser elegidas independientemente
entre polietercetonas (PEK), polieteretercetonas (PEEK) y las siguientes resinas de union: las poliamidas imidas (PAl),
los politeres imidas (PEI), las poliimidas (PI), los polietersulfuros (PES) y los sulfuros de polifenileno (PPS).

Cuando la composicion de fondo es una composicion acuosa que comprende una dispersion de resina
fluorocarbonada, la composicion de fondo puede comprender ventajosamente al menos un material promotor de la
cohesién, material que hace posible reforzar la resistencia mecanica de una pelicula que aun no esta densificada
térmicamente.
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Segun una primera variante, el material promotor de la cohesion de la capa de fondo puede ser elegido ventajosamente
entre silices en forma coloidal o de polvo micrométrico o nanométrico, las aliminas en forma coloidal o de polvo
micrométrico o nanométrico, los carbonatos en forma de polvo coloidal o micrométrico o nanométrico, la laponita en
forma coloidal o de polvo micrométrico o nanométrico, y los agentes espesantes de tipo inorganico (tales como las
zeolitas).

Segun una segunda variante, el material promotor de la cohesion de la capa de fondo puede ser elegido
ventajosamente entre derivados de la celulosa que tienen temperaturas minimas de formacién de pelicula inferiores a
200°C, y preferiblemente inferiores a 80°C y los (co)polimeros termoplasticos (met)acrilicos que tienen temperaturas
minimas de formacion de pelicula inferiores a 200°C, y de preferencia inferiores a 80°C.

Ventajosamente, el material promotor de la cohesion de la capa de fondo puede estar presente en la composicién de
fondo en una proporcién de 1 a 25% en peso, y de preferencia entre 2 y 15% en peso, en relacion con el peso total de
la composiciéon de fondo.

Cuando la composicion de fondo es una composicion acuosa que comprende una dispersion de resina
fluorocarbonada, la capa de fondo puede tener ventajosamente, antes de la etapa de tratamiento mecanico eventual,
un espesor humedo comprendido entre 10 y 50 um, y de preferencia entre 15y 30 pm.

En el caso en que la composicién de fondo es una composiciéon acuosa que comprende una dispersion de resina
fluorocarbonada, el procedimiento segun la invencion puede comprender ventajosamente, entre la aplicacion de la
composicion de fondo (o el tratamiento mecanico eventual de la superficie de la capa de fondo) y la aplicacion de la
composicion decorativa, una etapa de secado de la capa de fondo que puede ser realizada a una temperatura
comprendida entre 25 y 100°C, y de preferencia entre 40 y 80°C.

Cuando la composicién decorativa es una composicion acuosa que comprende una dispersién de resina
fluorocarbonada, la capa decorativa puede tener ventajosamente, antes de la etapa de tratamiento mecanico, un
espesor humedo comprendido entre 5y 100 ym, y de preferencia entre 8 y 40 ym.

En el caso de que la composicion decorativa sea una composiciéon acuosa que comprende una dispersion de resina
fluorocarbonada, el procedimiento segun la invencion comprende, entre la etapa de tratamiento mecanico de la
superficie de la capa decorativa y la etapa de tratamiento térmico de densificacion, una etapa de secado de la capa
decorativa que puede ser realizada a una temperatura comprendida entre 20 y 100°C, y de preferencia entre 40 y
80°C.

Después del secado de la capa decorativa, se lleva a cabo un tratamiento térmico de densificacién, conforme el
procedimiento segun la invencion. Cuando la composicion decorativa y/o la composicion de fondo son composiciones
acuosas que comprenden dispersiones de resina fluorocarbonada, el tratamiento térmico de densificacion puede
consistir ventajosamente en una coccion realizada a una temperatura comprendida entre 350 y 450°C, y de preferencia
entre 380 y 430°C.

Se puede utilizar ventajosamente también, para la implementacion del procedimiento segun la invencion,
composiciones sol-gel como composicién termoestable decorativa y/o composicion termoestable de fondo.

Ventajosamente, estas composiciones de sol-gel pueden ser obtenidas por hidrdlisis de un precursor de sol-gel del
tipo de alcéxido metalico, por introduccién de agua y de un catalizador acido o basico, y a continuacion por
condensacion.

De preferencia, se utiliza un alcéxido metalico elegido del grupo que consiste en:

los precursores correspondientes a la férmula general M1(OR1) n,

los precursores correspondientes a la formula general M2(OR2) (-1)R2', y

los precursores correspondientes a la férmula general M3(OR3)»-2)R3', con:

R1, Rz, R3 0 R3' denotando un grupo alquilo,

R2' denotando un grupo alquilo eventualmente funcionalizado o un grupo fenilo eventualmente funcionalizado,

n es un numero entero correspondiente a la valencia maxima de M1, Mz 0 M3,

M1, M2, o M3 designan un elemento elegido entre Si, Zr, Ti, Sn, Al, Ce, V, Nb, Hf, Mg o los lantanidos (Ln).
Ventajosamente, el alcoxido metalico es un alcoxisilano.

Como alcoxisilanos que pueden ser utilizados en las composiciones sol-gel del procedimiento de la invencion, se
puede mencionar en particular el metiltrimetoxisilano (MTMS), el metiltrietoxisilano (MTES), el tetraetoxisilano (TEOS),
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tetrametoxisilano (TMOS) y el 3-glicidoxipropiltrimetoxisilano (GLYMO), el aminopropil-trietoxisilano (APTES) y sus
mezclas.

De preferencia, se usan los alcoxisilanos MTES y TEOS, ya que tienen la ventaja de no contener grupos metoxi. De
hecho, la hidrdlisis de los grupos metoxi conduce a la formacién de metanol en la formulacién sol-gel, que, teniendo
en cuenta su clasificacion toxica, requiere precauciones adicionales durante la aplicacién. Por el contrario, la hidrélisis
de grupos etoxi solo genera etanol que tiene una clasificacion mas favorable y, por tanto, prescripciones de utilizacion
menos restrictivas para el recubrimiento sol-gel.

Cuando la composicion de fondo es una composicion sol-gel, la capa de fondo puede tener ventajosamente, antes de
la etapa de tratamiento mecanico eventual, un espesor himedo comprendido entre 10 y 100 um, y de preferencia
entre 30y 70 pm.

En el caso de que la composicion de fondo sea una composicion sol-gel, el procedimiento segun la invencion puede
comprender ventajosamente, entre la aplicacion de la composicion de fondo (o el eventual tratamiento mecanico de la
superficie de la capa de fondo) y la aplicacién de la composicion decorativa, una etapa de secado de la capa de fondo
que puede ser realizada a una temperatura comprendida entre 20 y 100°C, y de preferencia entre 40 y 80°C.

Cuando la composicion decorativa es una composicion sol-gel, la capa decorativa puede tener ventajosamente, antes
de la etapa de tratamiento mecanico, un espesor humedo comprendido entre 5y 70 ym, y de preferencia entre 10 y
30 um.

En el caso de que la composicion decorativa sea una composicion sol-gel, el procedimiento segun la invencion puede
comprender ventajosamente, entre la etapa de tratamiento mecanico de la superficie de la capa decorativa y la etapa
de tratamiento térmico de densificacion, una etapa de secado de la capa decorativa que puede ser realizada a una
temperatura comprendida entre 20 y 120°C, y de preferencia entre 40 y 100°C. En el caso de que la composicion
decorativa sea una composicion sol-gel, la etapa de secado de la capa decorativa es opcional.

Después del secado eventual de la capa decorativa, se procede, conforme al procedimiento segun la invencion a un
tratamiento térmico de densificacion del soporte recubierto. Cuando la composicion decorativa y la composicion de
fondo son composiciones de sol-gel, el tratamiento térmico de densificacion puede consistir ventajosamente en una
coccion realizada a una temperatura superior a 150°C e inferior o igual a 350°C, y de preferencia comprendida entre
200y 300°C.

Ademas, resulta ventajoso utilizar para llevar a cabo el procedimiento segun la invencién, barbotinas acuosas de frita
de esmalte como decoracion termoestable y composiciones de fondo.

Ventajosamente, las barbotinas acuosas de frita de esmalte pueden contener una frita de esmalte que consiste
principalmente en éxido de silicio, mezclado con fundentes del tipo de éxidos de hierro, de vanadio, de boro, de sodio
o de potasio.

Cuando la composicion de fondo es una barbotina de frita de esmalte, la capa de fondo puede tener ventajosamente,
antes de la etapa de tratamiento mecanico eventual, un espesor humedo comprendido entre 30 y 120 um, y de
preferencia entre 40 y 90 pm.

Cuando la composicion de fondo es una barbotina acuosa de frita de esmalte, se excluye el secado de la capa de
fondo antes de la aplicacion de la composicién decorativa. De hecho, si la capa de fondo a base de esmalte tuviera
que secarse, la contraccion y las picaduras de esta capa aparecerian durante el tratamiento térmico de densificacion
del soporte recubierto, lo que crearia un recubrimiento no conforme.

Cuando la composicidon decorativa es una barbotina acuosa de frita de esmalte, la capa decorativa puede tener
ventajosamente, antes de la etapa de tratamiento mecanico, un espesor humedo comprendido entre 10 y 80 ym, y de
preferencia entre 15y 60 pm.

En el caso de que las composiciones decorativas y de fondo sean barbotinas acuosas de frita de esmalte, el
procedimiento segun la invencién comprende, entre la etapa de tratamiento mecanico de la superficie de la capa
decorativa y de la etapa de tratamiento térmico de densificacion, una etapa de secado de la capa decorativa que puede
ser realizada a una temperatura comprendida entre 40 y 300°C, y de preferencia entre 80 y 200°C.

Después del secado de la capa decorativa, se realiza un tratamiento térmico de densificacion del soporte recubierto
conforme el procedimiento segun la invencion. Cuando la decoracion y las composiciones de fondo son barbotinas
acuosas de frita de esmalte, el tratamiento térmico de densificacion puede consistir ventajosamente en una coccioén a
una temperatura comprendida entre 550 y 1000°C.

Ventajosamente, el procedimiento segun la invencion puede comprender también, antes del tratamiento térmico de
densificaciéon del soporte recubierto, una etapa de aplicacion de al menos una composicion termoestable con un
acabado translucido sobre la capa decorativa, eventualmente secada para formar una capa de acabado, y una etapa
de secado de la capa de acabado cuando la composicién de acabado es una barbotina de frita de esmalte o una
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composicion acuosa que comprende una dispersion de resina fluorocarbonada, y eventualmente cuando la
composicion de acabado es un composicion sol-gel.

Ventajosamente, la composicion de acabado es de la misma naturaleza que la composicién decorativa.

Ventajosamente, la composicion de acabado puede comprender al menos un pigmento y/o comprender lentejuelas,
los pigmentos y las lentejuelas se definen como anteriormente haciendo referencia a las composiciones decorativas y
de fondo.

Si la composiciéon de acabado es una composicion acuosa que comprende una dispersion de resina fluorocarbonada,
la capa de acabado puede tener ventajosamente un espesor himedo comprendido entre 5y 80 ym, y de preferencia
entre 10 y 40 ym.

Si la composicion de acabado es una composicion sol-gel, la capa de acabado puede tener ventajosamente un espesor
himedo comprendido entre 2 y 20 uym, y de preferencia entre 5y 15 pm.

Si la composicidon de acabado es una barbotina acuosa de frita de esmalte, la capa de acabado puede tener
ventajosamente un espesor himedo comprendido entre 10 y 80 um, y de preferencia entre 15y 60 pm.

El procedimiento segun la invenciéon puede comprender ventajosamente una etapa de secado de la capa de acabado,
que puede ser realizada a una temperatura comprendida entre 25 y 100°C, y de preferencia entre 40 y 80°C.

Las capas de fondo, decoracion y acabado pueden, segun el procedimiento de la invencion presente, estar secadas.
El secado de cada una de estas capas puede consistir ventajosamente en un secado al aire libre, un secado bajo
radiacion infrarroja corta, un secado bajo radiacion infrarroja media, un secado bajo aire forzado o al vapor.

Ventajosamente, el soporte para el articulo culinario usado en el procedimiento segun la invencion ha sido formado
antes de la etapa de suministro del soporte. De preferencia, tiene la forma de un molde, las capas inferior y decorativa
se aplican al exterior del molde. Ademas, ventajosamente, la zona del soporte sobre el que se aplican las capas de
fondo y decoracion consiste en la falda del molde.

Se pueden considerar diferentes tipos de articulos segun la invencion, de diferentes formas y realizados con materiales
diferentes.

Por tanto, el soporte puede ser un material metalico, vidrio, ceramica y terracota.

Como soportes metalicos que se pueden usar en el procedimiento segun la invenciéon, se pueden mencionar
ventajosamente soportes hechos de aluminio anodizado o no anodizado, eventualmente pulido, cepillado, arenado o
microarenado, o de aleaciéon de aluminio anodizado o no anodizado, eventualmente pulido, cepillado, arenado o
microgranallado, o eventualmente pulido, acero cepillado, arenado o microgranallado, o acero inoxidable
eventualmente pulido, cepillado, arenado o microgranallado, o de hierro fundido, de aluminio o de hierro, o de cobre
eventualmente martillado o pulido.

Como soportes metalicos utilizables en el procedimiento segun la invencion, se pueden mencionar también soportes
metalicos que comprenden las siguientes capas de acero inoxidable ferritico/aluminio/acero inoxidable austenitico o
acero inoxidable/aluminio/cobre/aluminio/acero inoxidable austenitico, o también un molde de fundicién de aluminio,
aluminio o aleaciones de aluminio revestidas con un fondo exterior de acero inoxidable.

El articulo culinario que esta decorado segun el procedimiento de la invencién es un articulo cuya cara no esta
recubierta, al menos con la capa decorativa, es una cara interior céncava destinada a estar dispuesta en el lado de
los alimentos susceptibles de ser introducidos en dicho articulo, y una segunda de dichas caras en oposicién es una
cara exterior, convexa, destinada a estar dispuesta hacia una fuente de calor.

A modo de ejemplos no limitativos de articulos culinarios segun la invencion presente, se puede hacer mencion en
particular a los articulos culinarios tales como las cacerolas y las sartenes, los woks y las sartenes para saltear, las
ollas y las marmitas, las creperas, las parrillas, los moldes y bandejas para hornear, las bandejas y parrillas de
barbacoas, los boles de preparacion.

Finalmente, el procedimiento segun la invencién puede comprender ademas una etapa de aplicacion, sobre la cara
del soporte en oposicién a la que tiene dispuestas la capa de base y la decorativa, al menos una dispersion acuosa
de resina fluorocarbonada y/o al menos una composicion sol-gel para formar un recubrimiento antiadherente, y
eventualmente una etapa de secado del recubrimiento antiadherente, estas etapas son realizadas:

antes de la etapa eventual de aplicacién de la composicién de fondo, o

entre la etapa de secado de la capa decorativa tratada mecanicamente y la etapa de tratamiento térmico de
densificacién del soporte recubierto, o
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en paralelo a las etapas de aplicacion (y, si es necesario, de tratamiento mecanico y de secado) de la capa de fondo
y de las etapas de aplicacion, de tratamiento mecanico (y, si es necesario, de secado) de la capa decorativa cuando:

la capa decorativa se obtiene a partir de una composicion sol-gel y el recubrimiento antiadherente comprende una
dispersion de resina fluorocarbonada, o

la capa decorativa se obtiene a partir de una composicion sol-gel y el revestimiento antiadherente comprende una
composicion sol-gel, o

la capa decorativa se obtiene a partir de una composicién acuosa que comprende una dispersién de resina
fluorocarbonada y el recubrimiento antiadherente comprende una dispersion de resina fluorocarbonada, o

después del tratamiento térmico de densificacion del soporte recubierto, cuando la capa decorativa se obtiene a partir
de una barbotina acuosa de frita de esmalte, o

después del tratamiento térmico de densificacion del soporte recubierto, cuando la capa decorativa se obtiene a partir
de una composicion acuosa de frita de esmalte que comprende una dispersion de resina fluorocarbonada y cuando el
recubrimiento antiadherente comprende una composicion sol-gel.

Otras ventajas y particularidades de la invencién presente resultaran de la descripcion siguiente, dada a modo de
ejemplo no limitativo y hecha con referencia a los ejemplos y a las Figuras adjuntas correspondientes:

La Figura 1 muestra una vista esquematica en seccion transversal de un articulo culinario obtenido conforme al
procedimiento segun la invencion segun una primera variante de realizacion;

La Figura 2 muestra una vista esquematica en seccion transversal de un articulo culinario obtenido conforme al
procedimiento segun la invencion segun una segunda variante de realizacion;

Las Figuras 3 a 11 se describen a continuacion en la parte descriptiva relacionada con los ejemplos.
Los elementos idénticos representados en las Figuras 1 y 2 se identifican con nimeros de referencia idénticos.

En las Figuras 1 y 2 adjuntas, se han representado porciones del articulo culinario 1, que comprenden cada una un
soporte 2 hecho de aluminio (como en los ejemplos descritos a continuacion), que tiene dos caras en oposicion 22
(cara interior) y 21 (cara exterior). La cara interior 22 esta cubierta con un revestimiento antiadherente 7, mientras que
la cara exterior 21 esta cubierta con un revestimiento decorado conforme al procedimiento segun la invencion.

En la Figura 1, la cara exterior 21 del soporte 2 tiene dispuesta una capa de fondo 3 y de una capa decorativa. La
capa decorativa 4 ha sido tratada mecanicamente para crear una decoracion. Sin embargo, el tratamiento mecanico
no muestra la capa de fondo 3. Se depositd una capa superior translicida 5 sobre la capa decorativa 4 tratada
mecanicamente.

La Figura 2 difiere de la Figura 1 en que el tratamiento mecanico de la capa decorativa 4 ha sido realizado para mostrar
la capa de fondo 3.

La invencion se ilustra con mas detalle en los ejemplos siguientes.

En estos ejemplos, a menos que se indique lo contrario, todos los porcentajes y partes se expresan en porcentajes de
masa.

EJEMPLOS

Productos

Herramientas de texturizado:

Brocha de cerdas suaves naturales ilustrada en la Figura 3
Esponja verde Scotch-Brite® ilustrada en la Figura 4

Brocha de cerdas duras de polietileno ilustrada en la Figura 5
Cepillo de cerdas de silicona suave ilustrado en la Figura 6
Cepillo de cerdas duras de polietileno ilustrado en la Figura 7
Soportes:

Moldes de aluminio lijados y desengrasados
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Moldes de aluminio lisos y tratados quimicamente (desengrasados, sosa diluida, acido nitrico diluido, aclarado)
Formulaciones de recubrimiento sol-gel:

Silice coloidal en forma de solucion acuosa que contiene un 30% de silice
Silice coloidal en forma de solucion acuosa que contiene un 40% de silice
Isopropanol

Butilglicol

Aceite de silicona a base de polidimetilsiloxano (PDMS)

Carga: alumina

Precursor sol-gel: metiltrietoxisilano (MTES) que responde a la formula Si (OC2Hs)3CHs
Acidos:

acido formico

acido acético

Agente humectante

Pigmentos:

pigmento inorganico blanco

pigmento inorganico negro

pigmento inorganico amarillo

Formulaciones de revestimientos a base de resina fluorocarbonada:
Dispersion acuosa de PTFE al 60% de extracto seco.

Dispersion acuosa de PFA al 50% de extracto seco.

Silice coloidal al 30% de extracto seco

Polimero acrilico hidrosoluble

Tensoactivo no cargado del tipo alquilfenoletoxilato

Dispersion de negro de humo al 25% de extracto seco.

Resina PAI (al 10% de extracto seco) estabilizada en agua con cosolventes
Lentejuelas:

lentejuelas 1 de mica tratadas para dar un efecto de color azul

lentejuelas 2 de mica tratadas para dar un efecto de color rojo
Pigmentos:

pasta de pigmento 1 de color marron

pasta de pigmento 2 de color blanco

Formulaciones de revestimiento de esmalte:

Frita de esmalte

Acido bérico

Potasa KOH

Pigmentos:
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pigmento inorganico blanco
pigmento inorganico negro
pigmento inorganico amarillo/verde

Ejemplo 1: Decoracion de recubrimientos sol-gel.

Se preparé una composicion de sol-gel de fondo SGF de color blanco opaco, que comprende los siguientes

compuestos, cuyas cantidades respectivas estan indicadas a continuacion:

Silice coloidal (extracto seco al 30%): 25,0 g

Agua desmineralizada :90g
Isopropanol 1409
Aceite de silicona :1,0g
Pigmento inorganico blanco 114,09
Alumina :11,0g
MTES 135,59
Acido formico :0,5¢g
TOTAL :100,0 g

Se prepar6 una primera composicion sol-gel decorativa SGD1 coloreada y translicida, que comprende los siguientes

compuestos, cuyas cantidades respectivas estan indicadas a continuacion:

Silice coloidal (extracto seco al 40%) :29.0¢g
Agua desmineralizada :90g¢g
Acido acético :1,0g
Isopropanol 1509
Aceite de silicona :1,0g
MTES 140,09
Butilglicol 112,09
Agente humectante :1,0g
Pigmento inorganico blanco :1,0g
Pigmento inorganico amarillo 10,79
Pigmento inorganico negro :0,3¢g
TOTAL :100,0 g

Se prepar6 una segunda composicion de sol-gel con una decoracion SGD2 opaca y negra, que comprende los

siguientes compuestos, cuyas cantidades respectivas estan indicadas a continuacion:
Silice coloidal (extracto seco al 40%)

Agua desmineralizada

Acido acético

Isopropanol

Pigmento inorganico negro

Aceite de silicona

11
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MTES 140,09
Butilglicol :10,0g
Agente humectante :1,0g

TOTAL: 100,09

Las composiciones sol-gel detalladas anteriormente se prepararon como sigue a continuacion:

el precursor sol-gel se mezclé con agua, acidos, disolventes, pigmentos y silice coloidal para obtener el aglutinante de
cada composicion sol-gel; la reaccion es bastante rapida (de unos pocos minutos a 1 hora) dependiendo de la cantidad
de composicién a producir;

los diferentes aditivos y tensioactivos son incorporados a continuacion a la mezcla.

Las composiciones sol-gel pueden ser almacenadas a temperatura ambiente o en un refrigerador para garantizar la
maxima estabilidad reoldgica durante varios dias o incluso semanas.

Efecto de madera:

Fue aplicada una capa de fondo de color blanco, con un espesor himedo de aproximadamente 50 um, pulverizando
la composicién de SGF sobre el exterior de la falda de un molde de aluminio previamente lijada y desengrasada.

Fue aplicada una capa decorativa de color marrén, con un espesor humedo de aproximadamente 10 um, pulverizando
la composicidon SGD1 sobre la capa de fondo.

Esta capa decorativa se trat6 mecanicamente, inmediatamente después de la aplicacién, usando una brocha de cerdas
duras de polietileno (tal como la ilustrada, por ejemplo, en la Figura 5) a baja presion, para mostrar la capa de fondo
subyacente. El tratamiento mecanico fue realizado mientras giraba el molde.

El conjunto se sec6 a 80°C bajo radiacion infrarroja, a continuacion se cocié a 250°C durante 30 minutos.
El molde asi revestido y decorado esta ilustrado en la Figura 8.
Efecto negro y blanco:

Fue aplicada una capa de fondo de color blanco, con un espesor himedo de aproximadamente 40 um, pulverizando
la composicion de SGF sobre el exterior de la falda de un molde de aluminio previamente lijado y desengrasado.

La capa de fondo se secé a 70°C durante 1 minuto bajo radiacion infrarroja, a continuacion fue enfriada a temperatura
ambiente.

Fue aplicada una capa decorativa de color negro, con un espesor humedo de aproximadamente 15 ym, pulverizando
la composicidon SGD2 sobre la capa de fondo.

Esta capa decorativa fue tratada mecanicamente, inmediatamente después de la aplicacion, utilizando una esponja
verde Scotch-Brite® (como la que se ilustra, por ejemplo, en la Figura 4) a baja presion, para mostrar la capa de fondo
subyacente. El tratamiento mecanico fue realizado mientras giraba el molde.

El conjunto se secé a continuacion a 100°C bajo radiacion infrarroja y a continuacion se cocio a 250°C durante 30
minutos.

El molde asi revestido y decorado esta ilustrado en la Figura 8.
Ejemplo 2: Decoracion de recubrimientos a base de PTFE.

Se prepar6 una primera composicion de fondo opaca CF1 de color negro, que comprende los siguientes compuestos,
cuyas cantidades respectivas estan indicadas a continuacion:

Dispersion de PTFE :35¢g
Dispersion de PFA :5¢g
Silice coloidal :10g
Polimero acrilico hidrosoluble :5¢g
Tensoactivo :1g

12
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Negro de carbon i4g
Resina PAI :30¢g
Agua desmineralizada :10g
TOTAL 2100 g

Se prepar6 una segunda composicion de fondo opaco CF2, de color marréon, que comprende los siguientes
compuestos, cuyas cantidades respectivas estan indicadas a continuacion:

Dispersion de PTFE :70g
Dispersion de PFA :5¢g
Silice coloidal :5¢g
Polimero acrilico hidrosoluble :5¢g
Tensoactivo 129
Pasta de pigmento 1 :5¢g
Agua desmineralizada :8¢g
TOTAL 2100 g

Se prepard una primera composicion decorativa opaca CD1 con lentejuelas y color rojo, que comprende los siguientes
compuestos, cuyas cantidades respectivas estan indicadas a continuacion:

Dispersion de PTFE :80g
Dispersion de PFA :5¢g
Polimero acrilico hidrosoluble :1g
Tensoactivo 129
Lentejuelas 2 :5¢
Agua desmineralizada 179
TOTAL 2100 g

Se prepar6 una segunda composicion decorativa opaca de lentejuelas CD2 y de color azul, que comprende los
siguientes compuestos, cuyas cantidades respectivas estan indicadas a continuacion:

Dispersion de PTFE :80g
Dispersion de PFA :5¢g
Polimero acrilico hidrosoluble :1g
Tensoactivo 129
Lentejuelas 1 :5¢g
Agua desmineralizada 179
TOTAL 2100 g

Se prepard una tercera composicion decorativa opaca de CD3 de color blanco, que comprende los siguientes
compuestos, cuyas cantidades respectivas estan indicadas a continuacion:

Dispersion de PTFE :80g
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Dispersion de PFA :5¢g
Polimero acrilico hidrosoluble :1g
Tensoactivo 129
Pasta de pigmento 2 :5¢
Agua desmineralizada 179
TOTAL 2100 g

Se prepard una composicion de acabado transparente e incolora CFin, que comprende los siguientes compuestos,
cuyas cantidades respectivas estan indicadas a continuacion:

Dispersion de PTFE :80g
Dispersion de PFA :5¢g
Polimero acrilico hidrosoluble :5¢g
Agua desmineralizada :10g
TOTAL 2100 g

Efecto de metal cepillado rojo:

Fue aplicada una capa de fondo de color negro, con un espesor himedo de aproximadamente 20 um, pulverizando la
composicion CF1 sobre el exterior de la falda de un molde de aluminio previamente lijado y desengrasado.

La capa de fondo se secé a 80°C bajo radiacion infrarroja, a continuacion fue enfriada a temperatura ambiente.

Fue aplicada una capa decorativa de color rojo, con un espesor humedo de aproximadamente 20 um, pulverizando a
continuacién la composicion CD1 sobre la capa de fondo.

Esta capa decorativa ha sido tratada mecanicamente, inmediatamente después de la aplicacién, usando una brocha
con cerdas flexibles naturales (como la que se ilustra, por ejemplo, en la Figura 3) humedecida a baja presion, para
mostrar la capa de fondo subyacente. El tratamiento mecanico fue realizado con el molde girando.

El conjunto fue secado a 80°C bajo radiacion infrarroja y a continuacion fue cocido a 430°C durante 11 minutos.
El molde asi revestido y decorado esta ilustrado en la Figura 9.
Efecto de metal cepillado azul con capa de acabado:

Fue aplicada una capa de fondo de color negro, con un espesor himedo de aproximadamente 20 um, pulverizando la
composicion CF1 sobre el exterior de la falda de un molde de aluminio previamente lijado y desengrasado.

La capa de fondo fue secada a 80°C bajo radiacion infrarroja, a continuacion fue enfriada a temperatura ambiente.

Fue aplicada una capa decorativa de color azul, con un espesor himedo de aproximadamente 20 um, pulverizando la
composicion CD2 sobre la capa de fondo.

Esta capa decorativa fue tratada mecanicamente, inmediatamente después de la aplicacién, usando un cepillo de
cerdas de silicona suave (como el ilustrado, por ejemplo, en la Figura 6) a baja presion, para mostrar la capa de fondo
subyacente. El tratamiento mecanico fue realizado con el molde girando.

La capa decorativa tratada mecanicamente fue secada a 80°C bajo radiacion infrarroja, a continuacion fue enfriada a
temperatura ambiente.

Se aplicé finalmente una capa de acabado, con un espesor himedo de aproximadamente 30 um, pulverizando la
composicion CFin sobre la capa decorativa.

El conjunto fue secado a 80°C bajo radiacion infrarroja y a continuacion fue cocido a 430°C durante 11 minutos.
El molde asi revestido y decorado esta ilustrado en la Figura 10.
Efecto de madera:
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Fue aplicada una primera capa de fondo de color negro, con un espesor huimedo de alrededor de 15 pm, pulverizando
la composicion CF1 sobre el exterior de la falda de un molde de aluminio previamente lijado y desengrasado.

La primera capa de fondo fue secada a 80°C bajo radiacion infrarroja, a continuacion fue enfriada a temperatura
ambiente.

Fue aplicada una segunda capa de fondo de color marrén, con un espesor himedo de aproximadamente 15 pym,
pulverizando la composicion CF2 sobre la primera capa de fondo, a continuacién fue secada a 80°C bajo radiacion
infrarroja, y fue enfriada a temperatura ambiente.

Fue aplicada una capa decorativa de color blanco, con un espesor himedo de aproximadamente 15 um, pulverizando
la composicion CD3 sobre la segunda capa de fondo.

Esta capa decorativa fue tratada mecanicamente, inmediatamente después de la aplicacion, utilizando una brocha de
cerdas suaves humedecida (como la ilustrada, por ejemplo, en la Figura 3) a baja presion, para mostrar la capa de
fondo subyacente. El tratamiento mecanico fue realizado con el molde girando.

El conjunto fue secado a 80°C bajo radiacion infrarroja, a continuacion fue cocido a 430°C durante 11 minutos.
El molde asi revestido y decorado esta ilustrado en la Figura 11.
Ejemplo 3: Decoracion de revestimientos de esmalte.

Fue preparada una composicion de fondo opaco EF de color de hierba luisa, que comprende los siguientes
compuestos, cuyas cantidades respectivas estan indicadas a continuacion:

Frita de esmalte 157,09
Acido bérico :20g
Potasa KOH :0,5¢
Pigmento inorganico blanco 11,59
Pigmento inorganico amarillo/verde :7,0g
Agua desmineralizada 132,09
TOTAL :100,0 g

Fue preparada una composicion decorativa opaca ED de color negro, que comprende los siguientes compuestos,
indicando sus cantidades respectivas a continuacion:

Frita de esmalte 159,09
Acido bérico :20g
Potasa KOH :0,5¢
Pigmento inorganico negro :55¢g
Agua desmineralizada 133,09
TOTAL :100,0 g

Fue aplicada una capa de fondo de hierba luisa amarilla, con un espesor himedo de aproximadamente 60 um,
pulverizando a partir de la composicion EF sobre el exterior de la falda y el fondo de un molde de aluminio liso y
previamente tratado quimicamente.

A continuacion fue aplicada una capa decorativa de color negro, con un espesor himedo de aproximadamente 40 ym,
pulverizando la composiciéon ED sobre la capa de fondo.

Esta capa decorativa fue tratada mecanicamente, inmediatamente después de la aplicacién, usando un cepillo de
cerdas duras de polietileno (como el ilustrado, por ejemplo, en la Figura 7) a baja presién, para mostrar la capa de
fondo subyacente. El tratamiento mecanico fue realizado con el molde girando.

El conjunto fue secado a 120°C bajo radiacion infrarroja, a continuacion fue cocido a 560°C durante 15 minutos.
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Ensayos
Ensayo de manchas exteriores

Los moldes obtenidos en los ejemplos anteriores fueron ensayados en condiciones de coccion reales para evaluar un
posible impacto del tratamiento mecanico sobre las propiedades de resistencia a las manchas del recubrimiento
obtenido. Se realizaron 3 ciclos de coccion sucesivos:

Patatas
Carne picada
Alubias

La evaluacion de la resistencia a las manchas se realizé visualmente observando las manchas eventuales, proyeccion,
goteo sobre la falda exterior de cada molde.

Se ha observado que la decoracion del revestimiento exterior de los moldes segun los ejemplos anteriores no afecta
a la resistencia a las manchas de dicho revestimiento exterior durante el uso culinario.

Ensayo de resistencia mecanica

Los moldes obtenidos en los ejemplos anteriores fueron ensayados mediante ensayos de impacto de bola realizados
con una pistola para comparar la resistencia mecanica del recubrimiento exterior de los moldes obtenidos en los
ejemplos anteriores con recubrimientos exteriores equivalentes pero que no han sido sometidos a un tratamiento de
decoraciéon mecanica.

Se aplicaron diferentes fuerzas: 10 N, 20 N, 30 N, 40 N, 50 N, 60 N, 80 Ny 90 N.

No se observé diferencia en la resistencia mecanica entre los recubrimientos no decorados y los recubrimientos
decorados de los moldes obtenidos en los ejemplos anteriores.

Ensayo de adherencia para moldes con un revestimiento exterior a base de resina fluorocarbonada

Los moldes decorados obtenidos en los ejemplos anteriores y los moldes provistos de revestimientos exteriores
equivalentes que no han sido sometidos a un tratamiento mecanico de decoracién fueron sometidos al ensayo de
cuadricula segun los estandares NF D 21-511 y NF T 30- 068.

Se cort6 la falda de los diferentes moldes para obtener muestras que a continuaciéon se sumergieron segun 3 ciclos
de envejecimiento sucesivos, comprendiendo cada uno de ellos:

3 horas de inmersién en un depdsito lleno de agua a 100°C, y

3 horas de inmersién en un depésito lleno de aceite de cacahuete a 200°C.

Se juzgo que la adhesion al metal de los revestimientos exteriores de todas los moldes probados era conforme.
Ensayo de envejecimiento en lavavajillas

Los moldes decorados obtenidos en los ejemplos anteriores y los moldes provistos de revestimientos exteriores
equivalentes que no fueron sometidos a un tratamiento mecanico de decoracién fueron sometidos a 50 ciclos
sucesivos de lavado en el lavavajillas (producto de lavado SUN).

No se observé degradacion en ninguno de los moldes probados.

16



10

15

20

25

30

35

40

45

ES 2769 885 T3

REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para decorar un articulo culinario (1) comprendiendo un soporte (2), dicho procedimiento comprende
las etapas siguientes:

suministro de un soporte (2) que comprende dos caras en oposicion (21, 22);

aplicacion de al menos una composicion termoestable de fondo sobre una zona de una de las superficies
(21) del soporte (2) para formar al menos una capa de fondo (3), siendo la composicion termoestable de fondo
una composicion de sol-gel, o una barbotina acuosa de frita de esmalte o una composicién acuosa que
comprende una dispersion de resina fluorocarbonada;

aplicaciéon de al menos una composicion termoestable decorativa sobre la capa de fondo (3) para formar al
menos una capa decorativa (4), siendo la composicion termoestable decorativa una composicion sol-gel o
una barbotina acuosa de frita de esmalte o una composicién acuosa que comprende una dispersién de resina
fluorocarbonada;

tratamiento mecanico de la superficie de la capa decorativa (4) para realizar una decoracién, comprendiendo
el tratamiento mecanico la eliminacion y/o desplazamiento de parte de la composicion termoestable
decorativa por la presion y el desplazamiento de una herramienta o de un chorro de aire comprimido sobre la
superficie de la capa decorativa (4);

secado de la capa decorativa (4) tratada mecanicamente cuando la composicién termoestable decorativa es
una barbotina acuosa de frita de esmalte o una composicién acuosa que comprende una dispersién de resina
fluorocarbonada, y eventualmente cuando la composicion termoestable decorativa es una composicién sol-

gel;y
tratamiento térmico para la densificacion del soporte recubierto (2),

no se realiza ningun tratamiento térmico para la densificacion del soporte recubierto entre la etapa de
aplicacion de la composicion termoestable de fondo y la etapa de aplicacion de la composicion termoestable
decorativa, y

el articulo culinario es un articulo en el que la cara no recubierta al menos por la capa decorativa es una cara
interior concava destinada a estar dispuesta en el lado de los alimentos susceptibles de ser introducidos en
dicho articulo, y una segunda de dichas caras en oposicion es una cara exterior convexa, destinada a estar
situada hacia una fuente de calor.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en donde la composicion termoestable decorativa es de la misma
naturaleza que la composicién termoestable de fondo.

3. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, comprendiendo ademas, antes de la
etapa de aplicacion de la composicion decorativa, la etapa siguiente:

secado de dicha capa de fondo (3), cuando la composicion de fondo es una composicion sol-gel o una composicion
acuosa que comprende una dispersion de resina fluorocarbonada.

4. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde la eliminacién y/o el
desplazamiento de una parte de la composicion termoestable decorativa son realizados por la presion de una
herramienta o de un chorro de aire comprimido sobre la superficie de la capa decorativa (4) mientras que el soporte
(2) gira.

5. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, la herramienta es una brocha, un pincel,
un cepillo, un peine, una esponja, una esponja abrasiva.

6. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde el tratamiento mecanico es
realizado para mostrar al menos parcialmente la capa de fondo subyacente (3).

7. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde la composicion decorativa y la
composicion de fondo no tienen la misma representacion visual.

8. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde la composicion decorativa y/o
la composicion de fondo comprenden al menos un pigmento y/o lentejuelas.

9. Procedimiento segun la reivindicacion 8, en donde los pigmentos de las composiciones termoestables de fondo y
decorativas son elegidos independientemente entre los pigmentos termoestables organicos o inorganicos.
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10. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 8 y 9, en donde las lentejuelas de las composiciones
termoestables de fondo y decorativas son elegidas independientemente entre las lentejuelas de aluminio recubiertas
y las lentejuelas de mica.

11. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, comprendiendo ademas, antes de la
etapa de tratamiento térmico de densificacion:

una etapa de aplicacion de al menos una composicion termoestable de acabado translicido sobre dicha capa
decorativa (4), eventualmente secada, para formar una capa de acabado (5); y

una etapa de secado de la capa de acabado (5) cuando la composiciéon termoestable de acabado es una barbotina
acuosa de frita de esmalte o una composicion acuosa que comprende una dispersion de resina fluorocarbonada, y
eventualmente cuando la composicion termoestable de acabado es una composicién sol-gel.

12. El procedimiento segun la reivindicacion 11, en donde la composicion termoestable de acabado es de la misma
naturaleza que la composicion termoestable decorativa.
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Figura 1
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Figura 3
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Figura 7

21



ES 2769 885 T3

s

T o)

Figura 9

22



ES 2769 885 T3

Figura 10

% L

R

xag : E%&ﬁ%a = e
.
-

,memzm-
o
-

Figura 11

23



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

