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METODO PARA A PRODUCKO DE UM REVESTIMENTO ANTI-ADERENTE E

METODO PARA A PRODUCKO DE UM ARTIGO PARA COZINHAR

[001] Esta invengdao refere-se a um método para
produgdo de um revestimento anti-aderente em um suporte de
aluminio ou de 1liga de aluminio. Apds o cozimento deste
revestimento, o suporte revestido pode, em particular, ser
moldado no formato de um recipiente para cozinhar.

[002] Os revestimentos anti-aderentes comumente
usados para se revestir artigos de cozinhar sdo baseados em
resina de fluorocarbono, tal como politetrafluoretileno
(PTFE) .

[003] Um método amplamente usado para se produzir
estes revestimentos consiste na pulverizagdao de uma
dispersdo aquosa de resina de fluorocarbono no suporte
metalico, que foi previamente sujeito a um ataque quimico a
fim de se criar microcavidades para fixagao no
revestimento.

[004] Contudo, este método de pulverizagdo possui a
grande desvantagem de causar uma perda significativa de
resina de fluorocarbono.

[005] Outro método conhecido da técnica anterior
consiste na aplicagdao do composto de revestimento anti-
aderente através de um rolo, apds um tratamento preliminar
da superficie. Este tratamento preliminar pode ser
executado por ataque quimico, de forma a criar
microcavidades, ou por um tratamento mecanico, de forma a
criar uma aspereza na superficie.

[006] Contudo, apesar de ser possivel limitar
efetivamente a perda de resina de fluorocarbono, este

método de aplicagdo com rolo nem sempre permite que seja

Petigdo 870180059449, de 10/07/2018, pag. 8/29



2/17

possivel se obter uma superficie perfeitamente lisa, ja que
a passagem do rolo pode, de fato, criar ondulagdes.

[007] Portanto, este revestimento pode ser
relativamente sensivel a rachaduras.

[008] Além disso, a presenga de ondulag¢gdes nao torna
possivel se aplicar satisfatoriamente um elemento
decorativo a superficie revestida, conforme descrito no
documento EP 0 188 958 ou no documento WO 00/22395, se esta
aplicagdo for executada por serigrafia ou por impressdo por
prensagem.

[009] A mé& qualidade da superficie de um revestimento
é prejudicial especialmente no caso de um elemento
decorativo que inclui um composto termocrdmico, conforme
descrito no documento WO 00/22395. Devido a um estado da
superficie irregular, a quantidade de composto termocrédmico
necessario para se formar o elemento decorativo ndo &
igualmente distribuida em cada ponto da superficie do
revestimento, o que reduz significativamente a percepg¢ao da
mudang¢a na cor do elemento decorativo final.

[010] Para se superar as desvantagens mencionadas
acima e, especialmente, para se obter um revestimento liso
sem uma perda de material significativa, foi desenvolvido
um método de aplicagdo de um revestimento anti-aderente por
serigrafia.

[011] Este método de serigrafia, descrito no
documento EP 0 562 968 Al, consiste na aplicag¢do continua
de revestimento a base de fluorocarbono diretamente sobre o
suporte metalico. Esta aplicagdo é executada através de uma
lamina que empurra o composto de revestimento através de

uma tela serigrafica. O suporte foi previamente sujeito a
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um ataque quimico, a fim de se formar microcavidades, nas
quais as particulas de resina de fluorocarbono penetram.

[012] Este método torna possivel se produzir, sem
perda de resina de fluorocarbono, um revestimento anti-
aderente liso, com espessura uniforme e facilmente
controlada.

[013] Além disso, é possivel se aplicar, sobre este
revestimento, de forma plenamente satisfatdria, um elemento
decorativo, conforme descrito no documento EP 0 188 958 ou
no documento WO 00/22395.

[014] Além disso, este revestimento adere
especialmente bem ao suporte metalico.

[015] Esta excelente aderéncia é obtida em virtude do
ataque quimico preliminar no suporte, permitindo a formagdo
de microcavidades, assim como as condig¢des de aplicagdo da
resina de fluorocarbono. O uso de uma lamina para a
aplicagdo por serigrafia, de fato, exerce uma pressao,
otimizando a penetragdo das particulas de resina de
fluorocarbono nessas microcavidades.

[016] Contudo, este ataque quimico requer o uso de
acido hidrocloridrico, que, por um lado, constitui uma
etapa delicada em um método industrial e, por outro lado, é
especialmente prejudicial ao ambiente.

[017] O documento EP 0 562 968 Al também vislumbra a
implementag¢ado da aplicagao por serigrafia de um
revestimento a base de resina de fluorocarbono sobre um
suporte de aluminio que foi previamente jateado.

[018] Diferentemente do ataque quimico, o tratamento
mecanico preliminar do suporte cria uma aspereza da

superficie, e ndo locais de fixag¢do reais, como o ataque
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quimico. Portanto, é impossivel se obter uma aderéncia
satisfatdéria entre um suporte metalico tratado
mecanicamente e uma camada de resina a base de
fluorocarbono do revestimento que sera aplicado diretamente
no suporte.

[019] Portanto, €& necessario, apdés o tratamento
mecanico do suporte e antes da aplicagdo de um ou mais
revestimentos de acabamento a base de resina de
fluorocarbono, que se aplique pelo menos uma camada de
primer de ligagdo.

[020] Contudo, observou-se que as composigdes de
camada de primer de ligag¢do conhecidas na técnica anterior,
que sao especificamente adaptadas para aplicagdo por
pulverizagao, possuem uma viscosidade gque €& totalmente
inadequada para uma aplicac¢do de serigrafia especifica.

[021] Portanto, a implementag¢do industrial destas
camadas de primer de ligagdo para uma aplicag¢do por
serigrafia é impossivel.

[022] O objetivo desta invengdo €&, portanto, superar
todas as desvantagens mencionadas acima, propondo-se um
método de produgdo de um revestimento anti-aderente a base
de resina de fluorocarbono em um suporte de aluminio, que
torna possivel que se obtenha um revestimento 1liso de
espessura uniforme e controlavel, perfeitamente aderente ao
suporte de aluminio, onde o método seja simples de se
executar, nao use materiais desnecessariamente e nao
envolva um risco de poluigdo ambiental.

[023] Esta inveng¢ao, portanto, refere-se a um método
para produgdao de um revestimento anti-aderente a base de

resina de fluorocarbono em um suporte de aluminio ou de
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liga de aluminio, que inclui as etapas abaixo:

- formag¢dao de asperezas, por tratamento mecanico, em
pelo menos uma das superficies do suporte,

- a aplicag¢do de pelo menos uma camada de primer a
base de resina de fluorocarbono sobre este suporte tratado
mecanicamente, entdo, apds a secagem, a aplicagdo de pelo
menos uma camada de primer de ligagdo a base de resina de
fluorocarbono,

- a execugdo do cozimento simultdneo de todas as
camadas de primer de ligagdo e de revestimento de
acabamento assim depositadas de forma a se concrecionar as
particulas de resina de fluorocarbono.

[024] De acordo com o método da invencdo, cada camada
de primer de ligag¢do é aplicada por serigrafia, com cada
camada de primer de ligag¢do incluindo, antes da etapa de
cozimento, de 11 a 55 % em peso de resina de fluorocarbono,
de 0,1 a 6 % em peso de resina de poliamida-imida, de 2 a
25 % em peso de um agente espessante, de 0,5 a 5% em peso
de um agente anti-espumante, de 5 a 50 % em peso de um
solvente com uma pressdo de vapor menor do que a da agua e
agua, com as porcentagens em peso indicadas sendo
porcentagens de matéria seca, ou 1liquido, no <caso do
solvente, medidas com base na composig¢do total de cada
camada de primer de ligagao.

[025] TUma composigdo de camada de primer de ligagdo
de acordo com a invengdao possui uma reologia adequada para
uma aplicag¢do por serigrafia da camada de primer de
ligagdo, enquanto prové uma excelente aderéncia, ndo apenas
da camada de primer de 1ligagdo em relagdo ao suporte

tratado mecanicamente, mas também da camada de primer de
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ligagdo com o revestimento de acabamento de resina a base
de fluorocarbono.

[026] Esta excelente aderéncia da camada de primer de
ligagdo e, portanto, do revestimento anti-aderente final,
com O suporte tratado mecanicamente, é obtida ndo obstante
a aspereza de cada superficie do suporte de aluminio ou de
liga de aluminio, que foi previamente sujeito ao tratamento
mecdnico, na condigdo de que esta aspereza tenha um Ra
minimo de 2 um * 0,5 um, em comparagdo com um suporte liso
de aluminio ou de liga de aluminio, que possui um R, de 0,6
um a 1 pm.

[027] Todos estes valores de aspereza Ra mencionados
nesta descrigcdo sdo dados em relagdo a uma medigao
executada usando-se um aparelho Perthometer®.

[028] E importante observar que, dependendo do tipo
de tratamento mecanico implementado na primeira etapa do
método de acordo com a invengdo, a aspereza sera mais ou
menos substancial.

[029] De acordo com uma modalidade preferida da
invengdao, este tratamento mecanico de pelo menos uma das
superficies do suporte de aluminio é executado por
escovagao ou por gravagao, cada um tornando possivel a
obtengao de uma aspereza com um Ry de 2 um * 0,5 pm.

[030] Também é possivel vislumbrar um tratamento
mecanico por granulagdo, O que torna possivel se obter um
R de 3 um * 0,5 um.

[031] Esta excelente aderéncia do revestimento anti-
aderente final sobre o suporte de aluminio ou de liga de
aluminio pode ser observada, mesmo apds a moldagem do

suporte revestido, apesar das deformagdes do suporte,
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especialmente ao nivel da superficie com aspereza, sob o
efeito das forgas de moldagem.

[032] Também & totalmente possivel executar um
tratamento por jateamento de pelo menos uma das superficies
do suporte de aluminio, com o tratamento por Jjateamento
mecanico tornando possivel a obtengdo de um R, de 5 um =
0,5 um.

[033] Contudo, em comparagao com O tratamento por
jateamento mecéanico, a granulagdo, a escovagao ou gravagao
mecanica possui um certo nimero de vantagens econdmicas e
ambientais.

[034] Em particular, os custos das matérias-primas,
0s custos de produgao e o0s custos de manutengao do
equipamento de produgdo sdo reduzidos consideravelmente.
Além disso, qualquer tipo de 1liga de aluminio pode ser
usado, sem quaisquer restrigdes. A partir de uma
perspectiva ambiental, as condigdes de trabalho sao
aperfeigoadas, o desperdicio é especialmente reduzido e o
nivel de ruido é mais baixo.

[035] Além disso, um tratamento por Jjateamento
confere uma maior aspereza do que o obtido por tratamento
por granulagdo, escovagao ou gravagao.

[036] Além do mais, uma composig¢do de primer que
possui boa aderéncia com uma superficie com baixa aspereza
é compativel com uma superficie com uma maior aspereza,
enquanto o contrario ndo é verdadeiro.

[037] Esta invengdo também se refere a um método para
produ¢gdo de um artigo para cozinhar.

[038] De acordo com a invengdo, este método & de

forma que, apds a implementagdo das varias etapas do método
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que foram descritas para a produgdao de um revestimento
anti-aderente de resina a base de fluorocarbono sobre um
suporte, uma etapa de moldagem do suporte metalico assim
revestido é executada a fim de se obter o formato desejado
do artigo para cozinhar.

[039] Outras vantagens e caracteristicas da invengao
estardo claras a partir da descrigdo abaixo. Esta descrigao
indica, em particular, exemplos de composig¢des de camadas
de primer de ligagdo, revestimentos anti-aderentes e
artigos para cozinhar de acordo com a invengao.

[040] A primeira etapa do método de produgdo de um
revestimento anti-aderente a base de resina de
fluorocarbono sobre um suporte metdlico de acordo com a
invengdo consiste na formagao de aspereza em pelo menos uma
das superficies de um suporte de aluminio, por um
tratamento mecanico.

[041] O suporte metalico, normalmente, & um disco de
aluminio ou de liga de aluminio.

[042] Em uma versdo vantajosa da inveng¢do, um
tratamento mecanico pode ser executado por granulagao,
escovagao ou gravagao.

[043] Granulagdo €é um tratamento de polimento
especifico que torna possivel se obter uma dada aspereza. A
granulagdo de aluminio, normalmente, é executada através de
um tecido abrasivo, tal como uma lixa em tecido, ou através
de um esmeril abrasivo.

[044] Gravagdao pode, por exemplo, ser executada
através de um cilindro.

[045] Apbs a remogdao dos residuos de aluminio

produzidos durante o tratamento mecanico, pelo menos uma
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camada de primer de ligagdo a Dbase de resina de
fluorocarbono é aplicada por serigrafia.

[046] A camada de primer de ligag¢do, normalmente, é
preparada a partir de resinas na forma de uma dispersao
aquosa.

[047] Uma camada de primer de ligagdo de acordo com a
invencdo pode, assim, incluir as seguintes propor¢des de
compostos por peso:

- dispersdo aquosa de PTFE (a 60 % de extrato seco) de
10 a 50 %

- dispersdo aquosa de PFA (a 50 % de extrato seco) de
10 a 50 %

- dispersdao aquosa de PAI (a 10 % de extrato seco) de
1 a 60 %

- agente espessante de 2 a 25 %

- agente anti-espumante de 0,5 a 5 %

- solvente com uma pressao de vapor menor do que a da
agua de 5 a 50 %

- dgua o restante.

[048] O agente espessante também pode ser substituido
por, ou misturado com, um agente de formagdo de gel. Um ou
mais destes compostos tem a fungdo de aumentar a
vigcosidade da composicdo de camada de primer de ligacgao,
de forma a permitir a sua aplicagdo por serigrafia. Deseja-
se, de preferéncia, obter uma viscosidade, medida a 20 °C,
de 5.000 a 50.000 mPa.s (cP).

[049] O agente espessante ou de formag¢do de gel pode,
em particular, ser uma resina acrilica polieletrolitica, um

guaran, um polissacarideo ou uma metilcelulose.

[050] O agente anti-espumante torna possivel prevenir

Petigdo 870180059449, de 10/07/2018, pag. 16/29



10/17

a formagdo de bolhas de ar na pelicula formada apds a
aplicagdo da camada de primer de 1ligagdo, de forma a se
obter uma camada lisa e uniforme.

[051] E possivel, em particular, escolher este agente
anti-espumante a partir de &leos minerais ou silicones.

[052] O solvente, que possui uma pressdao de vapor
menor do que a da agua, pode ser um diol, e em particular
um diol alifatico. Isto torna possivel prevenir a secagem
excessivamente rapida da camada de primer de ligag¢do, sobre
ou entre as malhas da tela serigrafica.

[053] E claro que é possivel adicionar, ao composto
da camada de primer de ligacdo descrita acima, um certo
nimero de outros compostos, tais como preenchedores e/ou
pigmentos, tal como negro de carvao.

[054] De acordo com uma modalidade alternativa
vantajosa da composig¢do de acordo com a inveng¢ao, a camada
de primer de ligagdo pode incluir um agente aderente, em
uma proporgao em peso dentre 1,5 e 6 % de material seco
medido com base na composig¢do total, em particular, silica.

[055] Silica em suspensdo ou silica coloidal é
comumente usada. Por exemplo, pode-se usar uma pProporgac em
peso de 5 a 20 % de silica coloidal a 30 % de extrato seco
em agua.

[056] Em uma maneira particularmente vantajosa, a
composicdo da camada de primer de ligag¢do também inclui uma
base, tal como hidréxido de ambnia NH4OH, a fim de se

conferir a esta composigdo um pH acima de 9, de forma a

catalisar a formagdo de um gel.

o\°
[N

[057] Uma proporgao com base em peso de 0,5 a 2

particularmente vantajosa.
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[058] Apds a secagem da camada de primer de ligagao,
a aplicacdo de pelo menos um revestimento de acabamento a
base de resina de fluorocarbono é executada.

[059] As resinas de fluorocarbono adequadas para a
composigcdo das camadas de primer de 1ligagao, assim como
para a composigao dos revestimentos de acabamento sdo, em
particular, descritas no documento US 5 536 583.

[060] De preferéncia, pode-se citar as abaixo:
politetrafluoroetileno (PTFE) , um copolimero de
tetrafluoroetileno e perfluoropropilviniléster (PFA) ou um
copolimero de tetrafluoroetileno e hexafluoropropileno
(FEP), cada um destes compostos podendo ser usado sozinho
ou em uma mistura com um e/ou outro dos compostos.

[061] Em uma versdo vantajosa da inveng¢do, a resina
de fluorocarbono usada na composigdao de pelo menos uma
camada de primer inclui PTFE e PFA.

[062] Mais especificamente, cada camada de primer de
ligagdo inclui, em um percentual de matéria seca medido com
base na composigdo total de cada camada de primer de
ligagdo, de 6 a 30 % em peso de politetrafluoroetileno
(PTFE) e de 5 a 25 % em peso de resina de
perfluorocalquilviniléster (PFA).

[063] A aplicag¢do de cada revestimento de acabamento
pode ser executada por quaisquer meios conhecidos e, em
particular, por pulverizag¢do, por rolo ou por revestimento
por cortina.

[064] Contudo, pelas razoes ja mencionadas acima, em
particular em relagdo a economia de material, a auséncia de
defeitos na superficie e ao ambiente, uma aplicag¢do de

serigrafia é usada preferencialmente para o depdsito de
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cada camada de acabamento.

[065] Neste caso, um elemento decorativo do tipo
descrito nos documentos EP 0 188 958 e WO 00/22395 podem
ser vantajosamente depositados por serigrafia ou por
impressao por prensagem.

[066] Apds a aplicagdo do revestimento de acabamento
final, o cozimento simulténeo da camada de primer de
ligagdo e de cada revestimento de acabamento assim
depositado é realizado de modo a obter a sinterizag¢do das
particulas de resina de fluorocarbono, neste caso
particular PTFE e PFA, da camada de primer de ligagdo e das
particulas de resina de fluorocarbono de cada revestimento
de acabamento.

[067] Quando o PTFE é wusado como uma resina de
fluorocarbono nas composig¢des das varias camadas que formam
o revestimento, o concrecionamento é executado em
particular colocando-se O suporte revestido com a camada de
primer de ligagao e o0s revestimentos de acabamento em um
forno a 400 °C, por 5 minutos, por exemplo.

[068] Apdbs esta etapa de cozimento, o suporte
revestido é, entdo, moldado de forma a receber o formato
desejado, entdo, dependendo do caso, é sujeito as etapas de
acabamento, tais como recorte, soldagem e/ou conexdo de
acessdrios, necessarias para a produgdo de um artigo para
cozinhar acabado.

[069] A produgao de um suporte revestido com uma
camada de primer de ligagdo e um ou mais revestimentos de
acabamento acaba de ser descrita.

[070] Deve-se observar que, obviamente, & possivel

aplicar duas ou mesmo trés ou mais camadas de primer de
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ligagao.

[071] Além disso, é completamente possivel se
vislumbrar a execugao de um tratamento mecanico preliminar
dos dois 1lados de um disco de aluminio ou de 1liga de
aluminio de forma a se revestir cada um dos lados com um
revestimento anti-aderente.

[072] A composigdo de cada uma das camadas de primer
de ligagao e de cada um dos revestimentos de acabamento que
formam o revestimento anti-aderente, assim como O numero
das camadas, pode ser estritamente 1idéntica para cada um
dos dois lados do disco.

[073] Também é possivel variar o numero de camadas de
primer de 1ligagdao e de revestimento de acabamento que
formam os revestimentos anti-aderentes, assim como suas
respectivas composig¢des, por necessidades especificas,
especialmente por razoes estéticas.

[074] De fato, é uma pratica comum no campo de
artigos para cozinhar com revestimentos anti-aderentes que
se tenha um revestimento anti-aderente interno de coloragao
escura, enquanto o revestimento externo & de uma coloragao
clara.

[075] Para satisfazer esta condig¢do, o Requerente
observou que a substituigdo de uma certa proporgao de
resina de poliamida-imida (PAI) com uma quantidade adequada
de sulfeto de fenileno (PPS) tornariam possivel obter, apds
a aplicagdo do revestimento de acabamento e da concregao,
revestimentos mais claros, cujas cores podem ser ajustadas
com a adigao de pigmentos.

[076] Portanto, uma primeira camada de primer de

ligagdo contendo polisulfeto de fenileno (PPS) torna
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possivel conferir ao revestimento final uma coloragdo mais

clara. De preferéncia, a proporgdo maxima em peso de PPS,

como percentual de matéria seca medido com Dbase na

composigdo total de cada camada de primer de ligag¢do, é de
10 %.

[077] Abaixo, ha alguns exemplos de composigdes de

camada de primer de ligagdo, antes do cozimento das camadas

de primer de ligagdo e de revestimentos de acabamento, que

possibilitam que se obtenha revestimentos anti-aderentes,
um com uma aparéncia clara e o outro com uma aparéncia mais
escura.

[078] Uma composigdo da camada de primer de ligagdo

para se formar, apds a aplicagdo de pelo menos um

revestimento de acabamento de resina a base de

fluorocarbono, um revestimento de coloragdo clara €& a
seguinte:

- PTFE de 6 a 30 %

- PFA de 5 a 25 %

- PPS de 2 a 10 %

- PAI de 0,1 a 2 %

- diol de 5 a 50 %

- silica de 1,5 a 6 %

- resina espessante de 0,16 a 2 %

- negro de fumo de 0,25 a 1,25 %

- agente anti-espumante de 0,5 a5 %

- NH40H de 0,5 a 2 %

- agua o restante,

os percentuais

matéria

seca

medidos

indicados

para

cada

acima

sao percentuais

composto

com base

composigdo total de cada camada de primer de ligagdo.
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[079] Uma composigdo de camada de primer de ligagdo A
que torna possivel produzir um revestimento de coloragao
clara pode ser a seguinte:

- dispersao aquosa de PTFE (a 60 % de extrato seco) de
10 a 50 %

- dispersao aquosa de PFA (a 50 % de extrato seco) de
10 a 50 %

- dispersdo a base de PPS (a 20 % de extrato seco) de
10 a 50 %

- dispersdao aquosa de PAI (a 10 % de extrato seco) de

1 a 20

o\°

- diol de 5 a 50 %

- silica coloidal (a 30 % de extrato seco) de 5 a 20 %

o\°

- resina espessante (a 8 de extrato seco)de 2 a 25 %

- negro de fumo (a 25 % de extrato seco) de 1 a 5 %

- agente anti-espumante de 0,5 a 5 %

- NH40H de 0,5 a 2 %

- adgua o restante.

[080] O revestimento anti-aderente que inclui pelo
menos uma camada de primer de ligagdao com a composigdo
mencionada acima que permite a produg¢do de um revestimento
de coloragao clara e, por exemplo, com a composigdo A, pode
ser vantajosamente o revestimento externo de um artigo para
cozinhar.

[081] Uma composigdo da camada de primer de ligagdo
para se formar, apds a aplicagdo de pelo menos um
revestimento de acabamento de resina a base de
fluorocarbono, um revestimento de coloragcdo escura é a
seguinte:

- PTFE de 6 a 30 %
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- PFA de 5 a 25 %

- PAI de 2 a 6 %

- diol de 5 a 50 %

- silica de 1,5 a 6 %

- resina espessante de 0,16 a 2 %

- negro de fumo de 0,25 a 1,25 %
- agente anti-espumante de 0,5 a 5 %

- NH40H de 0,5 a 2 %

- agua o restante,

os percentuais indicados acima

sdao percentuais de

matéria seca medidos para cada composto com base na

composigdo total de cada camada de primer de ligagdo.

[082] TUma composigdo de camada de primer de ligag¢do B

que torna possivel produzir um revestimento de coloragao

escura pode ser a seguinte:

- dispersadao aquosa de PTFE (a 60

10 a 50 %

- dispersdo aquosa de PFA (a 50
10 a 50 %

- dispersdo aquosa de PAI (a 10

20 a 60 %

diol de 5 a 50 %

resina espessante (a 8 % de

o

% de extrato seco) de

(=)

% de extrato seco) de

(=)

% de extrato seco) de

silica coloidal (a 30 % de extrato seco) de 5 a 20 %

extrato seco) de 2 a

25 %
- negro de fumo (a 25 % de extrato seco) de 1 a 5 %
- agente anti-espumante de 0,5 a5 %
- NH40H de 0,5 a 2 %
- agua o restante.

[083] O revestimento que inclui pelo menos uma camada
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de primer de ligagdo com a composig¢do mencionada acima que
permite a produgao de um revestimento de coloragao escura
e, por exemplo, com a composigdo B, pode ser vantajosamente
O revestimento interno de um artigo para cozinhar.

[084] E possivel vislumbrar a producdo de um artigo
para cozinhar extraindo-se um disco de aluminio revestido,
em um lado, com um primeiro revestimento anti-aderente que
inclui uma camada de primer de ligag¢do de coloragdo escura,
por exemplo, da composigdo B e, no outro lado, com um
segundo revestimento anti-aderente que inclui uma camada de
primer de 1ligagdo de coloragdao clara, por exemplo, da

composigao A.
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REIVINDICAGOES
1. Método para a produgao de um revestimento anti-
aderente a base de resina de fluorocarbono em um suporte de

aluminio ou de liga de aluminio, caracterizado pelo fato de

que inclui as etapas:

- formag¢dao de asperezas, por tratamento mecanico, em
pelo menos uma das superficies do suporte,

- aplicag¢do diretamente por serigrafia no suporte
tratado mecanicamente de pelo menos uma composigdo de
camada de primer de ligagdo, compreendendo antes da etapa
de cozimento, e em um percentual de matéria seca medido com
base na composigdo total de cada camada de primer de

ligagao:

de 11 a 55 % em peso de resina de fluorocarbono,

de 0,1 a 6 % em peso de resina de poliamida-

imida,

de 0,16 a 2 % em peso de um agente espessante,

de 0,5 a 5 % em peso de um agente anti-espumante,

de 5 a 50 % em peso de um solvente com uma
pressdo de vapor mais baixa do que a da agua, e

- agua,

- em seguida aplicagdo de pelo menos um revestimento
de acabamento sendo a base de resina de fluorocarbono,

- a execugdo do cozimento simultdneo de todas as
camadas de primer de ligagdo e de todos os revestimentos de
acabamento assim depositados de forma a obter a
sinterizac¢do das particulas de resina de fluorocarbono.

2. Método, de acordo <com a reivindicagao 1,

caracterizado pelo fato da resina de fluorocarbono incluir

pelo menos um composto escolhido dentre
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politetrafluoroetileno (PTFE) , copolimero de
tetrafluorocetileno e perfluoropropilviniléster (PFA) e
copolimero de tetrafluoroetileno e hexafluoropropileno
(FEP) .

3. Método, de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2,

caracterizado pelo fato de cada camada de primer de ligagao

incluir, em um percentual de matéria seca medido com base
na composigao total, de 6 a 30% em peso de
politetrafluoroetileno (PTFE) e de 5 a 25% em peso de
resina de perfluoroalquilviniléster (PFA).

4. Método, de acordo com qualquer uma das

reivindicagbes 1 a 3, caracterizado pelo fato de cada

camada de primer de ligag¢do também compreender sulfeto de
polifenileno (PPS).
5. Método, de acordo <com a reivindicagao 4,

caracterizado pelo fato de cada camada de primer de ligag¢do

também compreender sulfeto de polifenileno (PPS) com um
conteudo maximo de 10 % em peso de matéria seca medido com
base na composigdo total.

6. Método, de acordo com qualquer uma das

reivindicag¢des 1 a 5, caracterizado pelo fato da camada de

primer de ligag¢do também compreender NH4OH.
7. Método, de acordo com a reivindicacgao 6,

caracterizado pelo fato da camada de primer de 1ligagdo

compreender NH4OH em uma proporgdo em peso dentre 0,5 e

2

o\°

8. Método, de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1 a 7, caracterizado pelo fato da camada de

primer de ligag¢do também compreender silica.

9. Método, de acordo <com a reivindicagao 8,
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caracterizado pelo fato da camada de primer de 1ligagao

compreender silica em uma proporgdaoc em peso dentre 1,5 e
6 % de matéria seca medido com base na composigdo total.
10. Método, de acordo com qualquer uma das

reivindicagbes 1 a 9, caracterizado pelo fato da camada de

primer de 1ligag¢do também compreender pigmentos, por
exemplo, negro de fumo.
11. Método, de acordo <com a reivindicag¢ao 1,

caracterizado pelo fato do tratamento mecénico ser

executado por jateamento, escovagao ou gravagao.
12. Método, de acordo <com a reivindicag¢ao 1,

caracterizado pelo fato de cada revestimento de acabamento

ser aplicado por pulverizagdo, por rolo, por revestimento
por cortina ou, por serigrafia.
13. Método para a produgdo de um artigo para cozinhar,

caracterizado pelo fato de, apds a implementag¢do do método

como definido na reivindicag¢do 1, uma etapa de moldagem do
suporte metdlico revestido ser executada de forma a se
obter o formato desejado do artigo para cozinhar.

14. Método, de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1 a 13, caracterizado pelo fato da referida

camada de primer de ligag¢ao incluir, antes do cozimento, um

percentual de matéria seca medido com base na composigao

total:
- PTFE de 6 a 30 %
- PFA de 5 a 25 %
- PPS de 2 a 10 %
- PAI de 0,1 a 2 %
- diol de 5 a 50 %

- silica de 1,5 a 6 %
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- resina espessante

- negro de fumo

- agente anti-espumante
- NH40H

- agua

15. Método, de acordo

4/4

de
de
de

de

0,16 a 2

0,25 a 1,25

0,5 a b

0,5 a 2

O restante.

com

qualquer
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s

)
s

)
°

)
s

das

reivindicagdes 1 a 13, caracterizado pelo fato da referida

camada de primer de ligag¢do incluir,

em um percentual de matéria

composigdo total:
- PTFE
- PFA
- PAI
- diol
- silica
- resina espessante
- negro de fumo
- agente anti-espumante
- NH40H

- agua
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