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(67) Es wird ein Verfahren zum Beschichten von Haus- und Kiichengerétschaften wie Pfannen, Topfen, Backformen,
Warmhalteplatten, Braunungsplatten, Biigeleisen und dgl. mit einer Antihaftschicht vorgeschlagen. Zunéchst wird
eine Oberfliche eines Bodens der Kiichengeratschaft aufgerauht. Dann wird der aufgerauhte Boden mit einer
Legierungsschicht in einem Hochgeschwindigkeitsverfahren beschichtet. Auf der Legierungsschicht wird im
Plasmaspriih-Verfahren eine Hartstoffschicht aufgebrucht. Auf die Hartstoffschicht wird eine Antihaftschicht in einer
Menge aufgetragen, daB die pordse Hartstoffschicht gerade getrénkt wird. Die im Hochgeschwindigkeitsverfahren
aufgebrachte Legierungsschicht bewirkt eine vollkommene Versiegelung des metallischen Grundkérpers der
Geratschaft, so daB auch im Langzeitgebrauch keine aggressiven Chemikalien, beispielsweise Spilmittel von
Geschirrspiilmaschinen, in den Bereich des metallischen Grundkérpers gelangen konnen. Ein Ausbliihen des
metallischen Grundkorpers wird auf diese Weise sicher vermieden.
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Patentanspruch:

Verfahren zum Beschichten von Haus- und Kiichengarétschaften wie Pfannen, Tépfen, Backformen,
Warmbhalteplatten, Bréunungsplatten, Bigeleisen und dgl. mit einer Antihaftschicht, gekennzeichnet
durch die Verfahrensschritte:
- Aufrauhen einer Oberfliche eines Bodens der Kiichengerétschaft, insbesondere eines
Aluminiumbodens, vorzugsweise mittels Sandstrahlen;
- Beschichten des Bodens mit einer Legierungsschicht aus vorzugsweise mittels Sandstrahlen;
- Beschichten des Bodens mit einer Legierungsschicht aus vorzugsweise
Nickel-Chrom-Bor-Silizium oder
Nickel-Aluminium oder
Nickel-Chrom oder
Nickel-Chram-Hartstoff oder
Nickel-Aluminium-Hartstoff
indem ein Legierungspulver in eine Brennkammer vingeblasen wird, in der ein Brenngas unter
Sauerstoffzufuhr verbrannt wird, wobsel das Pulver aus der Brennkammer durch eine
Expansionsdilse gefdrdert wird und mit Uberschallgeschwindigkeit als erste Schicht mit einer Dicke
von vorzugsweise 30 bis 50 auf den Boden aufgetragen wird;
— Beschichten der ersten Schicht mit einer Hartstoffschicht aus vorzugsweise
Aluminiumoxid oder
Titanoxid oder
Aluminiumoxid + Titanoxid
im Plasmasprihverfahren als zweite Schicht mit einer Dicke von vorzugsweise 20 bis 100 und
- Beschichten der zweiten Schicht mit einer Antihaftschicht als dritte Schicht aus vorzugsweise PTFE
ineiner Menge, daR die porse zweite Schicht vollsténdig getrankt wird, und einbrennen der dritten
Schicht.

Anwendungsgeble? der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beschichten von Haus- und Kiichenger&tschaften wie Pfannen, T8pfen, Backformen,
Warmbalteplatten, Briunungsplatten, Bigeleisen und dgl. mit einer Antihaftschicht, Die Erfindung betrifft dabsi insbesondere
MaBnahmen, um eine chemische Veriinderung einer metallischen Grundplatte der Geréitschaften, beisplelswelse eines
Pfannenbodens, zu vermeiden,

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Aus der DE-OS Nr, 3604762 ist ein Verfahren zum Beschichten von Haushaltsgegenstinden, inshesondere zum Beschnichtenvon
Béden von Bratpfannen und von Gleitsohlen von Biigeleisen bekannt.

Bei dem bekannten Verfahren wird auf eine metallische Grundschicht der Bratpfanne oder des Bilgeleisens zunéchst im
Plasmaspriithvetfahren eine Haftgrundschicht, insbesondere eine Nickel-Aluminium-Schicht oder eine Chrom-Nickel-Schicht
aufgebracht, Alsdann wird im Plasmaspriihverfahren auf die Haftgrundschicht sine Har!stoffsshicht, insbesondere eine
Aluminiumoxid-Schicht oder Aluminiumoxid-Titanoxid-Schicht aufgetragen. SchlieRtich wird u'e Hartstoffschicht mit einer
Antihaftschicht, insbesondere auf PTFE-Basls versehen und die Antihaftschicht wird alsdann eingebrannt.

Mit dem bekannten Verfahren ist es m#glich, Cberflachen zu erzeugen, die einerseits die Gleiteigenschaften der PTFE-Schicht
aufweisen, andererseits aber ihre Hirte derjenigen der darunterliegenden Hartstoffschicht entsprechen. Bei der Anwendung des
bekannten Verfahrens filr Bratpfannen entstehen somit kratz- und schnittfeste Bratflichen, wihrend andererseits bei der
Anwendung [ir Biigeleisensohlen Gleitflichen entstehen, mit denen auch ReiBverschliisse, Nieten und dgl. an Kleidungsstiicken
Ubergebiigelt werden kénnen, ohne daB die Gleitschicht dadurch Schaden nimmt.

Es hat sich jedoch in der Praxis gezaigt, daB fiir bestimmte Anwendungsfalle, auch unter I{ostengesichtspunkten, alternative
Verfahren erwiinscht sind.

Im Langzeitgebrauch von Haus- und Kiichengerétschaften, dle in der beschriebenen Welse mit siner Antihaftschicht versehen
sind, stellt sich beispielsweise folgandes Problem ein: Die genannten Geréitschaften haben einen metallischen Grundkérper, der
beispielsweise aus Aluminium {gegossenem Aluminium) besteht.

Selbst wenn dieser metallische Grundkérper zunéchst mit einer metallischen Haftvermittlerschicht versehen wird, so kann dies
unter Umsténden im Langzeitgebrauch nicht verhindern, daB das Metall oxidiert (ausbliiht). Dieser Vorgang wird vor allem dann
geférdert, wenn die Geratschaft hiufig mitaggressiven Spiilmitteln behandelt wird, wie sie in modernen Geschirrspiilmaschinen
eingesetzt werden. Diese aggressiven Spiilmittel kénnen némlich im Langzeitgebrauch die Antihaftschicht durchdringen und
gelangen dann (iber die pordse Struktur der Hartstoffschicht und der Haftvermittlerschicht bis in den Bereich der metallischen
Oberfléche der Gerétschaft.
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Zwaristin diesem Zusammenhang auch schon vorgeschlagen worden, zuniichst den unteren Bereich der Beschichtung, d.h. dle
Haftvermittlerschicht ganz oder zumindest 2um grdRten Tell und mdglicherwelse auch die Hartstoffschicht zumindest im
unteren Bereich, uniichst durch einen extrem diinnfllissigen Lack zu versiegeln, diese Vorgehenswaeise wiirde jedoch mehrere
ausitzliche Arbeitsgénge erfordern,

Das genannte ,Aushidhen” des metallischen Bodens der Gertschaft, beisplelsweise des Pfannenbodens, macht sich indas
optisch st8rend bemerkbar.

Ziel der Erfindung

Die Erfindung soll das Zlel erreichen, eine chemische Veriinderung metallischer Grundplatten der genannten
Arbeitsger#itschaften auch im Langzeitgebrauch zu verhindern,

Darlegung des Wgsons der Erfindung

DerErfindung liegt daher die technische Aufgabe 2ugrunde, ein Verfahren zum Beschichten von Haus- und Kichenger#tschaften
mit einer Antihaftschicht anzugeben, mit dem mindestens gleich gute Oberflichenelgenschaften, varglichen mit dem
vorstehend genannten Verfahren, erzielt werden kdnnen, daR jedoch auf Grund des Einsatzes anderer Werkstoffe und andsrer
Beschichtungsverfahren weitere Freiheliten hinsichtlich der einzusetzenden Prozesse und der aufzuwendenden Kosten
ermdglicht, wobel inshesondere erreicht warden soll, daR ein Ausbliihen des metallischen Grundkdrpers der Ger#tschaft durch
Oxidation oder sonstige chemische Umsetzung verhindert wird.
Erfindungsgem#B wird diese Aufgabe durch nachstehende Folge von Verfahrensschritten geldst:
- Aufrauhen einer Oberfliche eines Bodens der Kilchengeratschaft, insbesondere eines Aluminium-Bodens, vorzugsweise
mitvels Sandstrahlen;

- Beschichten des Bodens mit einer Legierungsschicht aus vorzugsweise

Nickel-Chrom-Bor-Silizium oder

Nickel-Aluminium oder

Nickel-Chrom oder .

Nickel-Chrom-Hartstoff oder

Nickel-Aluminium-Hartstoff
indem das Leglerungspulver in einer Brennkammer eingeblasen wird, in der oin Brenngas unter Sauerstoffzufuhr verbrannt
wird, wabel das Pulver aus der Brennkammer durch eine Expanslonadise geférdert wird und mit Uberschallgeschwindigkeit als
erste Schicht mit einer Dicke von vorzugsweise 30 bis 50 auf den Boden aufgetragen wird; .
- Beschichten der ersten Schicht mit einer Hartstoffschicht aus vorzugsweise

Aluminiumoxid oder

Titanoxid oder

Aluminiumoxid und Titanoxid oder

andere derartige keramische Materialien
im Plasmasprihverfahren als zweite Schicht mit einer Dicke von vorzugsweise 20 bis 1001 und
- Beschichten der zweiten Schicht mit einer Antihaftschicht als dritte Sct icht aus vorzugsweise PTFE, in einer Menge, daB die

pordse zweite Schicht vollstéindig getrénkt wird, und Einbrennen der ¢risten Schicht.

Praktische Versuche haben gezeigt, daB eine auf diese Weise erzeugte Oberflichenbeschichtung hinsichtlich ihrer Schnitt- und
Kratzfestigkeit bekanntan Schichten zumindest ebenbiirtig ist, wobel jedoch die verwendeten Materialien Kostenvorteile mit sich
bringen und auch die Verwendung zwasier unterschiedlicher Verfahren fiir das Aufbringen der ersten und der zweiten Schicht
2usdtzliche Freiheitsgrade in der Variation der Verfahrensparameter gestatten.

Ausfihrungsbeisplel

Die erfindungsgemiiRe L6sung soll nachfolgend in einem Ausfthrungsbelspie! niher erldutert werden.

Zurn Beschichten eines Bodens einer Aluminium-Bratpfanne wird zunichst der Aluminiumboden mittels Sandstrahlen
aufgerauht und entfettet. )

Auf den aufgerauhten Aluminiumiuden wird nun eine erste Schicht aufgebracht. Hierzu wird ein bekanntes Verfahren
verwendet, bei dem ein Pulver, dasvorzugsweise aus einer Nickellegierung besteht, in eine Brennkammer eingeblasen wird, in
der ein Brenngas unter Sauerstoffzufuhr verbrannt wird. Das Pulver wird aus der Brennkammer durch eine Expansionsdise
geférdert und mit Uberschallgeschwindigkeit, vorzugsweise mit 10fachor Schallgeschwindigkeit auf den sandgestrahlten
Aluminiumboden der Bratpfanne aufgetragen.

Infolge der extrem hohen Auttragsgeschwindigksit ergibt sich eine sehr gute Adhisionshaftung der ersten Schicht auf dem
sandgestrahiten Aluminiumboden. Die entstehende Legierungsschicht ist auf Grund der sehr hohen kinetischen Energie, mitde;
die Teilchen auf den Aluminiumboden auftreffen, besonders dicht und welst so gut wie keine Poren auf. Die Schicht ist daher
besonders stabil gegen Schneid- und Kratzbelastung und sie wirkt als tragende Schicht fir dartiberliegende weitere Schichten.
Alsbesonders vorteilhafte Schichtdicke hat sich ein Betrag in der GréBenordnung von 30 bis 50u erwiesen, wobei die folgenden
Legierungspulver alternativ eingesetzt wurden:

Nickel-Chrom-Bor-Silizium
Nickel-Aluminium
Nickel-Chrom
Nickel-Chrom-Hartstoff
Nickel-Aluminium-Hartstoff
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Die vorstehend genannten Nickelleglerungen sind u. a, unter dem Markennamen ,Hastelloy” im Handel; sie umfassen
Nickelleglerungen mit Zuschligen von z,B. Molybd#n, Chrom, Mangan, Kupfer, Silizlum und Eisen in wechselnden Mengen, je
nach Verwendung. Diese Leglerungen bieten einen hohen Widerstand gegen hohe Temperaturen, Siuren, Chlor und
Chlorverbindungen. Unmittelbar nach dem Auftragen der ersten Schicht wird in an sich bekannter Weise mittels des
Plasmaspriih-Verfahrens sine Keramikschicht aufgebracht, wobel eines der Gblichen Keramikpulver wie

Aluminiumoxid oder
Titanoxid oder
Aluminlumoxid + Titanoxid

verwendet werden kann, Beim Plasmaspriihen entsteht bekanntlich eino pordse Schicht mit verhilitnismiBig groRen
Hohlrdumen, die ebenfalls auf Grund Adh#sion auf der darunteriiegenden ersten Schicht haftet.

Vorzugsweise wird elne Schichtdicke im Berelch zwischen 20 und 100 aufgetragen, wobel 30 ju bis 40 4 ein bevorzugter Bereich
sind.

Im unmittelbaren AnschluB an das Aufbringen der zweiten Schicht wird dann die dritte Schicht als Antihaftschicht aufgetragen.
Hierzu wird ein ebenfalls an sich bekannter Welse ein Antihaftiack, vorzugswelse ein PTFE-Lack aufgespriiht, und zwar in einer
Menge, daB die Poren der pordsen zweiten Schichtvon einem dilnnen Film der Antihaftschicht iberzogen ist, nachdem diese in
ebenfalls an sich bekannter Weise eingebrannt wurde.

Im Ergebnis ergibt sich auf diese Weise eine Beschichtung, bei der die Antihafteigenschaften wiederum durch die PTFE-Schicht
bestimmt werden, wihrend die Festigkeit von der relativ diinnen zweiten Schicht bestimmt wird, die jedoch deswegen
besonders gut ist, well sich die por8se zweite Schicht auf der unpordsen ersten Schicht abstiltzen kann.

Die unpordse erste Schicht gewlihrleistet dabei, daB auch im Langzeitgebrauch keine aggressiven Chemikalien, z.B. Spiimittel
von Geschirrspliimaschinen, in den Bereich des metallischen Grundkdrpers der Gerlitschaft gelangen kdnnen. Dies liegt darin,
daB die unpordse erste Schicht infolge der hohen kinetischen Energle der aufprallenden Teile des verwendeten Pulvers
besonders kompakt und dicht ist, Im Gegensatz zu Beschichtungen des Standes der Technik also nicht por8s. Auf diese Welse
wird daher das Aufbliihen des metatlischen Grundkérpers sicher vermieden.

Obwohl das erfindungsgemiiBe Verfahren vorstehend am Belsple! der Beschichtung eines Bratpfannenbodens erl4utert wurde,
versteht sich, daR das Verfahren auch filr zahlreiche andere Anwendungen im Haus- und Kiichenbereich und dariiber hinaus
einsetzbar ist. So kdnnen mit diesem Verfahren auch B8den von T8pfen, Backformen oder Backblechen beschichtet werden,
ebenso wie Oberfliichen von Warmhalteplatten und Briunungsplatten und schlieBlich uuch Bilgeleisensohlen und andere
Gegenstiinde, bei denen es gleichzeitig auf gute Haftelgenschaften und eine groBe mechanische Stabilitat ankommt,
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