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nenbdden, umfaBt die Verfahrensschritte: —— i—
- Einbringen von kappenf&rmigen Einsenkungen T
(30) in eine Oberfliche eines vorzugsweise ;
metallischen Grundk&rpers (15), wobei die Ein-
senkungen einen Durchmesser (D) zwischen
1,0 und 3,0 mm und eine Tiefe (f) zwischen |
0,2 und 0,5 mm aufweisen; N

- Aufbringen von mindestens einer thermisch
gespritzten, insbesondere plasmagespriihten
Schicht (16, 17) auf die mit Einsenkungen (30)
versehene Oberflache, wobei die Dicke (d1, dz)
der Schicht (16, 17) weniger als halb so groB
wie die Tiefe (t) ist; und

- Aufbringen einer Antihaftschicht (18) auf die
thermisch gespritzte Schicht (16, 17), wobei
die Dicke (ds) der Antihaftschicht (18) kleiner
als die Dicke (dy, d2) der thermisch gespritzten
Schicht (16, 17).
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
schichten von Haus- und Kiichengeratschaften. Die
Erfindung betrifft ferner eine Haus- und Kiichenge-
r3tschaft mit einem metallischen Grundk&rper, des-
sen Oberfldche strukturiert ist, wobei auf die Ober-
fliche eine harte Schicht von weniger als 100 um
Dicke und auf der harten Schicht eine Antihaft-
schicht aufgebracht sind.

Ein Verfahren und eine Gerdtschaft der vorste-
hend genannten Art sind aus der EP-A-0 510 546
bekannt.

Es ist bekannt, Haus- und Kiichengeratschaf-
ten, beispielsweise Bligeleisen, Bratpfannen, TOp-
fe, Backformen, Warmhalteplatten, Briunungsplat-
ten und dgl. mit einer Antihaftschicht zu versehen.
Nach dem eingangs genannten Verfahren wird zu-
nichst durch Flammspritzen, Plasmaspriihen oder
dgl. mindestens eine keramische Hartstoffschicht,
vorzugsweise zunichst eine Haftgrundschicht und
dann die Hartstoffschicht auf eine Oberfldche eines
metallischen Grundk&rpers aufgebracht. Die Ober-
fliche wird dabei bevorzugt zundchst gereinigt
und/oder sandgestrahlt. Auf die nun zuoberst lie-
gende Haristoffschicht wird dann die Antihaft-
schicht in Form eines Antihaftlacks, vorzugsweise
eines PTFE-Lacks aufgespriiht, und zwar in einer
Menge, daB8 die Poren der por&sen Hartstoffschicht
gerade ausgefiillt werden und die Oberfldche der
Hartstoffschicht von einem diinnen Film der Anti-
haftschicht Uberzogen ist, nachdem diese durch
eine Warmebehandlung eingebrannt wurde.

Als Ergebnis der bekannten Verfahren ergibt
sich damit eine Gerdtschaft, bei der ein ausgehér-
teter PTFE-Film die por8se Hartstoffschicht Uber-
deckt, die infolge ihrer Struktur an der Oberfldche
mit Tdlern und Spitzen versehen ist.

Obwoh! auf diese bekannte Weise eine Be-
schichtung erzielt wird, deren Antihafteigenschaften
durch die Antihaftschicht und deren mechanische
Stabilitdt durch die als Stiitzpunkte wirkenden Spit-
zen der Hartstoffschicht bestimmt wird, kann es
unter bestimmten Bedingungen doch zu einer Ver-
minderung der Antihafteigenschaften kommen,
wenn das Material der Antihaftschicht einer hohen
Belastung ausgesetzt wird. Der Grund hierflir ist
folgender:

Polytetrafluorethylen (PTFE) besteht bekanntlich
aus langgestreckien linearen Ketten von aneinan-
dergereihten CF2-Einheiten. Der F-C-F-Winkel, d.h.
der Winkel zwischen den Fluor- und den Kohlen-
stoffatomen liegt im Bereich des Tetraeder-Win-
kels, d.h. bei ca. 109°. Die drei Molekiile, die eine
CF2-Einheit aufbauen, liegen an den Ecken eines
Dreiecks. In Richtung der Langsmittelachse der
PTFE-Kette gesehen, die durch die aneinanderger-
eihten Kohlenstoffatome gebildet wird, sind aufein-
anderfolgende CFz-Einheitenjeweils im gleichen
Drehsinne um ca. 27° verdreht angeordnet. Da-
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durch bildet sich eine Helixstruktur der aneinander-
gereihten CFz-Einheiten aus, wobei eine vollstdndi-
ge Wendel der Helixstruktur aus etwa 13 CF;-
Einheiten ausgebildet ist. Diese Verdrillung der Po-
lymerkette fiihrt zu der gestreckten Kettenstruktur.
Auf der dichten und dadurch "schiifzenden" Haut
der Fluoratome um die Kette aus Kohlenstoff-Ato-
men beruht die auBergew8hnliche Chemikalienbe-
stdndigkeit des PTFE. Die thermische Stabilitdt ist
primdr eine Folge der hohen Bindungsenergie der
C-F-Bindung. Durch die geringen Wechselwir-
kungskrifte zwischen den Molekiilen erkldaren sich
Eigenschaften wie geringer Reibungskoeffizient
und minimaler Haftung zu anderen Materialien. Die
langgestreckten verdrillten PTFE-Ketten k&nnen
sich sehr nahe aneinanderlegen und dadurch einen
dichten, kompakten Verband an einzelnen Makro-
molekiilketten bilden. Daraus ergeben sich hervor-
ragende mechanische Eigenschaften gegeniiber
Druckkréften und dgl..

Makroskopisch gesehen flihrt die Tendenz zur
Ausbildung von linearen Ketten auch zu einer ge-
wissen Elastizitdt, d.h., es wird ein Riickstelimo-
ment erzeugt, falls eine Kette aus ihrer linearen
Ausrichtung herausgebogen wird.

Mikroskopisch gesehen bestehen zwischen den
einzelnen langgestreckten PTFE-Ketten jedoch kei-
ne elektrostatischen Wechselwirkungen im Sinne
von Anziehungskriften, da die "AuBenhaut” der
verdrillten Ketten durchgehend aus Fluoratomen
gebildet wird, die allesamt Orte relativ hohen nega-
tiven Ladungsanteils sind.

Wird nun eine "Nahordnung" zwischen be-
nachbarten PTFE-Ketten gestdrt, beispielsweise
durch duBere mechanische Einfliisse, so ist keine
Rickstellkraft aufgrund elektrostatischer intermole-
kularer Wechselwirkungen vorhanden, die dafir
sorgen konnte, daB die Ketten entweder in ihre
urspriingliche Nahordnung zurlickkehren, oder in
der nunmehr gestdrten Nahordnung gehalten wer-
den. Dies wire an sich mdglich durch Ausbildung
von neuen elekirostatischen intramolekularen
Wechselwirkungen nach Anderung der urspriingli-
chen Nahordnung aufgrund der Einwirkung der du-
Beren Kraft.

Den Bereich der gestérten Nahordnung der
einzelnen PTFE-Ketten kann man sich als ein Ge-
wirr einzelner Fiden darstellen, die nicht mehr in
einen Zustand geordneter Ausrichtung von linearen
nebeneinander angeordneten Ketten zurlickkehren.
Der gestdrte Nahordnungszustand der wirren Ket-
ten kann sich nunmehr durch andauernde mechani-
sche Belastungen vergréBern und zu einem volli-
gen Auftrennen des Verbundes flihren.

Betrachtet man das Beispiel einer Bratpfanne,
die mit einer Antihaftschicht aus PTFE versehen
ist, so k&nnen mechanische Belastungen, bei-
spielsweise durch eine Messerschneide, zunichst
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mikroskopische St&rungen im Nahordnungsbereich
der aneinanderliegenden PTFE-Ketten verursachen.
Durch weitere mechanische Belastungen, oder
auch durch den weiteren bestimmungsgemaBen
Gebrauch, d.h. also Temperaturwechsel, Berlihrung
mit heiBen Fetten oder dgl., k6nnen weitere Auf-
weitungen der Anderung des gestdrten Nahord-
nungszustandes erfolgen. So kann sich beispiels-
weise ein zunichst nicht sichtbarer mikroskopi-
scher "Schnitt" nach und nach zu einem makro-
skopisch erkennbaren Schnitt oder RiB entwickeln.

Bei der Verwendung von PTFE-Fllistoffmi-
schungen (sogenannte "Compounds™), bei denen
den PTFE-Ketten Fllistoffe zugesetzt werden, sind
diese Fllstoffe vor &duBeren Einwirkungen durch
die linearen PTFE-Ketten mit hoher Nahordnung
geschiitzt. Wird diese Nanordnung gest&rt, sind die
Flllstoffe zwischen den PTFE-Ketten den duBeren
Einflissen ungeschiizter ausgesetzt, so daB diese
Flllstoffe herausgeldst werden k&nnen. Dadurch
verdndern sich dann die mechanischen Eigen-
schaften der PTFE-Compounds, ndmlich gerade
um diejenigen, deretwegen diese Flllstoffe zuge-
setzt wurden. Die an Flllstoffen verarmten Berei-
che mit gestdrtem Nahordnungsbereich an PTFE-
Ketten bilden Stellen, an denen duBere Einflisse
verstérkt wirksam werden kdnnen, was sich in ei-
nem AblSsen oder AufspleiBen von PTFE-Schich-
ten auf Metalloberflichen duBert.

Aus der vorstehenden Befrachtung folgt, daB
eine Antihaftschicht der hier interessierenden Art,
wie sie bei einer Haus- und Kiichengeritschaft
verwendet wird, nicht nur durch unmittelbaren me-
chanischen EinfluB zerstdrt werden kann (beispiels-
weise durch Schneiden) der einwirkende Druck hat
vielmehr auch unmittelbare Auswirkungen auf das
molekulare Geflige und zwar infolge der besonde-
ren makromolekularen Struktur von Antihaftmateria-
lien.

Ruft man sich nun noch einmal in Erinnerung,
daB bei den bekannten Verfahren und Gerdtschaf-
ten Hartstoffschichten verwendet werden, bei de-
nen der H&henunterschied zwischen Tilern und
Spitzen der Oberflache nur einige 10 um betrigt,
so ist leicht einsehbar, daB eine mechanische Bela-
stung sich praktisch durch das gesamte Materialvo-
lumen ausbreitet, auch wenn infolge der Geometrie
der Oberflache die unmitteloare mechanische Ein-
wirkung nur im Bereich der Spitzen der Hartstofi-
schicht auftreten kann. Es bildet sich jedoch auch
in der Umgebung der Spitze ein Druckkegel aus,
der infolge der nur sehr geringen Abmessungen
den gesamten Bereich des Antihaftmaterials erfaBt.

Aus der eingangs genannten EP-A-0 510 546
ist es bekannt, bei einem Verfahren der eingangs
genannten Art die Strukturierung der Oberfliche
dadurch auszubilden, daB man Rillen in die Ober-
fliche einbringt, wobei die Rillen eine Breite und
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eine Tiefe von jeweils zwischen 100um und 400um
aufweisen.

Durch diese Strukturierung der Oberfliche mit
Rillen, deren Abmessungen wesentlich gr&Ber als
die Schichtdicke sind, wird erreicht, daB in den
tiefer liegenden Zonen der Rillen die oben geschil-
derten negativen Effekte nicht auftreten k&nnen.
Die Abmessungen der Rillen sind dabei ndmlich
einerseits so klein, daB Ubliche harte Instrumente
aus Haus und Kiiche mit ihren Schneiden oder
Spitzen nicht hineingeraten k&nnen, andererseits
sind die Rillen aber auch so gro8, daB sich mecha-
nische Belastungen, wie sie an den obersten Spit-
zen ausgelibt werden, nicht bis in die tieferen
Zonen der Rillen ausbreiten kdnnen. Auf diese
Weise verbleiben in den tieferen Zonen der Rillen
weite Bereiche von Antihaftmaterial, die von allen
derartigen Einflissen verschont sind, so daB deren
volle Antihafteigenschaften erhalten bleiben.

Es ist ferner bekannt, z.B. die Bratoberflichen
von Bratpfannen mit einer Wabenstruktur zu verse-
hen, bei der in die Oberfliche eine Vielzahl von
Vertiefungen eingebracht ist. Diese bekannten
Strukturen haben jedoch erheblich gréBere Abmes-
sungen. Die Vertiefungen sind bei diesen bekann-
ten wabenférmigen Strukturen ndmlich ca. 10 mm
breit bzw. haben einen entsprechenden Durchmes-
ser und sie sind auch Uber 1 mm tief, so daB ihr
Inneres mit den Ublichen harten Instrumenten, wie
sie in Haus und Kiiche verwendet werden, durch-
aus zugénglich ist.

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Geritschaft der
eingangs genannten Art dahingehend weiterzubil-
den, daB einerseits die Antihafteigenschaften und
andererseits die mechanische Besténdigkeit gegen
Verletzungen der Beschichtung noch weiter verbes-
sert werden.

GemdB dem eingangs genannten Verfahren
wird diese Aufgabe erfindungsgem3B durch die
folgenden Verfahrensschritte gelost:

- Einbringen von kappenférmigen Einsenkun-
gen in eine Oberfliche eines vorzugsweise
metallischen Grundkdrpers, wobei die Ein-
senkungen einen Durchmesser zwischen 1,0
und 3,0 mm und eine Tiefe zwischen 0,2 und
0,5 mm aufweisen;

- Aufbringen von mindestens einer thermisch
gespritzten, insbesondere plasmagespriihten
Schicht auf die mit Einsenkungen versehene
Oberfldche, wobei die Dicke der Schicht we-
niger als halb so groB wie die Tiefe ist; und

- Aufbringen einer Antihaftschicht auf die ther-
misch gespritzte Schicht, wobei die Dicke der
Antihaftschicht kleiner als die Dicke der ther-
misch gespritzten Schicht ist.

Weiterhin wird die genannte Aufgabe bei einer

Gerdtschaft der eingangs genannten Art dadurch
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gelost, daB die Struktur der Oberflache aus Einsen-
kungen besteht, deren Durchmesser zwischen 1,0
und 3,0 mm und deren Tiefe zwischen 0,2 und 0,5
mm betragen.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird auf diese Weise vollkommen geldst.

Es hat sich ndmlich gezeigt, daB eine Oberfl-
chenstruktur mit vielen kappenférmigen Einsenkun-
gen sowohl hinsichtlich der Antihafteigenschaften
wie auch hinsichtlich der mechanischen Bestandig-
keit noch besser sind als die bekannten rillenférmi-
gen Strukturen. Die Verbesserung der Antihaftei-
genschaften ergibt sich dabei daraus, daB die kap-
penférmigen Einsenkungen jeweils kleine Volumina
darstellen, die im Gegensatz zu verhdltnismaBig
langen Rillen, insbesondere gekreuzten Rillen, je-
weils flr sich isoliert sind. Bei der Verwendung des
erfindungsgemiBen Verfahrens zum Beschichten
von Bratpfannenb&den bilden sich dabei in den
kleinen Volumina der Einsenkungen jeweils Luftbla-
sen aus, weil selbst heiBes Fett aufgrund seiner
Kohésion bzw. seiner immer noch vorhandenen
Viskositdt diese kleinen Volumina nicht sogleich
und vor allem nicht vollstdndig ausflillt. Auf diese
Weise entsteht ein mikroskopisches Luftkissen zwi-
schen dem Pfannenboden und dem Bratgut, das
aus einer Vielzahl derartiger Luftbldschen in den
Einsenkungen gebildet wird. Entsprechendes gilt
fir den beim Sieden des Bratfettes entstehenden
Dampf, dessen Bldschen ebenfalls in den kleinen
Volumina der Einsenkungen verbleiben k&nnen, so
daB auch insoweit eine unmittelbare Berlihrung des
Bratgutes mit dem Pfannenboden, makroskopisch
gesehen, vermindert wird.

Was nun die mechanische Bestidndigkeit an-
geht, so hat sich gezeigt, daB im Gegensatz zu
einer rillierten Oberfliche mit langgestreckten Ste-
gen zwischen den Rillen eine Struktur mit kappen-
férmigen Einsenkungen vorteilhaft ist, weil der
Stutzanteil nunmehr auf eine sehr unregelmiBige
Struktur von "Stegen” zwischen den Einsenkungen
verteilt ist. Es kann daher beispielsweise nicht vor-
kommen, daB bei einer Belastung der Oberflache
mit einer langen Schneide zufillig die Schneiden-
richtung parallel zur Rillenrichtung verlduft, mit ent-
sprechender punktueller Uberlastung eines Steges
zwischen den Rillen. Vielmehr sind selbst bei lang-
gestreckten Schneiden die Traganteile der Struktur
gemiB der vorliegenden Erfindung so ausgebildet,
daB die mechanische Belastung in eine Vielzahl
von kleinen Abschnitten der Stege eingeleitet wird.

Wichtig ist dabei, daB die Einsenkungen mit
den genannten Abmessungen von zwischen 1,0
und 3,0 mm Durchmesser und 0,2 bis 0,5 mm
Tiefe ausgebildet werden, wobei vorzugsweise am
unteren Ende dieser Gr&Benbereiche gearbeitet
wird, d.h. mit Durchmessern um 1,0 mm und Tie-
fen um 0,2 mm. Uberraschenderweise hat sich
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gezeigt, daB in den beiden genannten Richtungen,
ndmlich Verbesserung der Antihafteigenschaft und
Verbesserung der mechanischen Bestidndigkeit, bei
einer solchen Dimensionierung der Einsenkungen
deutliche Vorteile erzielt werden, verglichen sowohl
mit der bekannten rillierten Oberflachenstruktur wie
auch verglichen mit der bekannten wabenf&rmigen
Struktur, deren Abmessungen bei den Einsenkun-
gen fast eine Gr&Benordnung gréBer sind.

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens weisen die Einsenkun-
gen die Gestalt einer Kugelkalotte auf.

Diese MaBnahme ist bevorzugt, weil auf diese
Weise eine besonders regelmiBige Strukturierung
erreicht werden kann. Es ist jedoch nicht ausge-
schlossen, statt einer Formgebung mit Kugelkalot-
ten eine Formgebung mit Ellipsoiden, Paraboloiden
oder dgl. einzusetzen.

Weiterhin ist bevorzugt, wenn die Einsenkun-
gen auf einem hexagonalen Gitter angeordnet sind.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, die Einsen-
kungen mdglichst dicht aneinander anordnen zu
kénnen, wobei der Traganteil der dazwischenlie-
genden Stege sehr gering eingestellt werden kann.

Es ist daher besonders bevorzugt, wenn die
zwischen den Einsenkungen verbleibenden, unein-
gesenkten Stege der Oberfliche zwischen benach-
barten Einsenkungen eine Breite aufweisen, die
weniger als 20 %, vorzugsweise weniger als 10 %
des Durchmessers der Einsenkungen betrigt.

Diese MafBinahme hat den Vorteil, daB der
Traganteil der Oberfliche so gering wie mdglich
eingestellt werden kann.

Bei weiteren Ausflihrungsbeispielen der Erfin-
dung ist bevorzugt, daB der Schritt des Einbringens
der Einsenkungen nach einem Anwirmen des me-
tallischen Grundkdrpers ausgefiihrt wird.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB mit ge-
ringeren PreBkrdften gearbeitet werden kann, um
die Einsenkungen anzubringen, weil die Festigkeit
des jeweiligen metallischen Werkstoffs mit der
Temperatur abnimmt.

Ein besonderer Vorteil wird dabei dadurch er-
zielt, daB der metallische Grundkdrper beim An-
wirmen in einen erweichten Zustand Uberfiihrt
wird.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB mit be-
sonders geringen PreBkraften gearbeitet werden
kann, beispielsweise dann, wenn ein Aluminiumbo-
den einer Bratpfanne oder einer Bligeleisensohle
entsprechend erweicht wird.

Eine besonders gute Wirkung wird bei diesen
Ausflihrungsbeispielen dann erzielt, wenn der me-
tallische Grundk&rper mittels induktiver Heizung
angewdrmt wird.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB ohne
Einsatz von organischen Heizstoffen im Rahmen
einer FlieBfertigung eine saubere Erwirmung der
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metallischen Grundk&rper vorgenommen werden
kann.

Bei bevorzugten Ausgestaltungen des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens betrdgt die Dicke der
thermisch gespritzten Schicht in an sich bekannter
Weise zwischen 10 um und 70um, wobei in wie-
derum bekannter Weise vorzugsweise zwei ther-
misch gespritzte Schichten, ndmlich zunidchst eine
Haftgrundschicht einer Dicke zwischen 10 um und
20 um und alsdann darauf eine Hartstoffschicht
einer Dicke zwischen 30 um und 70 um gespriiht
wird.

Ferner ist bevorzugt, wenn die Antihaftschicht
mit einer Dicke zwischen 5 um und 50 um aufge-
fragen wird.

Weitere Vorteile ergeben sich aus der Be-
schreibung und der beigefligten Zeichnung.

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten
und die nachstehend noch zu erlduternden Merk-
male nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi-
nation, sondern auch in anderen Kombinationen
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden in der nachfol-
genden Beschreibung niher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Pfanne, teilweise geschnitten und
im Ausschnitt stark vergroBert;

Fig. 2 eine Darstellung, dhnlich Fig. 1, je-
doch flr ein Bligeleisen;

Fig. 3 eine nochmals stark vergréBerte Dar-
stellung eines Schnitts durch die Be-
schichtung der Bratpfanne gemiB Fig.
1, und zwar entlang der Linie llI-lll von
Fig. 4;

Fig. 4 eine Draufsicht auf die Beschichtung
gemiB Fig. 3;

Fig. 5 in nochmals stark vergréBertem MaB-

stab einen Ausschnitt aus der Schnitt-
darstellung gemias Fig. 3.

In Fig. 1 bezeichnet 10 ingesamt eine Bratpfan-
ne, die im wesentlichen aus einem metallischen
Boden 11 mit Rand sowie einem Griff 12 besteht.
Der Boden 11 besteht wiederum aus einem metalli-
schen Grundkdrper 15 mit darauf aufgebrachter
Beschichtung. Der metallische Grundk&rper 15
kann aus Stahl, Edelstahl, GuBaluminium, GuBei-
sen, Kupfer oder dgl. bestehen. Es sind aber auch
keramische Pfannen im Rahmen der vorliegenden
Erfindung verwendbar.

Der Grundk&rper 15 weist eine Innenoberfliche
auf, die vorzugsweise durch mechanische Verfah-
ren, insbesondere durch Sandstrahlen aufgerauht
und/oder durch entsprechende Reinigungsverfah-
ren gereinigt ist.

Die Innenoberflache ist im Plasmaspriihverfah-
ren zundchst mit einer Haftgrundschicht 16 verse-
hen. Die Haftgrundschicht 16 besteht vorzugsweise
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aus einer metallischen Legierung, insbesondere
Nickel-Aluminium oder Chrom-Nickel. Es sind je-
doch auch andere Haftgrundschichten 16 verwend-
bar, wie sie an sich aus der Technik des Plasma-
sprithens bekannt sind. In diesem Zusammenhang
versteht sich, daB die Angabe "Plasmasprihen”
ebenfalls nur beispielhaft zu verstehen ist, weil statt
des Plasmaspriihens auch ein Flammspritzen, ein
Hochgeschwindigkeits-Plasmaspriihen (sogenann-
tes Detonationsspritzen oder Jet-Kote-Verfahren)
oder dgl. angewendet werden kann. Insgesamt soll
also ein Verfahren eingesetzt werden, bei dem
pulverfdrmige metallische, keramische oder metall-
keramische Materialien durch thermisches Spritzen
auf ein Substrat aufgebracht werden.

Auf die Haftgrundschicht 16 ist eine Haristoff-
schicht 17, ebenfalls im Plasmaspriihverfahren auf-
gebracht. Die Hartstoffschicht 17 kann aus einer
Keramik oder einem Metall bestehen, beispielswei-
se aus Aluminiumoxid oder einer Mischung Alumi-
niumoxid/Titanoxid. Es sind jedoch auch hier ande-
re Hartstoffschichten einsetzbar, wie sie an sich
aus der Technik des Plasmaspriihens bekannt sind.

Die Hartstoffschicht 17 ist an ihrer Oberfldche
mit einer Antihaftschicht 18 versehen. Die Antihaft-
schicht 18 besteht bevorzugt aus einem Kunststoff
auf Fluorethylenpolymer-Basis, insbesondere Poly-
tetrafluorethylen (PTFE). Die Antihaftschicht 18
wird bevorzugt in Form eines Antihaftlacks auf die
Hartstoffschicht 17 aufgespriiht. Nach dem Auf-
sprihen der Antihaftschicht 18 wird diese einge-
brannt. Dies geschieht bevorzugt in einem Tempe-
raturbereich zwischen 200° und 500°C, vorzugs-
weise 250 ° und 350 ° C, insbesondere 300 ° C.

In Fig. 2 ist mit 20 ein Bligeleisen bezeichnet,
das eine Gleitsohle 21 sowie einen Griff 22 auf-
weist. Die Gleitsohle 22 ist wiederum ausschnitts-
weise stark vergroBert dargestellt. Ihre Struktur ent-
spricht im wesentlichen derjenigen von Fig. 1. Man
erkennt, daB auf eine Unterseite eines metallischen
Grundkdrpers 25 der Gleitsohle 21 eine Haftgrund-
schicht 26, darauf eine Hartstoffschicht 27 und wie-
derum darauf eine Antihaftschicht 28 aufgebracht
wurden. Die Antihaftschicht 28 bildet in diesem
Falle die Unterseite der Gleitsohle 21.

Die Werkstoffe der Schichten 26 bis 28 und
deren Abmessungen entsprechen sinngemaRB den-
jenigen von Fig. 1.

Es versteht sich, daB die beiden vorstehend
erlduterten Beispiele einer Bratpfanne 10 und eines
Biigeleisens 20 nur als bevorzugte Anwendungsfil-
le zu verstehen sind. Selbstverstiandlich gilt ent-
sprechendes fiir andere Haus- und Kiichengerit-
schaften, beispielsweise Topfe, Backformen,
Warmhalteplatten, Braunungsplatten und dgl. mehr.

In den Fig. 3 und 4 ist im Schnitt bzw. in
Draufsicht die Oberfldchenstruktur der Bratpfanne
10 in nochmals vergrdBertem MaBstab dargestelit.
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Man erkennt deutlich, daB die Oberfliche mit
Einsenkungen 30 versehen ist, zwischen denen un-
eingesenkte Stege 31 stehengeblieben sind. Die
Einsenkungen 30 sind im dargestellten Beispielsfall
als Kugelkalotten ausgebildet, die sich auf einem
hexagonalen Gitter 35 befinden.

Die Einsenkungen 30 haben einen Durchmes-
ser D, der zwischen 1,0 und 3,0 mm betrigt.
Vorzugsweise wird der Durchmesser D jedoch klein
eingestellt, d.h. eher im unteren Bereich zwischen
1,0 und 2,0 mm. Die Tiefe t der Einsenkungen 30
betrdgt zwischen 0,2 und 0,5 mm, wobei auch hier
wieder der untere Bereich zwischen 0,2 und 0,3
mm bevorzugt ist.

Durch die Anordnung der Einsenkungen 30 auf
dem hexagonalen Gitter 35 kann die Gesamtober-
fliche der Stege 31 so klein wie mdglich gehalten
werden. Dies ist fir den erforderlichen Traganteil
der Oberfliche vollkommen ausreichend. Bevor-
zugt ist, wenn die Breite a zwischen zwei benach-
barten Einsenkungen 30 weniger als 20 %, vor-
zugsweise weniger als 10 % des Durchmessers D
der Einsenkungen 30 betréagt.

Im dargestellten Ausflhrungsbeispiel sind die
Einsenkungen 30 als Kugelkalotten ausgebildet.
Der Krimmungsradius R liegt bei den genannten
Abmessungen der Einsenkungen (Durchmesser D
und Tiefe t) daher im Bereich zwischen 1 und 3
mm.

Um die dargestellte Struktur der Oberflache
des vorzugsweise metallischen Grundk&rpers 15 zu
erzeugen, kann auf unterschiedliche Weise vorge-
gangen werden.

Bei den Ublichen metallischen Werkstoffen
(Stahl und Aluminium), kann die Struktur in den
bereits fertig hergestellten Pfannenboden 11 (bzw.
Gleitsohle 21) durch Pressen mit einem geeignet
strukturierten PreBwerkzeug eingebracht werden.
Es ist jedoch auch denkbar, die Struktur bereits
beim Herstellen des Pfannenk&rpers (bzw. der
Gleitsohle) wdhrend deren Formgebung mit einzu-
bringen. Dies gilt insbesondere auch fiir nicht-me-
tallische Werkstoffe, beispielsweise eine Keramik.

Wenn die Struktur nachtrdglich durch Pressen
eingebracht wird, was eine bevorzugte Ausfih-
rungsform der Erfindung darstellt, kann man die
erforderliche PreBkraft dadurch vermindern, daB
man den metallischen Grundk&rper 15 bzw. 25
zundchst anwadrmt. Dies kann z.B. mit Hilfe einer
induktiven Heizvorrichtung bekannter Bauart ge-
schehen. Wenn man dabei den metallischen Werk-
stoff so stark anwdrmt, daB die Erweichungsgrenze
des Werkstoffs erreicht wird, kann man mit verhilt-
nisméBig kleinen PreBkrédften die gewilinschte
Struktur erreichen.

Fig. 5 zeigt in nochmals stark vergr&Bertem
MaBstab einen Ausschnitt aus Fig. 3, ndmlich ein
Ausflihrungsbeispiel einer Beschichtung im Bereich

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

eines Steges 31 zwischen zwei Einsenkungen 30.

Man erkennt deutlich, daB auf die Oberflache
des metallischen Grundk&rpers 15, gebildet durch
die Einsenkungen 30 und die Stege 31 zun&chst
die Haftgrundschicht 16 mit einer Dicke di, dann
die Hartstoffschicht 17 mit einer Dicke d> und
schlieBlich die Antihaftschicht 18 mit einer Dicke ds
aufgebracht wurden.

Die Dicke di der Haftgrundschicht 16 liegt vor-
zugsweise zwischen 10 um und 20 um. Die Dicke
d»> der Hartstoffschicht 17 liegt vorzugsweise zwi-
schen 30 um und 70 um. Die Hartstoffschicht 17
ist in der Realitdt pords und an ihrer Oberflache
stark unregelmaBig strukturiert.

Auf die Hartstoffschicht 17 ist die Antihaft-
schicht 18 in einer Weise aufgebracht, daB Spitzen
40 der Hartstoffschicht 17 nur diinn Uiberzogen und
Tédler 41 der Hartstoffschicht 17 im wesentlichen
ausgefilllt sind. Die Darstellung gemdB Fig. 5 ist
dabei duBerst schematisch, weil das Material der
Antihaftschicht 18 infolge der Porositat der Hart-
stoffschicht 17 bis weit in die Hartstoffschicht 17
eindringt. Eine scharfe Trennung zwischen Hart-
stoffschicht 17 und Antihaftschicht 18, wie sie in
Fig. 5 gezeigt ist, liegt daher in der Praxis nicht
vor. Gleichwohl gilt auch in der Praxis, daB die
Hartstoffschicht 17 an ihren Spitzen 40 nur diinn
Uberzogen ist, wihrend ihre Taler 41 fast véllig mit
Antihaftmaterial ausgefillt sind.

Die Dicke ds der Antihaftschicht 18 betragt
vorzugsweise zwischen 5 um und 30 um, wobei
die Untergrenze im Bereich der Spitzen 40 und der
héhere Wert im Bereich der Taler 41 anzutreffen
ist.

Man erkennt nun aus Fig. 5 deutlich, daB8 der
Traganteil der Beschichtung durch Stitzpunkte 42
gebildet wird, die sich oberhalb der Stege 31 des
metallischen Grundk&rpers 15 befinden. Die geo-
metrische Struktur des Traganteils wird dabei
durch die Anordnung der Einsenkungen 30 bzw.
Stege 31 gebildet, wie sie Fig. 4 deutlich zu ent-
nehmen ist.

Infolge der sehr geringen Abmessungen der
Einsenkungen 30 kdnnen sich daher Luftblasen in
den Einsenkungen 30 ausbilden bzw. dort verblei-
ben, wie mit 43 in Fig. 5 angedeutet.

Dies bedeutet im praktischen Einsatz zum Bei-
spiel bei einer Bratpfanne 10, daB das Bratgut nur
auf den Stltzpunkten 42, d.h. dem Traganteil der
Struktur aufliegt, whrend im Ubrigen die Luftbla-
sen 43 eine Art Luftpolster oder Luftkissen gebildet
wird. Die Luftblasen 43 k&nnen auch Dampfblasen
des siedenden Fetts sein. Sie entstehen dadurch,
daB selbst heiBes Fett immer noch so viskos ist,
daB nicht alle kleinen Einsenkungen 30 ausgeflllt
werden und somit Luftblasen dort verbleiben. An-
dererseits bleiben die Luftblasen 43 oder auch die
Dampfblasen infolge ihrer Adh&sion in den Einsen-
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kungen 30, so daB die unmittelbare Berlihrung des
Bratgutes mit dem Pfannenboden 11 so niedrig wie
md&glich gehalten wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschichten von Haus- und Ku-
chengerdtschaften mit den Verfahrensschritten:

- Einbringen von kappenférmigen Einsen-
kungen (30) in eine Oberfliche eines
vorzugsweise metallischen Grundk&rpers
(15; 25), wobei die Einsenkungen einen
Durchmesser (D) zwischen 1,0 und 3,0
mm und eine Tiefe () zwischen 0,2 und
0,5 mm aufweisen;

- Aufbringen von mindestens einer ther-
misch gespritzten, insbesondere plasma-
gesprihten Schicht (16, 17) auf die mit
Einsenkungen (30) versehene Oberfl3-
che, wobei die Dicke (d1, d2) der Schicht
(16, 17) weniger als halb so groB wie die
Tiefe (t) ist; und

- Aufbringen einer Antihaftschicht (18) auf
die thermisch gespritzte Schicht (16, 17),
wobei die Dicke (ds) der Antihaftschicht
(18) kleiner als die Dicke (di, d2) der
thermisch gespritzten Schicht (16, 17) ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einsenkungen (30) die Ge-
stalt einer Kugelkalotte aufweisen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Einsenkungen (30) auf
einem hexagonalen Gitter (35) angeordnet
sind.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
die zwischen den Einsenkungen (30) verblei-
benden, uneingesenkten Stege (31) der Ober-
fliche zwischen benachbarten Einsenkungen
(30) eine Breite (a) aufweisen, die weniger als
20 %, vorzugsweise weniger als 10 % des
Durchmessers (D) der Einsenkungen (30) be-
tragt.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
der Schritt des Einbringens der Einsenkungen
(30) nach einem Anwirmen des metallischen
Grundkdrpers (15; 25) ausgefiihrt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der metallische Grundk&rper (15;
25) beim Anwirmen in einen erweichten Zu-
stand Uberflihrt wird.
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10.

11.

12,

13.

12

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der metallische Grundkd&r-
per (15; 25) mittels induktiver Heizung ange-
wirmt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB
die Dicke (d1, d2) der thermisch gespritzten
Schicht (16, 17; 26, 27) zwischen 10 um und
70 um betrégt.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB
auf die Oberfliche zunidchst eine Haftgrund-
schicht (16; 26) einer Dicke (d1) zwischen 10
um und 20 um und alsdann darauf eine Hart-
stoffschicht (17; 27) einer Dicke (d2) zwischen
30 um und 70 um gespritzt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB
die Antihaftschicht (18; 28) mit einer Dicke (ds)
zwischen 5 um und 50 um aufgetragen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
daB die Oberfliche die Oberfliche eines Bo-
dens (11) einer Bratpfanne (10) ist.

Haus- und Kiichenger&tschaft mit einem metal-
lischen Grundk&rper (15; 25), dessen Oberfla-
che strukturiert ist, wobei auf die Oberfliche
eine harte Schicht (17; 27) von weniger als 100
wm Dicke und auf der harten Schicht (17; 27)
eine Antihaftschicht (18; 28) aufgebracht sind,
dadurch gekennzeichnet, daB die Struktur der
Oberflache aus Einsenkungen (30) besteht, de-
ren Durchmesser (D) zwischen 1,0 und 3,0 mm
und deren Tiefe (f) zwischen 0,2 und 0,5 mm
betragen.

Gerdtschaft nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Einsenkungen (30) auf
einem hexagonalen Gitter (35) angeordnet
sind.
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