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DESCRIPCION

Procedimiento de obtencion de un recipiente de coccidon que incluye una cara exterior anodizada coloreada
electroquimicamente

La presente invencion se refiere al dominio técnico de los aparatos y utensilios de coccion que incluyen un recipiente
de coccion.

La presente invencion se refiere mas particularmente, pero no exclusivamente, a los articulos de cocina tales como
las cacerolas, las sartenes o los woks, asi como los aparatos eléctricos de coccién que incluyen una cubeta
destinada a contener los alimentos.

Se conoce del documento de patente britanica GB 1 099 486 el realizar recipientes de coccion de aluminio que
presentan una capa superficial de anodizacion dura. Esta capa superficial puede, si se desea, ser pigmentada. La
superficie asi obtenida, es mas facil de limpiar que una superficie no anodizada. Sin embargo, la superficie asi
obtenida es menos facil de limpiar que una superficie revestida con una capa antiadherente.

El documento de patente europea EP 0 424 072 y el documento de patente europea EP 0 902 105 proponen realizar
recipientes de coccidn que incluyen un revestimiento antiadherente tal como de PTFE sobre un soporte de aluminio
que presenta una anodizacion dura. La anodizacién dura es, pues, realizada previamente al revestimiento de PTFE.
Esta disposicién permite mejorar la resistencia al desgaste y a las rayaduras del revestimiento de PTFE,
Usualmente, el revestimiento de PTFE se utiliza principalmente para revestir la cara interior de los recipientes de
coccidn, a causa de la resistencia mecanica limitada de este tipo de revestimiento.

Se conoce del documento de patente europea EP 1 894 502 el realizar un revestimiento sol-gel sobre al menos una
cara de un articulo de cocina que incluye un soporte de aluminio o de aleacién de aluminio, pudiendo ser este
soporte de aluminio anodizado. Este documento considera un espesor de capa de anodizaciéon comprendido entre 5
y 100 um. La otra cara puede, si se desea, estar revestida de PTFE. El revestimiento sol-gel permite mejorar el
comportamiento al lavavajillas del recipiente de coccion, asi como el comportamiento a la llama del recipiente de
coccion.

Se conoce del documento de patente francesa FR 2 967 563 el realizar un recipiente de coccién que incluye una
cara exterior anodizada dura y coloreada, para lo cual se realiza un revestimiento de sol-gel sobre la cara exterior
anodizada dura. Una realizacién tal permite obtener recipientes de coccién para los cuales las coloraciones de la
cara exterior presentan un caracter duradero, son susceptibles de resistir a las lejias utilizadas en los lavavajillas y
resisten a la llama. Un inconveniente de la realizacion propuesta reside en la complejidad del procedimiento de
obtencién empleado, que necesita numerosas etapas.

Se conoce de la solicitud de patente francesa FR 11 60130 el realizar un recipiente de coccion que incluye una cara
exterior anodizada dura y coloreada, con una etapa de coloracion que emplea al menos un pigmento mineral
hidrosoluble. Una realizacién tal permite obtener recipientes de cocciéon para los cuales las coloraciones de la cara
exterior presentan un caracter duradero, son susceptibles de resistir a las lejias utilizadas en los lavavajillas y
resisten a la llama, sin necesitar de revestimiento sol-gel sobre la cara exterior anodizada dura. Un inconveniente de
la realizacion propuesta reside en la gama limitada de coloraciones posibles, que van del amarillo palido al marrén,
jugando sobre la concentracion de los bafios de coloracion, la temperatura y el tiempo de inmersion.

Se conoce de la solicitud de patente francesa FR 12 52086 el realizar un recipiente de coccion que incluye una cara
exterior anodizada dura y coloreada, con una etapa de coloracion que emplea al menos un colorante organico
antraquinénico hidrosoluble. Una realizacion tal permite obtener recipientes de cocciéon para los cuales las
coloraciones de la cara exterior presentan un caracter duradero y resisten a la llama. Las coloraciones asi obtenidas
se extienden en la gama de los azules. Sin embargo, el comportamiento de estas coloraciones a las lejias utilizadas
en los lavavajillas es limitado. El documento de patente internacional WO 2008/061555 divulga un procedimiento
segun las caracteristicas del preambulo de la reivindicacion 1.

Un objetivo de la presente invencidon es proponer una amplia variedad de coloraciones de la superficie exterior
anodizada de un recipiente de coccién, que presenten un caracter duradero, sin necesitar forzosamente un
revestimiento de proteccion.

Otro objetivo de la presente invencion es proponer una amplia variedad de coloraciones de la superficie exterior
anodizada de un recipiente de coccién, que sean susceptibles de resistir a la llama o a cualquier otra fuente de calor
utilizada para realizar las cocciones, sin necesitar forzosamente un revestimiento de proteccion.

Otro objeto de la presente invencion es proponer una amplia variedad de coloraciones de la superficie exterior
anodizada de un recipiente de coccion, que sean susceptibles de resistir a las lejias utilizadas en los lavavajillas, sin
necesitar forzosamente un revestimiento de proteccion.

Un objetivo adicional de la presente invencion es proponer una amplia variedad de coloraciones de la superficie
exterior anodizada de un recipiente de coccién, que sean compatibles con un revestimiento de PTFE de superficie
interior de dicho recipiente de coccion, sin necesitar forzosamente un revestimiento de proteccion.
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Estos objetivos se alcanzan con un procedimiento de obtencién de un recipiente de coccion que incluye las etapas
siguientes:

- realizacion de una cubeta que presenta una cara exterior de aluminio y una cara interior,

- realizaciéon de una anodizacion de al menos la cara exterior de la cubeta para obtener una capa anddica
que presenta poros,

- al menos una etapa de coloracién es realizada sobre la cara exterior anodizada después de la
anodizacién, empleando la o al menos una de estas etapas de coloracion al menos una sal metalica
depositada en el fondo de los poros de la capa anddica por técnica electroquimica,

por el hecho de que el procedimiento incluye una etapa de realizacion de un revestimiento de PTFE sobre la cara
interior de la cubeta, que incluye una etapa de realizacién de una anodizacién dura preliminar de la cara exterior y de
la cara interior de la cubeta antes de la etapa de realizacién de un revestimiento de PTFE sobre la cara interior de la
cubeta, que la etapa de realizacion de una anodizacion de la cara exterior de la cubeta que tiene lugar después de la
etapa de realizacion de un revestimiento de PTFE sobre la cara exterior de la cubeta que tiene lugar después de una
etapa de decapado de la cara exterior de la cubeta posterior a la etapa de realizacién de un revestimiento de PTFE
sobre la cara interior de la cubeta.

En otras palabras, el o al menos un de la etapas de coloracién utiliza una corriente eléctrica para realizar la
deposicion de la o las sales metalicas en los poros de la capa anddica.

Estas disposiciones permiten obtener una gama mas extensa de coloraciones de la superficie exterior anodizada de
un recipiente de coccion, sin necesitar forzosamente un revestimiento de proteccién, que sean susceptibles de
resistir a la llama o cualquier otra fuente de calor utilizada para realizar las cocciones, que sean susceptibles de
resistir a las lejias utilizadas en los lavavaijillas y que permiten la realizacién de un revestimiento de PTFE de la
superficie interior de dicho recipiente de coccion.

Si se desea, la etapa de realizacién de un revestimiento de PTFE puede incluir una preparacion de superficie asi
como el depdsito de una o varias capas intermedias. El revestimiento de PTFE puede ser realizado, principalmente,
por enduccion.

La anodizacion efectuada después del revestimiento de PTFE presenta la ventaja de no anodizar mas que la cara
exterior de la cubeta, lo que permite reducir el tiempo de tratamiento, disminuir el consumo de corriente y de acido
con respecto a la anodizacion de la cara exterior y de la cara interior de la cubeta. Ademas, el PTFE soporta bien el
bafo de acido sulfurico utilizado usualmente para realizar la anodizacion.

Este tratamiento de anodizacion dura preliminar afecta a la cara interior y a la cara exterior de la cubeta y permite
obtener una base dura antes de la realizacion del revestimiento PTFE.

La etapa de realizacion de un revestimiento de PTFE se puede plantear después de la etapa de coloracién, por el
hecho de que los pigmentos considerados resisten a las temperaturas utilizadas durante la coccion del revestimiento
de PTFE.

Si se desea, se puede realizar al menos un tratamiento de colmatado sobre la cara exterior anodizada coloreada
después de la coloracion electroquimica y/o puede aplicarse un revestimiento adicional de proteccion al menos
sobre la cara exterior anodizada coloreada.

Segun una primera forma de realizacion que permite obtener ciertos colores, la o al menos una de las etapas de
coloracién utiliza una corriente alterna para depositar la o las sales metalicas en el fondo de los poros de la capa
anddica. Una coloracion tal es una coloracion electrolitica que permite obtener colores de tipo champan, bronce,
marrén, negro.

Segun un segunda forma de realizacion que permite obtener una gama mas extensa de colores, se realiza una
etapa de tratamiento electroquimico preliminar sobre la cara exterior anodizada después de la anodizacién,
utilizando dicha etapa de tratamiento electroquimico preliminar alternativamente una corriente continua y una
corriente alterna para modificar la forma de los poros de la capa anddica, siendo seguida la etapa de tratamiento
electroquimico preliminar por la o al menos una de las etapas de coloraciéon que utilizan una corriente alterna para
depositar la o las sales metdlicas en el fondo de los poros de la capa anddica. Una coloracién tal es una
electrocoloracion interferencial que permite obtener mas colores, por el hecho de que los poros de forma modificada
absorben ciertas longitudes de onda y reflejan otras longitudes de onda, que son percibidas por el ojo.

Ventajosamente, el o la al menos una de las sales metalicas se escoge de entre las sales de estafio, de cobre, de
niquel, de cobalto, de selenio, de manganeso, de zinc, de plata, de oro, de cromo, de bario o de molibdeno.

Segun una caracteristica ventajosa de la invencion, la anodizacion se realiza a una temperatura superior o igual a 0°
C. Para temperaturas de anodizacion inferiores, los poros formados durante la anodizaciéon son, en efecto,
demasiado densos y demasiado pequefios y la coloracion de la superficie anodizada no se hace.
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Segun otra caracteristica ventajosa de la invencion, la anodizacién se realiza a una temperatura inferior o igual a 17
°C. Para temperaturas de anodizacion superiores, los poros formados durante la anodizacion son demasiado
grandes y la anodizacién no es suficientemente dura, aunque la coloracion se hace bien.

Segun una caracteristica preferida de la invencion, la anodizacion se realiza a una temperatura comprendida entre 5
°C y 12 °C. Para esta gama de temperaturas, los poros formados durante la anodizaciéon son suficientemente
pequefios para que la superficie anodizada sea suficientemente dura, y suficientemente grandes para una buena
deposicion de la o las sal(es) metalica(s) utilizada(s) para la coloracién en los poros de la capa anddica.

Estos objetivos se alcanzan también con un recipiente de coccién que incluye una cubeta que presenta una cara
exterior de aluminio y una cara interior, estando anodizada y coloreada la cara exterior, siendo obtenido dicho
recipiente de coccion segun un procedimiento de acuerdo con una al menos de las caracteristicas precitadas.

Segun un modo de realizaciéon ventajoso, la cubeta es obtenida por estampacion de un substrato que presenta al
menos una cara de aluminio, formando dicha cara entonces la cara exterior de la cubeta.

Entonces, segun una forma de realizacion, el substrato presenta dos caras de aluminio. El substrato puede ser,
especificamente, de aluminio macizo o en colaminado presentando dos caras de aluminio y un alma de acero. Si se
desea, el acero puede ser escogido de entre los aceros inoxidables.

Entonces, segun otra forma de realizacion, el substrato esta formado por un colaminado que presenta una cara de
aluminio y una cara de acero inoxidable, estando destinada ventajosamente esta cara de acero inoxidable a ser
revestida de PTFE.

Segun otro modo de realizacion ventajoso, la cubeta esta realizada en fundicion de aluminio.

Segun una forma de realizacidon ventajosa, la cara exterior de la cubeta presenta una superficie cepillada o
granallada. El tratamiento de anodizacién es un tratamiento superficial en el cual el material de la superficie es
modificado, y no un revestimiento de la superficie, en el cual una o varias capas son afiadidas sobre una superficie
existente. El tratamiento de anodizaciéon no esta limitado a los estados de superficies lisas o pulidas, una
anodizacion puede ser planteada especificamente sobre una superficie cepillada o granallada.

Ventajosamente, para obtener un recipiente de coccién compatible con la induccion, la cubeta incluye al menos un
inserto de material ferromagnético.

Estos objetivos se alcanzan también con un articulo de cocina que incluye un recipiente de coccién y un érgano de
agarre fijado sobre dicho recipiente de coccién por al menos un remache o por soldadura, siendo dicho recipiente de
coccion de acuerdo con una al menos de las caracteristicas precitadas.

Estos objetivos se alcanzan también con un aparato eléctrico de coccion, que incluye un recipiente de coccion
asociado a medios de calentamiento, siendo dicho recipiente de cocciéon de acuerdo con una al menos de las
caracteristicas precitadas.

La invencién se comprendera mejor con el estudio de ejemplos de realizacion, tomados a titulo en ningiin modo
limitativo, ilustrados en las figuras anexas, en las cuales:

- la figura 1 ilustra un recipiente de coccién 1 segun la invencion,
- la figura 2 ilustra un articulo de cocina 100 que incluye un recipiente de coccién 1 segun la invencion;

- la figura 3 ilustra de manera esquematica un aparato eléctrico de coccion 200 que incluye un recipiente de
coccién 1 segun la invencion.

El recipiente de coccion 1 ilustrado en las figuras 1 y 2 incluye una cubeta 10 que presenta una cara exterior 11 de
aluminio asi como una cara interior 12.

Segun un modo de realizacion, la cubeta 10 se obtiene por estampacion de un substrato 13 que presenta al menos
una cara de aluminio destinada a formar la cara exterior 11 de la cubeta 10.

Segun una forma de realizacion, el substrato 13 presenta dos caras de aluminio destinadas a formar
respectivamente la cara exterior 11 y la cara interior 12 de la cubeta 10.

Si se desea, el sustrato 13 puede ser de aluminio macizo. Puede utilizarse principalmente a este efecto una aleacién
de aluminio 3003. El substrato 13 utilizado para formar la cubeta 10 es, entonces, recortado en una plancha de
aluminio.

Segun otra forma de realizacion, el substrato 13 esta formado por un colaminado que presenta una cara de aluminio
y una cara de acero inoxidable, estando destinada la cara de aluminio a formar la cara exterior 11 de la cubeta,
estando destinada la cara de acero inoxidable a formar la cara interior 12 de la cubeta 10.
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Segun otro modo de realizacion, la cubeta 10 se realiza en fundicién de aluminio, por ejemplo con una aleacion de
aluminio AlSi12.

Si se desea, la cara exterior 11 de la cubeta 10 no es necesariamente lisa o pulida, sino que puede presentar
especificamente una superficie cepillada o granallada.

Si se desea, la cubeta 10 puede incluir al menos un inserto realizado en material ferromagnético, tal como por
ejemplo un acero ferritico, para realizar un recipiente de coccién 1 susceptible de ser calentado por induccion.
Preferentemente, el material ferromagnético es un acero inoxidable ferritico. Si se desea, el inserto realizado en
material ferromagnético puede estar formado por una placa que incluye una o varias perforaciones. El inserto es
ensamblado ventajosamente por forja en caliente o en frio con el aluminio del substrato 13 o es recubierto de
aluminio moldeado, estando la o las perforaciones preferentemente rellenas de aluminio. El inserto realizado en
material ferromagnético puede presentar al menos una parte visible, que conviene proteger por un enmascaramiento
en los bafos quimicos acidos, tales como especificamente principalmente los bafios de anodizacion.

El recipiente de coccién 1 segun la invencion se obtiene segun un procedimiento que incluye las etapas siguientes:
- realizacion de una cubeta 10 que presenta una cara exterior 11 de aluminio y una cara interior 12,

- realizacién de una anodizacion de al menos la cara exterior 11 de la cubeta 10 para obtener una capa
anddica que presenta poros,

en el cual se realiza al menos una etapa de coloracion sobre la cara exterior anodizada después de la anodizacion,
empleando la o al menos una de estas etapas de coloracién al menos una sal metalica depositada en el fondo de los
poros de la capa anddica por técnica electroquimica.

El procedimiento empleado puede, especificamente, incluir una etapa de desengrasado, al menos una etapa de
decapado, una etapa de abrillantado, una etapa de anodizacién en una solucién de acido sulfurico, estando seguida
cada una de estas etapas de un aclarado.

Antes de la coloracion, las superficies a colorear son sometidas a un ataque en un producto alcalino seguido de
aclarados y de una neutralizacion en medio acido. Si se desea, puede realizarse una preparacion mecanica previa
segun el aspecto de superficie buscado, por ejemplo una preparacion mecanica por pulido, cepillado, chorreado con
arena o granallado. Después de la neutralizacion, puede realizarse un abrillantado por inmersién en un bafio de
acido fosforico.

La etapa de anodizacién en una solucion de acido sulfurico se realiza con una concentraciéon en acido comprendida
entre 10 y 500 g/I, a una temperatura comprendida entre -10 °C y +30 °C, con una corriente continua que presenta
una densidad de corriente comprendida entre 0,1y 5 A/dm?®. Una etapa de anodizacién con corriente continua de 2
A/dm?® en una solucién de acido sulfurico de 180 a 190 g/l a una temperatura de 10 a 15 °C durante 45 a 50 min,
permite obtener una velocidad de deposicién de 1 um/min. Una temperatura poco elevada del orden de 5 °C permite
obtener una capa anddica mas dura, que presenta poros mas pequefios. Sin embargo, la coloracién es mas dificil de
obtener cuando el tamafo de los poros es pequefio. Se prefiere un tamafio de poros superior a 5 nm, estando
comprendido el tamafio de los poros ventajosamente entre 5 y 150 nm vy, preferentemente, comprendido entre 5y 50
nm. La temperatura de tratamiento preferida es superior a 5 °C e inferior a 20 °C. Los ensayos han mostrado que
para obtener una anodizacion suficientemente dura, la temperatura del bafio de anodizacion debe ser inferior o igual
a 17 °C vy, preferentemente, inferior o igual a 12 °C; para obtener una coloracidon de la superficie anodizada, la
temperatura del bafio de anodizacion debe ser superior o igual a 0 °C y, preferentemente, superior o igual a 5 °C.

La operacion de anodizacion es seguida por varios aclarados de los cuales el uUltimo se realiza con agua
desmineralizada. Esta gama de tratamiento conduce a la formacién de una capa anodizada de un espesor variable
segun el tiempo de tratamiento de 5 a 100 um y de una dureza que va 100 a 600 Vickers.

Ciertos colores pueden obtenerse depositando sales metalicas en el fondo de los poros de la capa anddica. De
manera general, cuanto mas grueso es el depdsito de sales, mas oscuro es el color obtenido.

Para otros colores, es necesario modificar la geometria de los poros antes del depdsito de las sales metalicas. Esta
modificacion se efectua igualmente por técnica electroquimica.

Segun una primera forma de realizacion que permite obtener especificamente colores champan, bronce, marrén,
negro, la o al menos una de las etapas de coloracion utiliza una corriente alterna para depositar la o las sales
metalicas en el fondo de los poros de la capa anddica. La sal metalica utilizada es, por ejemplo, una sal de estafio,
especificamente un sulfato de estafio. La corriente alterna permite hacer penetrar la sal metalica en el interior de los
poros de la capa anddica, el tratamiento utilizado es un tratamiento electroquimico. El espesor de sal metalica
depositado en el interior de los poros de la capa anodizada depende del tiempo de tratamiento y determina el color
obtenido.

Segun un segunda forma de realizacién que permite obtener una gama mas extensa de colores, especificamente
colores gris, grafito, verde, antracita, granate, incluso azul, se realiza una etapa de tratamiento electroquimico
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preliminar sobre la cara exterior anodizada después de la anodizacién, utilizando dicha etapa de tratamiento
preliminar alternativamente una corriente continua y una corriente alterna para modificar la forma de los poros de la
capa anddica, siendo seguida la etapa de tratamiento electroquimico preliminar por la o al menos una de las etapas
de coloracién que utilizan una corriente alterna para depositar la o las sales metalicas en el fondo de los poros de la
capa anddica.

El procedimiento empleado puede incluir especificamente una etapa de modificaciéon de los poros en una solucion
de acido sulfurico de 40 g/l a una temperatura de 20 °C utilizando sucesivamente corriente continua, corriente
alterna, corriente continua.

Ventajosamente, el o la al menos una de las sales metalicas se escoge de entre las sales de estafio, de cobre, de
niquel, de cobalto, de selenio, de manganeso, de zinc, de plata, de oro, de cromo, de bario o de molibdeno.

De manera sorprendente, los ensayos sobre el conjunto de colores probados han mostrado que no habia ninguna
alteracion de colores de las caras exteriores anodizadas asi coloreadas.

Preferentemente, la etapa de coloraciéon es seguida por una etapa de aclarado. La etapa de aclarado puede ser
seguida por una etapa de colmatado. La etapa de colmatado puede, por ejemplo, utilizar agua hirviendo, o incluso
vapor saturado, o incluso un bafio que contiene sales metalicas de niquel y/o de litio y/o de silicio. Puede plantearse
un doble colmatado utilizando sales metalicas y agua caliente. No obstante, la presencia de una etapa de colmatado
no parece modificar de manera notoria la durabilidad de los colores obtenidos.

De manera sorprendente, los ensayos sobre el conjunto de colores probados han mostrado que no habia ninguna
alteracion de los colores de las caras exteriores anodizadas asi coloreadas.

El procedimiento incluye, ventajosamente, una etapa de realizacion de un revestimiento de PTFE sobre la cara
interior de la cubeta. La etapa de realizacion del revestimiento de PTFE puede ser realizada, principalmente, por
enduccion. Si se desea, la etapa de realizacion del revestimiento de PTFE puede utilizar un PTFE cargado, para
mejorar la resistencia de la superficie de la cara interior 12 de la cubeta 10 revestida con PTFE. Pueden utilizarse,
principalmente, particulas minerales como carga de refuerzo. Para obtener la superficie de coccion en PTFE, el
revestimiento de PTFE es calentado a una temperatura que sobrepasa los 400 °C (usualmente, del orden de 420
°C).

Segun un modo de realizacion, la etapa de realizacion de una anodizacion de la cara exterior 11 de la cubeta 10
tiene lugar antes de la etapa de realizacion del revestimiento de PTFE sobre la cara interior 12 de la cubeta 10. Si se
desea, el tratamiento de anodizacién puede ser un tratamiento de anodizaciéon dura. La obtencién de un
revestimiento de PTFE después de la anodizacion dura es divulgada especificamente en el documento de patente
europea EP 0 902 105. Esta disposicion permite obtener una base dura que mejora la resistencia mecanica del
revestimiento de PTFE.

Segun otro modo de realizacion, la etapa de realizacién de una anodizacién de la cara exterior 11 de la cubeta 10
tiene lugar después de la etapa de realizacion del revestimiento de PTFE sobre la cara interior 12 de la cubeta 10. Si
se desea, el tratamiento de anodizacion puede ser un tratamiento de anodizacién dura.

Si se desea, puede plantearse una etapa de realizacion de una anodizacion dura preliminar de la cara exterior 11y
de la cara interior 12 de la cubeta 10 antes de la etapa de realizacion de un revestimiento de PTFE sobre la cara
interior 12 de la cubeta 10. Este tratamiento previo de anodizacion dura permite obtener una base dura debajo del
revestimiento de PTFE. No obstante, es necesario entonces un decapado de la cara exterior 11 de la cubeta 10 para
reanodizar dicha cara exterior 11 antes de proceder a una etapa de coloracion. La etapa de realizacion de una
anodizacion de la cara exterior 11 de la cubeta 10 tiene lugar entonces después de una etapa de decapado de la
cara exterior 11 de la cubeta 10 posterior a la etapa de realizacion de un revestimiento de PTFE sobre la cara
interior 12 de la cubeta 10.

La etapa de anodizacion puede ser realizada sobre la cara interior 12 y la cara exterior 11 de la cubeta 10. La etapa
de anodizacion es, entonces, una etapa de anodizacion de doble cara. Si se desea, el tratamiento de anodizacion
puede ser un tratamiento de anodizacién dura de doble cara, para obtener una base dura.

Si se desea, la etapa de coloracion puede ser realizada sobre la cara interior 12 y la cara exterior 11 de la cubeta 10,
después de la etapa de anodizacién. Se puede plantear entonces una etapa de realizacién de un revestimiento de
PTFE sobre la cara interior 12 de la cubeta 10 después de la etapa de coloracion.

Como alternativa, se puede plantear una etapa de realizaciéon de un revestimiento de PTFE sobre la cara interior 12
de la cubeta 10 después de la etapa de anodizacion de doble cara. Se realiza entonces otra etapa de anodizaciéon
sobre la cara exterior 11 de la cubeta 10 después de la etapa de realizaciéon de un revestimiento de PTFE sobre la
cara interior 12 de la cubeta 10. La etapa de coloracion sobre la cara exterior 11 de la cubeta 10 anodizada tiene
lugar después de la otra etapa de anodizacion.

Si se desea, una preparacion de la superficie antes de la anodizacién puede incluir un desengrasado de tipo acido o
basico y/o un decapado de tipo acido o basico, y/o una neutralizacion con HNOs. Un desengrasado de algunos

6



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2646319 T3

minutos en un bafio de NaOH de concentracion 50 g/l a una temperatura del orden de 50 °C da resultados
satisfactorios.

El tratamiento de anodizacién puede realizarse, principalmente, por inmersién en un bafio. El tratamiento de
anodizacion preliminar puede, también, realizarse por inmersiéon en un bafio. La anodizacién dura presenta la
ventaja de una buena resistencia a las rayaduras y a los choques. Puede plantearse asi una gama de materiales
mas extensa para la realizacién de la cubeta 10, con respecto a un esmaltado, al tiempo que se conservan las
propiedades de limpieza conferidas por el revestimiento de PTFE de la cara interior 12 de la cubeta 10.

Una capa anodizada que presenta un espesor comprendido entre 10 um y 100 um da resultados satisfactorios para
las posibilidades de coloracion.

Preferentemente, para obtener una capa anodizada dura que presente un comportamiento mecanico suficiente, la
capa anodizada presenta un espesor al menos igual a 25 um. La dureza de la capa anodizada asi obtenida es
superior a 350 Hv.

Segun una caracteristica preferida, la cara exterior 11 anodizada incluye poros de tamafio inferior a 30 nm vy,
preferentemente, inferior a 20 nm.

El procedimiento segun la invencién puede incluir, especialmente, los ejemplos de realizacion siguientes:

Ejemplo 1: enduccién PTFE de la cara interior 12, anodizacién de la cara exterior 11, coloracion de la cara
exterior 11 anodizada.

Ejemplo 2: enduccién PTFE de la cara interior 12, anodizacion dura de la cara exterior 11, coloracion de la
cara exterior 11 anodizada dura.

Ejemplo 3: anodizacion dura preliminar de doble cara de la cubeta 10 para obtener una base dura,
enduccion PTFE de la cara interior 12, anodizacién de la cara exterior 11, coloracion de la cara exterior 11
anodizada dura.

Ejemplo 4: anodizacion dura preliminar de doble cara de la cubeta 10 para obtener una base dura,
enduccion PTFE de la cara interior 12, anodizacion dura de la cara exterior 11, coloracion de la cara exterior
11 anodizada dura.

Ejemplo 5: anodizacién dura de doble cara de la cubeta 10 para obtener una base dura, coloracion de la
cara exterior 11 y de la cara interior 12 anodizadas duras, enduccion PTFE de la cara interior 12.

Ejemplo 6: anodizaciéon dura de doble cara de la cubeta 10 para obtener una base dura, coloracion de la
cara exterior 11 y de la cara interior 12 anodizadas duras, enduccion PTFE de la cara interior 12,
anodizacion de la cara exterior 11, coloracion de la cara exterior 11 anodizada.

Ejemplo 7: anodizacién dura de doble cara de la cubeta 10 para obtener una base dura, coloracion de la
cara exterior 11 y de la cara interior 12 anodizadas duras, enduccion PTFE de la cara interior 12,
anodizacion dura de la cara exterior 11, coloracién de la cara exterior 11 anodizada dura.

Ejemplo 8: anodizacion de doble cara de la cubeta 10, coloracion de la cara exterior 11 y de la cara interior
12 anodizadas.

Ejemplo 9: anodizacién dura de doble cara de la cubeta 10 para obtener una base dura, coloracion de la
cara exterior 11 y de la cara interior 12 anodizadas duras.

La figura 2 ilustra un articulo de cocina 100 que incluye un recipiente de coccién 1 y un érgano de agarre 2 fijado
sobre dicho recipiente de coccién 1 por al menos un remache 3. A este fin, el remache 3 esta montado en un agujero
dispuesto en la cubeta 10 del recipiente de coccion 1. Si se desea, pueden utilizarse varios remaches 3 para fijar el
organo de agarre 2 sobre el recipiente de coccion 1. Preferentemente, se utilizan entre dos y cuatro remaches 3 para
fijar el 6érgano de agarre 2 sobre el recipiente de coccién 1. Como alternativa, el 6rgano de agarre 2 podria estar
fijado sobre dicho recipiente de coccion 1 por soldadura. Si se desea, se puede fijar otro 6rgano de agarre 4 sobre
dicho recipiente de coccion 1 por al menos otro remache 5 o por soldadura.

La figura 3 ilustra un aparato eléctrico de cocciéon 200 que incluye un recipiente de coccién 1 asociado a medios de
calentamiento 250. El recipiente de coccion 1 forma una cubeta dispuesta en una base calentadora 210 que incluye
medios de calentamiento 250. La cara exterior 11 de la cubeta 10 reposa sobre los medios de calentamiento 250. Si
se desea, la cara exterior 11 puede ser solidaria de los medios de calentamiento 250.

A titulo de variante, la cara interior 12 de la cubeta 10 no esta revestida necesariamente de PTFE, si se desea
pueden plantearse otros tipo de revestimientos.

A titulo de variante, la cara interior 12 de la cubeta 10 no esta revestida necesariamente. Si se desea, la cara interior
12 de la cubeta 10 puede estar notablemente pulida.
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La presente invencion no esta limitada en modo alguno a los ejemplos de realizacion descritos, sino que engloba
numerosas modificaciones en el marco de las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento de obtencion de un recipiente de coccion (1) que incluye las etapas siguientes:
- realizacion de una cubeta (10) que presenta una cara exterior (11) de aluminio y una cara interior (12),

- realizacion de una anodizacion de al menos la cara exterior (11) de la cubeta (10) para obtener una capa
anaddica que presenta poros,

- se realiza al menos una etapa de coloracion sobre la cara exterior (11) anodizada después de la anodizacion,
empleando la o al menos una de las etapas de coloracién al menos una sal metalica depositada en el fondo de
los poros de la capa anddica por técnica electroquimica,

caracterizado por que el procedimiento incluye una etapa de realizacion de un revestimiento de PTFE sobre la cara
interior (12) de la cubeta (10), por que incluye una etapa de realizacién de una anodizaciéon dura preliminar de la
cara exterior (11) y de la cara interior (12) de la cubeta (10) antes de la etapa de realizacion de un revestimiento de
PTFE sobre la cara interior (12) de la cubeta (10), por que la etapa de realizaciéon de una anodizacion de la cara
exterior (11) de la cubeta (10) tiene lugar después de la etapa de realizacion de un revestimiento de PTFE sobre la
cara interior (12) de la cubeta (10) y por que la etapa de realizacién de una anodizacion de la cara exterior (11) de la
cubeta (10) tiene lugar después de una etapa de decapado de la cara exterior (11) de la cubeta (10) posterior a la
etapa de realizacion de un revestimiento de PTFE sobre la cara interior (12) de la cubeta (10).

2. Procedimiento de obtencion de un recipiente de coccion (1) segun la reivindicacion 1, caracterizado por que la o la
al menos una de las etapas de coloracién utiliza una corriente alterna para depositar la o las sales metalicas en el
fondo de los poros de la capa anddica.

3. Procedimiento de obtencion de un recipiente de coccién (1) segun la reivindicacion 1, caracterizado por que se
realiza una etapa de tratamiento electroquimico preliminar sobre la cara exterior anodizada después de la
anodizacion, utilizando dicha etapa de tratamiento electroquimico preliminar alternativamente una corriente continua
y una corriente alterna para modificar la forma de los poros de la capa anddica, y por que dicha etapa de tratamiento
electroquimico preliminar es seguida por la o al menos una de las etapas de coloracién que utiliza una corriente
alterna para depositar la o las sales metalicas en el fondo de los poros de la capa anddica..

4. Procedimiento de obtencion de un recipiente de coccidn (1) segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado
por que la o la al menos una de las sales metalicas se escoge de entre las sales de estafio, de cobre, de niquel, de
cobalto, de selenio, de manganeso, de zinc, de plata, de oro, de cromo, de bario o de molibdeno.

5. Procedimiento de obtencién de un recipiente de coccidn (1) segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado
por que la anodizacion se realiza a una temperatura superior o igual a 0 °C.

6. Procedimiento de obtencion de un recipiente de coccién (1) segun la reivindicacion 5, caracterizado por que la
anodizacion se realiza a una temperatura inferior o igual a 17 °C.

7. Procedimiento de obtencién de un recipiente de coccion (1) segun una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado
por que la anodizacion se realiza a una temperatura comprendida entre 5 °C y 12 °C.

8. Recipiente de coccidn (1) que incluye una cubeta (10) que presenta una cara exterior (11) de aluminio y una cara
interior (12), estando la cara exterior (11) anodizada y coloreada, caracterizado por que es obtenido segun un
procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 7.

9. Recipiente de coccion (1) segun la reivindicacion 8, caracterizado por que la cubeta (10) es obtenida por
estampacion de un substrato (13) que presenta al menos una cara de aluminio.

10. Recipiente de coccion (1) segun la reivindicacion 9, caracterizado por que el substrato (13) presenta dos caras
de aluminio.

11. Recipiente de coccién (1) segun una de las reivindicaciones 9 o 10, caracterizado por que el substrato (13) es de
aluminio macizo.

12. Recipiente de coccién (1) segun la reivindicacion 9, caracterizado por que el substrato (13) esta formado por un
colaminado que presenta una cara de aluminio y una cara de acero inoxidable.

13. Recipiente de coccidn (1) segun una de las reivindicaciones 8 a 11, caracterizado por que la cubeta (10) esta
realizada en fundicién de aluminio.

14. Recipiente de coccion (1) segun una de las reivindicaciones 8 a 13, caracterizado por que la cara exterior (11) de
la cubeta (10) presenta una superficie cepillada o granallada.

15. Recipiente de coccién (1) segun una de las reivindicaciones 8 a 14, caracterizado por que la cubeta (10) incluye
al menos un inserto de material ferromagnético.
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16. Articulo de cocina (100) que incluye un recipiente de coccion (1) y un 6rgano de agarre (2) fijado sobre dicho
recipiente de coccion (1) por al menos un remache (3) o por soldadura, caracterizado por que dicho recipiente de
coccion (1) es de acuerdo con una de las reivindicaciones 8 a 15.

17. Aparato eléctrico de coccion (200), que incluye un recipiente de coccion (1) asociado a medios de calentamiento
(250), caracterizado por que dicho recipiente de coccion (1) es de acuerdo con una de las reivindicaciones 8 a 15.
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