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(57) Abréegée/Abstract:
L'invention concerne un procede d'obtention d'un recipient de cuisson (1) comportant les etapes suivantes : realisation d'une cuve
(10) présentant une face exterieure (11) en aluminium et une face interieure (12); realisation d'une anodisation dure d'au moins la
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(57) Abrege(suite)/Abstract(continued):
face exterieure (11) de la cuve (10); realisation d'un revétement sol-gel sur la face extérieure (11) anodisee. Selon l'invention, au

moins une etape de coloration est realisee apres l'anodisation dure, la ou lesdites etapes de coloration étant realisee(s) avant et/ou
pendant I'etape de revétement sol-gel. L'invention concerne également un article culinaire ou un apparell electrique de cuisson
comportant un recipient de cuisson obtenu selon le procede precite.
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(87) Abstract : The invention relates to a method for obtaining a cooking vessel (1), comprising the following steps: producing a

bowl (10) having an aluminium outer surface (11) and an mner surface (12); performing hard anodization of at least the outer surface

(11) of the bowl (10); and providing a sol-gel coating on the anodized outer surface (11). According to the invention, at least one co -
louring step 1s carried out following the hard anodization, said colouring step(s) being carried out betore and/or during the sol-gel
coating step. The mvention also relates to a kitchen item or an electrical cooking appliance comprising a cooking vessel obtained by

the above method.

(57) Abrége :
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Publiée : — avec revendications modifiées (art. 19.1))

— avec rapport de recherche internationale (Art. 21(3))

L'invention concerne un procedé d'obtention d'un reécipient de cuisson (1) comportant les ¢tapes suivantes : réalisation d'une cuve
(10) présentant une face extérieure (11) en aluminium et une face mterieure (12); réalisation d'une anodisation dure d'au moins la
face extérieure (11) de la cuve (10); réalisation d'un rev€tement sol-gel sur la face extérieure (11) anodisee. Selon I'mvention, au
molns une etape de coloration est realisee apres I'anodisation dure, la ou lesdites etapes de coloration etant réalisée(s) avant et/ou
pendant 1'¢tape de revétement sol-gel. L'invention concerne ¢galement un article culinaire ou un appareil ¢lectrique de cuisson

comportant un récipient de cuisson obtenu selon le procede precite.
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PROCEDE D’OBTENTION D’UN RECIPIENT DE CUISSON COMPORTANT
UNE FACE EXTERIEURE ANODISEE DURE COLOREE

La présente Invention concerne le domaine technique des appareils et

ustensiles de cuisson comportant un recipient de cuisson.

La presente Invention concerne plus particulierement, mais non
exclusivement, les articles culinaires tels que les casseroles, les poéles ou les
woks, ainsi que les appareils electriques de cuisson comportant une cuve

destinée a contenir les aliments.

Il est connu du document GB 1 099 486 de realiser des recipients de cuisson
en aluminium presentant une couche superficielle d'anodisation dure. Cette
couche superficielle peut si désire étre pigmentee. La surface ainsi obtenue
est plus facile a nettoyer qu'une surface non anodisee. Toutefois la surface
ainsi obtenue est moins facile a nettoyer qu'une surface revétue d'une couche

anti-adhésive.

Le document EP 0 424 072 et le document EP 0 902 105 proposent de
realiser des recipients de cuisson comportant un revétement antiadhérent tel
que du PTFE sur un support en aluminium presentant une anodisation dure.
L'anodisation dure est donc realisee prealablement au revétement PTFE.
Cette disposition permet d'ameliorer la resistance a l'usure et aux rayures du
revetement PTFE. Usuellement, le revétement PTFE est utilise principalement
pour revétir la face intérieure des récipients de cuisson, du fait de la

resistance méecanique limitée de ce type de revétement.

Il est connu du document EP 1 894 502 de realiser un revétement sol-gel sur
au moins une face d'un article culinaire comportant un support en aluminium
ou en alliage d'aluminium, ce support pouvant étre en aluminium anodise. Ce
document envisage une epaisseur de couche danodisation comprise entre 5
et 100um. L'autre face peut si desire étre revetue de PIFE. Le revétement

sol-gel permet d'ameliorer la tenue au lave-vaisselle du recipient de cuisson,
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ainsi que la tenue a la flamme du récipient de cuisson.

Un but de |la présente invention est de proposer des colorations de la surface
exterieure anodisee d'un recipient de cuisson, qui présentent un caractere

durable.

Un autre but de |la presente invention est de proposer des colorations de |a
surface exterieure anodisee d’'un recipient de cuisson, qui soient susceptibles

de resister aux agents lessiviels utilises dans les lave-vaisselle.

Un autre but de |la presente invention est de proposer des colorations de la
surface exterieure anodisee d’'un recipient de cuisson, qui soient susceptibles

de resister a la flamme utilisee pour realiser les cuissons.

Un but additionnel de la présente invention est de proposer des colorations de
la surface exterieure anodisee d'un recipient de cuisson, qui soient
compatibles avec un revétement PTFE de |la surface intérieure dudit recipient

de cuisson.

Ces buts sont atteints avec un procedée dobtention d'un recipient de cuisson

comportant les etapes suivantes :

- realisation d'une cuve préesentant une face exterieure en aluminium et une
face Interieure,

- realisation d'une anodisation dure d'au moins la face exterieure de la cuve,

- realisation d'un revétement sol-gel sur la face exterieure anodisee,

dans lequel au moins une etape de coloration est realisée apres I'anodisation

dure, la ou les etapes de coloration étant realisees avant et/ou pendant |I'étape

de revétement sol-gel.

Ces dispositions permettent de proteger les pigments et/ou les colorants

utilisés dans |la ou les étapes de coloration en les piégeant dans la couche

anodisee dure et/ou dans le revétement sol-gel. Une coloration durable peut

ainsi étre obtenue.

Selon une forme de realisation, la ou I'une des etapes de coloration utilise un

bain de coloration comportant des pigments minéraux et/ou des pigments
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organiques et/ou des colorants organiques. Un piegage des pigments et/ou
des colorants dans la couche anodisee dure peut ainsi étre obtenu, grace a la

porosite de ladite couche anodisée dure.

Selon une autre forme de réalisation, I'étape de revétement sol-gel utilise des
pigments mineraux et/ou des pigments organiques et/ou des colorants
organigues en vue de coloration. Un piégage des pigments et/ou des colorants

dans le revétement sol-gel peut ainsi étre obtenu.

Selon une forme de realisation preferee, ledit procede comporte une éetape de
realisation d'un revétement PTFE sur |la face intérieure de la cuve. Si déesire
'étape de réalisation d'un revétement PTFE peut comporter une préparation de
surface ainsi que le dép6t d'une ou plusieurs couches intermediaires. Le

revétement PTFE peut notamment étre realisé par enduction.

Alors, selon un mode de realisation, I'etape de realisation d’'une anodisation
dure de la face extérieure de la cuve intervient apres I'etape de realisation d'un
revétement PTFE sur la face interieure de la cuve. L'anodisation effectuee
apres le revétement PTFE presente l'avantage de n'anodiser que la face
exterieure de la cuve, ce qui permet de reduire le temps de traitement, de
diminuer la consommation de courant et d’acide par rapport a I'anodisation de
la face extérieure et de la face interieure de la cuve. De plus le PTFE supporte
bien le bain d'acide sulfurique usuellement utilisé pour reéaliser I'anodisation.
La coloration realisee apres les etapes de revéetement PTFE et d’anodisation
dure permet dutiliser une gamme plus etendue de pigments et/ou colorants,
notamment de pigments et/ou colorants organiques, grace a l'utilisation de
temperatures plus faibles pour la realisation du revétement sol-gel que pour la

realisation du revétement PTFE.

Si desire, le procede comporte une etape de realisation d'une anodisation dure
preliminaire de |la face exterieure et de la face Intérieure de la cuve avant
'étape de realisation d'un revétement PTFE sur la face intérieure de la cuve,
I'étape de realisation d’'une anodisation dure de la face exterieure de la cuve

Intervenant apres une etape de decapage de la face exterieure de la cuve
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postérieure a |I'etape de réalisation d’'un revétement PTFE sur la face intérieure
de la cuve. Ce traitement d’anodisation dure préliminaire concerne la face
Interieure et la face extérieure de la cuve et permet d'obtenir une base dure

avant la realisation de revétement PTFE.

Selon un autre mode de realisation, I'eétape de realisation d'une anodisation
dure de |la face extérieure de la cuve intervient avant I'étape de realisation d'un
revétement PTFE sur |la face interieure de la cuve. Ce traitement d'anodisation
dure concerne la face Interieure et |la face extéerieure de la cuve et permet
d’'obtenir une base dure avant |la réalisation de revétement PTFE. Par rapport a
un traitement d’anodisation dure préeliminaire suivi d'une anodisation dure de la
face exterieure apres la realisation du revétement PTFE, le procede proposé
permet de diminuer le nombre d'etapes mais impose d'utiliser des pigments ou
colorants susceptibles de resister aux températures rencontrees lors de la
realisation du revétement PTFE, notamment des pigments mineraux. Le choix

de couleurs est alors plus redulit.

Ce but est atteint aussi avec un recipient de cuisson obtenu selon un procede

conforme a l'une au moins des caracteristiques precitees.

Selon un mode de realisation avantageux, la cuve est obtenue par
emboutissage d'un substrat présentant au moins une face en aluminium, ladite

face formant alors la face exterieure de la cuve.

Alors, selon une forme de realisation, le substrat présente deux faces en
aluminium. Le substrat peut notamment étre en aluminium massif, ou en
colamine presentant deux faces en aluminium et une ame en acier. Si desiré

I'acier peut étre choisi parmi les aciers inoxydables.

Alors, selon une autre forme de realisation, le substrat est forme par un
colamine presentant une face en aluminium et une face en acier inoxydable,

cette face en acier inoxydable etant avantageusement destinee a étre revétue
de PTFE.

Selon un autre mode de realisation avantageux, la cuve est realisee en fonte
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d’aluminium.

Selon une forme de realisation avantageuse, la face extérieure de la cuve
presente une surface brossee ou microbillee. Le traitement d'anodisation est
un traitement de surface, dans lequel la matiere de la surface est modifiee, et
non un revétement de surface, dans lequel une ou plusieurs couches sont
ajoutees sur une surface existante. Le traitement d'anodisation dure n'est pas
limité aux etats de surfaces lisses ou polis, une anodisation peut notamment

étre envisagée sur une surface brossée ou microbillée.

Avantageusement, pour obtenir un recipient de cuisson compatible induction,

la cuve comporte au moins un insert réalisé en materiau ferromagnétique.

Ce but est atteint aussi avec un article culinaire comportant un récipient de
cuisson et un organe de prehension fixé sur ledit recipient de cuisson par au
moINns un rivet ou par soudage, ledit récipient de cuisson etant conforme a l'une

au moins des caracteristiques precitees.

Ce but est atteint aussi avec un apparell electrique de cuisson, comportant un
recipient de cuisson associé a des moyens de chauffe, ledit recipient de

cuisson etant conforme a l'une au moins des caractéristiques precitées.

L'invention sera mieux comprise a l'etude d'exemples de realisation, pris a titre

nullement limitatif, illustres dans les figures annexees, dans lesquelles

- la figure 1 illustre un recipient de cuisson 1 selon lI'invention,

- la figure 2 illustre un article culinaire 100 comportant un recipient de
cuisson 1 selon lI'invention,

- la figure 3 Illustre de maniere schematique un apparelil electrigue de

cuisson 200 comportant un recipient de cuisson 1 selon I'invention.

Le recipient de cuisson 1 illustre sur les figures 1 et 2 comporte une cuve 10

presentant une face exterieure 11 en aluminium ainsi qu'une face interieure 12.

Selon un mode de reéalisation, la cuve 10 est obtenue par emboutissage d'un

substrat 13 presentant au moins une face en aluminium destinee a former la
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face extérieure 11 de la cuve 10.

Selon une forme de realisation, le substrat 13 presente deux faces en
aluminium destinées a former respectivement |la face extérieure 11 et la face

INntérieure 12 de la cuve 10.

Si desire, le substrat 13 peut étre en aluminium massif. Un alliage d’aluminium
3003 peut notamment étre utilise a cet effet. Le substrat 13 utilise pour former

la cuve 10 est alors decoupe dans une tole d'aluminium.

Selon une autre forme de realisation, le substrat 13 est formé par un colamine
presentant une face en aluminium et une face en acier inoxydable, |a face en
aluminium etant destinee a former |la face exterieure 11 de la cuve, la face en

acier inoxydable etant destinée a former la face intéerieure 12 de la cuve 10.

Selon autre un mode de realisation, la cuve 10 est réalisée en fonte

d’'aluminium, par exemple avec un alliage d'aluminium AlSI12.

Si desiré, la face extérieure 11 de la cuve 10 n'est pas necessairement lisse ou

polie, mais peut notamment présenter une surface brossee ou microbillée.

SI deésire la cuve 10 peut comporter au moins un Insert realise en materiau
ferromagnetique, tel que par exemple un acier ferritique, pour realiser un
recipient de cuisson 1 susceptible d'étre chauffé par induction. De préeférence
le materiau ferromagnetique est un acier inoxydable ferritique. Si desire lI'insert
realise en materiau ferromagnetique peut étre forme par une plaque
comportant une ou plusieurs perforations. L'insert est avantageusement
assemble par frappe a chaud ou a froid avec I'aluminium du substrat 13 ou est
recouvert daluminium moule, la ou les perforations etant de preféerence
remplies par l'aluminium. L'insert realise en matériau ferromagnétique peut
presenter au moins une partie apparente, qu’il convient de protéger par un
masquage dans les bains chimiques acides, tels que notamment le ou les

bains d’anodisation.

Le récipient de cuisson 1 selon l'invention est obtenu selon un procéde
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comportant les étapes suivantes :

- réalisation d'une cuve 10 presentant une face exterieure 11 en aluminium et
une face intérieure 12,

- realisation d'une anodisation dure d'’au moins la face exterieure 11 de la
cuve 10,

- realisation d'un revétement sol-gel sur la face exterieure 11 anodisee,

dans lequel au moins une étape de coloration est realisée apres |I'anodisation

dure, la ou les etapes de coloration etant realisees avant et/ou pendant I'etape

de revétement sol-gel.

Plus précisément, la ou lesdites étapes de coloration reéalisées apres
I'anodisation dure est/sont realisee(s) sur la face exterieure anodisee apres

I'anodisation dure de ladite face extéerieure anodisee.

Le procéde comporte avantagement une étape de réalisation d'un revétement
PTFE sur la face interieure de |la cuve. L'éetape de realisation du revétement
PTFE peut notamment étre realisee par enduction. Si desire, |'etape de
realisation du revétement PTFE peut utiliser un PTFE charge, pour améeliorer la
resistance de la surface de la face intérieure 12 de la cuve 10 revétue PTFE.
Des particules minérales peuvent notamment étre utilisées comme charge de
renfort. Pour obtenir la surface de cuisson en PTFE, le revétement PTFE est

chauffé a une température dépassant 400°C (usuellement de I'ordre de 420°C).

Selon un mode de realisation, I'etape de realisation d'une anodisation dure de
la face extérieure 11 de la cuve 10 intervient avant I'étape de réalisation du
revetement PTFE sur la face interieure 12 de la cuve 10. L'obtention d'un
revetement PTFE apres anodisation dure est notamment divulguee dans le
document EP 0 902 105. Cette disposition permet dobtenir une base dure
ameéliorant la resistance mecanique du revétement PTFE. Les températures
necessaires a la finition du revétement PTFE limitent toutefois les possibilités

de coloration, peu de produits colores tenant aux tempeéeratures precitees.

Selon un autre mode de realisation, I'étape de realisation d’'une anodisation

dure de la face exterieure 11 de la cuve 10 Intervient apres |etape de
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realisation du revétement PTFE sur la face interieure 12 de la cuve 10. Un
avantage de cette realisation reside dans la possibilite d'utiliser une gamme
plus etendue de produits colores, tels que des pigments minéraux, mais aussi

des pigments organiques ou des colorants organiques.

Si desire, une étape de réalisation d'une anodisation dure préliminaire de la
face exterieure 11 et de la face interieure 12 de la cuve 10 peut étre envisagee
avant I'etape de réalisation d'un revétement PTFE sur la face intérieure 12 de
la cuve 10. Ce traitement prealable d’anodisation dure permet dobtenir une
base dure sous le revétement PTFE. Toutefois un décapage de la face
exterieure 11 de la cuve 10 est alors necessaire pour reanodiser ladite face
exterieure 11 avant de proceder a une étape de coloration si cette etape de
coloration n'est pas limitee a |'utilisation d'un revétement sol-gel colorée. L'etape
de realisation d'une anodisation dure de la face exterieure 11 de la cuve 10
Intervient alors apres une etape de decapage de |la face exterieure 11 de la
cuve 10 posterieure a I'étape de realisation d'un revétement PTFE sur la face

INntérieure 12 de la cuve 10.

Si desire, une preparation de surface avant ['anodisation dure peut comporter
un degraissage de type acide ou basique et/ou un décapage de type acide ou
basique, et/ou une neutralisation a I'HNOs;. Un degraissage de quelques
minutes dans un bain de NaOH de concentration 50g/l a une temperature de

I'ordre de 50°C donne des resultats satisfaisants.

Le traitement d'anodisation dure peut notamment étre realisé par trempage
dans un bain. Le traitement d'anodisation préeliminaire peut aussi étre realisé
par trempage dans un bain. L'anodisation dure presente l'avantage d'une
bonne resistance aux rayures et aux chocs. Une gamme de materiaux plus
etendue peut ainsi étre envisagéee pour la realisation de la cuve 10, par rapport
a un emaillage, tout en conservant les proprietes de nettoyage conferees par le

revétement PTFE de |la face interieure 12 de la cuve 10.

L'anodisation dure peut par exemple étre obtenue avec un bain de H,SO, de

concentration 130g/l pendant 90 min a une temperature de l'ordre de 10°C
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avec une densité courant de l'ordre de 1,8A/ dm°. Des températures plus
basses autour de 0°C avec une densité de courant supérieure permettent de

reduire le temps de traitement.

Une couche anodisee dure presentant une epaisseur comprise entre 10 uym et
30 um présente une dureté denviron 350 Hv et donne des resultats
satisfaisants tant pour la tenue mecanique que pour les possibilites de

coloration.

Selon une caracteristique préeferee, la face exterieure 11 anodisee comporte

des pores de taille inferieure a 30nm et de preféerence inférieure a 20nm.

Selon un mode de realisation, I'etape de coloration utilise par exemple un bain
de coloration comportant des pigments mineraux et/ou des pigments
organiques et/ou des colorants organiques. Les pigments minéraux presentent
une bonne tenue a la temperature pouvant depasser 300°C, voire 400°C (tel
que par exemple le jaune Orminal Gold4N de Clariant). Certains des pigments
mineraux sont donc adaptés a la realisation d'une coloration de la face
exterieure 11 de la cuve 10 avant la realisation d'un revétement PTFE de la
face Interieure 12 de la cuve 10. Les pigments organiques et/ou les colorants
organiques presentent usuellement une tenue a la tempeéerature moins bonne
que celle des pigments minéraux, toutefois les gammes de couleurs
disponibles sont plus larges avec les pigments organiques et les colorants
organiques quavec les pigments mineraux. Des couleurs jaune, vert, rouge,
marron, bleu ou brun clair peuvent ainsi étre obtenues. Les pigments
organiqgues et/ou les colorants organiques sont davantage adaptes a la
realisation d'une coloration de |la face exterieure 11 de la cuve 10 apres la

realisation d’'un revétement PTFE de |la face intérieure 12 de la cuve 10.

La coloration de |la couche d'anodisation dure pourra étre obtenue par le biais
de sels metalliques composes d’au moins un ion metallique et un contre-ion.
Les ions metalliques sont de preference choisis parmis les metaux de
transition. Les contre-ions, ou ligands, sont parfaitement solubles en milieu

agqueux ou solvant et facilitent la penétration des ions metalliques dans les
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porosites de la couche d'anodisation dure. Les ions metalligues sont ensuite
oxydes par le biais d’'un traitement thermique classique afin d'obtenir un oxyde
developpant la teinte souhaitee. Le titrage et le type de sels metalliques utilisés
seront fonction de la teinte et du pouvoir colorant souhaites, mais aussi des

facilités de manipulation, de stockage, et du cout.

Le procedé comporte une etape de revétement sol-gel sur la face extérieure
anodisee. L'etape de revétement sol-gel intervient apres I'etape d'anodisation
dure de la face exterieure 11 de la cuve 10. Ce revétement sol-gel permet
d'utiliser une gamme plus étendue de pigments et/ou colorants, notamment des
pigments organiques ou des colorants organiques, en permettant une meilleure
tenue a la flamme de la face exterieure 11 de la cuve 10. Ce revétement sol-
gel permet eégalement d'obtenir un recipient de cuisson susceptible de resister
aux agents lessiviels utilises dans les lave-vaisselle. Le revétement sol-gel
peut notamment étre realisé selon le procede decrit dans le document EP
1 894 502. Pour la cuisson du revetement sol-gel une temperature de I'ordre de
300°C est preféeree. Cette température permet de conféerer une bonne
compacite du revétement sol-gel favorisant la tenue a l'abrasion, une bonne
tenue a la flamme ainsi quune bonne tenue au lave-vaisselle. Cette
temperature n'est pas excessive et ne degrade pas le PTFE. Cette temperature
est également compatible avec l'utilisation de pigments organiques et/ou de

colorants organiques.

Si desire, I'etape de revétement sol-gel peut utiliser des pigments mineraux
et/ou des pigments organiqgues et/ou des colorants organiques en vue de
coloration, un seul type de colorant ou de pigment pouvant étre utilise. Le
revétement sol-gel peut ainsi étre colore par l'ajout de pigments et/ou de
colorants afin d'obtenir la coloration souhaitee, en alternative ou en
complement a l|'etape de coloration entre ['anodisation dure de l|la face
extérieure 11 de la cuve 10 et le revétement sol-gel de |la face exterieure 11 de

la cuve 10 anodisée dure.

Si desire, I'etape de revétement PTFE et I'etape de revétement sol-gel peuvent
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comporter au moins une cuisson commune.

Le procedé selon linvention peut notamment comporter les exemples de

realisation suivants :

Exemple 1 : enduction PTFE de |la face interieure 12, anodisation dure de la
face exterieure 11, coloration de la face exterieure 11 anodisee dure, sol-gel

transparent pour revétir la face exterieure 11 anodisée dure coloreée.

Exemple 2 : enduction PTFE de |la face interieure 12, anodisation dure de la
face extérieure 11, sol-gel colore pour revétir la face exterieure 11 anodisee

dure.

Exemple 3 : enduction PTFE de la face interieure 12, anodisation dure de la
face exterieure 11, coloration de la face exterieure 11 anodisee dure, sol-gel

coloré pour revétir la face exterieure 11 anodisee dure coloree.

Exemple 4 : anodisation dure preliminaire bi-face de la cuve 10 pour obtenir
une base dure, enduction PTFE de la face interieure 12, anodisation dure de la
face exterieure 11, coloration de la face exterieure 11 anodisee dure, sol-gel

transparent pour revétir la face exterieure 11 anodisee dure colorée.

Exemple 5 : anodisation dure preliminaire bi-face de la cuve 10 pour obtenir
une base dure, enduction PTFE de la face intérieure 12, sol-gel coloré pour

revétir la face extérieure 11 anodisée dure.

Exemple 6 : anodisation dure preliminaire bi-face de la cuve 10 pour obtenir
une base dure, enduction PTFE de |la face interieure 12, anodisation dure de la
face exterieure 11, coloration de la face exterieure 11 anodisee dure, sol-gel

coloré pour revétir la face exterieure 11 anodisee dure colorée.

Exemple 7 : anodisation dure bi-face de |la cuve 10 pour obtenir une base dure,
coloration de |la face exterieure 11 et de |la face interieure 12 anodisees dures,
enduction PTFE de |la face intérieure 12, sol-gel transparent pour revétir la face

exterieure 11 anodisée dure coloree.
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Exemple 8 : anodisation dure bi-face de |la cuve 10 pour obtenir une base dure,
coloration de |la face extérieure 11 et de la face intérieure 12 anodisees dures,
enduction PTFE de la face interieure 12, sol-gel coloré pour revétir la face

exterieure 11 anodisée dure coloree.

Exemple 9 : anodisation dure bi-face de |la cuve 10 pour obtenir une base dure,
coloration de |la face exterieure 11 et de |la face interieure 12 anodisees dures,
enduction PTFE de |la face intérieure 12, anodisation dure de la face extéerieure
11, coloration de la face extérieure 11 anodisee dure, sol-gel coloré pour

revétir la face extérieure 11 anodisée dure colorée.

Exemple 10 : anodisation dure bi-face de la cuve 10 pour obtenir une base
dure, coloration de la face extéerieure 11 et de la face intérieure 12 anodisees
dures, sol-gel transparent pour revétir la face extérieure 11 anodisée dure

coloree.

Exemple 11 : anodisation dure bi-face de la cuve 10 pour obtenir une base
dure, coloration de |la face extérieure 11 et de la face intérieure 12 anodisees

dures, sol-gel colore pour revétir la face exterieure 11 anodisee dure coloree.

Exemple 12 : anodisation dure bi-face de la cuve 10 pour obtenir une base

dure, sol-gel colore pour revétir la face exterieure 11 anodisee dure coloree.

La figure 2 illustre un article culinaire 100 comportant un recipient de cuisson 1
et un organe de prehension 2 fixe sur ledit recipient de cuisson 1 par au moins
un rivet 3. A cet effet le rivet 3 est monté dans un trou menage dans la cuve 10
du récipient de cuisson 1. Si désire plusieurs rivets 3 peuvent étre utilises pour
fixer 'organe de prehension 2 sur le recipient de cuisson 1. De preference
entre deux et quatre rivets 3 sont utilisés pour fixer 'organe de prehension 2
sur le recipient de cuisson 1. En alternative I'organe de prehension 2 pourrait
étre fixe sur ledit récipient de cuisson 1 par soudage. Si désire un autre organe
de prehension 4 peut étre fixe sur ledit recipient de cuisson 1 par au moins un

autre rivet 5 ou par soudage.

La figure 3 Iillustre un appareil électriqgue de cuisson 200, comportant un
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recipient de cuisson 1 associe a des moyens de chauffe 250. Le récipient de
cuisson 1 forme une cuve agenceée dans une base chauffante 210 comportant
les moyens de chauffe 250. La face extérieure 11 de la cuve 10 repose sur les
moyens de chauffe 250. Si desire |a face exterieure 11 peut étre solidaire des

moyens de chauffe 250.

A titre de variante, |a face interieure 12 de la cuve 10 n'est pas necessairement
revétue de PTFE, d'autres types de revétement peuvent étre envisages si

desire.

A titre de variante, la face interieure 12 de la cuve 10 n'est pas necessairement
revétue. Si desire la face interieure 12 de la cuve 10 peut notamment étre

polie.

La presente invention n'est nullement limitée aux exemples de réalisation
decrits, mais englobe de nombreuses modifications dans le cadre des

revendications.
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REVENDICATIONS MODIFIEES
recues par le Bureau international le 27 avril 2012 (27.04.2012)

Procédé d'obtention d'un récipient de cuisson (1), comportant les étapes

suivantes ;

- realisation d'une cuve (10) presentant une face extérieure (11) en
aluminium et une face intérieure (12), '

- réalisation d’'une anodisation dure d'au moins la face extérieure (11) de
la cuve (10),

- réalisation d'un revétement sol-gel sur la face extérieure (11) anodisée,

caracternse en ce gu'au moins une etape de coloration est réalisée sur la

face extérieure anodisée apres l'anodisation dure et en ce que la ou

lesdites étapes de coloration est/sont réalisée(s) avant et/ou pendant
I'étape de revétement sol-gel.

Procede d’'obtention d'un récipient de cuisson (1) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la ou I'une des étapes de coloration utilise un bain
de coloration comportant des pigments minéraux et/ou des pigments
organiques et/ou des colorants organiques.

Procéde d'obtention d'un recipient de cuisson (1) selon l'une des
revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que I'étape de revétement sol-gel
utilise des pigments minéraux et/ou des pigments organiques et/ou des
colorants organiques en vue de coloration.

Procédé d'obtention d'un récipient de cuisson (1) selon l'une des
revendications 1 a 3, caractérisé en ce qu'il comporte une étape de
réalisation d'un revétement PTFE sur la face intérieure (12) de la cuve
(10) et en ce que l'etape de realisation d'une anodisation dure de la face
exterieure (11) de la cuve (10) intervient aprés I'étape de réalisation d'un
revétement PTFE sur la face intérieure (12) de la cuve (10).

Procede d'obtention d'un récipient de cuisson (1) selon la revendication 4,
caractérisé en ce quil comporte une étape de réalisation d'une

FEUILLE MODIFIEE (ARTICLE 19)
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anodisation dure préliminaire de la face extérieure (11) et de la face
inténeure (12) de la cuve (10) avant I'étape de réalisation d'un revétement
PTFE sur la face intérieure (12) de la cuve (10) et en ce que I'étape de
realisation d'une anodisation dure de la face extérieure (11) de la cuve
(10) intervient aprés une etape de décapage de la face extérieure (11) de
la cuve (10) postérieure a I'étape de réalisation d'un revétement PTFE sur
la face interieure (12) de la cuve (10),

Procédé d'abtention d'un récipient de cuisson (1) selon l'une des
revendications 1 & 3, caractérisé en ce qu'il comporte une étape de
réalisation d’'un revétement PTFE sur la face intérieure (12) de la cuve
(10) et en ce que I'étape de réalisation d'une anodisation dure de la face
exterieure (11) de la cuve (10) intervient avant I'étape de réalisation d'un
revétement PTFE sur la face intérieure (12) de la cuve (10).

Récipient de cuisson (1), caractérisé en ce qu'il est obtenu selon un
procedé conforme a I'une des revendications 1 a 6.

Récipient de cuisson (1) selon la revendication 7, caractérisé en ce que la

cuve (10) est obtenue par emboutissage d’'un substrat (13) présentant au
moins une face en aluminium. |

Récipient de cuisson (1) selon la revendication 8, caractérisé en ce que le

substrat (13) presente deuX faces en aluminium.

Recipient de cuisson (1) selon {'une des revendications 8 ou 9, caracterisé
en ce que le substrat (13) est en aluminium massif,

Recipient de cuisson (1) selon la revendication 8, caractérisé en ce que le
substrat (13) est forme par un colaminé présentant une face en aluminium
et une face en acier inoxydable.

Recipient de cuisson (1) selon la revendication 7, caractérisé en ¢e que la
cuve (10) est réalisée en fonte d'aluminium.

Récipient de cuisson (1) selon 'une des revendications 7 & 12, caractérisé

FEUILLE MODIFIEE (ARTICLE 19)
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en ce que la face externieure (11) de la cuve (10) présente une surface
brossée ou microbillée.

Récipient de cuisson (1) selon 'une des revendications 7 & 13, caracterise
en ce que [a cuve (10) comporte au moins un insert réalise en maternau
ferromagnétique.

Article culinaire (100) comportant un recipient de cuisson (1) et un organe
de préhension (2) fixe sur ledit récipient de cuisson (1) par au moins un
rivet (3) ou par soudage, caractériseé en ce que ledit récipient de cuisson
(1) est conforme a I'une des revendications 7 & 14.

Appareil électrique de cuisson (200), comportant un récipient de cuisson
(1) associe a des moyens de chauffe (250), caractérisé en ce que ledit
récipient de cuisson (1) est conforme a 'une des revendications 7 a 14,

FEUILLE MODIFIEE (ARTICLE 19)
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