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Description
Domaine de l'invention

[0001] Laprésenteinvention concerne un récipientan-
tidérapant. Le domaine de l'invention est celui des pro-
duits céramique et des produits en verre munis d’un sys-
teme antidérapant.

[0002] L’objet de l'invention est de fournir un produit
creux ou plat en céramique ou en verre dont le fond est
destiné a étre en contact avec une surface plane, telle
qu’une assiette plate. Ce fond est recouvert d’'un revéte-
ment antidérapant.

[0003] L’invention serapporte égalementa un procédé
de dépdbt du revétement antidérapant sur I'article céra-
mique ou en verre.

Etat de la technique

[0004] Dansle domaine de larestauration, il est d’'usa-
ge de servir certaines préparations dans des récipients
creux tels que des ramequins, des pots ou des coupelles,
posés sur des assiettes plates. Cependant, les pots ou
ramequins traditionnels en céramique possédent un fond
lisse, qui glisse tres facilement lorsqu’il est posé sur une
assiette plate émaillée. Il existe alors un risque important
de chute du récipient.

[0005] Pour éviter ce risque de chute, il est connu de
munir le fond du récipient d’'une empreinte en creux ou
en relief, 'assiette possédant une empreinte complé-
mentaire s’emboitant dans celle du récipient. Le récipient
ne peut alors glisser au contact de I'assiette. Cependant,
la position du récipient sur I'assiette est fixe et ne peut
étre variée, ce qui est contraignant pour I'utilisateur.
[0006] Il est connu dans I'état de la technique, une so-
lution proposant de fixer un antidérapant sur un objet en
verre. Cette solution, illustrée a la figure 1, consiste a
poser un cordon 16 de silicone sur la base d’appui de
I'objet 15. Le cordon est déposé sous forme de compo-
sition élastomere fluide, qui est ensuite solidifiée par po-
lymérisation. La polymérisation, plus spécifiquement la
vulcanisation, assure 'adhérence entre le silicone et le
verre.

[0007] Cecordonestdestinéaassurerl’antidérapance
del'objet 15, qui peut de ce fait étre posé sur une assiette
plate et permettre un déplacement de I'ensemble ob-
jet/assiette tout en minimisant les risques de glissement.
[0008] Ce cordon 16 est peu discret et d’'une forte
épaisseur, supérieure a environ 1 mm par rapport a la
surface du verre. |l dégrade I'aspect visuel et 'agrément
d'utilisation de tels objets.

[0009] Ce cordon 16 de silicone peut étre posé sur un
objet céramique. Malheureusement, on observe alors un
probléme de décohésion, ou décollement, représenté a
la figure 2.

[0010] En effet, le bord du cordon de silicone est déli-
mité par deux lévres 17. Le risque de décohésion - ou
pelage - du cordon 16 par l'intermédiaire d’'une des lévres
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17 est trés élevé. En effet, le pied ou le fond d’un article
en céramique émaillée doit étre dés-émaillé avant sa
cuisson, sous peine de voir l'article adhérer irrémédia-
blement a son support de cuisson. Or, le tesson d’un
article en céramique, obtenu par frittage de particules
solides, présente toujours une certaine microrugosité et
une microporosité superficielle. Ces propriétés de surfa-
ce conduisent a une moins bonne adhérence des résines
silicone sur la céramique non émaillée que sur le verre
ou sur la céramique émaillée.

[0011] Il est connu, notamment du document
FR2933596, de protéger les lévres d’un joint en silicone
en l'insérant dans une rainure ménagée sur le fond du
récipient.

[0012] Cependant, dans cette invention, le joint silico-
ne est inséré sous forme solide, ce qui ne garantit pas
son adhérence aux parois de la rainure. |l est donc pré-
férable d'utiliser un revétement antidérapant déposé
sous forme fluide dans la rainure et solidifié in situ.
[0013] Toutefois, la Demanderesse a constaté qu’un
tel procédé est difficile a mettre en oeuvre. En effet, il
nécessite de déterminer précisément la quantité de re-
vétement apte a combler le volume de la rainure. Un
volume trop faible formerait un revétement ne tapissant
que le fond de la rainure, ce qui 'empécherait d’entrer
en contact avec le support du récipient. Un volume trop
important déborderait de la rainure, formant des lévres
de pelage fragilisant le revétement.

[0014] Ainsi, il existe aujourd’hui un besoin de trouver
un moyen économique, fiable et simple pour permettre
un dépdbt d’'un revétement antidérapant fortement adhé-
rent sur un fond d’un article, notamment en céramique.

Exposé de l'invention

[0015] L’invention a pour but de répondre a ce besoin
touten remédiant aux inconvénients des techniques pré-
cédemment citées. Pour ce faire, I'invention propose un
récipient en céramique ou en verre dont le fond présente
une forme géométrique étudiée de sorte a recevoir un
dépbt d’un matériau antidérapant, ce matériau permet-
tant une adhérence forte avec un support plan tel qu’une
assiette. L’invention se rapporte également a un procédé
de fabrication d’un tel récipient.

[0016] Plus précisément, l'invention a pour objet un
procédé de fabrication d’un récipient antidérapant, a par-
tir d’'un récipient en céramique ou en verre comportant
une paroi de fond destinée a étre en contact avec un
support plat, ladite paroi de fond comportant au moins
un motif antidérapant, ledit motif comprenant deux sillons
délimitant au moins une saillie,

ledit procédé comprenant les étapes suivantes :

- unmatériau antidérapant a I'état fluide est appliquée
sur le motif antidérapant, de sorte a recouvrir au
moins partiellement la saillie, et éventuellement au
moins partiellement les sillons,

- le matériau antidérapant est solidifié de sorte a for-
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mer un revétement antidérapant.

[0017] Le matériau antidérapant recouvrantle fond du
récipient permet d’empécher le glissement dudit réci-
pient sur le support plan.

[0018] La forme du motif antidérapant confére une
bonne solidité au revétement, diminuant les risques de
décohésion. En effet, laforme en W du revétement formé
permet une meilleure résistance que la forme résultant
d’un unique sillon.

[0019] Préférentiellement, les dimensions du motif et
la quantité appliquée de matériau antidérapant sont choi-
sies de sorte a ce que les levres de pelage, formées par
les bords du revétement, se situent dans les sillons. Par
conséquent, selon I'invention, le motif est préférentielle-
ment dimensionné de sorte que les flancs des sillons
soient aptes a protéger le revétement de la décohésion,
des sollicitations mécaniques et chimiques. Le dimen-
sionnement dudit motif permet d’assurer une parfaite sta-
bilité du récipient sans dégrader son esthétique.

[0020] De maniere préférentielle, le matériau antidé-
rapant est déposé sur la saillie et s’écoule ensuite par
gravité dans les sillons, une couche de matériau demeu-
rant sur la saillie.

[0021] De maniere préférentielle, le matériau antidé-
rapant est une composition élastomeére silicone et la so-
lidification dudit matériau s’effectue par chauffage. Dans
ce cas, le matériau est notamment solidifié par vulcani-
sation.

[0022] L’invention a également pour objet un récipient
antidérapant fabriqué par un procédé tel que décrit ci-
dessus. Préférentiellement, des bords durevétement du-
dit récipient forment des lévres situées a l'intérieur des
sillons. Le risque de décohésion est ainsi fortement limi-
teé.

[0023] Selon une forme de I'invention, les sillons et la
saillie ont une forme concentrique, ou encore longitudi-
nale.

[0024] Selon une autre forme de l'invention, les sillons
etlasaillie sontréalisés suivantun parcours en serpentin.
[0025] Selon une forme de l'invention, au moins deux
motifs antidérapants sont distribués sur la paroi de fond.
[0026] Selon une forme de l'invention, la saillie forme
un relief par rapport a la paroi de fond, de sorte que seule
la saillie soit apte a entrer en contact avec un support
plan dudit récipient.

[0027] Selon une autre forme de l'invention, la saillie
est quasiment coplanaire avec la paroi de fond. Ainsi, la
saillie et la paroi de fond peuvent toutes les deux entrer
en contact avec le support.

[0028] Selon une forme de l'invention, les sillons pré-
sentent une section évasée, notamment trapézoidale,
hémisphérique ou triangulaire.

[0029] Avantageusement, le récipient selon l'invention
est en céramique, en vitrocéramique ou en verre.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Breves description des figures

[0030] L’invention sera mieux comprise a la lecture de
la description qui suit et a I'examen des figures qui I'ac-
compagnent. Celles-ci ne sont présentées qu’a titre il-
lustratif mais nullement limitatif de I'invention.

Les figures 1 et 2, déja décrites, montrent une re-
présentation schématique d’un récipient de I'état de
la technique, muni d’'un matériau antidérapant.

La figure 3 montre une vue en perspective d’'un ar-
ticle en céramique pour la fabrication d’un récipient
selon un mode de réalisation de I'invention.

La figure 4 montre une vue en coupe de I'article de
la figure 3.

Les figures 5, 6 et 7 montrent des vues en coupe
schématiques d’articles en céramique pour la fabri-
cation d’un récipient selon d’autres modes de réali-
sation de l'invention.

La figure 8 montre une vue de détail, en coupe, d’'un
récipient antidérapant selon un mode de réalisation
de linvention.

La figure 9 montre une étape d’un procédé de fabri-
cation d'un récipient antidérapant selon un mode de
réalisation de l'invention.

Les figures 10a a 10f montrent une vue schématique
de la base de récipients selon plusieurs modes de
réalisation de l'invention.

Description détaillée de modes de réalisation, de I'inven-
tion

[0031] Dans la description, les mémes références nu-
mériques désignent d'une figure a l'autre des éléments
identiques ou fonctionnellement semblables.

[0032] La figure 3 montre une représentation schéma-
tique d’'une vue en perspective d’un récipient 20, destiné
alafabrication d’'un récipient antidérapant selon unmode
de réalisation de I'invention. Dans la description qui suit,
les termes de type « horizontal, vertical, hauteur... » sont
a entendre en considérant que le fond du récipient 20
est sensiblement disposé dans un plan horizontal.
[0033] Lerécipient20 peutétre un ustensile creux des-
tiné a contenir une substance liquide, gazeuse ou solide.
Il peut étre également une assiette plate. Ce récipient 20
peut prendre diverses formes et dimensions variées. Le
récipient 20 peut étre réalisé en porcelaine, en faience,
en vitrocéramique, en gres, en terre cuite ou autres types
de céramique. Le récipient 20 peut également étre en
verre. Dans le reste de la description, il est considéré
que le récipient 20 est en céramique.

[0034] Dans I'exemple de la figure 3, le récipient 20
est un petit ustensile de forme ronde ou ovale, a bords
droits de 8 a 10 cm de diamétre, de type ramequin. Sur
la figure 3, il est présenté renversé, avec le fond disposé
vers le haut.

[0035] Le récipient 20 comporte une paroi de fond 21
horizontale, a la périphérie de laquelle se dresse une
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paroi latérale 22. La paroi de fond 21 peut prendre diver-
ses formes du type rectangulaire ou ovale. Dans I'exem-
ple de la figure 3, la paroi de fond 21 a une forme circu-
laire. Le récipient 20 comporte une surface 23 d’appui
de la paroide fond 21 parlaquelle ledit récipient est adap-
té a prendre appui sur un support plat, non représenté,
telle qu’une assiette plate.

[0036] La figure 4 représente une vue en coupe verti-
cale du récipient 20 de la figure 3. La paroi de fond 21
comporte au moins un motif 28 antidérapant. Ce motif
28 antidérapant est intégré dans le moule de fabrication
du récipient 20. Le motif 28 est donc incorporé au réci-
pient 20 durant sa fabrication. Ce motif 28 antidérapant
est étudié de sorte a recevoir un matériau antidérapant,
pour former un revétement antidérapant sur le récipient
20. Le revétement antidérapant n’est pas représenté sur
la figure 4.

[0037] Pourobtenirune bonne adhérence et une gran-
de résistance mécanique et chimique du revétement an-
tidérapant, le motif 28 comporte deux rainures ou sillons
25, délimitant au moins une saillie 24 en forme de relief.
Les sillons 25 sont ainsi situés de part et d’autre de la
saillie 24, de sorte que ladite saillie soit séparée géomé-
triquement de la surface d’appui 23 par lesdits sillons.
Ce motif présente I'avantage d’étre peu sensible aux lé-
geres variations dimensionnelles qui peuvent étre obser-
vées d’'une piéce a l'autre d’'un méme moule.

[0038] Comme il sera développé plus loin, ce motif an-
tidérapant de réalisation trés simple permet de diminuer
le niveau de précision nécessaire pour déterminer ses
dimensions et la quantité de matériau antidérapant dé-
posé. Il permet également de diminuer les risques de
pelage tout en permettant une bonne adhérence.
[0039] Dans I'exemple de la figure 3, la paroi de fond
21 comporte un seul motif antidérapant, ledit motif com-
portant une saillie 24 circulaire délimitée par deux sillons
25 concentriques. Le motif antidérapant de 'exemple de
la figure 3 est réalisé sur tout le pourtour de la paroi de
fond 21 a proximité de la périphérie. Dans cet exemple,
le motif est réalisé a environ trois millimetres de la péri-
phérie, de maniére a maximiser la surface du revétement
antidérapant et assurer une meilleure stabilité du réci-
pient 20 sur son support.

[0040] Dans une variante, le parcours du motif 28 an-
tidérapant sur la paroi de fond 21 peut étre en serpentin,
c’est-a-dire selon une trajectoire comportant un ou plu-
sieurs coudes successifs. Ce type de parcours est pré-
férentiellement choisi pour épouser au mieux les con-
toursde la paroide fond 21, lorsque laforme de ce dernier
est non circulaire, par exemple rectangulaire.

[0041] Dans le mode de réalisation de la figure 4, la
saillie 24 peut étre au méme niveau que la surface de la
paroide fond 21. Autrementdit, la saillie 24 est quasiment
coplanaire a la surface 23. Dans ce cas, le récipient 20
prend appui sur le support plat par I'intermédiaire de la
surface 23 et du revétement antidérapant recouvrant la
saillie 24.

[0042] La figure 5 représente une vue en coupe verti-
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cale d’'un récipient 20 selon un autre mode de réalisation
de l'invention. Selon la verticale, la saillie 24 a une hau-
teur hy supérieure a une profondeur p, des sillons 24.
Ainsi, la saillie 24 forme un relief par rapport a la surface
23.Dans ce cas, le récipient 20 prend appui sur le support
plat uniquement par I'intermédiaire de la saillie 24 recou-
verte durevétement antidérapant. La surface 23 n’a alors
pas de fonction d’appui sur le support de la paroi de fond
21.

[0043] Apres plusieurs expérimentations, il est apparu
qu’une hauteur de la saillie 24 d’environ 1 millimétre au-
dessus de la surface 23 (soit h4 - py = 1 mm) permet une
adhérence optimale du récipient 20 sur I'assiette plate
et une fabrication aisée. L'utilisateur aura ainsi I'impres-
sion qu’en posant le récipient 20 sur l'assiette, 'adhé-
rence s’effectue automatiquement et la dissociation est
sans effort.

[0044] Dans I'exemple de la figure 5, la hauteur h, de
la saillie 24 est sensiblement égale a 2,5 millimétres et
la profondeur p, des sillons 25 est de l'ordre de 2 milli-
meétres. Les sillons 25 sont préférentiellement réalisés
selon une forme évasée. Dans I'exemple de la figure 5,
les sillons 25 présentent une section trapézoidale. Dans
d’autres modes de réalisations, les sillons 25 peuvent
présenter une section hémisphérique ou triangulaire.
[0045] Le dimensionnement du motif 28 est préféren-
tiellement déterminé de sorte a permettre d’assurer une
parfaite stabilité du récipient 20 sans dégrader I'esthéti-
que. Ce dimensionnement dépend notamment du dia-
meétre de la paroi de fond.

[0046] La figure 6 montre un récipient 40 sous forme
d’assiette muni du motif 28 de I'invention. Dans cet exem-
ple, la paroi de fond 21 comporte un seul motif 28 anti-
dérapant, réalisé sur tout le pourtour de la paroi de fond
21 a proximité de la périphérie, comportant une saillie 24
circulaire délimitée par deux sillons 25 concentriques.
[0047] La figure 7 montre une vue en coupe verticale
d’'un autre mode de réalisation de la paroi de fond 21.
Dans cet exemple, la surface d’appui du récipient 20
comporte un pied 27 délimitant une surface creuse 29.
Dans un exemple, le pied 27 a une hauteur h, de 3 mm
par rapport a la surface 29. Le pied 27 sépare le motif
28 antidérapant de la surface creuse. Ainsi, en partant
de la périphérie de la paroi de fond 21, on trouve un
premier sillon 25, la saillie 24, le deuxiéme sillon 25, le
pied 27 et la surface creuse 29.

[0048] La figure 8 montre une vue de détail, en coupe
verticale, d’un récipient 30 selon un mode de réalisation
de l'invention. Ledit récipient 30 est formé par 'applica-
tion d’'un matériau antidérapant sur le motif 28 du réci-
pient 20 de la figure 5 ou de la figure 7, pour former un
revétement 31 antidérapant.

[0049] Les récipients 20 des figures 5 et 7 sont préfé-
rentiellement en céramique émaillée. Leur fond doit donc
étre dés-émaillé avant cuisson pour ne pas adhérer au
support. Pour garantir une bonne adhérence du revéte-
ment antidérapant, seule la saillie 24 du motif 28 est dés-
émaillée et les flancs de la face 26 intérieure des sillons
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25demeurent émaillés. L’émail 32 quirecouvre les flancs
des sillons 25 présente des caractéristiques physiques
et chimiques permettant une adhérence optimale du re-
vétement 31, qui est préférentiellement formé par un
élastomere de type silicone.

[0050] De préférence, les dimensions du motif 28 et la
quantité de matériau antidérapant fluide appliquée sur
ledit motif sont étudiées de sorte a ce que les lévres 33,
formant les bords du revétement 31, soient positionnées
al'intérieur des sillons 25. En outre, la largeur des sillons
25 est préférentiellement tres faible, de I'ordre de quel-
ques mm. Il est donc difficile a un utilisateur d’entrer en
contact avec les lévres 33.

[0051] Pourdiminuer la précision nécessaire au dépot
de matériau antidérapant, ce dépot est préférentielle-
mentréalisé par gravité, a partir d’'une composition fluide.
[0052] Dans un mode de réalisation préféré, le revé-
tement est une composition silicone, notamment autoni-
velante. Le silicone posséde un fort coefficient de frotte-
ment et une forte résilience liés a ses propriétés d’élas-
tomeére, mais aussi une trés bonne résistance thermique
et chimique.

[0053] Dans un mode de réalisation préfére, la com-
position silicone est de couleur blanche ou translucide
afin de rendre le revétement quasiment invisible a l'oeil
nu.

[0054] La viscosité de la composition silicone peut va-
rier dans de larges limites entre 10 et 106 mPa.s & 23
°C. De préférence, la viscosité est de I'ordre de 20.000
a40.000 mPa.s.

[0055] La figure 9 montre un procédé de dép6t de ma-
tériau antidérapant sur le motif 28 du récipient de la figure
4. Le récipient 20 est retourné de maniére a orienter le
fond 21 vers le haut, sensiblement horizontalement. Le
matériau 34 antidérapant sous forme fluide est préféren-
tiellement appliqué sur la saillie 24. Le matériau s’écoule
ensuite par gravité dans les sillons 25 en creux. Lors-
qu’on utilise une résine silicone présentant une viscosité
suffisante, par exemple de l'ordre de 40.000 mPa.s a
23°C, la saillie 24 reste nappée d’'une fine couche de
silicone apreés la fin du processus d’écoulement. L’épais-
seur de cette couche peut étre de I'ordre de 0,5 mm.
L’écoulement de la résine silicone dans les sillons, avant
réticulation, peut donc étre qualifié de partiel.

[0056] La figure 8 (déja décrite) montre le résultat ob-
tenu aprés réticulation de la résine silicone, pour former
le revétement 31. Selon le plan de coupe de la figure 8,
le revétement 31 possede une section sensiblement en
forme de W. Les lévres 33 formant la bordure du revé-
tement 31, qui constituent le point faible du dépét silicone,
se trouventau sein des sillons 25 en creux. Cette position
leur confére une certaine protection vis-a-vis des sollici-
tations mécaniques et chimiques provenant de I'utilisa-
teur.

[0057] Du faitque laprécision nécessaire pour réaliser
le dépdbt du produit silicone n’est pas trés importante,
celui-ci peut étre effectué selon plusieurs procédés. En
outre, la saillie 24 est préférentiellement configurée de
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sorte qu’elle présente une symétrie axiale, perpendicu-
lairement au fond de I'article céramique, de sorte que sa
localisation dans I'espace puisse étre assurée sans re-
cours a un dispositif dé repérage automatique.

[0058] Dansun mode de réalisation, le procédé de dé-
pbt est réalisé manuellement. Pour ce faire, on remplit
une seringue a piston avec une composition fluide anti-
dérapante. La seringue a piston peut étre remplie d’'un
pré-mélange d’une résine silicone a deux composants,
ou plus, suivi d’'un désaérage. A l'aide de cette seringue,
un opérateur dépose la composition sur la saillie 24. La
composition s’écoule ensuite naturellement par gravité
dans les sillons 25.

[0059] Dans un autre mode de réalisation, le procédé
de dépbt est réalisé a I'aide d’'un automate (non repré-
senté) muni d’'une machine de dép6t. Cet automate peut
également étre muni d’'un systéme de dosage et de mé-
lange des différents composants de larésine, ce qui évite
de travailler avec un pré-mélange dont la durée de vie
est limitée avant le début de la polymérisation.

[0060] Alafinduprocessusde dépbtde la composition
fluide, on effectue une étape d’accélération de la poly-
mérisation, par exemple en chauffant a environ 150°C
pendant 10 minutes la paroi de fond 21.

[0061] Le dép6bt peut étre ponctuel ou continu suivant
la configuration du motif 28 de fond destiné a accueillir
le dépét.

[0062] Les figures 10a a 10e montre différents modes
de réalisation de la paroi de fond 21 dans laquelle sont
intégrés au moins deux motifs 28 antidérapants. Dans
ces modes de réalisation, le motif 28 estreporté plusieurs
fois sur la paroi de fond 21 de maniére a créer des zones
dégagées ou non-recouvertes de revétement 31 aux en-
droits de la surface d’appui 23. Ces motifs 28 distribués
présentent des dimensions de I'ordre de quelques milli-
meétres. Dans un mode de réalisation préféré, les motifs
28 sont équidistants les uns des autres. lls peuvent étre
distribués aléatoirement sur la paroi de fond 21. Leur
nombre peut étre également choisi arbitrairement.
[0063] Dans le mode de réalisation illustré a la figure
10a, trois motifs 28 antidérapants de forme circulaire sont
réalisés sur la paroi de fond 21. Chaque motif comporte
deux sillons 25 circonférentiels délimitant la saillie 24.
[0064] Dans le mode de réalisation illustré a la figure
10b, six motifs 28 antidérapants de forme circulaire sont
réalisés sur la paroi de fond 21. Chaque motif comporte
deux sillons 25 circonférentiels délimitant la saillie 24.
[0065] Dans le mode de réalisation illustré a la figure
10c, trois motifs antidérapants de forme longitudinale
sont réalisés sur la paroi de fond 21. Chaque motif com-
porte deux sillons 25 délimitant la saillie 24 en forme de
batonnet. Cette forme longitudinale du motif 28 antidé-
rapant permet d’empécher le glissement en rotation du
récipient 20 sur le support plat.

[0066] Dans le mode de réalisation illustré a la figure
10d, six motifs antidérapants en forme de batonnet sont
réalisés sur la paroi de fond 21. Chaque motif comporte
deux sillons 25 longitudinaux délimitant la saillie 24.
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[0067] Le mode de réalisation illustré a la figure 10e
permet d’obtenir un effet ventouse en créant une dépres-
sion au sein du revétement. Une vue en coupe de ce
mode de réalisation est illustrée a la figure 10f. Dans cet
exemple, le motif antidérapant comporte deux sillons 25
de part et d’autre de deux saillies 24. Les deux salillies
sont séparées par une rainure 35. Le matériau antidéra-
pant 34 est déposé sur chaque saillie 24. La cavité de la
rainure 35 permet de mettre en oeuvre I'effet ventouse.
[0068] Dansl'exemple de lafigure 10e, trois motifs an-
tidérapants de forme circulaire a effet ventouse sont réa-
lisés sur la paroi de fond 21. Plus la surface de contact
du revétement 31 avec le support plat est importante,
plus on observe la création d’un effet ventouse qui va
permettre 'adhésion du récipient 20 au support plat.

[0069] La présente invention ne se limite pas aux mo-
des de réalisation ci-dessus décrits. En particulier, les
différents modes de réalisation illustrés dans les figures
peuvent étre combinés. |l peut également étre envisagé :

- une succession de motifs antidérapants concentri-
ques,

- ununique motif antidérapant longitudinal s’étendant
le long de la paroi de fond,

- une succession de motifs antidérapants longitudi-
naux s’étendant radialement sur la surface de la pa-
roi de fond.

[0070] L’invention permet ainsi d’obtenir un récipient
comportant sur sa paroi de fond un dispositif antidérapant
quasiment invisible, grace a la transparence du revéte-
ment antidérapant et au profil particulier du motif 28 sur
lequel il est déposé.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’un récipient (30) antidéra-
pant, a partir d’'un récipient (20) en céramique ou en
verre comportant une paroi (21) de fond destinée a
étre en contact avec un support plat, ladite paroi de
fond comportant au moins un motif (28) antidéra-
pant, ledit motif comprenant deux sillons (25) déli-
mitant au moins une saillie (24),
ledit procédé comprenant les étapes suivantes :

- un matériau (34) antidérapant a I'état fluide est
appliqué sur le motif (28) antidérapant, de sorte
a recouvrir au moins partiellement la saillie,

- le matériau antidérapant est solidifié de sorte
a former un revétement (31) antidérapant.

2. Procédé selonlarevendication 1, tel que te matériau
antidérapant est déposé sur la saillie et s’écoule en-
suite par gravité dans les sillons, une couche de ma-
tériau demeurant sur la saillie.

3. Procédé selon larevendication 1 ou la revendication
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2, tel que le matériau antidérapant est une compo-
sition élastomére silicone et que la solidification dudit
matériau s’effectue par chauffage.

4. Récipient antidérapant en céramique ou en verre
comportant une paroi (21) de fond destinée a étre
en contact avec un support plat, ladite paroi de fond
comportant au moins un motif (28) antidérapant, ledit
motif comprenant deux des sillons (25) délimitant au
moins une saillie (24), fabriqué par un procédé selon
I'une des revendications précédentes.

5. Récipient selon la revendication 4, tel que des bords
du revétement forment des lévres (33) situées a l'in-
térieur des sillons (25).

6. Récipient selon la revendication 4 ou la revendica-
tion 5, dans lequel les sillons et la saillie ont une
forme concentrique ou longitudinale.

7. Récipient selon la revendication 4 ou la revendica-
tion 5, danslequel les sillons et la saillie sont réalisés
suivant un parcours en serpentin.

8. Récipientselon 'une des revendications 4 a 7, dans
lequel au moins deux motifs antidérapants sont dis-
tribués sur la paroi de fond.

9. Récipientselon I'une des revendications 4 a 8, dans
lequel la saillie forme un relief par rapport a la paroi
defond, de sorte que seule la saillie soit apte a entrer
en contact avec un support plan dudit récipient.

10. Récipient selon 'une des revendications 4 a 8, dans
lequel la saillie est quasiment coplanaire avec la pa-
roi de fond.

11. Récipientselonl'une desrevendications4a 10, dans
lequel les sillons présentent une section évasée.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines rutschfesten Behal-
ters (30) aus einem Behalter (20) aus Keramik oder
Glas, umfassend eine Bodenwand (21), die dazu be-
stimmt ist, mit einem flachen Trager in Kontakt zu
sein, wobei die Bodenwand mindestens ein Anti-
rutschmotiv (28) umfasst, wobei das Motiv zwei Ril-
len (25) umfasst, die mindestens einen Vorsprung
(24) begrenzen,
wobei das Verfahren die folgenden Schritte umfasst:

- ein Antirutschmaterial (34) wird im flissigen
Zustand auf das Antirutschmotiv (28) aufge-
bracht, so dass der Vorsprung zumindest teil-
weise bedeckt ist,

- das Antirutschmaterial wird verfestigt, um ei-
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nen rutschfesten Uberzug (31) zu bilden.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das Antirutsch-
material auf den Vorsprung aufgebracht wird und
dann durch Schwerkraft in die Rillen fliel3t, wobei
eine Materialschicht auf dem Vorsprung verbleibt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem das An-
tirutschmaterial eine Elastomer-Silikon-Zusammen-
setzung ist, und bei dem die Verfestigung des Ma-
terials durch Erhitzen erfolgt.

Rutschfester Behélter aus Keramik oder Glas, um-
fassend eine Bodenwand (21), die dazu bestimmt
ist, mit einem flachen Trager in Kontakt zu sein, wo-
bei die Bodenwand mindestens ein Antirutschmotiv
(28) umfasst, wobei das Motiv zwei Rillen (25) um-
fasst, die mindestens einen Vorsprung (24) begrenz-
en, welcher Behalter durch ein Verfahren nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche hergestellt ist.

Behalter nach Anspruch 4, bei dem Réander des
Uberzugs Lippen (33) bilden, die sich im Inneren der
Rillen (25) befinden.

Behalter nach Anspruch 4 oder 5, bei dem die Rillen
und der Vorsprung eine konzentrische oder langli-
che Form haben.

Behalter nach Anspruch 4 oder 5, bei dem die Rillen
und der Vorsprung in einer Schlangenlinie ausge-
fuhrt sind.

Behalter nach einem der Anspriiche 4 bis 7, bei dem
mindestens zwei Antirutschmotive auf der Boden-
wand verteilt sind.

Behalter nach einem der Anspriiche 4 bis 8, bei dem
der Vorsprung ein Relief in Bezug zur Bodenwand
bildet, so dass nur der Vorsprung geeignet ist, mit
einem flachen Tréger des Behalters in Kontakt zu
treten.

Behalter nach einem der Anspriiche 4 bis 8, bei dem
der Vorsprung gleichsam mit der Bodenwand kom-
planar ist.

Behalter nach einem der Anspriiche 4 bis 10, bei
demdie Rillen einen erweiterten Querschnitt aufwei-
sen.

Claims

Method for producing a non-slip container (30) from
a ceramic or glass container (20) comprising a bot-
tom wall (21) intended to be in contact with a flat
support, said bottom wall having at least one non-
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10.

1.

slip pattern (28), said pattern comprising two grooves
(25) that bound at least one protrusion (24),
said method comprising the following steps:

- a non-slip material (34) in the fluid state is ap-
plied to the non-slip pattern (28) so as to at least
partially cover the protrusion,

- the non-slip material is solidified so as to form
a non-slip coating (31).

Method according to Claim 1, wherein the non-slip
material is deposited on the protrusion and then
flows into the grooves by gravity, a layer of material
remaining on the protrusion.

Method according to Claim 1 or Claim 2, wherein the
non-slip material is a silicone elastomer composition
and the solidification of said material takes place by
heating.

Non-slip container made of ceramic or glass com-
prising a bottom wall (21) intended to be in contact
with a flat support, said bottom wall having at least
one non-slip pattern (28), said pattern comprising
two grooves (25) that bound at least one protrusion
(24), manufactured by a method according to one of
the preceding claims.

Container according to Claim 4, wherein edges of
the coating form lips (33) located inside the grooves
(25).

Container according to Claim 4 or Claim 5, wherein
the grooves and the protrusion have a concentric or
longitudinal shape.

Container according to Claim 4 or Claim 5, wherein
the grooves and the protrusion are produced so as
to follow a meandering path.

Container according to one of Claims 4 to 7, wherein
at least two non-slip patterns are arranged on the
bottom wall.

Container according to one of Claims 4 to 8, wherein
the protrusion forms a relief with respect to the bot-
tom wall, such that only the protrusion is able to come
into contact with a flat support for said container.

Container according to one of Claims 4 to 8, wherein
the protrusion is virtually coplanar with the bottom
wall.

Container according to one of Claims 4 to 10, where-
in the grooves have a flared section.
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