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(54) Title: METHOD OF PRODUCING A CUTTING BLADE AND CUTTING BLADE THUS PRODUCED
(54) Titre : PROCEDE DE FABRICATION D'UNE LAME TRANCHANTE ET LAME TRANCHANTE

(57) Abstract: The invention relates to a method of producing a blade
(1) for a cutting tool, such as a knife, a pair of scissors, a saw, a house-
hold appliance, an electrical appliance or even an industrial machine.
According to the invention, the blade (1), which is made from steel or a
stainless steel alloy, comprises at least one cutting edge which extends
along at least part of the periphery thereof. The inventive method is
characterised in that it comprises the following steps consisting in: a)
producing a blade body (2) having at least one free edge close to the
position of each cutting edge (3); b) spraying a powder filler material
with a greater hardness than that of the blade body onto at least one
free edge; c¢) subjecting the powder filler material to a laser beam such
as to form a bead or strip along at least part of the free edge; and d)
forming the cutting edge in the bead or strip of filler material. In this
way, the cutting edge of cutting tools equipped with one such blade have high wear resistance.
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S (57) Abrégé : Procédé de fabrication d'une lame (1) pour outil tranchant, notamment pour un couteau, une paire de ciseaux, une scie,
& un appareil ménager ou électroménager, ou encore une machine industrielle, cette lame (1) étant réalisée en un acier ou un alliage
) d'aciers inoxydables et comprenant au moins une aréte tranchante s'étendant sur au moins une partie de sa périphérie, caractérisé
& en ce qu'il comprend les étapes suivantes: a) réaliser un corps (2) de lame possédant au moins un bord libre prévu au voisinage
& de I'emplacement de la ou de chaque aréte tranchante (3), b) projeter sur au moins un bord libre un matériau d'appoint sous forme
e\ pulvérulente d'une dureté supérieure a la dureté du corps de la lame, ¢) soumettre la poudre de matériau d'appoint a un faisceau laser
de maniere a former un cordon ou une bande sur au moins une partie dudit bord libre, d) former 1'aréte tranchante dans le cordon ou
la bande de matériaud'appoint. Les outils tranchant équipés d'une lame ainsi réalisée ont une grande résistance a 1'usure de 1'aréte
3 tranchante de la lame.
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PROCEDE DE FABRICATION D’UNE LAME TRANCHANTE ET LAME TRANCHANTE

L'invention a trait a un procédé de fabrication d’'une lame pour outil
tranchant, notamment pour un couteau, une paire de ciseaux, une scie, un:
appareil ménager ou électroménager ou encore une machine industrielle, cette
lame comprenant au moins une aréte tranchante s'étendant sur au moins une
partie de sa périphérie.

Au sens de [l'invention, un outil tranchant d'un appareil menager ou
électroménager comprend des lames de hachoir, de trancheuse, cela que l'outll
tranchant posséde une lame pourvue d'une aréte rectiligne ou non rectiligne,
qu’il soit entrainé manuellement ou par une force motrice externe. Cet outil peut
atre, par exemple, une machine industrielle a lame circulaire, ou encore a lame
annulaire, utilisée dans les industries agro-alimentaires, notamment les
abattoirs.

Ces lames sont utilisées pour trancher ou couper differents materiaux et
sont réalisées en métal ou en un alliage métallique. Notamment, ces lames sont
réalisées en aciers inoxydables dont les duretés sont adaptées a I'utilisation de
Poutil. Dans tous les cas, ces aciers sont avantageusement conformes aux
normes Eat/ou réglements en vigueur sur I'alimentarité c’est-a-dire concernant
les propriétés physiques et/ou chimiques des materiaux en contact avec les
aliments. On peut également rencontrer des lames réalisées a partir d'une ou

de plusieurs céramiques ou d’autres matériaux susceptibles d'assurer la coupe

ou le tranchage lorsqu'’ils sont utilisés dans des conditions particulieres.
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Ces lames ont en commun d’étre équipees d'au moins une aréte
tranchante, cette aréte formant la zone de la lame en contact, par au moins un
point, avec le matériau a couper. De telles lames sont susceptibles de
présenter une usure prématurée de l'aréte tranchante, notamment en cas

d’utilisation répétée et/ou de mauvaise utilisation. Il est alors nécessaire de

reformer cette aréte tranchante par affGtage, aiguisage ou meulage. Dans tous
les cas, cette opération ne peut éire répétée indéfiniment. En effet, elle
nécessite la formation de I'aréte tranchante dans une zone de la lame, proche
du dos de cette derniere, d’épaisseur croissante au fur et a mesure de la
répétition de cette operation.

On connait des procedés ou 'aréte tranchante est d'une durete supeérieure
a la dureté du reste de la lame afin d’en limiter l'usure. En particulier, WO-A-

03/000457 décrit un procédé ou, sur la lame d'une scie, une matiere est

déposée sous forme pulvérulente, melangee et solidifiee a l'aide d'un laser,

préalablement a la mise en forme de l'aréte tranchante. La mise en forme de
I'aréte tranchante s’effectue entre des rouleaux de type laminoir qui mettent en
forme, a chaud, l'aréte tranchante. Le laser permet d’amener la matiere a
température. Un tel dispositif est particulierement adapté aux lames en forme
de bande mais ne peut étre utilisé sur tout type de lame. De plus, la liaison
entre le corps de lame et le matériau mis en forme n’est pas optimal.

On connait également des procédeés dits de rechargement ou sur une

aréte d'une lame tranchante on dépose un revétement en matériau dur. De tels

procédés, utilisant par exemple l[a microsoudure, sont decrits dans PATENT

ABSTRACTS OF JAPAN vo0l.2000 n°17, JP-A-01029288.
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PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol.0120 n°27, JP-A-62 18 1836 décrit le
rechargement a l'aide d’un film sur l'aréte tranchante d'une lame par plaquage
ionique. Cela peut se faire également par vaporisation sous ['effet d'une flamme
tel que décrit dans EP-A-0707921. On peut egalement envisager le dépot d'un
matériau d’appoint sur une lame aprés avoir chauffe ce matériéu a une
température inférieure a sa température de fusion et le presser sur le corps de
lame de maniére a ce qu’il adhere a celui-ci, avant la mise en forme du tranchant,
ceci a notamment &té décrit dans DE-A-3208153.

Dans aucun de ces documents, on ne retrouve un procede permettant de lier
de maniére efficace et durable un matériau d’appoint au reste de la lame de
maniére a ce que, lors de la formation de laréte tranchante, la solidité et les
propriétés mécaniques de 'ensembie soient préservees.

C'est a zces inconvénients qu'entend plus pérticuliérement remedier
'invention en proposant un procede de fabrication d'une lame permettant de
préserver I'aréte tranchante de la lame et, ainsi, d'augmenter la durée de vie de
cette derniere.

A cet effet, I'invention a pour objet un procédé de fabrication d’'une lame
pour outil tranchant, notamment pour un couteau, une paire de ciseaux, une
scie, un appareil ménager ou électroménager, ou encore une machine
industrielle, cette lame tant réalisée en un acier ou un alliage d’aciers
inoxydables et comprenant au moins une aréte tranchante s'etendant sur au
moins une partie de sa périphérie, vcaractérisé en ce qu'il comprend les étapes

suivantes :
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a) réaliser un corps de lame possédant au moins un bord libre prevu au
voisinage de 'emplacement de la ou de chaque aréte tranchante,

b) projeter sur au moins un bord libre un materiau d’appoint, sous forme
d’'une poudre, d'une dureté supérieure a la durete du corps de la lame,

c) soumettre la poudre de matériau d'appoint a un faisceau laser de
maniére a former un cordon ou une bande sur au moins une partie du bord libre
et

d) former l'aréte tranchante dans le cordon ou la bande de matériau
d'appoint.

Ainsi, grace au procedé de l'invention, on realise une lame dont l'aréte
tranchante est formée dans un matériau d’appoint d'une durete superieure a la
lame. Ceci permet d’obtenir une lame dont la qualité et la duree de vie du

tranchant sont supérieures a celles couramment renconfrees. Ce procede de

" fabrication d’'une lame confere a celie-ci une grande modularite et l'utilisation

d'un faisceau laser assure une fusion intime entre le corps de la lame et le
matériau d'appoint.

Selon des aspects avantageux mais non obligatoires de linvention, le
proceéde peut incorporer une ou plusieurs‘ des étapes suivantes :

- Le bord libre est formé par un méplat s’étendant perpendiculairement )

un plan principal du corps de la lame.

- Le bord libre est formé par une partie du corps de la lame s'étendant
selon un plan principal orienté selon un angle non nul par rapport a un plan

principal du corps de la lame.
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- Le corps de la lame présente des dimensions legerement inférieures a

celles de la lame définitive.

- On réalise I'aréte tranchante par meulage, usinhage, ou abrasion au

moins du cordon ou de la bande de matériau d'appoint.

- On usine ou on meule le corps de la lame en méme temps qu'on réalise

'aréte tranchante par usinage ou meuiage.

- On usine ou on meule le corps de la lame avant I'etape de formation du

cordon de matériau d’appoint.

- Avant I'étape d) de formation de l'aréte tranchante,on effectue une
opération de trempe et revenu sur le corps de la lame équipé du cordon ou de

la bande de matériau d’appoint.

- Le retrait de matiere est effectué a partir d'un bord du corps de la lame

opposé par rapport au plan principal au bord du corps de la lame sur lequel est

dépose le materiau d'appoint.

L’invention a également pour objet une lame d'outil tranchant, notamment

un couteau, une paire de ciseaux, une scie, un appareil menager ou

électroménager ou une machine industrielle, comprenant au moins une aréte

tranchante sur au moins une partie de sa peripherie, caracterisee en ce qu'elle

comprend un corps de lame, 'aréte tranchante etant supportée sur un bord de

ce corps de lame.

&

- Paréte tranchante et le corps de lame sont realises en au moins deux

matériaux différents.
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- outil tranchant, notamment un couteau, une paire de ciseaux, une scie,

un appareil ménager ou électroménager ou encore une machine industrielle

comprenant au moins une lame telle que définie ci-dessus.

L'invention sera mieux comprise et d'autres avantages de celle-ci
apparaitront plus clairement a la lumiere de la description qui va suivre de deux

modes de mise en ceuvre d’'un procédé de fabrication conforme a l'invention,

donnée uniquement a fitre d’exemple et faite en se referant aux dessins

annexés dans lesquels :

- la figure 1 est une vue en perspective d'une lame pour outil tranchant
réalisée conformément a 'invention,

- la figure 2 est une vue de c6té du corps de la lame représente a la figure
1, lors de I'étape a) d'un premier mode de mise en ceuvre du procede, sans le
materiau d’appoint,

- la figure 3 est une vue de face illustrant les étapes b) et ¢) de ce procede
de fabrication, un agrandissement illustrant un type de poudre comportant deux
eléments,

- les figures 4 et 5 sont des vues de cbdté analogues a la figure 2 illustrant
I'étape d) de ce procéede et

- les figures 6 a 11 illustrent un sepond mode de mise en ceuvre du
procede.

La lame 1 représentée a la figure 1 est une representation simplifiee d'une
lame. Celle-ci est, par ailleurs, équipée d’'un support ou d’'un moyen de fixation,

non représenté, de la lame, et/ou d’'un moyen de prehension egalement non

représenté de la lame, par exemple un manche. Cette lame 1 présente un
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corps de lame 2 dont les dimensions sont legerement inferieures a la dimension
globale de la lame 1 finie. Ce corps de lame 2 supporte une aréte tranchante 3
dont au moins le fil, c’'est-a-dire la zone en contact avec le produit a couper, est
formé par du matériau d’appoint. Le corps de lame 2 est réalise en au moins un
acier inoxydable, avantageusement de qualité alimentaire. Il s’agit par exemple
d’aciers de type, selon la norme AlS|: 304L, 316L, 410, 420A, 420B, 420 C,
425, 431, 440A, 440B, 440C, ou d'aciers tels ceux commercialises par la
société SANDVIK sous les références 12C27 et 19C27. La realisation du corps
2 de la lame est effectuée par des techniques connues en sbi, comme par
exemple l'usinage, le moulage, le forgeage, le frittage, le meulage, le
découpage ou le découpage par laser.

Dans un premier mode de réalisation du procede le corps 2 de la lame a
ses chtés latéraux 20, 21 légerement convergents 'un vers l'autre de maniere a
former un bord libre sur le corps de la lame. Ce bord libre est en I'espece un
méplat 4, visiblement sur la figure 2, perpendiculaire a un plan principal P du
corps de lame 2. Comme illustré a la figure 3, on depose, dans une deuxieme
&tape du procédé, sur ce bord libre 4 une poudre 5, ou un melange de poudres,
de préférence sous pression, d'un matériau d’appoint M. Cette poudre ou ce
mélange de poudres, comprend au moins deux elements 50, 51 formant le
matériau d’appoint M. L'un de ces éléments est une particule 50 d'une durete
élevée. Avantageusement, c’est un carbure de titéne. | 'autre element est une
particule d’acier inoxydable 51, de qualité alimentaire, avantageusement de

méme type que celui composant ie corps de lame 2.
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Compte tenu des differentes propriétés physiques et méoaniques‘ des
éléments 50 et 51 composant le matériau d’appoint M sous forme pulvérulente,
lors de leur projection sur le bord libre 4 du corps de la lame, on observe des
variations dans I'écoulement de la poudre 5. Pour maintenir un cordon 6 de

poudre déposée homogene, on relie, par exemple par inclusion, deux particules

50, 51 de type difféerent. Avantageusement, on inclut des particules 50 de
carbure de titane dans des particules 51 d'acier inoxydable. Cette inclusion peut
étre totale, le carbure de titane formant alors le noyau d'une particule formeée de
deux matériaux, ou partielle, par enchassement de la particule de carbure de
titane dans une cavité ménagée dans une particule d'acier inoxydable.

Dans une autre configuration, les particules 50 de carbure de titane sont
agglomérées entre elles par un liant afin d'obtenir des agglomérats de
particules de carbure de titane de taille favorisant leur ecoulement.

Dans une variante, 'homogénéite de la poudre 5 est obtenue par un liant
permettant d’assurer la liaison entre les particules d'acier inoxydable ou de
carbure de fitane.

Ainsi, on réalise une poudre 5 qui, malgre les differences de densité et/ou
de forme des particules 50, 51 qui la composent, présente une composition
homogéne en tous points du cordon 6 de poudre 5 déposé sur le bord libre 4 du
corps de lame 2, les particules 50, 51 étant*globalement regulierement
reparties.

En méme temps que cette poudre ou ce melange de poudres, sous
pression est projetée, elle est, de maniere concomittente a son dépot, soumise

a un faisceau laser 8 de maniere a étre amenee a une tempeérature de fusion
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telle que la poudre 5 en cordon 6 fusionne intimement avec le corps de lame 2.
Cette technique est connue dans le domaine des revetements de surface
comme une méthode de rechargement. A titre d’exemple illustrant cette
technique en tant que telle, on se référera par exemple au site internet
www.irepa-laser.com ou encore a la publication « traitement de surface d'un
gaz léger par plasma produit par laser en vue dameliorer la resistance
mécanique » par Monsieur SICARD, GREMI ORLEANS.

Une fois le cordon 6 déposé et fusionne sur le bord 4, il s'agit de realiser
une opération de finition afin de former l'aréte tranchante 3 proprement dite.
Cette opération consiste par un usinage ou un meulage pour mettre en forme le
cordon 6 de maniére a ce que celui-ci présente un fil tranchant 7 tel gu'illustré a
la figure 5.

En variante, il est possible de réaliser ['opération de finition de l'aréte
tranchante 3 en méme temps que l'opération de finition du corps de lame 2.
Dans ce cas le cordon 6 est déposé sur le corps de lame 2 avant de procéder &
la finition telle qu’évoquée ci-dessus. Le meulage ou l'usinage sont alors
effectués, non seulement sur le cordon 6 mais egalement sur le corps de lame
2. L’'usinage ou le meulage s’effectuent par des moyens connus, par exemple &
'aide de meules en diamant.

Dans un autre mode de mise en ceuvre du propédé tel qu'illustre aux
figures 6 a 11, la poudre 105 est projetée non pas sur un meplat 4 du corps de
lame mais sur une face F de cette derniere, Iégérement inclinée en direction de
'aréte tranchante 103. Cette face F du corps de lame 102 est realisee

préalablement au dépdt de matéeriau d’appoint M.
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Cette face F est orientée angulairement, selon un angle o non nul par

rapport & un plan principal P’ du corps 102 de la lame.

Cette inclinaison permet de déposer, comme illustré a la figure 7, un
cordon ou une bande 109 de matériau d'appoint M’ en poudre 105.

Le dépbt et le frittage de la poudre 105 de materiau d’appoint s’effectuent
de maniére a ce qu'une des zones d'extrémites Z de la bande 109 soit
adjacente a I'extrémité de la face F du corps de lame 102.

Avantageusement, aprés cette étape de dépdt et de frittage de la poudre 5
ou 105 de matériau d’appoint sur le corps 2 ou 102 de lame, on effectue une
opération de trempe et revenu, de fagon connue en soi. Cette trempe et revenu
permet de « libérer » les contraintes subies par le corps 2 ; 102 de lame et/ou le
matériau d’appoint.

Sur la face Fy opposée a la face F, on effectue, comme illustre aux figures
8 et 9, un retrait de matiére du corps de lame 102. Ce retrail est fait par des
techniques connues en soi, par exemple l'usinage, le meulage ou l'abrasion.

On retire la matiére constitutive du corps de la lame au voisinage de l'aréte
tranchante 103 selon une direction et sur une surface permettant d’aligner,
comme representé a Ié figure 11, cette face Fp dans le prolongement d'une des
faces F4 de l'aréte tranchante 103, une fois finie. Ainsi, les faces Fp et Fa sont

globalement coplanaires.

L'ar@&te tranchante 103 finie a deux faces Fa, Fp orientées angulairement
selon un angle B non nul, compris avantageusement entre 5 et 60 degrés de
maniére que ces deux faces Fa, Fg définissent une aréte tranchante 103 en

forme de pointe.
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La formation de cette pointe s’effectue par des techniques connues en soi
d’enlévement de matériau M’ a partir de la face Fa. Cet enlevement, notamment
par usinage, meulage ou abrasion, est localisé a une zone d'extremite Z ou un
bord libre de la bande 109. Cette zone d’extrémité Z est constituée par la region
de la bande 109 ne reposant pas sur la face F du corps 102, une fois le retrait
de la matiére du corps 102 de la lame effectuee.

Ainsi, comme représenté a la figure 11, l'aréte tranchante 103 est formee
par une bande 109 de matériau d'appoint M, cette bande reposant
partiellement, sur un bord du corps de lame 102.

Dans une autre configuration, on peut prévoir un retrait ou un lamage dans
la face F du corps 102, de maniére a former une zone de reception du materiau
d’appoint M'. La profondeur de ce retrait ou lamage est adaptee pour que, une
fois déposée, la face supérieure libre de la bande 109 de matériau d'appoint M
soit globalement coplanaire a la face F du corps 102.

On peut envisager, dans un autre mode de realisation, le deplt du
matériau d’appoint M’ sur seulement une partie de laréte tranchante, par

exemple sur la partie la plus fréquemment sollicitée, afin d’augmenter la duree

de vie de cette seule partie.

Dans une autre configuration, les faces Fa, Fg de laréle 103 sont
perpendiculaires.

Dans un autre mode de réalisation, on peut utiliser un matériau d'appoint
dune teinte différente de la teinte du corps de la lame. De méme les

din'iensions et les formes de la bande de materiau d’appoint peuvent etre

différentes de celles decrites.




CA 02556034 2006-08-14

WO 2005/089995 12 PCT/FR2005/000390

Dans les deux modes de mise en ceuvre du procedé evoque ci-dessus, |l

est possible d'effectuer un marquage de la partie de I'aréte tranchante formée

par e matériau d’appoint.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d’'une lame pour outil tranchant, notamment pour
un couteau, une paire de ciseaux, une scie, un appareil ménager ou
électroménager, ou encore une machine industrielle, cette lame (1) etant
réalisée en un acier ou un alliage d’aciers inoxydables et comprenant au moins
une aréte tranchante (3: 103) s'étendant sur au moins une partie de sa
périphérie, caractérisé en ce qu’il comprend les etapes suivantes :

a) réaliser un corps (2 ; 102) de lame possédant au moins un bord libre
(F:; 4) prévu au voisinage de I’emplavcement de la ou de chaque aréte
tranchante (3 ; 103),

b) projeter sur au moins un bord libre (F; 4) un matériau d'appoint (M ;
M), sous forme d'une poudre (5 ; 105) d’'une dureté superieure a la dureté du
corps de la lame,

c) soumettre la poudre (5 ; 105) de materiau d'appoint a un faiscéau laser
(8) de maniére a former un cordon (6) ou une bande (109) sur au moins une
partie dudit bord libre (4 ; F) et

d) former l'aréte tranchante (3 ; 103) dans le cordon (6) ou la bande (109)
de matériau d'appoint (M ; M’).

2. Procédé selon la revendication 1, caracterise en ce que ledit bord libre

est formé par un méplat (4) s'étendant perpendiculairement a un plan principal

(P) du corps (2) de la lame.
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3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que ledit bord libre

est formé par une partie (F) du corps (102) de la lame s’etendant selon un plan

orincipal orienté selon un angle (o) non nul par rapport a un plan principat (P’)
du corps (102) de la lame.

4. Procédé selon 'une des revendications précédentes, caractéerisé en ce
que le corps (2; 102) de la lame présente des dimensions legerement
inférieures a celles de la lame définitive (1).

5. Procédé selon 'une des revendications précedentes, caracterise en ce
gu’on réalise I'aréte tranchante (3 ; 103) par meulage, usinage ou abrasion au
moins du cordon (6) ou de la bande (109) de materiau d'appoint (M ; M’).

6. Procédé selon 'une des revendications précédentes, caracterise en ce
qu’on usine ou on meule le corps (2 ; 102) de la lame en méme temps quon
réalise.l’aréte tranchante (3 ; 103) par usinage ou meulage.

7. Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, caracterise en ce quon
usine ou on meule le corps (2) de la lame avant I'eétape de formation du cordon
(6) de materiau d’appoint‘.

8. Procédé selon 'une des revendications précédentes, caracterisé en ce
gu’avant I'étape d) de formation de I'aréte tranchante, on effectue une operation
de trempe et revenu sur le corps de la lame (2 ; 102) équipé du cordon (6) ou
de la bande (109) de matériau d’appoint (M ; M’).

0. Procédé selon la revendication 2 ou 3, caractérisé en ce que ledit retrait
de matiére est effectué a partir d’'un bord (Fg) du corps "(102) de la lame oppose
par rapport au plan principal (P’) au bord (F) du corps (102) de la lame sur

lequel est déposé le matériau d’appoint (M').
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10. Lame d’outil tranchant, notamment un couteau, une paire de ciseaux,
une scie, un appareil ménager ou électroménager ou une machine industrielle,
comprenant au moins une aréte tranchante sur -au moins une partie de sa
périphérie, caractérisée en ce qu'elle comprend un corps (2 ; 102) de lame,
'aréte tranchante (3 ; 103) étant supportée sur un bord de ce corps (2 ; 102) de
lame.

11. Lame selon la revendication 10, caracteris€e en ce que [aréte
tranchante (3 ; 103) et le corps (2 ; 102) de lame sont realisés en au moins
deux matériaux differents.

12. Outil tranchant, notamment un couteau, une paire de ciseaux, une
scie, un appareil ménager ou eélectroménager ou encore une machine
industrielle, caractérisé en ce qu'il comprend au moins une lame realisee selon

la revendication 10 ou 11.
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