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(57) Abrégé

Le procédé de fabrication s’applique 2 des objets en argent pur lamin€ a froid nécessitant un découpage engendrant une ébauche, et
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procédé de fabrication d'obiets en argent pur, en particulier

de couverts de table, et couverts ainsi obtenus

La présente invention concerne un procédé de fabrication
d'objets en argent pur, en particulier les couverts de table,

ainsi que les couverts de table ainsi obtenus.

Les couverts en argent sont connus de longue date. Les
cuilléres et fourchettes sont en général entiérement réalisées
dans le méme morceau de métal alors que les couteaux ont en

général une lame en acier et seulement un manche en argent.

Les couverts en argent pur n'ont pas été offerts sur le
marché, principalement pour deux raisons. La premiére est que
1'argent pur a, & juste titre, la réputation d'étre un métal
trop mou pour réaliser des couverts, en particulier des
fourchettes. La deuxiéme raison est que la réglementation du
commerce des métaux précieux interdisait en Suisse la vente
d'objets ne correspondant pas a un titre légal (800 et/ou 925)

en général.

Les couverts en argent étaient ainsi réalisés
essentiellement en argent 800 et 925 (Sterling), les 200 et
respectivement 75 pour 1000 restants étant réservés au métal

chargé d'apporter la dureté a 1l'objet, le cuivre en général.

Pour mesurer la dureté, on utilise dans ce domaine en
particulier 1'échelle Vickers (HV). Il est généralement admis
qu'une dureté de 114 & 115 HV suffit pour réaliser une
cuillére alors que pour une fourchette, il faut atteindre 140

HV en raison des dents.

La fabrication des fourchettes et des cuilléres comporte
de nombreuses étapes, mais dans le contexte de la présente
invention il convient de mettre plus particuliérement en

évidence certaines d'entre elles.
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En premier lieu, le matériau brut se présente sous forme
d'une tdle d'argent laminée (au titre choisi, quel qu'il soit)
de quelques millimétres d'épaisseur. Le contour grossier des
couverts est alors découpé dans la tdle a 1l'aide par exemple

d'une presse poingonneuse.

Le couvert grossier, 1l'ébauche, a alors une longueur et
une largeur qui sont inférieures aux dimensions finales,
1l'épaisseur étant en revanche plus importante 3 ce stade qu'a

la fin du processus.

C'est par un nouveau laminage que l'on améne 1'ébauche a

ses dimensions finales approximatives.

Le nouveau laminage entraline invariablement la fissure ou
la rupture du couvert s'il n'est pas précédé lui-méme par une
opération de chauffage. Ce chauffage intermédiaire est
considéré comme indispensable et il est appliqué par tous les

fabriquants de la branche.

Si ce chauffage n'a que des conséquences bénéfiques pour
des titres de 800 ou 925, c'est bien lui gui est 1'un, sinon
le, responsable de la mollesse bien connue de l1l'argent pur.
C'est ainsi en raison de cette étape nécessaire de chauffage,
de ce passage obligé, que l'on a pas pu offrir jusqu'ici des

couverts en argent pur.

L'intérét de pouvoir réaliser des fourchettes et

cuilléres en argent pur est double, au moins.

En premier lieu, les objets en argent pur ont sur les
autres un avantage trés important, ils peuvent é&tre refondus
et le métal pur peu étre utilisé tel quel, notamment pour
refaire des lingots. La valeur intrinséque de l'argent contenu
dans les couverts est ainsi la méme & 1l'achat qu'a la vente et
la part du prix relative au design ou & la facture, qui sont
tributaires des modes, est réduite. En d'autres termes, on

peut écarter 1'anomalie pénalisante qui consiste en ce que le
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vendeur d'un objet neuf est obligé de compter dans son prix la-
valeur de 1'argent métal contenu dans l'objet, alors que le
méme objet revendu guelques années plus tard ne sera acheté
qu'd un prix inférieur & celui de l'argent métal dont la
quantité n'a pourtant pas changé dans l'intervalle. Cette
baisse de valeur est due, comme on le comprend bien, au fait
que l'argent 800 ou 925 ne peut pas étre simplement fondu pour
8tre transformé en lingot d'argent métal pur. Celui qui peut
acheter un service de couverts en argent pur a ainsi la
certitude de pouvoir le revendre, quant il le souhaitera, en
tout ou en partie, & un prix gui sera au moins celui de
l'argent pur, et pas trés nettement moins comme cela a été le

cas jusqu'a présent.

En second lieu, si 1l'on parvient & réaliser les cuilléres
et fourchettes en argent pur, cela signifie que les chutes
résultant du découpage des ébauches sont elles aussi en argent
pur. Cela permet bien sir de refondre les chutes pour en faire
facilement des lingots, mais cela permet surtout de réaliser
les manches de couteaux en argent pur sans soudure de deux
coquilles, ce qui est en soi une nouveauté, mais aussi de les
réaliser d'une seule piéce par galvanoplastie, ce qui est une
autre. En effet, les manches ont été jusqu'ici assemblés a
partir de deux demi coques qui sont soudées puis remplies en

général avec du plomb ou avec de la résine synthétique.

Le but de la présente intention est de proposer un
procédé de fabrication permettant de réaliser des objets
laminés en argent pur dont la dureté est comparable & celle
des objets réalisés avec des titres 800 ou 925, en tout cas
cette dureté est-elle suffisante pour fabriquer des
fourchettes, des cuilléres et des manches de couteaux en
argent pur, en leur garantissant une fonctionnalité conforme a

la norme usuelle.

Le procédé de fabrication selon l'invention est exposé

dans la revendication 1.
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La présente invention concerne également un couvert de table,
c'est & dire cuilleére ou fourchette, intégralement constitué
d'argent pur et présentant une dureté supérieure & 110 HV,
ainsi qu'un couteau comportant une lame et un manche, dont la
partie périphérique du manche est d la fois en argent pur et

d'une seule piéce.

On décrit ci-aprés le procédé, tel qu'appliqué & des
couverts de table, ce qui ne signifie nullement que
l'application & la réalisation d'autres objets nécessitant un

laminage soit exclue, tout au contraire.

Partant de lingots d'argent pur de 8 mm d'épaisseur, on
procéde en premier lieu & un laminage & froid en bande de téle
d'argent de 3,2 mm d'épaisseur. On peut aussi acquérir dans le
commerce des tbles d'argent pur laminées & froid d'une telle

épaisseur.

On procéde ensuite au découpage des ébauches brutes au

moyen par exemple d'une presse poingonneuse.

On adoucit ensuite les ébauches brutes en éliminant sur
tout leur pourtour, c'est & dire sur leur tranche, une plage
de 1 a 2 dixiémes de millimétre. C'est en fait dans cette
plage extérieure que se concentrent les tensions créées par la
découpe et ce sont ces tensions internes qui conduisent & la
fissure ou & la rupture lors du deuxiéme laminage. En
€liminant la bande de matiére dans laquelle les tensions se
trouvent concentrées, on élimine aussi la nécessité de
chauffer 1'ébauche avant de procéder au deuxiéme laminage,
ainsi qu'on 1'a dit dans la partie introductive de cette
description.

Afin d'éviter que le métal se réchauffe durant
1l'adoucissement, on procéde 3 1'adoucissement sur des bandes
abrasives en veillant & ce que la température du métal ne

s'éléve en tout cas pas au dessus de 60 degrés C. Pour ce
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faire, on utilise un Jjet d'eau froide orienté vers la zone de

contact entre la bande abrasive et 1'ébauche.

On procéde ensuite au laminage a froid des parties
d'ébauches correspondant au cuilleron et aux dents et & leur
découpage. Le matrigage des formes brutes, par exemple sur un

balancier a friction de 250 tonnes, peut alors avoir lieu.

On procéde ensuite & 1l'ébavurage et au pongage sous l'eau

froide.

Finalement, on procéde a un durcissage en bain
galvanoplastique, cela en particulier pour durcir les parties
de faible section telles en particulier les dents des

fourchettes.

Les chutes de tb6le d'argent pur qui résultent de la
découpe des ébauches peuvent étre sans autre utilisées comme
anodes dans les bains de galvanoplastie. Cela rend possible la
réalisation de manches de couteau d'une seule piéce fabriqués
entiérement par galvanoplastie. La lame du couteau peut alors
8tre rendue solidaire du noyau du manche avant toute autre

opération.

Il convient ici de préciser que d'ordinaire, on se trouve
en présence d'une part d'un manche formé de deux demi coques
soudées et d'autre part d'une lame dont la partie de fixation
est & nu. On doit alors introduire la partie de fixation dans
le manche creux et procéder au scellement. Cette opération
constitue le point le plus critique du montage et donne aussi
lieu au point le plus faible du couteau fini, qui tét ou tard

commence & devenir branlant.

Le procédé ici décrit permet de solidariser, en tout
liberté et sans aucune contrainte, la partie de fixation de la
lame et le noyau. On peut utiliser a cet effet des résines
synthétiques et s'assurer ainsi d'un scellement proprement

éternel. Ce n'est que lorsque la lame et le noyau sont
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réellement solidaires que l'on couvre le noyau d'une couche

d'argent pur par galvanoplastie.

Les avantages du procédé selon l'invention sont sans
doute déja bien compris par les observations données plus
haut, néanmoins on peut résumer leur trait essentiel par le
fait que les objets ainsi réalisés sont immédiatement
recyclables. Ils peuvent en effet étre fondus, coulés en
lingots, bref réutilisés pour donner naissance a d'autres

objets en argent pur.



WO 97/24964 PCT/CH96/00247

1 .

1. Procédé de fabrication d'objets en argent pur laminé &
froid nécessitant un découpage engendrant une ébauche,
caractérisé en ce que l'on adoucit sous refroidissement les
bords de découpage de 1l'ébauche par abrasion de sa tranche, de
maniére a éliminer de la matiére sur au moins un dixiéme de
millimétre et en ce que l'on réalise ensuite toutes les
opérations subséquentes d'ébavurage et de pongage sous

refroidissement également.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait
que l'on adoucit les bords de découpage sous flux d'eau

froide.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait
que l'on ébavure et que l'on ponce 1'ébauche matricée sous

flux d'eau froide.

4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait
qu'on réalise sous refroidissement toutes les opérations du
processus de fabrication qui sont susceptibles d'élever la
température du métal au dessus de 60 degrés C, de maniére

précisément que le métal n'atteigne jamais cette température.

5. Procédé selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé par le fait que l'on procéde, une fois 1'ébauche
matricé, ébavurée et poncée, & un durcissage en bains

galvanoplastiques.

6. Couvert de table, c'est a dire cuillére ou fourchette,
caractérisé par le fait qu'il est intégralement constitué

d'argent pur et qu'il présente une dureté supérieure & 110 HV.

7. Couteau comportant une lame et un manche, caractérisé par
le fait que la partie périphérique du manche est & la fois en

argent pur et d'une seule piéce.
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