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L'invention concerne un procédé pour fabriquer des dis-

"ques 3 rd3per en métal pour ustensiles de cuisine, consistant

a poingonner des trous dans un flan circulaire, & dégager des
dents en repoussant sensiblement la moitié du bord du trou et
a affiter le bord de la dent.

Pour fabriquer de tels disques & rapér, on utilise ac-
tuellement les procédés suivants : '
l1.- Poingonnage de trous dans un disque de métal ;

- Affftage des trous individuellement par chanfreinage

au moyen de forets ;

- Repoussage des dents de rape sur des presses.
L'inconvénient de ce procédé connu est le prix élevé de
1l'opération consistant & chanfreiner ou lamer individuellement
chacune des dents. En outre, dans le cas présent, la partie
du bord du trou gqgui, plus tard, n'aura aucun r&le de coupe a
jouer lorsqu'on utilisera la répe est elle aussi afffitée et
par conséquent affaiblie.

2.- Poingonnage des trous dans un disque ;

- Repoussage des dents & 1l'aide de presses ;

- Afflitage des dents par meulage du c6té supérieur ou
extérieur de la dent (indiqué & la figure 4 par une
ligne en traits mixtes).

L'inconvénient de ce procé&dé connuest qu'il ne permet
pas d'obtenir un produit parfaitement satisfaisant, parce que
la dent n'est réellement affiitée qu'en son point le plus é&levé,
tandis que les arrondis latérauk restent &moussés. En outre,
la possibilité d'effectuer un réafflitage est totalement ex-
clue parce qu'il n'y a plus de matériau disponible pour le
faire sur le c6té supérieur de la dent.

3.- Poingonnage des trous dans un disque ;

- Repoussage des dents sur des presses ;

- Aff{tage du bord de dent par estampage.

L'inconvénient de ce procédé est qu'il provoque 1l'appa-
rition de tensions élevées dans le matériau de sorte gque le
disque devient instable. En outre, l'usure de 1l'outil est
trés élevée.

C'est un but de la présente invention de mettre a exécu-
tion le procédé décrit au début en réduisant au maximum la’
dépense et en obtenant le meilleur résultat possible, c'est-
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a-dire, en particulier, d'obtenir de fagon &conomique un bord
de dent dont 1l'affiitage est le meilleur possible.

Ce résultat est obtenu par 1l'invention grdce au fait que
le bord de la dent est aff{ité en partant de 1l'intérieur de la
dent, de préférence par grattage ou riclage. La totalité des
dents est afffitée en une seule opération.

Cette opération s'effectue en utilisant un outil de grat-

" tage qui possé&de des rdcloirs en nombre correspondant au nom-
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bre de dents dégagées. Ces grattoirs sont disposés obliquement
sous un angle qui correspond & l'angle tranchant réalisé sur

le bord de la dent. Pour affliter le bord des dents en partant
de 1l'intérieur de la dent, les grattoirs sont actionnés simul-
tanément, et ils affttent le bord de dent en se déplacant dans
le sens de leur positibn oblique. L'afflitage s'effectue sur la
totalité du.bord de la dent et, par conséquent, pas seulement
au point le plus élevé de la dent, comme cela se passe avec le

deuxiéme procé&dé connu mentionné plus haut. On a dinsi les

' meilleurs résultats de coupe possibles lorsqu'on utilise le
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disque & réaper. )

L'afftitage du bord de dent s'effectue dans un temps trés
court parce que toutes les dents d'un disque & rd@per sont
afftitées en méme temps. On atteint ainsi le but recherché,
c'est-a~-dire la possibilité d'obtenir avec des moyens aussi
simples que possible un afflitage efficace.

Les caractéristiques et avantages de 1'invention ressor-
tiront d'ailleurs de la description qui va suivre, & titre
d'exemple, en référence au dessin annexé& dans lequel :

- la figure 1 mbntre en coupe longitudinale un disque
perforé ;

- la fiqgure 2 est une vue partielle 3 plus grande échelle

‘montrant une dent dégagée du disque ;

] - la figure 3 montre l'opé&ration d'affitage de l'aréte
du bord de dent ; ’
' - la figure 4 est une vue en élévation avant d'une dent
dégagée du disque. '
Aprés le poingonnage de trous 1 dans un disque de métal
2 (figure l),'les dents 3 sont dégagées du disque par pressage
(figure 2).
Au moyen des grattoirs 4, qui peuvent se déplacer en po-
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sition oblique dans le sens de la flache 5, le bord intérieur
6 est enlevé par riclage et, en méme temps, le bord 7 de la
dent 3 est afflité en partant de l'intérieur de la dent (figu-
re 3). Cet afflitage s'effectue sur la totalité du bord de 1la
dent 3. Jusqu'a maintenant, l'affitage de la dent 3 s'effec-
tuait en meulant le cdté supérieur de la dent 3 le long de la
iigne en traits mixtes 8 de la figure 4. On voit sans peine
que, de cette fagon, l'afffitage ne portait pas sur la totalité
du bord de la dent 3, mais s'effectuait seulement en son point
le plus élevé. Les résultats de coupe de tels disques & réper

connus &taient en conséquence mauvais.
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REVENDICATIONS
1. Procé&dé pour fabriquer des disques 3 ra3per en métal

pour ustensiles de cuisine, consistant 3 poingonner des trous
dans un flan circulaire, & dégager de ce disque des dents en
repoussant 3 1l'extérieur sensiblement la moitid du bord de
dent et en affitant le bord dé dent, caractérisé en ce qué le
bord de 'dent (7) est affité en partant de 1'intérieur de la

dent (3).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que toutes les dents (3) sont afffitées en une seule opération.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en
ce qﬁe l'afftitage du bord de dent (7) s'effectue par rédclage

ou grattage.
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