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(54) PROCÉDÉ DE FABRICATION DE PIÈCES DÉCORATIVES

(57) L’invention concerne un procédé de fabrication
d’une pièce (1) comprenant un support (2) réalisé dans
un matériau non conducteur électrique, ledit support (2)
étant muni d’au moins une creusure (4) remplie avec un
élément esthétique (3) réalisé dans un matériau conduc-
teur électrique, ledit élément esthétique (3) formant un
décor sur une face (2a) de la pièce (1) destinée à être
visible, le procédé comprenant :
- une étape d’incrustation par pressage d’une préforme

destinée à former l’élément esthétique (3) dans ladite au
moins creusure (4) du support (2),
- une étape de traitement de surface par voie électrochi-
mique de l’élément esthétique (3), ladite au moins creu-
sure (4) débouchant en un ou plusieurs endroits sur une
face (2b) de la pièce (1) destinée à être non visible, pour
former respectivement un ou plusieurs points de contact
(4b) permettant d’amener du courant lors du traitement
de surface sur l’élément esthétique (3).
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Description

DOMAINE TECHNIQUE

[0001] La présente invention se rapporte à un procédé
de fabrication de pièces décoratives. Elle se rapporte
plus particulièrement à un procédé de fabrication d’une
pièce décorative comportant un élément esthétique con-
ducteur incrusté dans un support réalisé dans un maté-
riau non conducteur électrique. Le procédé de fabrication
inclut à la suite de l’étape d’incrustation, une étape de
traitement de surface par voie électrochimique des élé-
ments incrustés.

ART ANTERIEUR

[0002] Il est connu de décorer des composants d’ha-
billage en horlogerie avec des éléments esthétiques. Il
existe, par exemple, des lunettes de montre décorées
de motifs tels que des indices. Ces lunettes, générale-
ment en céramique, peuvent être marquées de différen-
tes façons et par différents matériaux tels que de l’or, de
l’argent ou du platine. Ledit marquage peut être réalisé
en relief ou en profondeur. Dans le cas d’un marquage
en profondeur, celui-ci est réalisé par remplissage de
creusures préalablement usinées dans le support. Le
principe utilisé pour la réalisation de ce marquage con-
siste à déposer une couche d’accrochage conductrice
par dépôt physique en phase vapeur (PVD). Une fois la
couche d’accrochage déposée, les creusures sont rem-
plies du métal par électroformage. Ce procédé présente
pour désavantages d’être complexe et extrêmement lent.
[0003] Un autre procédé décrit dans le document EP
2 315 673 consiste à incruster par pressage les éléments
esthétiques dans des creusures ménagées dans le sup-
port. Ce document décrit plus particulièrement un procé-
dé d’incrustation par pressage à chaud d’un élément es-
thétique réalisé dans matériau métallique amorphe au
sein d’un support céramique pour former, par exemple,
des indices sur une lunette de montre. Ce procédé pré-
sente pour avantage d’être simple à réaliser, très repro-
ductible et compatible avec la majorité des supports. In-
cruster différents matériaux permet de combiner plu-
sieurs couleurs et terminaisons. Cependant, le coût de
revient de telles pièces est extrêmement élevé et la ter-
minaison est souvent déterminée par le matériau utilisé
avec un rendu mat pour des matériaux tels que le caout-
chouc et un rendu satiné pour les métaux. En outre, la
palette de couleurs réalisable est souvent limitée ou de-
mande un très long développement.

RESUME DE L’INVENTION

[0004] La présente invention a pour objet de proposer
un nouveau procédé de fabrication d’une pièce décora-
tive permettant d’élargir le panel de couleurs et terminai-
sons réalisables tout en diminuant le coût de fabrication.
[0005] A cet effet, la présente invention propose un

procédé de fabrication combinant les avantages du pro-
cédé d’incrustation par pressage d’un élément au sein
d’un support avec les avantages du traitement de surface
par voie électrochimique permettant de moduler à sou-
hait les couleurs et terminaisons réalisables et de former
une couche protectrice sur l’élément incrusté.
[0006] La présente invention concerne plus particuliè-
rement l’incrustation d’éléments conducteurs au sein de
supports réalisés dans un matériau non conducteur élec-
trique tel que la céramique. Dès lors, le caractère inventif
de l’invention réside dans la réalisation de points de con-
tact non visibles mais accessibles sur le support pour
amener le courant jusqu’à chaque élément incrusté.
[0007] Pour ce faire, le support comporte au moins une
creusure destinée à être remplie par incrustation avec
un élément esthétique, ladite au moins creusure débou-
che en un ou plusieurs endroits sur une face de la pièce
destinée à être non visible, pour former respectivement
un ou plusieurs points de contact permettant d’acheminer
du courant lors du traitement de surface sur l’élément
esthétique. Grâce à ces points de contact non visibles,
il est possible d’apporter du courant sur des décors fins
et nombreux comme sur une échelle tachymétrique
d’une lunette de montre. Selon le traitement, une large
palette de couleurs et même de dégradés de couleurs
peut être obtenue sur ces décors. Ces points de contact
permettent de réaliser un même traitement électrochimi-
que pour chaque décor ou éventuellement de combiner
différents traitements en amenant le courant sur seule-
ment un ou plusieurs des décors pour chaque traitement
électrochimique. Il est également envisageable d’incrus-
ter un élément réalisé dans un matériau à moindre coût
et de le rendre ensuite dur par anodisation dans le cas
de l’aluminium. Il est aussi envisageable d’incruster un
élément réalisé dans un matériau métallique à moindre
coût, puis ensuite de déposer des métaux précieux. La
quantité de métaux précieux utilisée est ainsi minime et
il n’y a pas de déchet de matière.
[0008] Ce traitement par voie électrochimique est réa-
lisé sur les décors incrustés dans leur état de surface
final : poli, satiné, sablé et donc en fin de procédé de
fabrication.
[0009] D’autres caractéristiques et avantages de la
présente invention apparaîtront dans la description sui-
vante de modes de réalisation préférés, présentés à titre
d’exemple non limitatif en référence aux dessins an-
nexés.

BREVE DESCRIPTION DES FIGURES

[0010]

La figure 1 représente en plan une pièce décorative,
et plus précisément, une lunette de montre compor-
tant des indices incrustés et traités électrochimique-
ment avec le procédé de fabrication selon l’invention.

La figure 2 représente une vue partielle en coupe de
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cette même pièce décorative.

Les figures 3 à 5 représentent schématiquement les
étapes d’incrustation de la préforme dans le support.

La figure 6A représente une vue de la face avant,
c’est-à-dire de la face visible, de la lunette incrustée
avec plusieurs éléments esthétiques, ainsi qu’une
vue en coupe focalisée sur un élément esthétique.
La figure 6B représente une vue de la face arrière
de cette même lunette.

La figure 7A représente une vue tridimensionnelle
d’une boîte de montre comprenant sur la carrure une
creusure communiquant avec le trou de barrette. La
figure 7B représente cette même boîte de montre
comprenant un élément esthétique incrusté dans la
creusure. La figure 7C représente cette même boîte
de montre comprenant l’élément esthétique incrusté
dans la creusure et serti avec des pierres.

DESCRIPTION DETAILLEE

[0011] La présente invention se rapporte à un procédé
de fabrication d’une pièce décorative comprenant une
étape d’incrustation par pressage à chaud d’un ou plu-
sieurs éléments esthétiques dans un support muni d’une
ou plusieurs creusures et comportant une étape de trai-
tement de surface par voie électrochimique desdits élé-
ments esthétiques. Elle se rapporte aussi à la pièce dé-
corative issue du procédé. La pièce peut notamment être
un composant d’habillage en horlogerie tel qu’une lunet-
te, un cadran, une boîte, une couronne, un poussoir, une
glace, un élément de bracelet, etc. A titre d’exemple il-
lustré aux figures 1 et 2, la pièce 1 est une lunette de
montre comprenant un corps annulaire formant le sup-
port 2 muni de creusures 4 ménagées dans ledit support
2 pour recevoir les éléments esthétiques 3 formant les
indices. A titre d’autre exemple illustré aux figures 7A à
7C, la pièce 1 est une carrure de boîte de montre 5 munie
de deux creusures 4 incrustées chacune avec un élé-
ment esthétique 3 serti avec des pierres 6.
[0012] Selon l’invention, le support est réalisé dans un
matériau non conducteur électrique tel qu’une cérami-
que, un émail, un saphir, etc. L’élément esthétique est
quant à lui réalisé dans un matériau conducteur électri-
que tel qu’un alliage métallique cristallin ou amorphe. Par
exemple, il peut s’agir d’un alliage d’aluminium, de titane
ou encore de métaux précieux tels que des alliages d’or
ou des alliages platinoïdes. Ainsi, toujours à titre d’exem-
ple, la pièce peut consister en une lunette de montre en
zircone avec des indices réalisés dans un alliage cristallin
d’aluminium.
[0013] Le support 2 comporte au moins une creusure
4 réalisée par gravage laser, par usinage, etc. La creu-
sure 4 présente sur la surface 2a du support 2 destinée
à être visible une forme 4a correspondant au contour du
décor souhaité (fig.2). Selon l’invention, au moins une

des creusures débouche sur une face non visible 2b du
support 2. Avantageusement, tout le volume de la creu-
sure 4 est rempli avec l’élément esthétique 3 faisant
saillie ou affleurant à la surface 2a du support 2. En va-
riante, il est également envisageable que l’élément es-
thétique remplisse seulement partiellement le volume de
la creusure.
[0014] Selon l’invention, les éléments esthétiques sont
incrustés par pressage à chaud dans les creusures du
support. La température de pressage est variable selon
le matériau incrusté. Par exemple, pour un alliage mé-
tallique cristallin, l’incrustation est réalisée à une tempé-
rature comprise entre la température de solidus et la tem-
pérature de liquidus de l’alliage constituant l’élément es-
thétique. Pour un alliage métallique amorphe, l’incrusta-
tion est réalisée à une température comprise entre la
température de transition vitreuse Tg et la température
de cristallisation Tx de l’alliage. De même, la pression
est adaptée selon le matériau. Par exemple, la charge
appliquée peut être comprise entre 300 et 1000 kg. L’in-
crustation se déroule de manière semblable à ce qui est
décrit dans le document EP 2 315 673. Plus précisément,
les étapes d’incrustation du procédé de fabrication selon
l’invention sont illustrées schématiquement à l’aide des
figures 3 à 5. Tout d’abord, le support 2 muni de la ou
des creusures 4 ainsi que la ou les préformes destinées
à former le ou les éléments esthétiques 3 sont mises à
disposition (fig.3). Dans le cas d’une lunette de montre
à décorer avec des indices, l’élément esthétique à in-
cruster se présente sous forme d’une préforme annulaire
avec un diamètre et une largeur d’anneau de dimensions
sensiblement équivalentes à celles des indices. La pré-
forme 3 est placée sur la surface 2a du support 2 au
niveau de la creusure 4. L’ensemble est placé dans une
presse et l’incrustation sous une pression P est réalisée
dans les gammes de températures susmentionnées où
le matériau est ramolli (fig.4). L’étape d’incrustation de
l’alliage dans les creusures est ensuite suivie d’une étape
de refroidissement et d’une éventuelle étape de rectifi-
cation mécanique de la surface supérieure 2a et de l’élé-
ment esthétique 3 telle qu’un polissage permettant d’en-
lever le surplus de l’élément esthétique 3 (fig.5) et réaliser
surfaces apparentes du support et de l’élément esthéti-
que reliées l’une à l’autre sans solution de continuité.
[0015] A titre d’exemple, dans le cas d’une incrustation
de l’alliage métallique d’aluminium 7075 dans un support
à base de zircone. La préforme a été chauffée à 550°C
pendant 90 secondes et pressée sous une charge de
l’ordre de 750 kg.
[0016] Après l’étape d’incrustation et l’éventuelle éta-
pe de rectification mécanique, l’élément esthétique est
soumis à un traitement de finition. Ce traitement de fini-
tion consiste en un traitement électrochimique sélectif de
la matière métallique incrustée visant à modifier l’appa-
rence et/ou la dureté de cette matière. Il peut s’agir d’une
anodisation avec ou sans coloration, du dépôt d’un métal
précieux tel que l’argent, l’or, le rhodium, le platine, etc.
Il est ainsi envisageable d’incruster un alliage d’alumi-
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nium à moindre coût puis de le rendre dur avec une ano-
disation ou encore d’incruster une matière conductrice à
moindre coût puis de réaliser un placage de métaux pré-
cieux. Les supports visés par la présente invention étant
électriquement non conducteurs, la difficulté réside dans
l’acheminement du courant jusqu’aux éléments esthéti-
ques lors du traitement électrochimique et, ce, via des
points de contact qui doivent être impérativement non
visibles sur la pièce décorative. A cet effet, une ou plu-
sieurs des creusures sont configurées pour déboucher
sur une face destinée à être non visible de la pièce dé-
corative. Ces creusures débouchant sur la face non vi-
sible forment autant de points de contact permettant
d’amener le courant sur les éléments esthétiques incrus-
tés. Revenant à l’exemple de la lunette de montre en
céramique comprenant des indices métalliques réalisés
par incrustation, la creusure 4 pour chacun des indices
débouche sur la face arrière 2b de la lunette 1 comme
illustré à la figure 2. Les points de contact 4b permettent
d’amener le courant sur chacun des indices lors du trai-
tement électrochimique. Ces points de contact 4b sur la
face arrière 2b du support 2 peuvent avoir une section
qui est moindre que celle de la partie 4a de la creusure
débouchant sur la face visible 2a du support 2. Ces points
de contact permettent de réaliser un même traitement
électrochimique pour chaque indice ou éventuellement
de combiner différents traitements en amenant le courant
sur seulement un ou plusieurs des indices pour chaque
traitement électrochimique.
[0017] Si l’élément esthétique 3 est de taille plus im-
portante, comme dans les exemples des figures 6A et
7B, plusieurs points de contact par élément esthétique
peuvent être requis pour assurer un traitement électro-
chimique uniforme de l’élément esthétique. A la figure
6A, à titre d’exemple, trois éléments esthétiques 3 sont
répartis sur une portion annulaire de la face visible 2a de
la lunette 1. Dans cette configuration, les éléments es-
thétiques 3 sont incrustés sur le substrat 2 incluant les
indices réalisés dans un matériau non conducteur. Sur
sa face arrière 2b visible à la figure 6B, la lunette 1 est
munie de plusieurs orifices 4b communiquant avec les
creusures 4 pour réaliser les points de contact permettant
d’amener le courant sur ces trois éléments. Comme re-
présenté à la figure 6A sur la vue en coupe, deux points
de contact 4b sont prévus par élément esthétique 3. Les
figures 7B et 7C représentent une autre configuration
d’un élément esthétique incrusté dans une creusure mé-
nagée dans un support. L’élément esthétique incrusté 3
s’étend jusqu’à une corne 5a de la carrure de la boîte de
montre 5 et comporte une pluralité de logements 3a pour
le sertissage de pierres 6 dans une opération ultérieure,
ce qui est particulièrement avantageux pour décorer des
boites de montre en matériaux peu ductile comme la cé-
ramique. De manière similaire aux autres exemples, la
creusure recevant l’élément esthétique débouche au
moins à un endroit sur une face non visible de la boîte
de montre. Il est ainsi envisageable que la creusure 4
communique avec le trou de barrette 7 comme illustré à

la figure 7A. Bien entendu la creusure 4 peut communi-
quer en plusieurs endroits par d’autres orifices débou-
chant permettant de réaliser des points de contact ame-
nant le courant à l’élément esthétique 3. La présente in-
vention permet ainsi grâce au(x) point(s) de contact élec-
trique ménagé(s) sur une face non visible de la boîte de
montre de traiter par voie électrochimique l’élément es-
thétique après sertissage avec les pierres.
[0018] La présente invention a été plus spécifiquement
illustrée pour une pièce décorative en horlogerie mais il
va de soi que le procédé selon l’invention s’applique pour
la réalisation de pièces décoratives dans de nombreux
autres domaines tels que la joaillerie, la téléphonie,
l’automobile, etc.

Légende des figures

[0019]

(1) Pièce décorative
(2) Support

a. Face visible
b. Face invisible

(3) Elément esthétique ou préforme

a. Logement

(4) Creusure

a. Partie débouchant sur la face visible du sup-
port
b. Partie débouchant sur la face non visible du
support, aussi appelée point de contact

(5) Boîte de montre

a. Corne

(6) Pierre
(7) Trou de barrette

Revendications

1. Procédé de fabrication d’une pièce (1) comprenant
un support (2) réalisé dans un matériau non conduc-
teur électrique, ledit support (2) étant muni d’au
moins une creusure (4) remplie avec un élément es-
thétique (3) réalisé dans un matériau conducteur
électrique, ledit élément esthétique (3) formant un
décor sur une face (2a) de la pièce (1) destinée à
être visible, le procédé comprenant les étapes de :

- mise à disposition du support (2) muni de ladite
au moins creusure (4) et mise à disposition
d’une préforme destinée à former l’élément es-
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thétique (3) de la pièce (1),
- incrustation par pressage de la préforme dans
ladite au moins creusure (4) du support (2),

le procédé étant caractérisé en ce qu’il comporte
ensuite une étape de traitement de surface par voie
électrochimique de l’élément esthétique (3), ladite
au moins creusure (4) débouchant en un ou plu-
sieurs endroits sur une face (2b) de la pièce (1) des-
tinée à être non visible, pour former respectivement
un ou plusieurs points de contact (4b) permettant
d’amener du courant lors du traitement de surface
sur l’élément esthétique (3).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le support (2) est réalisé dans un matériau choisi
parmi la céramique, le saphir et l’émail.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l’élément esthétique (3) est réalisé dans
un métal amorphe, un métal cristallin ou un de leurs
alliages.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l’élément es-
thétique (3) est réalisé dans un alliage d’aluminium,
de titane ou d’un métal précieux.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ladite étape de
traitement de surface par voie électrochimique est
réalisée après une étape de rectification mécanique
suivant l’étape d’incrustation.

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ladite étape de
traitement de surface par voie électrochimique est
réalisée après une étape de sertissage de pierres
(6) sur l’élément esthétique (3) incrusté dans ladite
au moins creusure (4).

7. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ladite étape de
traitement de surface par voie électrochimique est
une anodisation ou un dépôt d’un métal, notamment
d’un métal précieux.

8. Pièce (1) comprenant un support (2) réalisé dans un
matériau non conducteur électrique, ledit support (2)
étant muni d’au moins une creusure (4) incrustée
avec un élément esthétique (3) réalisé dans un ma-
tériau conducteur électrique, ledit élément esthéti-
que (3) formant un décor sur une face (2a) visible
de la pièce (1), la pièce (1) étant caractérisée en
ce que ladite au moins creusure (4) débouche en
un ou plusieurs endroits sur une face (2b) de la pièce
(1) destinée à être non visible et en ce que l’élément
esthétique (3) comporte en surface une couche de

revêtement.

9. Pièce (1) selon la revendication 8, caractérisée en
ce que la couche de revêtement est une couche
anodisée ou une couche métallique notamment d’un
métal précieux.

10. Pièce (1) selon la revendication 8 ou 9, caractérisée
en ce que le support (2) est réalisé dans un matériau
choisi parmi la céramique, le saphir et l’émail.

11. Pièce (1) selon l’une quelconque des revendications
8 à 10, caractérisée en ce que l’élément esthétique
(3) est réalisé dans un métal amorphe, un métal cris-
tallin ou un de leurs alliages.

12. Pièce (1) selon l’une quelconque des revendications
8 à 11, caractérisée en ce que l’élément esthétique
(3) est réalisé dans un alliage d’aluminium, de titane
ou de métaux précieux.

13. Pièce (1) selon l’une quelconque des revendications
8 à 12, caractérisée en ce qu’il s’agit d’un compo-
sant d’habillage en horlogerie ou en joaillerie.

14. Pièce (1) selon la revendication 13, caractérisée en
ce qu’il s’agit d’une lunette de montre formant le
support (2) avec ladite au moins creusure (4) incrus-
tée avec l’élément esthétique (3) formant un indice
ou une portion annulaire de la lunette.

15. Pièce (1) selon la revendication 13, caractérisée en
ce qu’il s’agit d’une carrure formant le support (2)
avec ladite au moins creusure (4) incrustée avec
l’élément esthétique (3) formant une portion de la
carrure s’étendant jusqu’à une corne (5a) de la car-
rure.

16. Pièce (1) selon la revendication 15, caractérisée en
ce que ladite au moins creusure (4) communique
avec un trou de barrette (7) disposé dans la corne
(5a) de la carrure.
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