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©  Procédé  de  fabrication  d'un  élément  de  boîte  de  montre,  élément  de  boîte  de  montre  obtenu,  et  boîte  de  montre 
comprenant  un  tel  élément. 

©  Le  procédé  de  fabrication  consiste  à  réaliser  un  élément 
de  boîte  de  montre  comprenant  une  glace  (1  )  et  un  organe  de 
fixation  (2)  assujetti  à  cette  dernière,  en  formant  tout  d'abord 
sur  une  des  faces  de  la  glace  un  revêtement  métallique  (3), 
puis  en  formant  l'organe  de  fixation  (2)  par  moulage  d'un  ( 
matériau  en  fusion  présentant  une  bonne  affinité  pour  le  .  _  _  _  j 
matériau  du  revêtement.  L'organe  de  fixation  (2)  peut  être  ly*  "  *  "  "  "  »  "  »  "  *  "  
constitué  d'un  talon  annulaire  de  fixation  à  la  glacé,  ou  être  \£L  B 
formé  par  une  pluralité  de  plots  de  fixation  s'étendant  f /o   i 
perpendiculairement  au  plan  de  la  glace. 

Selon  certains  modes  de  réalisation  particuliers,  l'or- 
gane  de  fixation  ainsi  réalisé  peut  également  assurer  la 
fonction  de  joint  d'étanchéité. 
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 L e   procédé  de  fabrication  consiste  à  réaliser  un  élément 
de  boîte  de  montre  comprenant  une  glace  (1)  et  un  organe  de 
fixation  (2)  assujetti  à  cette  dernière,  en  formant  tout  d'abord 
sur  une  des  faces  de  la  glace  un  revêtement  métallique  (3), 
puis  en  formant  l'organe  de  fixation  (2)  par  moulage  d'un 
matériau  en  fusion  présentant  une  bonne  affinité  pour  le 
matériau  du  revêtement.  L'organe  de  fixation  (2)  peut  être 
constitué  d'un  talon  annulaire  de  fixation  à  la  glacé,  ou  être 
formé  par  une  pluralité  de  plots  de  fixation  s'étendant 
perpendiculairement  au  plan  de  la  glace. 

Selon  certains  modes  de  réalisation  particuliers,  l'or- 
gane  de  fixation  ainsi  réalisé  peut  également  assurer  la 
fonction  de  joint  d'étanchéité. 



La  p r é s e n t e   invent ion   conce rne   l ' a s semblage   des  éléments  c o n s t i -  

tu t i fs   d 'une   boîte  de  montre  et  elle  c o n c e r n e   plus  p a r t i c u l i è r e m e n t  

un  p rocédé   pour  f a b r i q u e r   un  élément  de  boîte  de  montre  c o m p r e -  

nant  d 'une   par t   une  glace,   et  d ' a u t r e   part   un  o rgane   de  f i x a t i o n  

r ig idement   assu je t t i   à  cette  d e r n i è r e ,   ainsi  que  l 'élément  obtenu  p a r  

ce  procédé   et  une  boîte  de  montre  c o m p o r t a n t   cet  é l é m e n t .  

Pour  réa l i ser   l ' a s semblage   amovible  d 'une   glace  dans  la  c a r r u r e  

ou  la  l u n e t t e  d ' u n e   boîte  de  ,mont re ,   il  est  connu  d 'u t i l i se r   d e s  

glaces  auxque l l e s   est  assu je t t i   un  o rgane   de  f ixation  qui  p e r m e t  

l ' anc rage   de  la  glace  dans  la  lune t te   ou  la  c a r r u r e .   De  telles  g l a c e s ,  

dites  glaces  à  talon,  sont  o b t e n u e s   en  r éa l i san t   s é p a r é m e n t   la  g l a c e  

et  un  o rgane   de  f ixation  a n n u l a i r e ,   puis  en  les  a s s e m b l a n t ,   par  e x .  

par  t h e r m o c o m p r e s s i o n   ou  par  collage.  Tou te fo i s ,   en  dehors   du  c o û t  

s u p p l é m e n t a i r e   dû  à  la  réal isa t ion  du  ta lon,   cette  solution  limite  t r è s  

fo r tement   le  choix  du  matériel  util isé  pour  ce  d e r n i e r .   Le  p l u s  

s o u v e n t ,   celui-ci   doit  être  réalisé  en  un  matér iau  de  c a r a c t é r i s t i q u e s  

t rès   p roches   de  celui  de  la  glace,   par  ex.  en  ve r r e   ou  en  s a p h i r ,  

dans  lequel  l 'us inage   du  talon,  et  d ' é v e n t u e l s   moyens  d ' a n c r a g e ,  

comme  par  ex.  des  t a r a u d a g e s ,   est  dé l ica t .   En  o u t r e ,   la  tenue  d e s  

a s semblages   ainsi  réal isés   et  leur  é t a n c h é i t é   à  long  terme  ne  s o n t  

pas  p a r f a i t e .  

C'est   pou rquo i ,   la  p r é s e n t e   inven t ion   p ropose   un  n o u v e a u  

procédé   pour  réal iser   un  élément  de  boîte  d e  m o n t r e   comprenan t   u n e  

glace  et  un  organe   de  f ixation  a ssu je t t i   à  cette  d e r n i è r e ,   qui  p e r m e t  .  

une  réal isa t ion  facile  de  cet  o rgane   de  f ixa t ion ,   dans  des  m a t é r i a u x  

d i v e r s ,   qui  sont  eux-mêmes   d ' u s i n a g e   facile  si  n é c e s s a i r e ,   et  ce la  

selon  toute  forme  d é s i r é e .  

Selon  d ' a u t r e s   a spec t s   de  l ' i n v e n t i o n ,   celle-ci  propose   é g a l e m e n t  

des  éléments  de  boîte  de  montre  f a b r i q u é s   selon  lé  p r o c é d é   p r é c i t é ,  

ainsi  qu 'une   boîte  de  montre  les  i n c o r p o r a n t .  



L ' i n v e n t i o n ,   tel  que  déf inie   dans  les  r e v e n d i c a t i o n s   jo intes ,   s e r a  
bien  compr ise   à  la  l ec tu re   de  la  d e s c r i p t i o n   s u i v a n t e ,   faite  e n  
r é f é r e n c e   aux  d e s s i n s   joints  parmi  l e s q u e l s  

-  les  f i g u r e s   1  à  7  r e p r é s e n t e n t   s c h é m a t i q u e m e n t   des  é l é m e n t s  

de  boîtes  de  montre   selon  d ivers   modes  de  réa l i sa t ion   p a r t i -  
cul iers   de  l ' i n v e n t i o n ;  

-  la  f igure   8  est  une  vue  s chéma t ique   en  coupe  d 'un  d i s p o s i t i f -  
utilisé  pour   la  r éa l i sa t ion   du  procédé   selon  l ' i nven t ion ;   e t  

-  la  f igure   9  est  une  vue  en  coupe  s chéma t ique   d 'une   boîte  d e  

montre  c o m p r e n a n t   un  élément  réalisé  selon  l ' i n v e n t i o n .  

Comme  on  le  voit  dans  la  f igure   1,  un  élément  de  boîte  d e  

montre   selon  l ' i nven t ion   est  cons t i t ué   par  une  glace  1,  à  laquelle  e s t  

a s su je t t i   un  o rgane   de  f ixat ion  2.  Au  niveau  de  la  zone  de  c o n t a c t  

en t r e   la  glace  1  et  l ' o rgane   de  f ixation  2,  est  p r évu   un  r e v ê t e m e n t  

métal l ique  3,  dont  le  but   est  d ' a s s u r e r   un  masquage   de  l 'o rgane   d e  

f ixat ion  2,  et  de  g a r a n t i r   une  meilleure  t enue   de  l ' a s semblage .   La 

glace  1  peut   p r é s e n t e r   toute   forme  voulue ,   et  l ' o rgane   de  f i x a t i o n  

2,  c o n s t i t u a n t   un  talon  a n n u l a i r e   de  f ixation  de  la  glace  peut  a v o i r  

une  forme  c o r r e s p o n d a n t e .   Bien  e n t e n d u ,   ce  talon  peut   ne  p a s  
s ' é t e n d r e   sur  toute   la  p é r i p h é r i e   du  v e r r e ,   mais  seu lement ,   p a r  

exemple ,   selon  deux  côtés  opposés   d 'une   glace  de  forme  r e c t a n g u -  
laire  ou  c a r r é e .  

Dans  la  f igure   2  on  a  r e p r é s e n t é   une  glace  4,  munie  é g a l e m e n t  

de  zones  de  r e v ê t e m e n t   métal l ique  5,  au  niveau  desque l l e s   s o n t  

a s s u j e t t i s   des  plots  de  f ixat ion  6  s ' é t e n d a n t   p e r p e n d i c u l a i r e m e n t   a u  

plan  de  la  glace  et  fo rmant   o rganes   de  f i x a t i o n .  

Selon  un  a spec t   e s sen t i e l   de  l ' i nven t i on ,   les  o rganes   d e  

f ixat ion  2  ou  6  ne  sont  pas  f a b r i q u é s   s é p a r é m e n t ,   puis  assemblés   à 

la  glace  d 'une   manière   s o u v e n t   impar fa i te ,   comme  dans  l 'ar t   a n t é -  

r i e u r ,   mais  formés  d i r e c t e m e n t   sur  les  r e v ê t e m e n t s   m é t a l l i q u e s  

r e s p e c t i f s   par  un  p rocédé   de  moulage  d 'un  matér iau   en  fusion.   A  la 

condi t ion  que  le  matér iau   des  o rganes   de  f ixat ion  soit  c o m p a t i b l e  

avec,   et  p r é s e n t e   une  bonne  aff ini té   pour  le  matér iau   du  r e v ê t e m e n t  

méta l l ique ,   le  choix  du  matér iau   des  o rganes   de  f ixat ion  est  é t e n d u ,  

et  la  p l u p a r t   des  al l iages  méta l l iques   couramment   mis  en  oeuvre   d a n s  

l ' hor logec ie   ou  la  mécan ique   de  précis ion  p e u v e n t   ê t re   u t i l i s é s .  



Par  exemple ,   les  o r g a n e s   de  f ixat ion  sont  réal isés   en  un  métal  

du  type   du  zinc,  de  l ' é ta in ,   du  c u i v r e ,   de  l 'or,  à  l 'état   pur  ou  

allié.  En  p a r t i c u l i e r ,   on  peut  u t i l i se r   a v a n t a g e u s e m e n t   le  métal  

connu  sous  la  dénomina t ion   zamac,   qui  est  un  alliage  de  z i n c ,  

d ' a l u m i n i u m ,   de  cu ivre   et  de  m a g n é s i u m ,   ou  d ' a u t r e s   types   d ' a l l i a -  

ges  e n c o r e .   Des  al l iages  e u t e c t i q u e s   sont  p a r t i c u l i è r e m e n t   i n t é r e s -  

s a n t s ,   dans   la  mesure   ou  la  compos i t ion   e u t e c t i q u e   d 'un  a l l i age  

condu i t   à  une  t e m p é r a t u r e   de  fusion  plus  basse .   Les  r e v ê t e m e n t s  

ut i l i sés   à  la  jonction  ent re   les  o r g a n e s   de  liaison  et  les  g l a c e s  

p e u v e n t   ê tre   déposés   selon  d i v e r s   p r o c é d é s   c o n n u s ,   comme  p a r  

exemple  par  métal l i sa t ion  sous  vide  ou  dépôt   g a l v a n i q u e .   Ces  r e v ê -  

t ements   p e u v e n t   p r é s e n t e r   p l u s i e u r s   c o u c h e s ,   par  exemple  u n e  

s o u s - c o u c h e   de  chrome  a s s u r a n t   l ' a d h é r e n c e   à  la  glace  et  le  m a s q u a -  

ge  de  l ' o rgane   de  f i x a t i o n ,  à   laquelle   est  s u p e r p o s é e   une  d e u x i è m e  

couche  d ' u n  m a t é r i a u   similaire  à  celui  des  o r g a n e s   de  f ixation  p o u r  

a s s u r e r   l ' a c c r o c h a g e   du  métal  lors  du  moulage.   A  t i t re   d ' e x e m p l e ,  

on  u t i l i se ra   une  couche  e x t é r i e u r e   de  zinc  pour  l ' a s s u j e t t i s s e m e n t  

d 'un  o r g a n e   de  f ixation  au  zamac  ou  d 'or   pour  l ' a s s u j e t t i s s e m e n t  

d 'un  o rgane   de  f ixation  en  o r .  

Compte  tenu  du  t rès   bon  é tat   de  s u r f a c e   que  p r é s e n t e n t   les .  

o r g a n e s   de  liaison  d i r e c t e m e n t   à  leur  sor t ie   du  moule,  il  n ' es t   p a s  
fo rcémen t   n é c e s s a i r e   d ' u s i n e r   u l t é r i e u r e m e n t   ses  s u r f a c e s ,   ce  q u i  

cons t i t ue   un  a v a n t a g e   impor tan t   du  p rocédé   selon  l ' i n v e n t i o n .  

Dans  les  f i gu re s   3  et  4,  on  a  r e p r é s e n t é   en  vue  de  dessous   u n e  

glace  20,  20',  munie  d 'un  talon  p é r i p h é r i q u e   21,  21'  qui  p r é s e n t e  

une  l a r g e u r   va r i ab le   de  manière  à  ê t re   l égè remen t   dé formable   d a n s  

une  d i rec t ion   radiale ,   par  exemple  pour  a b s o r b e r   les  c o n t r a i n t e s  

lors  du  r e f r o i d i s s e m e n t   d u   matér iau   fo rmant   le  talon,  ou  celles  d u e s  

à  des  d i f f é r e n c e s   de  coef f ic ien t s   de  d i la ta t ion   t h e r m i q u e   ent re   la 

glace  et  le  talon.  Cette  l a r g e u r   v a r i a b l e   peut  ê tre   ob tenue   e n  

p r é v o y a n t   des  r é t r é c i s s e m e n t s   dans   la  forme  géné ra le   du  t a l o n ,  

ainsi  que  des  o u v e r t u r e s   22  (fig.  3),  ou  encore   au  moyen  d ' e n c o -  

ches  22'  (fig.  4)  laissées  a l t e r n a t i v e m e n t   sur   chaque   face  l a t é r a l e  

du  talon  lors  du  moulage.   D e s  t a r a u d a g e s   23,  23'  p e r m e t t e n t   d e  

fixer  l ' o rgane   21,  21'  dans  une  c a r r u r e   de  boîte  de  m o n t r e .  

Dans  la  f igure   5,  un  au t re   mode  de  réa l i sa t ion   d 'un   élément  d e  

boîte  de  montre  selon  l ' i nven t ion   a  été  r e p r é s e n t é .   Dans  c e t t e  



v a r i a n t e ,   l ' o rgane   de  f ixat ion  24  s ' é t end   au-de là   des  bords   l a t é r a u x  

de  la  glace  25,  sur  au  moins  une  par t ie   de  sa  p é r i p h é r i e .   De  p l u s ,  

l ' o rgane   24  s ' é t end   en  par t i e   à  la  h a u t e u r   de  ces  bords   qu'il  e m -  

p r i s o n n e   lors  de  la  so l id i f ica t ion   du  matér iau  le  c o n s t i t u a n t   et  d u  

r e t r a i t   vo lumique   qui  l ' a c c o m p a g n e .   Un  s e r r a g e   par  coincement   e t  

une  liaison  é t anche   de  la  glace  25  et  de  l 'o rgane   de  f ixation  24 

p e u v e n t   ainsi  être  o b t e n u s . .  

Le  mode  de  réa l i sa t ion   de  la  f igure   6  i l lus t re   une  au t re   v a r i a n t e  

encore   de  l ' i nven t ion ,   dans   laquelle   des  inse r t s   27,  cons t i t ué s   p a r  
exemple  par  des  goujoins   f i le tés   en  acier ,   sont  pa r t i e l l emen t   n o y é s  

dans  un  o rgane   de  f ixat ion  28  au  moment  de  sa  r éa l i sa t ion ,   p o u r  

p e r m e t t r e   son  anc rage   dans   un  au t r e   élément  d 'une   boîte  de  m o n t r e .  

En  o u t r e ,   on  voit  que  l ' o rgane   de  f ixation  28  peut  être  réalisé  s u r  

une  par t i e   i n f é r i e u r e   incl inée  29  de  la  glace  30,  avec  i n t e r p o s i t i o n  

d 'un  r e v ê t e m e n t   31.  

Dans  le  mode  de  r éa l i sa t ion   de  la  f igure   7,  l ' o rgane   de  f i x a t i o n  

33  compor te   deux  zones  a d j a c e n t e s ,   s é p a r é e s   par  la  ligne  p o i n t i l l é e  

34  et  c o n s t i t u t é e s   de  m a t é r i a u x   d i f f é r e n t s .   Par  exemple ,   une  p r e -  
mière  couche  ad jacen te   au  r e v ê t e m e n t   35  de  la  glace  36  peut   ê t r e  

c o n s t i t u é e   d 'é ta in   pour  a s s u r e r   un  bon  a cc rochage   avec  le  r e v ê t e -  

ment  35,  t andis   que  la  zone  s i tuée   en  dessous   de  cette  couche  p e u t  

ê t re   réa l isée   en  un  b ronze   p r é s e n t a n t   de  meil leures  qua l i tés   m é c a -  

n iques .   Bien  e n t e n d u ,   les  deux  zones  é tant   formées  à  l 'é tat   f o n d u ,  

la  ligne  34  ne  c o r r e s p o n d   pas  à  une  s épa ra t ion   a b r u p t e   en t re   les  

deux  zones ,   mais  à  une  région  d ' i n t e r p é n é t r a t i o n   des  deux  m a t é -  

r iaux  vo i s ins .   En  o u t r e ,   la  pa r t i e   e x t e r n e   de  l ' o rgane   de  f ixation  33 

est  munie  d 'une   coiffe  36  qui  peut   être  réal isée  en  un  matér iau  d u r ,  

ou  en  un  métal  p r éc i eux   comme  de  l 'or.  Cette  coiffe,   qui  peut   d o n c  

avoir   une  fonction  p r o t e c t r i c e   ou  déco ra t i ve   peut  ê t re ,   par  e x e m p l e ,  

r a p p o r t é e   sur   l ' o rgane   33  ap rè s   sa  format ion ,   ou  même  déjà  à  l ' i n -  

t é r i e u r   du  moule  s e r v a n t   à  la  f ab r i ca t ion   de  cet  o r g a n e .  
Dans  la  f igure   8  on  a  r e p r é s e n t é   s c h é m a t i q u e m e n t   une  i n s t a l l a -  

tion  p e r m e t t a n t   la  réa l i sa t ion   des  é léments   de  boîtes  de  montre  d e s  

f i gu re s   1  ou  2.  La  glace  1  est  placée  en t re   deux  par t ies   8,  9  d ' u n  

moule  à  in jec te r ,   la  par t ie   9  c o m p o r t a n t   un  canal  10  dont  la  f o r m e  

c o r r e s p o n d a n t   à  celle  de  l ' o rgane   de  f ixation  à  former .   Une  o u v e r -  

ture   11  permet   de  faire  c o m m u n i q u e r   ce  canal  avec  l ' e x t é r i e u r   et  d e  



e  remplir   avec  un  matér iau  en  fus ion.   Bien  e n t e n d u ,   la  glace  1 

)eut  être  chauf fée   à  l ' i n t é r i e u r   du  moule,  et  tous  les  p r o c é d é s  

:onnus  de  moulage  de  matér iau  en  fusion  p e u v e n t   être  mis  à  p r o f i t ,  

par  exemple  l ' inject ion  sous  p r e s s ion   par  c e n t r i f u g a t i o n ,   ou  le 

noulage  dans  un  four  maintenu  à  basse   p r e s s i o n ,   afin  d ' a b a i s s e r   le 

Joint  de  fusion  des  matér iaux   u t i l i s é s .  

Bien  que  l'on  utilise  de  p r é f é r e n c e   un  matér iau  méta l l ique  p o u r  
réal iser   les  o r g a n e s   de  f ixation  selon  l ' i nven t i on ,   la  mise  en  o e u v r e  

de  ma té r i aux   o r g a n i q u e s ,   du  type  des  mat ières   p l a s t i q u e s   s y n t h é t i -  

ques,   est  éga lement   poss ib le ,   no tamment   lorsque   les  o r g a n e s   d e  

fixation  ainsi  formés  sont  p r o t é g é s   par  une  coiffe  comme  indiqué  e n  

relation  avec  la  f i g u r e  7 .  

Dans  la  f igure   9,  on  a  r e p r é s e n t é   un  au t re   a spec t   de  l ' i n v e n -  

tion,  selon  lequel  un  o rgane   de  f ixation  13  réalisé  c o m m e  i n d i q u é  

p r é c é d e m m e n t ,   est  utilisé  non  s e u l e m e n t   pour  a s s u j e t t i r   une  glace  14 

à  la  par t ie   s u p é r i e u r e   d 'une   pièce  c o n s t i t u t i v e   15  d 'une   boite  d e  

mont re ,   comme  par  exemple  une  c a r r u r e   ou  une  l une t t e ,   mais  é g l a -  

ment  pour  a s s u r e r   l ' é t anché i t é   de  l ' a s s emblage .   A  cet  e f fe t ,   l ' o r g a n e  

de  f ixat ion  13,  dont  le  matér iau  c o n s t i t u t i f   peut   être  choisi  de  f a ç o n  

à  pouvoi r   é p o u s e r   int imement   la  forme  e x t é r i e u r e   d 'un  logement   16 

p r a t i q u é   dans  la  pièce  15,  est  e n g a g é e   à  force  dans  ce  logement ,   e t  

son  appui  sur   la  su r face   latérale  du  logement   16  est  encore   amé l io ré  

.par  une  bague   de  tension  17  d i sposée   r ad ia lement   à  l ' i n t é r i e u r   d e  

l 'o rgane   de  f ixation  annu la i re   13.  Dans  le  cadre   de  cet te   c o n s t r u c -  

t ion,  la  métal l isa t ion  18  d e  l a   face  i n f é r i e u r e   de  la  glace  s ' é t e n d  

bien  e n t e n d u   au  delà  de  la  bague  de  tension  17.  

Bien  q u ' a y a n t   été  décr i te   en  relat ion  avec  c e r t a in s   de  ses  modes  

de  réa l i sa t ion   pa r t i cu l i e r s   s eu lemen t ,   la  p r é s e n t e   inven t ion   ne  s ' y  

t rouve   nul lement   limitée,  mais  elle  est  au  c o n t r a i r e   s u s c e p t i b l e   d e  

faire  l 'objet  de  nombreuses   modif icat ions   et  v a r i a n t e s   q u i  a p p a r a î -  

t ron t   à  l'homme  du  m é t i e r .  



1.  Procédé   de  f ab r i ca t ion   d 'un  élément  de  boîte  de  m o n t r e  

c o m p r e n a n t   une  glace  (1)  et  un  o rgane   de  f ixat ion  (2)  assu je t t i   à 

cet te   d e r n i è r e ,   c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l'on  dépose   un  r e v ê t e m e n t  

méta l l ique   (3)  sur  l 'une  des  faces  de  la  glace,   et  en  ce  que  l 'on  

forme  ensu i t e   ledit  o rgane   de  f ixation  sur  ce  r e v ê t e m e n t   m é t a l l i q u e ,  

par  moulage  d 'un  matér iau   en  fusion  p r é s e n t a n t   une  bonne  a f f i n i t é  

pour  le  matér iau   du  r e v ê t e m e n t .  

2.  Elément  de  boîte  de  montre  f ab r iqué   selon  le  p rocédé   de  la 

r e v e n d i c a t i o n   1.  

3.  Elément  de  boîte  de  montre  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   2,  c a r a c -  

té r i sé   en  ce  que  l ' o rgane   de  fixation  est  c o n s t i t u é   par  un  t a lon  

p é r i p h é r i q u e   (2)  s ' é t e n d a n t   sous  la  glace.  - 

4.  Elément  de  boîte  de  montre  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   2,  c a r a c -  

t é r i s ée   en  ce  que  l ' o rgane   de  f ixation  est  cons t i t ué   par  une  p l u r a l i t é  

de  plots  (6)  s ' é t e n d a n t   p e r p e n d i c u l a i r e m e n t   au  plan  de  la  g l a c e .  

5.  Elément  de  boîte  de  montre  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   3,  c a r a c t é -  

risé  en  ce  que  le  talon  p é r i p h é r i q u e   p r é s e n t e   une  l a rgeu r   v a r i a b l e  

de  manière   à  ê t re   l é g è r e m e n t   déformable   dans  un  plan  paral lèle   a u  

plan  de  la  g l a c e .  

6.  Elément  de  boîte  de  montre  selon  l 'une  des  r e v e n d i c a t i o n s   2 

à  5,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l ' o rgane   de  f ixation  compor te   en  o u t r e  

des  i n s e r t s   p e r m e t t a n t   son  a n c r a g e .  
7.  Elément  de  boîte  de  mont re   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   6,  c a r a c t é -  

risé  en  ce  que  les  i n s e r t s   sont  cons t i t ué s   par  des  goujons   f i l e t é s .  

8.  Elément  de  boîte  de  montre  selon  l 'une  des  r e v e n d i c a t i o n s   2 

à  7,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  la  par t ie   e x t e r n e   de  l ' o rgane   de  f i x a t i o n  

compor te   une  c o i f f e .  

9.  Elément  de  boîte  de  montre  selon  l 'une  des  r e v e n d i c a t i o n s   2 

à  8,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l 'o rgane   de  f ixation  compor te   au  moins 

deux  zones  de  ma té r i aux   d i f f é r e n t s .  



10.  Elément  de  boite  de  montre  selon  l 'une  des  r e v e n d i c a t i o n s   2 

à  9,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l ' o rgane   de  liaison  est  réalisé  en  u n  

matér iau   m é t a l l i q u e .  

11.  Elément  de  boîte  de  montre  selon  l 'une  des  r evend i ca t i on   2  à 

9,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l ' oa rgane   de  liaison  est  réalisé  en  un  

matér iau   o r g a n i q u e .  

12.  Boîte  de  montre  c o m p r e n a n t   notamment   une  pièce  c o n s t i t u t i -  

ve  (15)  p r é s e n t a n t   une  o u v e r t u r e   s u p é r i e u r e   ob tu r ée   par  un  é l é -  

ment  selon  la  r evend ica t ion   3,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  que  l 'organe  d e  

f ixat ion  (13)  est  engagé   à  force  dans  un  logement  a p p r o p r i é   (16)  d e  

ladite  pièce  et  a s sure   l ' é t anché i t é   de  l ' a s s e m b l a g e .  

13.  Boîte  de  montre  selon  la  r evend ica t i on   12,  c a r a c t é r i s é e   en  

ce  q u ' u n e   bague  de  tension  (17)  est  montée  r ad ia lement   à  l ' i n t é r i e u r  

de  l 'o rgane   de  fixation  (13)  pour  l ' app l ique r   cont re   la  paroi  l a t é r a l e  

dudi t   logement  ( 1 6 ) .  
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