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(54) STRUCTURE AVEC INSERT ET PROCÉDÉ D’ASSEMBLAGE

(57) Un aspect de l’invention concerne un procédé
d’assemblage d’un insert (2) avec un logement (301)
d’une structure (300), utilisant un outillage propulseur
(100) guidant un tiroir de percussion (11) poussant un
percuteur (10), et comportant un dispositif distributeur
pour commander l’avance ou le retrait du tiroir de per-
cussion (11), et un tube (200) guidant le percuteur (10) et
comportant une tête (202) de profil interne (203) adapté
audit insert (2) à réaliser, on engage un barreau de

matière (1) dans le tube (200), on le chauffe à une
température prédéterminée, on injecte un fluide de pro-
pulsion et on manoeuvre un tiroir distributeur (30) pour
mouvoir le tiroir de percussion (11) à une vitesse pré-
définie et entraîner le percuteur (10) pour percuter le
barreau (1) préchauffé, l’engager à force dans le loge-
ment (301) et le déformer de façon à occuper le volume
du profil interne (203) de la tête (202).
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Description

Domaine technique de l’invention

[0001] L’invention concerne un procédé d’assemblage
d’un insert avec une structure.
[0002] L’invention concerne encore une structure
comportant au moins un insert, dont l’assemblage dudit
insert avec ladite structure est réalisée selon ce procédé.
[0003] L’invention concerne le domaine de l’assem-
blage de sécurité de composants rapportés, en particu-
lier pour l’horlogerie, la joaillerie, ou la bijouterie.

Arrière-plan technologique

[0004] La fixation de composants rapportés sur des
structures de petite taille est toujours délicate, en parti-
culier quand une telle structure est portée par un utilisa-
teur, comme dans le cas d’une montre ou d’un bijou, et
quand tout élément, sinon saillant, du moins périphé-
rique, est soumis à des contraintes de cisaillement, à des
vibrations, voire à des chocs.
[0005] Pour assurer la sécurité, une fixation irréver-
sible n’est pas toujours possible, et il s’agit de concilier un
haut niveau de résistance aux contraintes externes et
une fixation réversible, qui peut être nécessaire dans le
cadre de la maintenance de l’objet, ou encore pour en
modifier l’aspect.
[0006] De plus, certains matériaux, comme par exem-
ple les métaux amorphes, se prêtent mal à la réalisation
de surfaces d’assemblage classiques comme des fileta-
ges. Or leur emploi peut apporter d’autres avantages qui
rendent nécessaire une fixation adaptée.

Résumé de l’invention

[0007] L’invention se propose de réaliser, de façon
sécurisée et réversible, la fixation d’un insert à une
structure, en particulier dans le cas préféré mais non
limitatif d’une structure d’horlogerie, de joaillerie, ou de
bijouterie, et, encore plus particulièrement dans le cas
d’inserts en matériaux peu courants, tels les métaux
amorphes, ou autres.
[0008] A cet effet, l’invention concerne un procédé
d’assemblage d’un insert avec une structure, et plus
précisément un procédé d’assemblage d’un insert avec
un logement d’une structure, utilisant un outillage pro-
pulseur guidant un premier tiroir de percussion poussant
unpercuteur, et comportant undispositif distributeur pour
commander l’avance ou le retrait dudit premier tiroir de
percussion, et un tube guidant ledit percuteur et compor-
tant une tête de profil interne adapté audit insert à réa-
liser ; onengageunbarreaudematièredans le tube, on le
chauffe à une température prédéterminée, on injecte un
fluide de propulsion et on manoeuvre un deuxième tiroir
distributeur pourmouvoir le premier tiroir de percussion à
une vitesse prédéfinie et entraîner le percuteur pour
percuter le barreau préchauffé, l’engager à force dans

ledit logement et le déformer de façon à occuper le
volume dudit profil interne de ladite tête.
[0009] Un autre aspect de l’invention concerne une
structure comportant au moins un insert, dont l’assem-
blage dudit insert avec ladite structure est réalisée selon
ceprocédé, caractériséeen ceque ladite structure est un
composant d’horlogerie ou de joaillerie ou de bijouterie.

Brève description des figures

[0010] Les buts, avantages et caractéristiques de l’in-
vention apparaîtront mieux à la lecture de la description
détaillée qui va suivre, en référence aux dessins anne-
xés, où :

- la figure 1 illustre, de façon schématisée et en vuede
dessus, l’agencement d’un outillage propulseur et
d’un tube spécifique en contact frontal avec une
structure, pour y réaliser la confection et la fixation
d’un insert ;

- la figure 2 illustre, de façon schématisée et en vueen
coupe selon le plan A-A de la figure 1, le même
ensemble; l’outillage propulseur en partie droite de
la figure renferme un distributeur commandant le
mouvement d’un tiroir de percussion pour pousser
un percuteur, représenté ici à la limite entre l’outil-
lage propulseur et le tube, ce tube est représenté
avec deux états différents de l’insert : à proximité de
l’extrémitégauchedu tubeonpeut voir unbarreaude
matière, convenant à la réalisation de l’insert, et qui
est prêt à subir une chauffe puis une percussion par
le percuteur, tandis qu’en partie gauche de la figure
on voit l’insert réalisé par transformation de ce bar-
reau dematière, après unemise en forme exécutée,
pour sa partie interne dans un logement que
comporte la structure pour la réception de cet insert,
et pour sa partie externe dans un profil interne de la
tête du tube, appliquée contre une face de la struc-
ture, la partie externe de l’insert comportant encore,
sensiblement en son axe, une empreinte réalisée
par le nez du percuteur lors de la percussion ;

- la figure 3 illustre, de façon schématisée et en vuede
côté, le même ensemble, avec les buses d’injection
ou d’extraction de fluide, notamment de gaz, notam-
ment d’air ;

- la figure 4 illustre, de façon schématisée et en vuede
côté, le tube dans lequel le barreau de matière est
transformé en insert ;

- la figure 5 illustre, de façon schématisée et en vuede
côté, la chemise du distributeur de l’outillage pro-
pulseur ;

- la figure 6 illustre, de façon schématisée et en vuede
côté, le tiroir de percussion ;
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- la figure 7 illustre, de façon schématisée et en vuede
côté, le percuteur.

Description détaillée de l’invention

[0011] Les figures 1 à 3 montrent une représentation
schématique de l’ensemble constitué par une structure
300 dans laquelle un insert 2 va être formé, à partir d’un
barreau dematière 1, et fixé, par un tube 200 dans lequel
circule un percuteur 10 apte à réaliser cette mise en
forme et cette fixation, sous l’action d’un outillage pro-
pulseur 100 distributeur, à commande fluidique. La
commande fluidique peut être hydraulique, ou pneuma-
tique, selon le dimensionnement de l’installation. Pour
une application horlogère ou de bijouterie-joaillerie, telle
qu’illustrée non limitativement par les figures, une
commande pneumatique peut suffire à fournir l’énergie
nécessaire au mouvement du percuteur. Le fluide
convoyé est alors un gaz, notamment de l’air. Pour des
applications plus lourdes de mécanique spéciale, par
exemple pour des assemblages d’équipements de cen-
tralesnucléairesousimilaires, la commandefluidiqueest
nécessairement hydraulique, le fluide utilisé est alors de
l’huile. Pour d’autres applications, le fluide peut être un
liquide, un gaz, ou encore un plasma. L’exemple de l’air,
utilisé dans la réalisation illustrée par les figures, n’est
nullement limitatif.
[0012] L’invention concerne plus particulièrement un
procédé d’assemblage d’un insert 2 avec une structure
300.
[0013] Selon ce procédé, on réalise dans la structure
300 un logement 301 pour la réception de cet insert 2.
[0014] On se munit d’un barreau de matière 1 pour la
confection de cet insert 2.
[0015] Le procédé d’assemblage d’un tel insert 2 avec
un tel logement 301 d’une structure 300 utilise un outil-
lage propulseur 100. Cet outillage propulseur 100 guide
un premier tiroir de percussion 11 poussant un percuteur
10, et comporte un dispositif distributeur pour comman-
der l’avance ou le retrait du premier tiroir de percussion
11. L’outillage propulseur 100 comporte un tube 200
guidant ce percuteur 10 ,et comportant une tête 202
de profil interne 203 adapté à l’insert 2 à réaliser.
[0016] Selon ce procédé, on engage un barreau de
matière 1 dans le tube 200, on le chauffe à une tempé-
rature prédéterminée, on injecte un fluide de propulsion
et on manoeuvre un deuxième tiroir distributeur 30 pour
mouvoir le premier tiroir de percussion 11 à une vitesse
prédéfinie et entraîner le percuteur 10 pour percuter le
barreau 1 préchauffé, l’engager à force dans le logement
301 et le déformer de façon à occuper le volume du profil
interne 203 de ladite tête 202.
[0017] Plus particulièrement et de façon non limitative,
on se munit d’un outillage propulseur 100, qui comporte
une chemise 50 laquelle comporte, d’une part une pre-
mière chambre 13 cylindrique dans laquelle est mobile
un premier tiroir de percussion 11 agencé pour pousser
axialement un percuteur 10 selon unedirection de frappe

D,et d’autrepart undispositif distributeur comportant une
deuxième chambre 31 alimentée en fluide par des buses
d’injection ou d’extraction 21, 22, 23, et dans laquelle est
mobile axialement un deuxième tiroir distributeur 30
selon une direction de distribution D1 parallèle à ladite
direction de frappe D pour commander l’avance ou le
retrait du premier tiroir de percussion 11.
[0018] On se munit d’un tube 200 comportant d’un
premier côté un corps cylindrique 201 comportant un
alésage agencé pour prolonger la première chambre
13 et pour guider le percuteur 10, et d’un deuxième côté
une tête 202 avec un profil interne 203 adapté à la forme
de l’insert 2 à réaliser.
[0019] On fixe le tube 200 par son premier côté sur
l’outillage propulseur 100, et on met en appui la tête 202
sur la structure 300, en alignant le logement 301 sur la
direction de frappe D.
[0020] On engage le barreau de matière 1 dans le
corps cylindrique 201, on met en place un corps de
chauffe autour du corps cylindrique 201, et on chauffe
le barreau de matière 1 à une température prédétermi-
née.
[0021] On injecte ensuite un fluide de propulsion dans
au moins une des buses d’injection ou d’extraction 21,
22, 23, et on commande lamanoeuvre du deuxième tiroir
distributeur 30 pour mouvoir le premier tiroir de percus-
sion 11 à une vitesse prédéfinie, et entraîner le percuteur
10 pour percuter le barreau de matière 1 préchauffé et
l’engager à force dans le logement 301, et le déformer de
façon à occuper la totalité du volume du profil interne 203
de la tête 202.
[0022] Plus particulièrement, on amène le barreau de
matière 1 préchauffé en appui sur la structure 300, avant
de l’engager à force dans le logement 301 sous l’action
dupercuteur 10.Plus particulièrement encore, onamène
le barreau de matière 1 préchauffé en appui sur la struc-
ture 300 par une pression de fluide.
[0023] Le percuteur 10 permet, grâce à son déplace-
ment et à la pression induite qu’il génère, de pré posi-
tionner la matière dans son logement 301 final. Un
échappement permet de vider cette pression pour réa-
liser une phase de percussion et de mise en forme. Le
percuteur 10 agit sensiblement comme un marteau de
forme sur une presse. Le percuteur 10 est libre dans
l’exemple illustré, mais il faut le ramener en position.
[0024] L’outillage propulseur 100 comporte différents
canaux 33, 34, demise en communication du fluide avec
les gorges des tiroirs.
[0025] Plus particulièrement, on réalise le barreau de
matière 1 en matériau au moins partiellement amorphe.
Plus particulièrement encore, on réalise le barreau de
matière 1 en métal amorphe.
[0026] Plus particulièrement, on utilise un corps de
chauffe à induction.
[0027] Plus particulièrement, on choisit la vitesse pré-
définie entre 1 m/s et 5 m/s.
[0028] Plus particulièrement, on choisit ladite tempé-
rature prédéterminée entre 400°C et 600°C, selon la
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nature du barreau de matière 1, pour amener le barreau
de matière 1 préchauffé dans une phase visqueuse.
[0029] Plus particulièrement encore, on réalise le lo-
gement 301 avec un taraudage ou avec un macro-relief
d’accrochage. Plus particulièrement encore, on réalise
ce logement 301 avec un taraudage de profil et de pas
nécessitant l’emploi d’ultrasons à une fréquence prédé-
terminée pour son démontage en combinaison avec
l’applicationd’uncouplemécaniqueavecunoutil adapté.
[0030] Plus particulièrement, on réalise le logement
301 avec une rugosité supérieure à 6 micromètres Ra.
Par exemple les simples stries d’un perçage peuvent
suffire.
[0031] Plus particulièrement encore, on choisit un per-
cuteur 10 comportant un relief apte à former dans l’insert
2 une empreinte permettant la manipulation de cet insert
2 par une clé ou un tournevis de profil complémentaire à
cette empreinte.
[0032] Plus particulièrement, on réalise l’insert 2 sous
la forme d’une vis d’assem blage.
[0033] Plus particulièrement, on réalise l’insert 2 sous
la forme d’un chaton de sertissage. Plus particulière-
ment, on réalise ce chaton de sertissage avec une em-
preinte pour son démontage, cette empreinte étant sur-
montée, du côté opposé au logement 301, d’un anneau
de sertissage et/ou de griffes de sertissage.
[0034] Plus particulièrement, on agence ledit deu-
xième tiroir distributeur 30 coaxialement à un troisième
tiroir 17 qui est agencé pour commander la libération du
fluide de propulsion lorsqu’il est poussé par le deuxième
tiroir distributeur 30, à l’encontre d’un moyen de rappel
élastique 20. Cemécanisme permet de libérer une pres-
sion après avoir écarté le percuteur 10 de sa zone
d’insertion. Le déplacement du deuxième tiroir distribu-
teur 30 entraîne le premier tiroir de percussion 11, et
lorsque le deuxième tiroir distributeur 30 entre en contact
avec le troisième tiroir 17, il libère le gaz de propulsion.
[0035] L’invention concerne encore une structure 300
comportant au moins un insert 2, dont l’assemblage de
l’insert 2 avec la structure 300 est réalisée selon ce
procédé. Plus particulièrement, cette structure 300 est
un composant d’horlogerie ou de joaillerie ou de bijou-
terie.
[0036] L’invention permet ainsi de réaliser un assem-
blage réversible, notamment par injection de métal
amorphe, afin de former directement une fixation analo-
gue à une vis, à partir d’une barre dans un pré-assem-
blage.
[0037] En somme, le système comporte un propulseur
qui transmet une énergie mécanique au percuteur, et
celui-ci, animé d’une vitesse définie, entre en contact
avec le barreau de matière, notamment mais non limita-
tivement en métal amorphe, préalablement mis en tem-
pérature (qui peut, selon les cas, être pré-déplacé dans
l’orifice préassemblé, grâce à une pression d’air par
exemple). Le percuteur formant une empreinte dans
l’insert ainsi obtenu.
[0038] Cet insert, notamment un insert de fixation, peut

prendre différentes formes: une vis d’assemblage
comme usuellement utilisée, un élément de décor sans
nécessité d’assemblage (par exemple une applique, un
décor incrusté), un support d’ornement, par exemple une
pierre précieuse dans le cas de la formation d’un chaton
de sertissage, et notamment une combinaison d’un sys-
tème de fixation type vis et d’un chaton pour diamant,
pour laquelle, en casdebesoin dedémontage, une fois le
diamant enlevé du chaton, un outil spécial peut être
utilisé pour dévisser l’élément. Cet insert peut être doté
d’un filet spécial permettant une sécurisation de démon-
tage, c’est-à-dire une forme à embout spécifique, ou par
utilisation d’ultrasons à une fréquence déterminée.
[0039] La mise en forme du matériau, notamment du
métal amorphe, par le percuteur est facilitée par la haute
vitesse du percuteur dans le tube.
[0040] L’invention permet la fabrication d’un insert,
notamment d’une vis, démontable directement en place
dans l’assemblage, et en particulier en métal amorphe
[0041] Il est avantageux de réaliser le logement de
l’insert avec un filet spécial réversible pour une vis direc-
tement injectée.
[0042] Le percuteur est simple et peu coûteux, il est
facile de le réaliser pour la fabrication de tête d’insert de
toute forme, et avec une empreinte complètement per-
sonnalisable.
[0043] Le démontage de l’insert est avantageusement
sécurisé (sans empreinte normée) par l’emploi d’ultra-
sons à une fréquence spécifique.

Revendications

1. Procédé d’assemblage d’un insert (2) avec un loge-
ment (301) d’une structure (300), utilisant un outil-
lage propulseur (100) guidant un premier tiroir de
percussion (11) poussant un percuteur (10), et
comportant un dispositif distributeur pour comman-
der l’avance ou le retrait dudit premier tiroir de per-
cussion (11), et un tube (200) guidant ledit percuteur
(10) et comportant une tête (202) de profil interne
(203) adapté audit insert (2) à réaliser ; on engageun
barreau de matière (1) dans le tube (200), on le
chauffeàune températureprédéterminée, on injecte
un fluide de propulsion et on manoeuvre un deu-
xième tiroir distributeur (30) pour mouvoir le premier
tiroir de percussion (11) à une vitesse prédéfinie et
entraîner le percuteur (10) pour percuter le barreau
(1) préchauffé, l’engager à force dans ledit logement
(301) et le déformer de façon à occuper le volume
dudit profil interne (203) de ladite tête (202).

2. Procédé d’assemblage selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’on réalise dans ladite struc-
ture (300) ledit logement (301) pour la réception
dudit insert (2), on se munit d’un dit barreau de
matière (1) pour la confection dudit insert (2), on
se munit d’un dit outillage propulseur (100) compor-
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tant une première chambre (13) cylindrique dans
laquelle est mobile ledit premier tiroir de percussion
(11) agencé pour pousser axialement ledit percuteur
(10) selon une direction de frappe (D), et comportant
un dispositif distributeur pour commander l’avance
ou le retrait dudit premier tiroir de percussion (11), on
semunit d’un dit tube (200) comportant d’un premier
côté un corps cylindrique (201) comportant un alé-
sage agencé pour prolonger ladite première cham-
bre (13) et pour guider ledit percuteur (10), et d’un
deuxième côté une dite tête (202) avec un dit profil
interne (203) adapté audit insert (2) à réaliser, on fixe
ledit tube (200) par son dit premier côté sur ledit
outillage propulseur (100), et on met en appui ladite
tête (202) sur ladite structure (300) en alignant ledit
logement (301) sur ladite direction de frappe (D), on
engage ledit barreau de matière (1) dans ledit corps
cylindrique (201), on met en place un corps de
chauffe autour dudit corps cylindrique (201), on
chauffe ledit barreau de matière (1) à une tempéra-
ture prédéterminée, on injecte un fluide de propul-
sion dans au moins une desdites buses d’injection
ou d’extraction (21, 22, 23), et on commande la
manoeuvre dudit deuxième tiroir distributeur (30)
pour mouvoir ledit premier tiroir de percussion (11)
à une vitesse prédéfinie et entraîner ledit percuteur
(10) pour percuter ledit barreau de matière (1) pré-
chauffé et l’engager à force dans ledit logement
(301) et le déformer de façon à occuper la totalité
du volume dudit profil interne (203) de ladite tête
(202).

3. Procédé d’assemblage selon la revendication 2,
caractérisé en ce qu’on utilise un dit corps de
chauffe qui est un corps de chauffe à induction.

4. Procédéd’assemblageselon la revendication2ou3,
caractérisé en ce qu’on réalise ledit outillage pro-
pulseur (100) comportant une chemise (50) laquelle
comporte, d’une part ladite première chambre (13)
cylindrique dans laquelle est mobile ledit premier
tiroir de percussion (11), et d’autre part ledit dispositif
distributeur comportant une deuxième chambre (31)
alimentée en fluide par des buses d’injection ou
d’extraction (21, 22, 23) et dans laquelle est mobile
axialement un deuxième tiroir distributeur (30) selon
une direction de distribution (D1) parallèle à ladite
direction de frappe (D) pour commander l’avance ou
le retrait dudit premier tiroir de percussion (11).

5. Procédé d’assemblage selon l’une des revendica-
tions 1 à 4, caractérisé en ce qu’on amène ledit
barreau dematière (1) préchauffé en appui sur ladite
structure (300), avant de l’engager à force dans ledit
logement (301) sous l’action dudit percuteur (10).

6. Procédé d’assemblage selon la revendication 5,
caractérisé en ce qu’on amène ledit barreau de

matière (1) préchauffé en appui sur ladite structure
(300) par une pression de fluide.

7. Procédé d’assemblage selon l’une des revendica-
tions 1 à 6, caractérisé en ce qu’on réalise ledit
barreau dematière (1) enmatériau aumoins partiel-
lement amorphe.

8. Procédé d’assemblage selon l’une des revendica-
tions 1 à 7, caractérisé en ce qu’on réalise ledit
logement (301) avec un taraudage ou avec un ma-
cro-relief d’accrochage.

9. Procédé d’assemblage selon la revendication 8,
caractérisé en ce qu’on réalise ledit logement
(301) avec un taraudage de profil et de pas nécessi-
tant l’emploi d’ultrasons à une fréquence prédéter-
minée pour son démontage en combinaison avec
l’application d’un couple mécanique avec un outil
adapté.

10. Procédé d’assemblage selon l’une des revendica-
tions 1 à 9, caractérisé en ce qu’on réalise ledit
logement (301) avec une rugosité supérieure à 6
micromètres Ra.

11. Procédé d’assemblage selon l’une des revendica-
tions 1 à 10, caractérisé en ce qu’on choisit un dit
percuteur (10) comportant un relief apte à former
dans ledit insert (2) une empreinte permettant la
manipulation dudit insert (2) par une clé ou un tour-
nevis de profil complémentaire à ladite empreinte.

12. Procédé d’assemblage selon l’une des revendica-
tions 1 à 11, caractérisé en ce qu’on réalise ledit
insert (2) sous la forme d’une vis d’assemblage.

13. Procédé d’assemblage selon l’une des revendica-
tions 1 à 11, caractérisé en ce qu’on réalise ledit
insert (2) sous la forme d’un chaton de sertissage.

14. Procédé d’assemblage selon la revendication 13,
caractérisé en ce qu’on réalise ledit chaton de
sertissage avec une empreinte pour son démon-
tage, ladite empreinte étant surmontée, du côté op-
posé audit logement (301), d’un anneau de sertis-
sage et/ou de griffes de sertissage.

15. Procédé d’assemblage selon l’une des revendica-
tions 1 à 14, caractérisé en ce qu’on choisit ladite
vitesse prédéfinie entre 1 m/s et 5 m/s.

16. Procédé d’assemblage selon l’une des revendica-
tions 1 à 15, caractérisé en ce qu’on choisit ladite
température prédéterminée entre 400°C et 600°C,
selon la nature dudit barreau de matière (1), pour
amener ledit barreau dematière (1) préchauffé dans
une phase visqueuse.
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17. Procédé d’assemblage selon l’une des revendica-
tions 1 à 16, caractérisé en ce qu’on agence ledit
deuxième tiroir distributeur (30) coaxialement à un
troisième tiroir (17) qui est agencé pour commander
la libération du fluide de propulsion lorsqu’il est
poussé par ledit deuxième tiroir distributeur (30), à
l’encontre d’un moyen de rappel élastique (20).

18. Structure (300) comportant au moins un insert (2),
dont l’assemblage dudit insert (2) avec ladite struc-
ture (300) est réalisée selon le procédé selon l’une
des revendications 1 à 17, caractérisée en ce que
ladite structure (300) est un composant d’horlogerie
ou de joaillerie ou de bijouterie.
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