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649 Procédé de soudage d'axes d'articulation sur des maillons, notamment destinés a former des
maillons articulés d'un bracelet.

@ L'invention concerne un procédé de soudage d'axes
d'articulation sur des maillons formés chacun d'un ou 1

plusieurs éléments, les maillons étant reliés entre eux aux AN ;
moyens desdits axes d'articulation disposés dans des pas- & .
sages prévus a cet effet dans les faces latérales des 3 .

maillons, chaque axe étant fixé sur un des maillons et ar- o

ticulé sur le maillon voisin, caractérisée en ce que la

liaison de I'axe au maillon par une opération de soudage a

larc & l'aide d'une électrode en atmosphére inerte sans "t ’[
apport de soudure. i
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Description

La présente invention concerne un procédé de
soudage d'axes d'articulation sur des éléments des-
tinés a former des maillons articulés d'un bracelet,
notamment d'un bracelet de montre.

On connait déja des bracelets métalliques com-
prenant des maillons articulés formés chacun d'un
ou plusieurs éléments, les maillons étant reliés en-
tre eux au moyen daxes darticulation disposés
dans des passages prévus a cet effet dans les fa-
ces latérales des maillons. Chaque axe est fixé sur
un des maillons et articulé sur le maillon voisin. La
fixation de l'axe sur le maillon peut étre réalisée de
différentes maniéres, & savoir par chassage, vissa-
ge ou encore par soudage.

Le chassage et le vissage des axes sur les
maillons présentent le risque que les axes se dé-
chassent respectivement se dévissent au cours du
temps et conduisent a une désolidarisation intem-
pestive des maillons, pouvant conduire a la perte
du bracelet et le cas échéant de la montre attachée
a celui-ci. On préfére donc généralement le souda-
ge, qui procure une fixation sire et definitive des
axes sur les maillons.

Pour ce faire, une fois 'axe mis en place dans le
passage du maillon, on chauffe localement l'extré-
mité visible de I'axe et la face latérale du maillon a
souder, puis on apporte un métal ou un alliage mé-
tallique qui va jouer le role de soudure. Apres cette
opération de soudage, la face latérale du maillon
est finie par des opérations successives de meula-
ge et polissage qui donnent au maillon son aspect
définitif.

Ce procédé de soudage des axes sur les
maillons présente toutefois linconvénient de faire
apparaitre des défauts de coloration dans la zone
de la soudure et de laisser subsister une auréole
correspondant au pourtour de l'axe et due au métal
d'apport. Par ailleurs, on a constaté que la fiabilité
de ces soudures laisse & désirer. En effet, les sou-
dures sont souvent sujettes a la corrosion, si bien
que la soudure entre les axes et les maillons ne
peut étre garantie de fagon absolue et qu'il existe
de forts risques de rupture de la soudure et/ou de
l'axe.

L'invention a pour but de remédier a tous ces in-
convénients en fournissant un procédé qui ne laisse
aucune trace visible sur les maillons & l'endroit de
la soudure aprés polissage et satinage, qui puisse
&tre aisément automatisé, qui fournisse une liaison
sire et trés peu sensible aux probléemes de corro-
sion et qui soit dune mise en ceuvre simple et peu
colteuse.

A cet effet, l'invention a donc pour objet un pro-
cédé de soudage d'axes darticulation sur des
maillons formés chacun d'un ou plusieurs éléments,
les maillons étant reliés entre eux au moyen des-
dits axes d'articulation disposés dans des passages
prévus a cet effet dans les maillons, chaque axe
étant fixé sur un des maillons et articulé sur le
maillon voisin, caractérisé en ce que la liaison de
l'axe du maillon est faite par une opération de sou-
dage a l'arc a l'aide d'une électrode en atmosphére
inerte sans apport de soudure.
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Grace a ce procédé de soudage, on obtient une
soudure fiable car cette demiére, réalisée sous une
atmosphére protégée, est quasiment insensible aux
probléemes de corrosion. Par ailleurs, ce procédé
élimine les problemes de gestion du métal d'apport
des procédés de soudage de l'art antérieur.

Selon une caractéristique préférée du procédé de
Finvention, les axes d'articulation font sailiie a partir
de la face latérale des maillons avant l'opération de
soudage.

Selon une autre caractéristique préférée, les par-
ties saillantes des axes d'articulation présentent a
leur extrémité une forme apte a définir une position
centrale de l'arc par rapport audit axe, dans laquel-
le l'arc électrique se produisant entre |'électrode et
laxe d'articulation sont centrés sur ce dernier et
que l'énergie apportée entraine la fusion homogene
et de l'axe et de la zone périphérique du mailion
considéré.

D'autres caractéristiques et avantages de linven-
tion seront mieux décrits ci-aprés a l'aide de la des-
cription suivante d'un exemple de réalisation de
mise en ceuvre du procédé de soudage selon lin-
vention, donné a titre purement illustratif en référen-
ce aux dessins annexés, dans lesquels:

la fig. 1 est une vue représentant un bracelet a
maillons articulés en position sur une machine a
souder a larc sous atmosphére inerte, dont les
axes d'articulations sont préts a étre soudés selon
le procédé de linvention;

les fig. 2, 3 et 4 représentent des coupes partiel-
les d'un maillon de bracelet et de son axe d'articu-
lation a différentes étapes du procédé de soudage
de linvention; et

les fig. 5 et 6 montrent deux variantes de réalisa-
tion d'un axe darticulation adapté a la mise en
ceuvre du procédé de linvention.

En se référant a la fig. 1, on voit un bracelet de-
signé par la référence générale 1, posé sur une ta-
ble de support 2 d'un bati 4 dune machine a sou-
der a l'arc sous atmosphére inerte comprenant une
électrode 6. Une telle machine est vendu par exem-
ple par la société Castolin sous le nom commercial
Castolig 2000.

Dans l'exemple illustré, le bracelet 1 comprend
des maillons 8 formés chacun de trois éléments de
maillon, a savoir deux éléments de maillon latéraux
10 et un élément de maillon central 12 disposé en
quinconce par rapport aux éléments de maillons la-
téraux 10. Les éléments de maillons 10 et 12 com-
portent chacun dans leur partie extréme un passa-
ge 14 débouchant dans leur face latérale 16 et re-
cevant un axe d'articulation 18.

Pour des raisons de commodité, seul un axe
d'articulation a été représenté au dessin, les autres
axes d'articulation du bracelet étant symbolisés par
des traits d'axes.

Les axes darticulation 18 sont fixés aux élé-
ments latéraux 10 des maillons 8. Ce sont donc les
éléments centraux 12 des maillons 8 qui pivotent
sur les axes d'articulation 18.

Selon linvention, la liaison de l'axe darticulation
18 sur les éléments latéraux 10 des maillons est
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réalisée par une opération de soudage a larc &
laide d'une électrode en atmospheére inerte sans
apport de soudure. L'énergie thermique pour le
soudage est apportée par larc électrique produit
entre I'extrémité de I'électrode et I'extrémité ou téte
20 de laxe 18, conduisant a la fusion du métal des
deux éléments a souder.

Typiquement, I'opération de soudage est realisée
sous une atmosphére d'argon avec une électrode
de tungsténe qui comporte de préférence une faible
quantité de thorium, typiquement 4%.

Comme il ressort clairement des fig. 1 et 2, les
axes d'articulation 18 sont mis en place sur les
maillons, avant l'opération de soudage et font saillie
a partir de la face latérale 16 des éléments latéraux
10 des maillons 8 par leur téte de soudage 20.

Ainsi, la téte de soudage 20 fournit une certaine
quantité de matiére qui va se mélanger localement
a la matiere de I'élément 10 lors de la fusion locale
de cet élément et de I'axe pour assurer une liaison
slre entre eux. Aprés cette opération de soudage,
'excés de matiere de l'axe d'articulation 18, que
I'on peut voir a la fig. 3 sous la forme d'un bourrelet
22, est éliminé au cours d'une opération de finition
qui comprend une opération de mise aux dimen-
sions de I'élément de maillon soudé et une opéra-
tion de polissage.

A ce propos, on a pu constater qu'un rapport de
la longueur saillante de I'axe d'articulation 18 a son
diameétre égal a 1,2 mm, conduisait a des soudures
satisfaisantes.

Les parties saillantes ou téte de soudage 20 des
axes 18 présentent une forme, par exemple coni-
que (fig. 2), apte a définir une position centrale et
privilégiée de l'arc électrique par rapport a l'axe 18.
De cette fagon, on favorise la formation de l'arc en-
tre I'électrode de la machine a souder en un point
précis de l'axe et I'on évite que la soudure se déca-
le par rapport a la tige et conduise a une liaison
impartaite de l'axe avec I'élément de maillon.

Dans le cas des tétes de soudage 20 de forme
conique, on notera que l'angle au sommet du cone
varie en fonction du diametre de l'axe a souder en
augmentant avec une augmentation du diametre de
l'axe.

A la fig. 5 on a représenté un axe d'articulation
18 comprenant une autre forme de téte de soudage
20. Dans ce mode de réalisation, la téte soudage
20 comprend une dépression 24 dans sa face d'ex-
trémité, la dépression 24 étant centrée sur l'axe
longitudinal de l'axe 18.

A la fig. 6 on a représenté un axe d'articulation
18 comprenant encore une autre forme de téte de
soudage 20. Dans cet autre mode de réalisation, la
téte de soudage 20 comprend un téton 26 centré
sur |'axe longitudinal de !'axe 18.

Bien entendu, toute autre forme de téte de sou-
dage permettant la formation d'un arc entre I'élec-
trode et |'axe dans une position privilégiée centrée
peut étre envisagée.

On notera par ailleurs que la distance d (fig. 1)
séparant l'électrode de l'extrémité de l'axe 18 ou
encore de la téte de soudage 20 joue un rdle im-
portant dans le procédé, et que cette distance doit
étre comprise entre 0,6 mm et 1 mm et est de pré-
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férence de 0,8 mm. Cette distance permet notam-
ment de contréler la quantité de métal mise en fu-
sion dans la zone de soudage, ce qui est d'une
grande importance compte tenu des épaisseurs re-
lativement faibles en jeu dans le soudage d'axes
darticulation sur des maillons de bracelet. Pour
fixer les idées, les diameétres des axes d'articulation
sont généralement de l'ordre de 1,2 mm millimétres
et les épaisseurs des maillons de bracelet sont de
l'ordre de 2 mm.

Comme cela ressort de la fig. 1 et pour éviter
une coulée du métal des éléments latéraux 10 des
maillons 8 et des axes d'articulation 18 au moment
du soudage, ce qui aurait pour conséquence une
qualité de soudure insatisfaisante, le ou les
maillons 8 a souder sont positionnés sur leur chant
sur la table de support 2 sensiblement horizontale
de maniére que les axes d'articulation 18 s'étendent
perpendiculairement a la table de support 2. On no-
tera a ce propos que la table de support 2 est for-
mée d'un posage adapté a la forme particuliére des
maillons a souder.

A titre indicatif, pour le soudage d'axes d'articula-
tion en acier sur des éléments de maillon égale-
ment en acier, par exemple en X2CrNiMo18-14
(norme DIN) ayant un diamétre de 1,2 mm et des
longueurs de dépassement des faces latérales 18
de 0,3 mm, les paramétres de soudage avec une
électrode d'un diametre typique de 1,6 mm sont les
suivants. Le débit de gaz inerte circulant autour de
I'électrode est typiquement de 6 litres/heure. L'inten-
sité du courant permettant d'engendrer l'arc électri-
que entre |'électrode et la téte de I'axe a souder est
comprise entre 20 et 25 A et typiquement de 23 A,
et la durée de limpulsion électrique réalisant le
soudage est d'environ une seconde. On notera a ce
propos que le flux de gaz inerte, ici I'argon, démar-
re typiquement environ 0,5 seconde avant limpul-
sion de soudage et se poursuit aprés [impulsion
pendant un temps donné, typiquement environ 6
secondes.

Enfin on notera que le procédé de soudage se-
lon linvention présente l'avantage de pouvoir con-
troler simplement de fagon visuelle la qualité de la
soudure. En effet, si aucune trace de la soudure
de l'axe sur le maillon n'est visible aprés polissa-
ge la soudure est considérée bonne, en revanche
si une trace, telle qu'une porosité peut étre vue,
la soudure est alors considéréé comme défectueu-
se.

Revendications

1. Procédé de soudage d'axes d’articulation sur
des maillons formés chacun d'un ou plusieurs élé-
ments, les maillons étant reliés entre eux au moyen
desdits axes d'articulation disposés dans des pas-
sages prévus a cet effet dans les maillons, chaque
axe étant fixé sur un des maillons et articulé sur le
maillon voisin, caractérisée en ce que la liaison de
laxe au maillon est faite par une opération de sou-
dage a l'arc a l'aide d'une électrode en atmospheére
inerte sans apport de soudure.

2. Procédé de soudage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que lesdits axes d'articulation, ont



5 CH 690 091 A5

des extrémités en saillie a partir des faces latérales
des maillons, avant 'opération de soudage.

3. Procédé de soudage selon la revendication 2,
caractérisé en ce que les parties saillantes des
axes d'articulation présentent a leur extrémité une 5
forme apte a définir une position centrale de l'arc
par rapport audit axe.

4. Procédé de soudage selon la revendication 3,
caractérisé en ce que ladite forme est conique.

5. Procédé de soudage selon la revendication 3, 10
caractérisé en ce que ladite forme comprend un té-
ton central.

6. Procédé de soudage selon l'une guelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
gu'au moment du soudage, le ou les maillons sont 15
positionnés sur leur chant sur un support sensible-
ment horizontal de maniére que les axes d'articula-
tion s'étendent perpendiculairement audit support.

7. Procédé de soudage selon l'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que ladite 20
opération de soudage est effectuée avec une élec-
trode de tungsténe sous une atmosphére d'argon.

8. Procédé de soudage selon la revendication 7,
caractérisé en ce que ladite électrode comprend
une faible quantité de thorium, et de préférence 4%. 25

9. Procédé de soudage selon l'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la dis-
tance séparant l'électrode de l'axe a souder est
comprise entre 0,6 et 1 mm et est de préférence
égale a 0,8 mm. 30

10. Procédé de soudage selon l'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que les maillons et les axes d'articulation sont réali-
sée en acier et en ce que le temps de soudure est
dune seconde a une intensité de courant darc 35
comprise entre 20 et 25 A et de préférence 23 A.

11. Procédé selon l'une des revendications pré-
cédentes caractérisé en ce qu'aprés l'opération de
soudage, la face du maillon est soumise a une
opération de polissage. 40
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