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(54) Procédé d'assemblage d'un verre a une boite de montre

(57) Le procédé d'assemblage d'un verre (26) a une bofte (4) par |
collage prévoit un rehaut (18) distinct de la boite et dimensionné

pour pouvoir étre inséré a force dans une ouverture de la boite,
cette ouverture limitant une surface annulaire du cété intérieur.
Le rehaut est inséré partiellement dans l'ouverture et de la colle
(20a) est apportée sur la surface annulaire, puis le verre est pla-
cé correctement sur le rehaut et une pression est exercée sur le
verre de sorte que le rehaut continue son insertion dans ladite
ouverture jusqu'a ce que la colle couvre une surface inférieure
périphérique (25) de la face intérieure (27) du verre en regard
de la surface annulaire. Finalement, la colle durcit et forme alors
un joint étanche entre le verre et la boite de montre.
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Description

Domaine technique de I'invention

[0001] L'invention concerne un procédé d'assemblage d'un verre avec une boite de montre, plus particuli&rement d'un
verre prévu au-dessus d'un affichage analogique de I'heure.

[0002] Dans le cadre de l'invention, il est prévu de fixer par collage le verre a la boite pour former une montre. Dans le
cas avantageux ou la boite comprend une partie formant une lunette, l'assemblage est effectué de préférence sans joint
élastomére entre la paroi latérale du verre et la paroi intérieure de la lunette située en regard de cette paroi latérale.

Arriére-plan technologique

[0003] La fixation d'un verre de montre, notamment en cristal, par collage a été proposée pour diverses montres, en
particulier pour des réalisations sans rebord supérieur de la boite entourant radialement le verre, c'est-a-dire sans une
lunette classique. Une telle réalisation est proposée par exemple dans le document brevet CH 622 151 qui décrit une boite
de montre formée d'une carrure présentant une face supérieure horizontale sur laquelle est collé un verre en saphir par
la zone périphérique de sa face intérieure, laquelle est située en regard de la face supérieure horizontale de la carrure.
Pour masquer la colle au regard d'un utilisateur observant la montre terminée, le verre peut présenter dans ladite zone
périphérique du verre un revétement métallique mince, opaque et & haute adhérence pour la colle sélectionnée pour
l'assemblage. Ce revétement peut é&tre prévu de maniére qu'il s'étende vers l'intérieur un peu au-dela de ladite zone
périphérique, de maniére & masquer aussi le bord du cadran dans une vue axiale au travers du verre.

[0004] Ce document enseigne une technique pour améliorer l'aspect esthétique de I'ensemble 'boite et verre' assemblés,
a savoir un usinage, notamment un meulage, de la surface latérale du verre et du haut de la surface extérieure de la
carrure. Ainsi on obtient une surface continue entre la surface latérale du verre et la carrure, et en plus un tel usinage
permet d'enlever tout résidu de colle ayant éventuellement coulé a l'extérieur de la face supérieure horizontale, ce qui
est trés probable. On notera que I'enlévement d'un surplus de colle & l'extérieur de la boite peut aussi étre effectuée par
d'autres moyens, notamment par un produit chimique. Par contre, un probléme majeur provient du fait que la colle peut
couler a l'intérieur de la boite, dans l'espace prévu entre le cadran et le verre pour un affichage analogique de I'heure,
en particulier le long de la surface verticale intérieure de la carrure délimitant cet espace. C'est pour cette raison que la
vision dans cet espace a été réduite par le revétement métallique de masquage qui s'étend au-dessus de la zone située
au bord du cadran.

[0005] Le document JP S56-27686 U décrit diverses variantes de réalisation d'une partie supérieure d'une boite de montre
agencée pour recevoir un verre et sa fixation a la boite par collage. La partie supérieure définit une surface annulaire qui
est collée a une surface inférieure du verre. La colle déborde facilement du cété intérieur de la surface annulaire, le long
d'une surface latérale définissant un espace clos sous le verre et visible au travers du verre, de sorte que tout débordement
de la colle du c6té central de la montre, comme représenté sur la premiére figure, est bien visible.

[0006] Le document FR 2524992 décrit, en référence a ses figures 1 & 3, une montre avec un verre collé sur un rehaut,
lequel est fixé & une carrure par des griffes. Dans la variante représentée a la figure 3, une partie saillante de la boite,
formant un rebord supérieur de la carrure, recouvre la surface latérale du verre. Une fente entre la surface verticale
extérieure du rehaut et la partie saillante permet & un surplus de colle de pouvoir couler dans cette fente. Ceci résout du
c6té extérieur du rehaut le probléme d'un surplus de colle pour autant que le haut de la fente puisse étre uniformément
recouvert par la colle, mais un autre probléme intervient du fait que le rehaut est alors collé a la boite, ce qui complique le
démontage de I'ensemble rehaut et verre' pour le cas ou, par exemple, le verre venait a devoir étre remplacé, notamment
aprés une fissure possible dans ce verre. Concernant le probléme d'un surplus de colle pouvant couler le long de la surface
latérale intérieure du rehaut, laquelle est visible au travers du verre, il reste entier dans le document FR 2524992.

Résumé de l'invention

[0007] La présente invention a pour objectif principal de résoudre le probléme mentionné ci-avant en lien avec le collage
d'un verre sur un épaulement annulaire, en particulier une surface annulaire horizontale, d'une boite de montre, en em-
péchant que de la colle puisse couler a l'intérieur de I'espace clos prévu pour |'affichage, en particulier analogique, de la
montre. Un objectif secondaire est d'atteindre I'objectif principal tout en assurant que la surface annulaire de la boite de
montre, prévue pour étre collée avec une surface inférieure périphérique de la face intérieure du verre, puisse recevoir
suffisamment de colle pour assurer que cette surface annulaire soit entiérement recouverte de colle, de préférence de
maniére uniforme.

[0008] A cet effet, I'invention concerne un procédé d'assemblage d'un verre a une boite pour former une montre, la boite
présentant une surface annulaire qui est prévue pour étre collée a une surface inférieure périphérique d'une face intérieure
du verre. La montre comprend un rehaut présentant une surface supérieure et dimensionné pour pouvoir s'insérer a
force, selon un axe d'insertion, le long d'une surface axiale intérieure d'une partie supérieure de la boite, la surface axiale
intérieure limitant la surface annulaire du cété central de la boite.

[0009] Le procédé d'assemblage comprend les étapes suivantes :
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— insertion partielle du rehaut a l'intérieur d'une ouverture définie par ladite surface axiale intérieure ;

— dépét d'une colle sur la surface annulaire de la boite ou/et sur ladite surface inférieure périphérique ;

et ensuite les étapes suivantes :

— apport du verre contre la surface supérieure du rehaut dans une position horizontale finale du verre dans laquelle
sa surface inférieure périphérique est axialement superposée a la surface annulaire, la surface supérieure du re-
haut étant alors en contact avec une surface de contact de la face intérieure du verre adjacente a la surface infé-
rieure périphérique, cette surface de contact et la surface supérieure du rehaut étant configurées de maniére qu'il
existe au moins une zone de contact annulaire continue entre ces deux surfaces ;

— exercice d'une pression axiale sur une face extérieure du verre avec une intensité permettant de continuer l'inser-
tion du rehaut progressivement dans ladite ouverture jusqu'a ce que la surface supérieure du rehaut ait atteint une
position axiale finale, laquelle est prévue au-dessus de ladite surface annulaire, et que la surface inférieure péri-
phérique du verre soit couverte par la colle de maniére & former un anneau de colle continu entre ladite surface
annulaire de la boite et la surface inférieure périphérique du verre ;

— durcissement de la colle pour former un joint étanche.

[0010] Selon une variante avantageuse, en fin de |'étape d'exercice d'une pression axiale sur la face extérieure du verre,
la surface supérieure du rehaut est située axialement au-dessus de la surface annulaire de la boite, & une distance axiale
supérieure a 20 pm et inférieure & 100 pm. A cet effet, dans une variante particuliére, la boite comprend un épaulement
formant une butée axiale pour le rehaut. De préférence, la butée définit une surface annulaire d'arrét qui est continue et
paralléle & une surface inférieure du rehaut, laquelle est en appui contre toute la surface annulaire d'arrét continue en fin
de |'étape d'exercice d'une pression axiale sur la face extérieure du verre.

[0011] Dans une autre variante avantageuse, ladite surface verticale intérieure est paralléle & au moins une zone annulaire
continue d'une surface latérale externe du rehaut, laquelle est configurée de maniére que cette zone annulaire continue
soit continiment en contact avec la surface verticale intérieure une fois cette zone annulaire continue insérée le long de
cette surface verticale intérieure.

[0012] Selon un mode de réalisation principal, la partie supérieure de la boite comprend une partie saillante formant un
rebord définissant une paroi latérale qui s'éléve axialement depuis le pourtour extérieur de ladite surface annulaire, cette
paroi latérale entourant radialement le verre en fin de I'étape d'exercice d'une pression axiale sur la face extérieure du
verre. Dans une variante avantageuse, une partie de la colle monte dans une fente laissée entre une face latérale du
verre et la paroi latérale du rebord, le joint étanche formé couvrant entiérement ladite surface annulaire et remplissant
au moins partiellement la fente.

Bréve description des figures

[0013] L'invention sera décrite ci-aprés de maniére plus détaillée a l'aide des dessins annexés, donnés a titre d'exemples
nullement limitatifs, dans lesquels :

— la Figure 1 montre une boite de montre et un rehaut dans un premier état intermédiaire qui intervient au cours du
procédé d'assemblage selon l'invention ;

— la Figure 2 montre la boite, le rehaut et un verre dans un deuxiéme état intermédiaire intervenant au cours du pro-
cédé d'assemblage selon l'invention ; et

— la Figure 3 montre la boite, le rehaut et le verre dans un état terminal résultant du procédé d'assemblage selon l'in-
vention.

Description détaillée de I'invention

[0014] En référence aux figures annexées, on décrira ci-aprés un mode de mise en oeuvre principal du procédé d'assem-
blage d'un verre a une boite selon l'invention, pour former une montre.

[0015] La boite 4, prévue pour la montre 2, est formée en une seule piéce définissant un fond 6 et une carrure-lunette.
D'autres variantes avec un fond distinct et/ou une lunette distincte de la carrure sont également envisagées. On notera
que, dans la description de l'invention, la terminologie utilisée distingue, pour une question de clarté, la boite 4 du rehaut
18 et du verre 26 qui forment ainsi trois éléments distincts qui sont initialement séparés. La boite comprend une partie
supérieure 5 qui présente un premier épaulement définissant une surface annulaire 13, laquelle est horizontale dans la
variante décrite. Par 'surface horizontale', on comprend une surface perpendiculaire & un axe central de la boite 4. Cette
surface annulaire est prévue pour étre collée avec une surface inférieure périphérique 25 d'une face intérieure 27 du verre
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26, la surface inférieure périphérique définissant une surface paralléle a cette surface annulaire. Dans d'autres variantes,
la surface inférieure périphérique du verre est globalement paralléle a la surface annulaire, cette surface annulaire ou la
surface inférieure périphérique étant paralléles sauf par exemple dans une zone annulaire médiane ou est prévu une rai-
nure annulaire, située sensiblement au milieu de la largeur de la surface annulaire, pour former un évidement de réception
d'une colle 20a prévue pour I'assemblage du verre & la boite et ainsi former une zone médiane du joint étanche 20b,
obtenu suite a cet assemblage, avec une plus grande épaisseur de colle.

[0016] Ensuite, la partie supérieure 5 de la boite 4 définit une surface verticale intérieure 14 qui limite la surface annulaire
13 du cété intérieur de la boite, cette surface verticale intérieure descendant depuis le pourtour intérieur de la surface
annulaire. La partie supérieure 5 comprend une partie saillante formant un rebord 12, lequel définit une paroi latérale 28 qui
s'éléve verticalement depuis le pourtour extérieur de la surface annulaire 13, cette paroi latérale verticale étant prévue
pour entourer radialement, de maniére classique, le verre 26 une fois ce dernier mis en place dans I'ouverture supérieure
de la lunette de la boite 4 pour fermer cette boite. On notera que l'adjectif ‘vertical' et I'adverbe 'verticalement' signifient
respectivement 'axial' et 'axialement', c'est-a-dire selon un axe central de la boite de montre. La montre 2 comprend en
outre un rehaut 18 qui est distinct de la partie supérieure 5 de la boite et qui est dimensionné pour pouvoir étre inséré a
force, selon un axe d'insertion confondu a I'axe central de la boite, dans une ouverture de la partie supérieure 5, le long de
la surface verticale intérieure 14 qui définit cette ouverture. Cette surface verticale intérieure limite la surface annulaire du
c6té central de la boite. Le rehaut 18 présente une surface supérieure 19 prévue en regard d'une surface de contact 29 de
la face intérieure 27 du verre une fois le verre monté dans la boite, cette surface de contact 29 étant adjacente a la surface
inférieure périphérique 25. De maniére générale, la surface supérieure 19 et la surface de contact 29 sont configurées
de maniére qu'il existe au moins une zone de contact annulaire continue entre ces deux surfaces lorsque le verre 26 est
appliqué contre le rehaut 18 une fois ce verre introduit dans le logement formé par l'ouverture supérieure de la lunette de
la boite 4. De préférence, la surface supérieure 19 et la surface de contact 29 du verre sont paralléles.

[0017] La boite comprend encore un deuxiéme épaulement formant une butée 15 pour le rehaut 18. On notera que
la butée, prévue pour définir un positionnement axial final du rehaut 18 ou une limite inférieure pour ce rehaut, peut
étre aussi formée par un cercle d'encageage prévu pour le mouvement 8, par le mouvement lui-méme ou par le cadran
10 agencé au-dessus du mouvement. Cependant, étant donné les tolérances de fabrication de chaque piéce et également
les tolérances de montage des divers éléments prévus dans la boite, il est préférable que la butée prévue pour le rehaut
18 soit formée par la boite elle-méme. Plus généralement, il est avantageux que la surface annulaire 13 et la butée
15 soient définies par la méme piéce, ce qui permet de gérer précisément la distance axiale entre la surface annulaire
13 et la butée 15. Cet avantage ressortira plus précisément de la description suivante du procédé d'assemblage selon
l'invention. La butée 15 définit une surface annulaire d'arrét qui est paralléle & une surface inférieure 32 du rehaut, laquelle
est située en face de cette surface annulaire d'arrét une fois le rehaut introduit le long de la surface verticale intérieure
14 de la boite 4. De préférence, la surface verticale intérieure 14 de la boite 4 est paralléle & au moins une zone annulaire
continue de la surface latérale externe 30 du rehaut, laquelle est configurée de maniére que cette zone annulaire continue
soit continiment en contact avec la surface verticale intérieure 14 une fois cette zone annulaire continue insérée le long
de la surface verticale intérieure. Dans une variante avantageuse, la zone annulaire continue est formée par une partie
inférieure de la surface latérale externe 30 du rehaut. Dans une variante particuliére, la surface verticale intérieure 14 de
la boite 4 est paralléle & la surface latérale externe du rehaut, au moins a la partie de cette surface latérale externe qui
est prévue en regard de la surface verticale intérieure une fois le rehaut dans sa position finale dans la boite 4.

[0018] Pour former la montre 2, il est prévu d'introduire dans la boite 4 premiérement un mouvement 8 avec un cadran 10,
ce mouvement étant muni d'une aiguille des minutes 22 et d'une aiguille des heures 23 formant un affichage analogique
de I'heure 24.

[0019] Le procédé d'assemblage du verre 26 a la boite 4 comprend les deux étapes suivantes :

— insertion partielle du rehaut 18 & l'intérieur de I'ouverture définie par la surface verticale intérieure 14 sur une dis-
tance axiale qui est inférieure a la hauteur du rehaut, la surface supérieure 19 du rehaut étant positionnée, suite a
cette insertion partielle, au-dessus de la surface annulaire 13 et au-dessus d'une position axiale finale prévue pour
cette surface supérieure ;

— dépét d'une colle 20a sur la surface annulaire 13 de la boite et/ou sur la surface inférieure périphérique 25 du
verre ;

et ensuite les trois étapes suivantes :

— apport du verre 26 contre la surface supérieure 19 du rehaut 18 et positionnement de ce verre sensiblement dans
une position horizontale finale, dans laquelle la surface annulaire 13 de la boite est axialement superposée a la
surface inférieure périphérique 25 du verre, et de sorte que la surface supérieure du rehaut est en contact avec
une surface de contact 29 de la face intérieure 27 du verre, la surface de contact et la surface supérieure du re-
haut étant configurées de maniére qu'il existe au moins une zone de contact annulaire continue entre ces deux
surfaces ;
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— exercice d'une pression axiale sur la face extérieure du verre avec une intensité permettant de continuer l'insertion
du rehaut 18 progressivement dans |'ouverture correspondante, définie par la surface verticale intérieure 14, jus-
qu'a ce que la surface inférieure périphérique 25 du verre soit couverte par la colle 20a de maniére a former un an-
neau de colle continu entre la surface annulaire 13 de la boite et la surface inférieure périphérique 25 du verre, et
que la surface supérieure 19 du rehaut ait atteint ladite position axiale finale, laquelle est prévue au-dessus de la-
dite surface annulaire 13 ; et

— durcissement de la colle pour former un joint étanche 20b.

[0020] Grace aux caractéristiques du procédé d'assemblage du verre a la boite selon l'invention, aucune colle ne coule
le long de la face latérale interne 34 du rehaut 18. On remarquera que l'introduction du mouvement 8 avec le cadran
10 par le haut peut, dans une variante, étre prévu entre le dépét de la colle et l'insertion partielle du rehaut mentionnée
ci-avant. Dans une variante ou la boite comprend un fond qui est prévu amovible relativement a la carrure, l'introduction
du mouvement et du cadran avec |'affichage analogique peut avoir lieu par le bas, c'est-a-dire par une ouverture destinée
a étre fermée par le fond, suite au procédé d'assemblage.

[0021] Dans une variante avantageuse, le rehaut 18 est amené en appui contre la butée 15 en fin de I'étape d'exercice
d'une pression axiale sur la face extérieure du verre. La surface inférieure 32 du rehaut est alors en appui contre toute
une surface annulaire d'arrét, laquelle est définie par la butée. Dans une autre variante, une butée pour le rehaut peut étre
formée par le cadran 10. Cependant, comme déja indiqué, cette derniére variante présente un probléme de tolérances,
de sorte qu'il est plus difficile de pouvoir bien gérer le niveau final de la surface supérieure 19 du rehaut a la fin de 'étape
d'exercice d'une pression axiale.

[0022] Dans une autre variante avantageuse, il est prévu que, en fin de I'étape d'exercice d'une pression axiale sur la face
extérieure du verre, la surface supérieure 19 du rehaut 18 est située axialement au-dessus de la surface annulaire 13 de la
boite, & une distance axiale supérieure a 20 microns (20 pm) et inférieure ou égale a 100 microns (100 pm). En particulier,
étant donné les tolérances de fabrication, on prendra par exemple comme valeur de consigne une distance axiale entre
60 et 70 microns (60 - 70 pm). Ceci permet d'assurer que le joint étanche 20b, formé par la colle 20a et obtenu aprés
I'étape de durcissement de cette colle, ait une certaine épaisseur non nulle.

[0023] Dans une premiére variante d'un autre mode de mise en oeuvre du procédé d'assemblage, une certaine épaisseur
du joint colle 20b peut étre obtenue par une structuration de la surface annulaire 13 ou de la surface inférieure périphérique
25 correspondante. En particulier, la surface annulaire présente une structuration définissant des zones et/ou chemins
en creux pour la colle 20a. Dans une deuxiéme variante, il est prévu d'introduire des espaceurs, notamment des billes
de petites dimensions (par exemple ayant un diamétre entre 50 et 150 micrométres), dans la colle. Les espaceurs sont
incorporés dans la colle 20a pour assurer une épaisseur minimale au joint étanche 20b sur toute la surface annulaire 13.
Cet autre mode de mise en oeuvre de l'invention permet non seulement de garantir une certaine épaisseur non nulle pour
la colle formant le joint étanche, mais également que cette épaisseur soit sensiblement constante. Ainsi, I'épaisseur de
colle avant durcissement peut &tre bien gérée. On remarquera que dans cet autre mode, la présence d'une butée 15 pour
déterminer un positionnement axial final du rehaut n'est pas indispensable pour éviter que le rehaut arrive finalement au
méme niveau que la surface annulaire 13, car c'est la structuration susmentionnée ou les espaceurs, notamment des billes
de verre ou des billes synthétiques qui garantissent que la pression axiale exercée sur le verre 26 n'améne pas ces deux
surfaces au méme niveau, c'est-a-dire a la méme position axiale.

[0024] L'exercice de la pression axiale sur la face extérieure du verre 26 est de préférence maintenu au moins durant une
premiére partie de I'étape de durcissement de la colle 20a.

[0025] Dans la variante représentée aux figures, comme déja indiqué, la partie supérieure 5 de la boite 4 comprend une
partie saillante formant un rebord 12 qui définit une paroi latérale 28 s'élevant axialement depuis le pourtour extérieur de
la surface annulaire 13, cette paroi latérale entourant radialement le verre 26 en fin de |'étape d'exercice d'une pression
axiale sur la face extérieure du verre. De préférence, la quantité de colle 20a apportée lors de I'étape de dépét d'une colle
est prévue de sorte que, lors de I'étape d'exercice d'une pression axiale sur la face extérieure du verre, une partie de
la colle monte dans une fente laissée entre une face latérale du verre et la paroi latérale 28 du rebord 12. Ainsi, le joint
étanche 20b formé couvre entiérement la surface annulaire 13 et remplit au moins partiellement la fente. Cette fente a
donc une fonction de réservoir de réception d'un surplus de colle, en plus de participer aussi a la fixation du verre 26 sur
la boite 4 par collage et a assurer une étanchéité suffisante au joint colle 20b obtenu.

Revendications

1. Procédé d'assemblage d'un verre (26) a une boite (4) pour former une montre (2), la boite présentant une surface
annulaire (13) qui est prévue pour étre collée a une surface inférieure périphérique (25) d'une face intérieure (27) du
verre ; caractérisé en ce que la montre comprend un rehaut (18) présentant une surface supérieure (19) et dimen-
sionné pour pouvoir s'insérer a force, selon un axe d'insertion, le long d'une surface axiale intérieure (14) d'une partie
supérieure (5) de la boite, la surface axiale intérieure limitant la surface annulaire du c6té central de la boite ; ce
procédé d'assemblage comprenant les étapes suivantes :



10.

CH 719574 A2

— insertion partielle du rehaut a l'intérieur d'une ouverture définie par ladite surface axiale intérieure ;

— dépdt d'une colle (20a) sur la surface annulaire de la boite ou/et sur ladite surface inférieure périphérique ;

et ensuite les étapes suivantes :

— apport du verre contre la surface supérieure du rehaut dans une position horizontale finale du verre dans laquelle
sa surface inférieure périphérique est axialement superposée a la surface annulaire, la surface supérieure du rehaut
étant alors en contact avec une surface de contact (29) de la face intérieure du verre adjacente a la surface inférieure
périphérique, cette surface de contact et la surface supérieure du rehaut étant configurées de maniére qu'il existe au
moins une zone de contact annulaire continue entre ces deux surfaces ;

— exercice d'une pression axiale sur une face extérieure du verre avec une intensité permettant de continuer l'insertion
du rehaut progressivement dans ladite ouverture jusqu'a ce que la surface supérieure du rehaut ait atteint une position
axiale finale, laquelle est prévue au-dessus de ladite surface annulaire, et que la surface inférieure périphérique du
verre soit couverte par la colle de maniére a former un anneau de colle continu entre ladite surface annulaire de la
boite et la surface inférieure périphérique du verre ;

— durcissement de la colle pour former un joint étanche (20b).

Procédé d'assemblage selon la revendication 1, caractérisé en ce que la boite (4) comprend un épaulement formant
une butée (15) pour le rehaut (18).

Procédé d'assemblage selon la revendication 2, caractérisé en ce que la butée (15) définit une surface annulaire
d'arrét qui est continue et paralléle & une surface inférieure (32) du rehaut, laquelle est en appui contre toute la surface
annulaire d'arrét continue en fin de I'étape d'exercice d'une pression axiale sur la face extérieure du verre.

Procédé d'assemblage selon une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que ladite surface
verticale intérieure est paralléle & au moins une zone annulaire continue d'une surface latérale externe (30) du rehaut,
laquelle est configurée de maniére que cette zone annulaire continue soit continiment en contact avec la surface
verticale intérieure une fois cette zone annulaire continue insérée le long de cette surface verticale intérieure.

Procédé d'assemblage selon une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que la pression
axiale sur la face extérieure du verre (26) est maintenue au moins durant une premiére partie de |'étape de durcis-
sement de la colle.

Procédé d'assemblage selon une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que, enfin de |'étape
d'exercice d'une pression axiale sur la face extérieure du verre (26), ladite surface supérieure (19) est située au-dessus
de ladite surface annulaire (13) a une distance axiale supérieure & 20 micrométres et inférieure & 100 micrométres.

Procédé d'assemblage selon une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que la surface an-
nulaire (13) de la boite ou la surface inférieure périphérique (25) du verre (26) présente une structuration définissant
des zones et/ou chemins en creux pour la colle.

Procédé d'assemblage selon une quelconque des revendications 1 & 6, caractérisé en ce que des espaceurs sont
incorporés dans la colle (20a) de maniére & assurer une épaisseur minimale au joint étanche (20b) sur toute la surface
annulaire (13).

Procédé d'assemblage selon une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que la partie supé-
rieure (5) de la boite comprend une partie saillante formant un rebord (12) définissant une paroi latérale (28) qui
s'éléve axialement depuis le pourtour extérieur de ladite surface annulaire, cette paroi latérale entourant radialement
le verre en fin de |'étape d'exercice d'une pression axiale sur la face extérieure du verre.

Procédé d'assemblage selon la revendication 9, caractérisé en ce que la quantité de colle apportée lors de I'étape de
dépét d'une colle est prévue de sorte que, lors de I'étape d'exercice d'une pression axiale sur la face extérieure du
verre, une partie de la colle monte dans une fente laissée entre une face latérale du verre et la paroi latérale du rebord,
ledit joint étanche formé couvrant entiérement ladite surface annulaire et remplissant au moins partiellement la fente.
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