LR T
T"Il  CONFEDERATION SUISSE a1y CH 716 630 A2

(19) \‘1\;;;; i INSTITUT FEDERAL DE LA PROPRIETE INTELLECTUELLE

III
2Tl
N
1‘ 1 4
A B g
o‘ ‘_

4 (51) Int. Cl. GO4B  37/22  (2006.01)
Go4B 37/14  (2006.01)

Demande de brevet pour la Suisse et le Liechtenstein B29C  65/02 (2006.01)

Traité sur les brevets, du 22 décembre 1978, entre la Suisse et le Liechtenstein

12 DEMANDE DE BREVET

(21) Numeéro de la demande: 01219/19 (71) Reqguerant:
ETA SA Manufacture Horlogere Suisse,

Schild-Rust-Strasse 17
2940 Grenchen (CH)

(72) Inventeur(s):

(22) Date de depdt: 24.09.2019 Dohan Schlichtig, 4600 Olten (CH)
Jerbme Grosjean, 2534 Orvin (CH)

(74) Mandataire:
ICB Ingenieurs Consells en Brevets SA,

Faubourg de I'HGpital 3
(43) Demande publiée: 31.03.2021 2001 Neuchéatel (CH)

(54) Procédeé de fixation d'une attache a au moins une corne sur une carrure d'une montre.

(57) L'invention concerne un procede de fixation d'une attache 2
(4) a au moins une corne sur une carrure (2) d'une montre, un
dispositif de connexion carrure-corne et un ensemble carrure-
corne, la corne comprenant un premier connecteur et la car-
rure comprenant un second connecteur ayant une rainure en
contre-depoulille, le premier connecteur coopérant avec le se-
cond connecteur pour fixer la corne sur la carrure. Le procede
comprend :

0 la mise en contact du premier connecteur de la corne
avec le second connecteur de la carrure de telle facon a ce
gu'une ou plusieurs cavites intermediaires solent formees
entre la rainure en contre-depouille et le premier connec-
teur ;

o la fusion d'une partie du premier connecteur de la corne de
telle facon a créer une matiere en fusion ;

0 le comblement, au moins partiel, des une ou plusieurs ca-
vites intermediaires par deplacement de la matiere en fu-
sion ; et

o la solidification de la matiere en fusion de telle facon a
rendre la corne et la carrure solidaires.
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Description

DOMAINE TECHNIQUE

[0001] De maniere générale, l'invention concerne procedé de fixation d'une corne sur une carrure d'une montre, un dis-
positif de connexion carrure-corne et un ensemble carrure-corne.

ARRIERE-PLAN TECHNOLOGIQUE

[0002] Le document CH 708815 concerne un €lément d'habillage pour une carrure d'une montre-bracelet. L'élément
d'habillage se présente sous la forme d'une plaque de recouvrement séparee fixée sur la carrure de la montre-bracelet et
qui recouvre au moins partiellement une zone de raccordement entre un brin d'un bracelet et la carrure de la montre.

[0003] Le document EP 0466655 concerne une boite de montre et un dispositif de fixation d'un bracelet a la boite de
montre. La carrure de la boite comporte un ou deux evidements disposés pour recevoir I'extremité de chaque brin de
bracelet. Les extrémités du bracelet sont maintenues par des moyens d'attache, constitués de griffes ou de creusures,
correspondant a des encoches ou des excroissances améenagees a proximité des extrémités des brins de bracelet, et
qui sont disposées sur des prolongements du fond de la boite ou sur des pieces intermédiaires solidaires du fond de la
boite ou de la carrure.

[0004] Le document EP 0197416 concerne un ensemble constitué d'un elément de boite de montre et d'un bracelet
comportant au moins un brin. Le brin de bracelet est réalisé en une premiere matiere plastique thermoplastique. L'élément
de boite de montre est realisé en une deuxieme matiere plastique thermoplastique ayant une température de fusion
supérieure a la température de fusion de la premiere matiere plastique. L'element de boite de montre comporte une partie
entourant au moins une extrémité du brin et étant solidaire de cette extremite.

DESCRIPTION GENERALE DE L'INVENTION

[0005] Un premier aspect de l'invention concerne un procéde de fixation d'une attache a au moins une corne sur une
carrure d'une boite de montre, 'attache comprenant un premier connecteur et la carrure comprenant un second connecteur
ayant une rainure en contre-dépouille, le premier connecteur coopérant avec le second connecteur pour fixer l'attache sur
la carrure, le procedée comprenant

0 la mise en contact du premier connecteur de 'attache avec le second connecteur de la carrure de sorte qu'une ou
plusieurs cavités intermédiaires solient formées entre la rainure en contre-depouille et le premier connecteur ;

o la fusion d'une partie du premier connecteur de l'attache de sorte a créer une matiere en fusion ;

o le remplissage, au moins partiel, des une ou plusieurs cavités intermédiaires par deplacement de la matiere en fu-
sion ; et

o la solidification de la matiere en fusion de sorte a rendre |'attache et la carrure solidaires.

[0006] Par ,rainure en contre-dépouille”, on entend une rainure dont la forme interdit un démoulage direct de matiere
solide comblant, méme partiellement, celle-ci.

[0007] Par ,solidaire”, on entend qu'un €lément (p. ex. l'attache a au moins une corne) est lié de facon irréversible par
contact a un autre element (p. ex. la carrure).

[0008] Préferablement, lafusion de la partie du premier connecteur est réalisée par ultrasons. Par ultrasons, on entend une
onde sonore longitudinale dont la frequence est comprise dans un intervalle allant de 16 a 10000 kHz, preférablement dans
un intervalle allant de 16 a 5000 kHz, plus preferablement dans un intervalle allant de 16 a 1000 kHz, le plus préférablement
dans un intervalle allant de 16 a 70 kHz.

[0009] Selon un mode de réalisation, le procedé comprend l'application d'une force de compression entre l'attache et la
carrure mises en contact afin de remplir, au moins partiellement, les une ou plusieurs cavitées intermédiaires par deplace-
ment de la matiere en fusion.

[0010] Selon un mode de réalisation, le premier connecteur comprend un tenon et le second connecteur comprend une
mortaise. La mise en contact du premier connecteur de l'attache avec le second connecteur de la carrure peut étre guidée
par le tenon et la mortaise.

[0011] Selon un mode de réealisation pretfere, le premier connecteur comprend deux tenons ou plus et le second connecteur
comprend deux mortaises ou plus. La mise en contact du premier connecteur de l'attache avec le second connecteur de
la carrure peut étre guidée par les tenons et les mortaises.

[0012] Preférablement le proceédé comprend le remplissage, au moins partiel, par la matiere en fusion, d'une ou plusieurs
cavités tampon presentes entre le premier connecteur et le second connecteur lorsque ceux-ci sont en contact.
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[0013] Un second aspect de l'invention concerne un dispositif de connexion carrure-corne pour une boite de montre
comprenant une attache a au moins une corne comprenant un premier connecteur et une carrure comprenant un second
connecteur ayant une rainure en contre-dépouille. Le premier connecteur est configuré pour coopérer avec le second
connecteur pour fixer l'attache sur la carrure. Le premier connecteur et le second connecteur sont configures pour étre
mis en contact de sorte qu'une ou plusieurs cavitées intermediaires soient formees entre la rainure en contre-depouille et le
premier connecteur. De plus, les une ou plusieurs cavitées intermédiaires sont configuréees pour permettre le comblement,
au moins partiel, de celles-ci par déplacement de la matiere en fusion provenant d'une partie du premier connecteur.
L'attache et la carrure sont configurées pour étre rendues solidaires par la solidification de la matiere en fusion.

[0014] Selon un mode de realisation, la partie du premier connecteur est configurée pour étre mise en fusion par ultrasons.

[0015] Préférablement, le premier connecteur, en particulier la partie du premier connecteur, est (substantiellement) en
plastique. Optionnellement, ['attache est en plastique.

[0016] Selon un mode de réalisation, le premier connecteur comprend un tenon et le second connecteur comprend une
mortaise, la mortaise étant configuree pour guider le tenon lors de la mise en contact du premier connecteur de l'attache
avec le second connecteur de la carrure.

[0017] Préférablement, le premier connecteur comprend deux tenons ou plus et le second connecteur comprend deux
mortaises ou plus, les mortaises étant configurées pour guider les tenons lors de la mise en contact du premier connecteur
de 'attache avec le second connecteur de la carrure.

[0018] Le dispositif comprend préferablement une ou plusieurs cavités tampon entre le premier connecteur et le second
connecteur lorsque ceux-ci sont en contact.

[0019] Selon un mode de réalisation, le premier connecteur comprend un ou plusieurs déflecteurs en saille de telle facon
a ce que le deplacement de la matiere en fusion se fasse substantiellement uniquement vers les une ou plusieurs cavités
intermediaires.

[0020] Selon un mode de réalisation, l'attache comprend quatre cornes.

[0021] Un troisieme aspect de l'invention concerne un ensemble carrure-corne obtenu par le procedé de fixation d'une
attache a au moins une corne sur une carrure d'une montre selon le premier aspect de l'invention.

BREVE DESCRIPTION DES DESSINS

[0022] D'autres particularites et caractéristiques de l'invention ressortiront de |la description détaillee de certains modes
de realisation avantageux présentes ci-dessous, a titre d'illustration, avec réference aux dessins annexés qui montrent

Fig. 1: une vue en perspective d'un ensemble carrure-corne selon un mode de realisation de l'invention ;

Fig. 2: une vue en perspective d'une attache selon un mode de réalisation de l'invention ;

Fig. 3: une vue partielle en perspective coupée d'une attache selon un mode de réalisation de l'invention ;

Fig. 4: une vue en perspective d'une attache ainsi qu'une coupe de la corne selon l'axe A-A, selon un
mode de realisation de l'invention :

Fig. 5: une vue en perspective d'une carrure selon un mode de réalisation de l'invention ;

Fig. 6: une vue en perspective d'une carrure ainsi gqu'une coupe de la carrure selon l'axe A-A, selon un
mode de realisation de l'invention :

Fig. 7: une vue en coupe d'une carrure et d'une attache mises en contact selon un mode de réalisation de
I'invention ; et

Fig. 8: une vue en coupe d'un ensemble carrure-corne solidaire selon un mode de réalisation de l'inven-
tion.

[0023] L'attention du lecteur est attiree sur le fait que les dessins ne sont pas a l'echelle. En outre, pour des raisons
de clarté, les proportions entre hauteur, longueur et/ou largeur peuvent ne pas étre correctement représentées. Enfin et
surtout, les espaces, évidements, entre les connecteurs mis en contact peuvent étre plus grands ou plus petits que dans
une implémentation reelle de l'invention.

DESCRIPTION DETAILLEE DE PLUSIEURS MODES DE REALISATION DE L'INVENTION

[0024] Avec reférence a la Fig. 1, un ensemble carrure 2 - attache a au moins une corne 4 (ci-apres ensemble carrure-
corne) selon un mode de realisation de l'invention est decrit. La carrure 2 est un elément d'une boite d'une montre (repre-
sentée partiellement) servant a protéger le mouvement de la montre p.ex. de la poussiere, I'humidité, des chocs, etc...
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Il s'agit de la partie médiane de la boite de montre qui recoit le mouvement de la montre. Selon le mode de réalisation
décrit, la carrure 2 est circulaire. Cependant, d'autres formes conviennent, telles que p. ex. une forme carrée, une forme
rectangulaire, une forme ellipsoidale, etc... La carrure 2 définit un plan principal P situé a mi-hauteur de celle-ci.

[0025] L'attache a au moins une corne 4 permet d'attacher un bracelet a la carrure 2. Dans le mode de réalisation illustre
a la Fig. 1, l'attache 4 comprend quatre cornes 4a pourvues chacune de trous 6 alignés transversalement a la direction
longitudinale d'un bracelet (non représenté), les cornes 4a étant agencées afin d'attacher le bracelet grace a p. ex. une
barrette traversant les trous 6. || est évident que d'autres moyens de fixation du bracelet sur ['attache conviennent. D'autre
part, la forme, la longueur et |la largeur et le nombre de cornes 4a peut varier selon le type de montre.

[0026] Les Figs. 2-4 illustrent l'attache 4 selon un mode de réalisation préferé de l'invention. L'attache 4 est généralement
courbée et comprend un premier connecteur 8 configuré pour coopérer avec un second connecteur de la carrure afin de
fixer 'attache 4 sur la carrure. Le premier connecteur 8 comprend une surface intérieure circulaire 10, perpendiculaire au
plan principal P, configurée pour étre en contact direct avec la carrure. Le premier connecteur 8 comprend deux tenons
12, une partie en forme de ,V* 14 et deux déflecteurs 16, tous faisant salllie de la surface intérieure circulaire 10 vers
'intérieur (c.-a-d. vers la carrure).

[0027] Les tenons 12 sont arrangés symetriquement de part et d'autre de l'attache 4 et ont une forme cylindrique, la base
du cylindre étant perpendiculaire au plan principal P. Selon d'autres modes de realisation, les tenons 12 peuvent avoir
d'autres formes, p. ex. une forme parallélépipédique, une forme conique, etc...

[0028] La partie en forme de V" 14 s'étend sur une longueur L. La partie en forme de ,V* 14 est arrangée de telle facon a
ce que les deux pointes du V" soient radialement le plus a l'intérieure. Les deux pointes du ,,V" définissent deux arétes 18,
de longueur L, colineaires au plan principal P. Les deux arétes 18 sont comprises dans un méme plan perpendiculaire au
plan P. Selon d'autres modes de réalisation, les arétes 18 peuvent avoir deux longueurs differentes et/ou étre comprises
dans deux plans differents.

[0029] Les deux déflecteurs 16 sont arrangés lateralement de part et d'autre, symétriquement, de la partie en forme de
WV 14, tel que représente aux Figs. 2-4. Chaque déflecteur 16 comprend une surface de butee intérieure 20 plane. Les
déflecteurs 16 font une plus grande saille que la partie en forme de ,V* 14, en particulier, les deux surfaces de butee
20 font une plus grande salllie que les deux arétes 18. Les deux surfaces de butée 20 sont comprises dans un méme
plan perpendiculaire au plan P

[0030] L'attache 4 comprend en outre plusieurs fentes 22, 22, 22". La fente 22 crée un évidement sur le pourtour de la
surface interieur circulaire 10. Les fentes 22', 22" sont localisées a la base de la partie en forme de V" 14 faisant salllie,
creant ainsi deux évidements sur la surface intérieure circulaire 10.

[0031] La partie en forme de ,V* 14 est en plastique. La corne 4 peut étre entierement en plastique. La corne 4 est
preferablement moulee.

[0032] Les Figs. 5-6 illustrent la carrure 2 selon un mode de realisation preferé de l'invention. La carrure 2 comprend un
second connecteur 24 configure pour coopérer avec le premier connecteur de l'attache pour fixer l'attache sur la carrure
2. En particulier, le second connecteur 24 comprend une surface courbe 26 radialement en retrait par rapport a la surface
radialement exterieur 27 de la carrure 2, configurée pour étre mise en contact direct avec la une surface intérieure circulaire
10 de l'attache 4. Le second connecteur 24 comprend une rainure en contre-dépouille 28, deux mortaises 30, et deux
parties en creux 32, toutes faisant dépression par rapport a la surface courbe 26.

[0033] Les mortaises 30 sont arrangées symetriguement de part et d'autre de la du second connecteur 24. Les mortaises
30 ont une forme cylindrique dont la base du cylindre est perpendiculaire au plan principal P. Selon d'autres modes de
réalisation, les mortaises 30 peuvent avoir une d'autres formes, p. ex. parallélépipedique, conique, etc...

[0034] La rainure en contre-déepouille 28 comprend une surface de butée plane radialement intérieure 34. D'autre part,
la rainure en contre-dépouille 28 comprend un évidement 35 délimité par la surface de butee radialement intérieure 34 et
une premiere surface de butée radialement extérieure 36 ainsi qu'une seconde surface de butee radialement exterieure
38. Les deux surfaces de butée 36 et 38 sont comprises dans un méme plan perpendiculaire au plan P

[0035] Les deux parties en creux 32 sont arrangees de part et d'autre, symétriquement, de la rainure en contre-dépouille
28, tel que representé aux Figs. 5-6. Chaqgue partie en creux 32 comprend une surface de butée intérieure 40 plane. Les
deux surfaces de butée 40 sont comprises dans un méme plan, perpendiculaire au plan P.

[0036] Le second connecteur 24 est préférablement usine. De plus, le second connecteur est préferablement en acier.

[0037] La Fig. 7 est une vue en coupe et illustre le contact du premier connecteur de |'attache avec le second connecteur
24 de la carrure 2.

[0038] Les deux arétes 18 de partie enforme de ,V* 14 sont configurées pour étre en contact direct avec la surface de butée
plane radialement intérieure 34 de la rainure en contre-dépouille, lors de la mise en contact de la carrure 2 avec l'attache
4. En d'autres termes, les deux arétes 18 de partie en forme de ,,V* 14 sont en contact direct lorsque les connecteurs sont
positionnés I'un dans l'autre, a fond de course.
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[0039] La partie enforme de V" 14 partitionne I'évidement 35 en deux cavités intermédiaires 42 delimitées par une surface
de la partie en forme de ,V* 14 ainsi que la surface de butéee plane radialement intérieure 34 et les secondes surfaces
de butée radialement extérieure 36 et 38.

[0040] Dans cette position, la surface intéerieure circulaire 10 de la corne et la surface courbe 26 de la carrure sont confi-
gurees pour ne pas étre en contact, laissant ainsi un espace intermediaire dépourvu de matiere. De la méme facon, la
surface radialement extérieure de la fente 22" n'est pas en contact avec la carrure, laissant aussi un espace intermediaire
dépourvu de matiere.

[0041] En outre, et avec réféerence aux Figs 1-7, les deux déeflecteurs 16, en particulier les surfaces de butee intérieures
20 planes, sont configures pour ne pas étre en contact direct avec les deux parties en creux 32, en particulier les surfaces
de butee intérieures 40, lors de la mise en contact a fond de course de la carrure avec la corne 4. Plus particulierement, un
espace entre les deux déflecteurs 15 et les deux parties en creux 32 persiste lorsque les deux arétes 18 sont en contact
avec la surface de butee plane radialement intérieure 34 de la rainure en contre-dépouille 28.

[0042] || sera apprécie gque les tenons et mortaises permettent de faciliter le placement adéquat de l'attache 4 sur la
carrure 2. En effet, la mise en contact est guidée par les tenons et les mortaises.

[0043] La partie enforme de V" 14 est ensuite mise en fusion par ultrason, de telle facon a créer une matiere en fusion. La
matiere en fusion se déplace (s'ecoule) dans les deux cavités intermediaires 42. |l s'ensuit que les cavités intermédiaires
42 sont comblees, au moins partiellement, par deplacement de la matiere en fusion (voir p. ex. Fig. 8 ou une partie 44 d'une
cavité intermédiaire reste libre de matiere). Préférablement, les cavités intermédiaires 42 sont entierement combléees.

[0044] |l sera apprécié que les tenons 12 de l'attache 4 logés dans les mortaises 30de la carrure 2 permettent de faciliter
le maintien en place de l'attache 4 et la carrure 2 lors de la fusion de la partie en forme de ,V* 14 par ultrason.

[0045] D'autre part, une compression est appliquée sur I'ensemble carrure-corne. De cette maniere, la matiere en fusion
de la partie en forme de ,V" 14 est forcee de se déplacer dans les cavités intermédiaires 42.

[0046] |l sera d'autre part apprecié gue les deux déflecteurs 16 (voir p. ex. Fig. 3) empéchent que deplacement de la
matiere en fusion se fasse latéralement mais bien substantiellement uniquement vers les cavités intermediaires et/ou les
cavités tampons (voir ci-dessous).

[0047] La fusion de la partie en forme de ,V* 14 permet aussi le rapprochement et la mise en contact de la surface
intérieure circulaire 10 de |'attache et la surface courbe 26 de la carrure.

[0048] Les fentes 22, 22', 22" arrangees sur l'attache 4 cooperent avec la surface courbe 26 pour définir plusieurs cavités
tampon 46. Les cavités tampon 46 peuvent étre remplies, au moins partiellement, par de la matiere en fusion provenant
des parties de l'attache 4 et de la carrure 2. De cette facon, de la matiere en fusion, éventuellement excédentaire par
rapport aux cavités intermeédiaires, rempli les cavites tampon 46. Cela permet d'eviter que de la matiere en fusion sortie
vers l'extérieur par linterface entre les deux connecteurs de la corne et la carrure et ainsi étre visible sur les bords de
ceux-ci. L'aspect esthétique est ainsi preservé.

[0049] La matiere en fusion est ensuite solidifiee. La cavité en contre-depouille est maintenant au moins partiellement
remplie de matiere solide : 'ensemble carrure-corne est solidaire. En effet, le retrait de l'attache est maintenant stérique-
ment empéché par la matiere solide s'etant ecoulée de partie en forme de ,V* 14 dans les cavités intermédiaires 42.

[0050] Il est a noter qu'un ensemble carrure-corne a été discute ci-dessus. Selon un mode de réalisation, deux cornes
peuvent étre fixées sur une méme carrure selon le méme procedé.

[0051] Alors que des modes de réalisation particuliers viennent d'étre decrits en détail, 'homme du meétier appreciera que
diverses modifications et alternatives a ceux-la puissent étre developpées a la lumiere de I'enseignement global apporte
par la présente divulgation de l'invention. Par consequent, les agencements et/ou procédeés specifiques décrits ci-dedans
sont censeés étre donnés uniquement a titre d'illustration, sans intention de limiter la portée de l'invention.

Revendications

1. Un procedé de fixation d'une attache a au moins une corne sur une carrure d'une montre, l'attache comprenant un
premier connecteur et la carrure comprenant un second connecteur ayant une rainure en contre-depouille, le premier
connecteur coopérant avec le second connecteur pour fixer l'attache sur la carrure, le procéde comprenant :
la mise en contact du premier connecteur de l'attache avec le second connecteur de la carrure de sorte a ce qu'une
ou plusieurs cavités intermediaires soient formées entre la rainure en contre-depouille et le premier connecteur ;

a fusion d'une partie du premier connecteur de |'attache de sorte a créer une matiere en fusion ;

e remplissage, au moins partiel, des une ou plusieurs cavités intermediaires par deplacement de la matiere en fusion ;
et

la solidification de |la matiere en fusion de sorte a rendre l'attache et la carrure solidaires.

2. Leprocéde selonlarevendication 1, dans lequel la fusion de la partie du premier connecteur est réalisée par ultrasons.
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Le procedé selon l'une quelcongue des revendications 1 a 2, comprenant la compression de l'attache et de la carrure
afin de remplir, au moins partiellement, les une ou plusieurs cavités intermediaires par deplacement de la matiere
en fusion.

Le procedé selon I'une quelcongue des revendications 2 a 3, dans lequel le premier connecteur comprend un tenon et
e second connecteur comprend une mortaise, la mise en contact du premier connecteur de l'attache avec le second
connecteur de la carrure étant guidée par le tenon et la mortaise.

Le procedé selon la revendication 4, dans lequel le premier connecteur comprend deux tenons ou plus et le second
connecteur comprend deux mortaises ou plus, la mise en contact du premier connecteur de l'attache avec le second
connecteur de la carrure étant guidée par les tenons et les mortaises.

Le procédeé selon l'une quelconque des revendications 2 a 5, comprenant le remplissage, au moins partiel, par la
matiere en fusion d'une ou plusieurs cavités tampon présentes entre le premier connecteur et le second connecteur
lorsque ceux-ci sont en contact.

Dispositif de connexion carrure-corne pour une montre comprenant

une attache a au moins une corne comprenant un premier connecteur ; et

une carrure comprenant un second connecteur ayant une rainure en contre-dépouille ;

dans lequel le premier connecteur est configure pour coopérer avec le second connecteur pour fixer l'attache sur
la carrure :

dans lequel le premier connecteur et le second connecteur sont configurés pour étre mis en contact de sorte a ce
qu'une ou plusieurs cavités intermédiaires soient formees entre la rainure en contre-depouille et le premier connec-
teur ;

dans lequel les une ou plusieurs cavites intermédiaires sont configurées pour permettre le comblement, au moins
partiel, de celles-ci par déeplacement de la matiere en fusion provenant d'une partie du premier connecteur ; et

dans lequel l'attache et la carrure sont configurées pour étre rendues solidaires par la solidification de la matiere
en fusion.

Dispositif de connexion carrure-corne selon la revendication 7, dans lequel la partie du premier connecteur est confi-
guree pour étre mise en fusion par ultrasons.

Dispositif de connexion carrure-corne selon lI'une quelconque des revendications 7 a 8, dans lequel le premier connec-
teur est en plastique.

Dispositif de connexion carrure-corne selon I'une quelconque des revendications 7 a 9, dans lequel le premier connec-
teur comprend un tenon et le second connecteur comprend une mortaise, la mortaise étant configurée pour guider
le tenon lors de la mise en contact du premier connecteur de l'attache avec le second connecteur de la carrure.

Dispositif de connexion carrure-corne selon la revendication 10, dans lequel le premier connecteur comprend deux
tenons ou plus et le second connecteur comprend deux mortaises ou plus, les mortaises étant configurées pour guider
les tenons lors de la mise en contact du premier connecteur de l'attache avec le second connecteur de la carrure.

Dispositif de connexion carrure-corne selon l'une quelconque des revendications 7 a 11, comprenant une ou plusieurs
cavités tampon entre le premier connecteur et le second connecteur lorsque ceux-ci sont en contact.

Dispositif de connexion carrure-corne selon l'une quelconque des revendications 7 a 12, dans lequel le premier
connecteur comprend un ou plusieurs déflecteurs en saille de telle facon a ce que le deplacement de la matiere en
fusion se fasse substantiellement uniquement vers les une ou plusieurs cavites intermediaires.

Dispositif de connexion carrure-corne selon l'une quelconque des revendications precedentes, caractérisé en ce que
‘attache comprend quatre cornes.

Ensemble carrure-corne obtenu par le procédé de fixation d'une corne sur une carrure d'une montre selon l'une
quelconque des revendications 2 a 6.
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