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60 Rapport de recherche au verso

69 Procédé de fabrication d’une boite de montre.

@ La lunette de glace (5), formée d’une coiffe de )

protection de la carrure (3), et qui est réalisée en

matiére frittée, est assemblée i ladite carrure par une

bague intéricure (10) présentant deux rebords (10a) et
(10b) repliés vers I’extérieur, engagés derriére des épaule-
ments intérieurs (5a) de la lunette (5) et (3b) de la
carrure (3), respectivement. L’un au moins des rebords
extérieurs (10a) ou (10b) de la bague (10) est réalisé in
situ par sertissage alors que les deux éléments (3) et (5)
sont pressés axialement I’un contre I'autre, comprimant
une garniture d’étanchéité (9) interposée entre eux, réalisée
en une matiére élastiquement déformable.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d’une boite de montre dont
deux éléments au moins sont maintenus assemblés par une
bague intérieure dont les deux bords sont repliés vers I’ex-
térieur de fagon 4 former deux rebords annulaires engagés
derriére des épaulements intérieurs que présentent lesdits élé-
ments, pour empécher ainsi ces derniers de se séparer, carac-
térisé par le fait qu’on applique lesdits deux éléments de la
boite I’'un contre ’autre, engage ladite bague, dont un des
bords est déja replié vers 'extérieur a I'intérieur desdits deux
éléments, ledit bord plié étant en appui contre I’épaulement
intérieur de 'un desdits &léments, et replie I’autre bord de la
bague vers Pextérieur, derriére I’épaulement intérieur du se-
cond élément.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé par le
fait qu'avant d’appliquer lesdits éléments 'un contre I'autre,
on interpose entre eux une garniture d’étanchéité en matiére
élastiquement déformable, puis presse 'un contre I'autre les-
dits éléments en déformant ladite garniture d’étanchéite, en-
gage la bague et procéde au repliage de son second bord.

La présente invention a pour objet un procédé de fa-
brication d’une boite de montre dont deux éléments au
moins sont maintenus assemblés par une bague intérieure
dont les deux bords sont repliés vers 'extérieur de fagon 4
former deux rebords annulaires engagés derriére des épaule-
ments intérieurs que présentent lesdits éléments, pour empé-
cher ainsi ces derniers de se séparer.

I1 est & remarquer que I’on connait des boites de montres

formées de deux éléments maintenus assemblés par une ba-
gue intérieure présentant, extérieurement, une gorge délimi-
tant deux rebords annulaires. On connait également des boi-
tes de montres dont le fond et la carrure sont assemblés
l’aide d’une bague dans des creusures de laquelle des boudins
ou bourrelets desdits éléments — fond et carrure — s’engagent.
Cependant, ces boites de montres ne sont pas réalisées selon
le présent procédé de fabrication dont le but est de permettre
’assemblage aisé de deux éléments d’une boite de montre
dont I'un au moins est en un matériau difficile 4 usiner.

Ce but est atteint griace aux moyens définis dans la reven-
dication 1.

Le dessin représente, 4 titre d’exemple, une forme d’exé-
cution de la boite de montre obtenue par la mise en ceuvre
du procéde suivant ’invention.

La fig. 1 est une coupe d’une partie d’une montre-brace-
let, passant au droit d’une des attaches du bracelet.

La fig. 2 est une coupe d’un détail de la boite de cette
montre, en cours de fabrication.

La fig. 3 est une coupe de ce méme détail, dans une posi-
tion différente, toujours en cours de fabrication, et

la fig. 4 est une coupe de ce méme détail, & I'état terminé.

La montre-bracelet représentée 4 1a fig. 1 comprend un
mouvement 1, muni d’un cadran 2, logé dans une boite for-
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mée d’une carrure ou corps de boite 3, présentant des cornes
3a de fixation du bracelet, d’un fond 4 accroché a cran a la-
dite carruie 3, d’'une lunette de glace 5 et d’une glace 6 en-
gagée & force dans ladite lunette, avec interposition d’une
garniture d’étanchéité 7, en forme de manchette. Le mouve-
ment 1 est monté dans la boite par 'intermédiaire d’un cadre
d’encageage 8. :

La lunette 5 est constituée par une piéce annulaire extra-
dure, en matiére frittée, formant coiffe de protection de la
carrure 3. Cette matiére étant difficilement usinable, il est
malaisé d’y ménager des moyens d’assemblage au corps de
boite tels que crans, filetages, ou autres.

En lieu et place, I’"assemblage de la lunette 5 4 la carrure
3, avec interposition d’une garniture-d’étanchéité 9, est as-

“suré par une bague métallique 10, cylindrique dans le cas

d’une boite ronde, dont les deux bords sont repliés extérieu-
rement en 10a et 10b formant des rebords dont le premier est
engagé derriére un épaulement intérieur 5a de la lunette 5 et
le second derriére un épaulement intérieur 3b de la carrure 3.
L’assemblage de la coiffe-lunette 5 4 la carrure 3 s’effec-
tue en plagant la carrure sur un posage 11 (fig. 2), en enga-
geant la garniture d’étanchéité 9 dans une feuillure 12 que

* présente 4 cet effet la lunette 5, puis en plagant cette derniére
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sur la carrure 3. On engage ensuite la bague 10, munie de son
rebord 10a, mais sans son rebord 10b, a I'intérieur des deux
éléments 3 et 5.

L’ensemble est alors retourné et placé sur un posage 13
dont la forme est telle qu’il serve d’appui 4 1a fois 4 la lunette
5 et 4 I3 bague 10. On exerce alors une pression axiale sur la
carrure 3, comme indiqué par la fléche 14 de la fig. 3, pour
comprimer la garniture d’étanchéité 9 réalisée en une matiére
déformable élastiquement, et ce jusqu’a ce que deux portées
de la carrure et de la lunette, désignées par 15 et 16, respec-
tivement, entrent en contact 'une avec 'autre (fig. 3). On
agit enfin sur le bord de 1a bague 10, comme indiqué par la
fléche 17 de la fig. 3, pour rabattre ce bord vers ’extérieur,
derriére I’épaulement 3b de la carrure 3 en une opération de
sertissage ou rivetage.

Cette opération étant effectuée, on peut reldcher la pres-
sion tendant & comprimer la garniture d’étanchéité 9 qui, par
sa propre €lasticité, tend alors a appliquer I’épaulement 5a
de la lunette 5 contre le rebord 10a de la bague 10 et ’épaule-
ment 3b de la carrure 3 contre le rebord 10b de la bague.-La
lunette-coiffe 5 est alors assemblée & demeure et de fagon
étanche 4 la carrure 3, ’'ensemble ainsi formé étant représen-
tealafig. 4.

En variante, la garniture d’étanchéité 9 pourrait étre
fixée a la bague 10, par exemple par vulcanisation.

Grice 4 1a présente disposition, la coiffe 5, en matiére ex-
tra-dure frittée, difficilement usinable, peut étre aisément as-
semblée au corps de boite 3. *

Grice au fait que cette bague est sertie in situ, les dif-
férences de cotes autorisées par les tolérances de fabrication
sont sans effet sur le montage des deux éléments.

1l est 4 remarquer que la boite de montre suivant 'inven-
tion pourra étre ronde ou de forme.
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