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€9 Boite de montre, son procédé de fabrication et montre comprenant une telle boite.

@ La boite de montre comprend une carrure, une lunette

{8) munie de sa glace (10) et un joint(11) en matiére
souple. L’ouverture supérieure de la carrure comporte un
bord de surface intérieure arrondie (5d), cette surface in-
térieure étant limitée vers le bas par un réhaut supérieur
de la carrure de sorte que le bord présente une surépaisseur
intérieure et que Pintersection de la surface intérieure
arrondie avec le réhaut supérieur forme un angle (5c¢).
De plus, I'ouverture supérieure de la carrure et le périmétre
inférieur de la lunette définissent ensemble, lorsqu’ils
sont assemblés, un interstice sur tout le pourtour, le joint

™ LY I
(11) remplissant cet interstice et assurant le maintien de -
la lunette a la carrure. Le joint (11) est fixé & demeure 2 ( \
la lunette, par exemple par vulcanisation ou par surmou- {

lage.
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REVENDICATIONS

1. Boite de montre comprenant une carrure, une lunette
(8) munie de sa glace (10) et un joint (11) en matiére souple,
dans laquelle I’ouverture supérieure de la carrure comporte
un bord de surface intérieure arrondie (5d), cette surface in-
térieure étant limitée vers le bas par un réhaut supérieur de la
carrure de sorte que le bord présente une surépaisseur inté-
rieure et que I'intersection de la surface intérieure arrondie
avec le réhaut supérieur forme un angle (5¢), et dans laquelle
’ouverture supérieure de la carrure et le périmétre inférieur
de la lunette définissent ensemble, lorsqu’ils sont assemblés,
un interstice sur tout le pourtour, le joint (11) remplissant cet
interstice et assurant le maintien de la lunette 4 la carrure,
caractérisée en ce que ledit joint est fixé 4 demeure 4 la lunet-
te.

2. Boite de montre comprenant une carrure, une lunette
munie de sa glace et un joint en matiére souple, dans laquelle
Pouverture inférieure de la lunette comporte un bord de sur-
face extérieure arrondie, cette surface extérieure étant limitée
vers le haut par une gorge pratiquée sur toute la périphérie
extérieure de la lunette de sorte que le bord présente une sur-
épaisseur extérieure et que I'intersection de la surface exté-
rieure arrondie avec la paroi latérale inférieure de la gorge
forme un angle et dans laquelle I'ouverture supérieure de la
carrure et le périmétre inférieur de la lunette définissent en-
semble, forsqu’ils sont assemblés, un interstice sur tout le
pourtour, le joint remplissant cet interstice et assurant le
maintien de la lunette 4 1a carrure, caractérisée en ce que le
joint est fixé a demeure 4 la carrure.

3. Boite de montre selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisée en ce que la carrure est une carrure-fond.

4. Boite de montre selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisée en ce que le joint (11) est un joint d’étanchéité.

5. Boite de montre selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisée en ce que le joint (11) est en caoutchouc-silicone.

6. Boite de montre selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisée en ce que le joint (11) est en plastique mou.

7. Boite de montre selon I'une des revendications précé-
dentes, caractérisée en ce que 'ouverture supérieure de la
carrure est de forme.

8. Boite de montre selon la revendication 1, caractérisée
en ce que le périmétre inférieur de la lunette (8) comprend
une gorge pour ’ancrage du joint (11).

9. Procédé de fabrication de la boite de montre selon
I'une des revendications 1 4 8, caractérisé en ce que le joint
(11) est fixé 4 demeure par vulcanisation.

10. Procédé de fabrication de la boite de montre selon
Pune des revendications 1 4 8, caractérisé en ce que le joint
(11) es fixé 4 demeure par surmoulage.

11. Montre comprenant und boite de montre selon la re-
vendication 1, dans laquelle est monté un mouvement (1)
pourvu d’un cercle d’emboitage (3) et auquel est solidaire-
ment fixé un cadran (2), 'ensemble mouvement cadran-cerc-
le d’emboitage €tant posé sur une portée (5a) dans le fond-
carrure (5), caractérisée en ce que le joint (11) en matiére
souple déborde légérement la surface inférieure (8d) de la lu-
nette (8), et en ce que le cadran (2) s’étend au moins en partie
sous la lunette (8) et subit une pression verticale constante de
la partie débordante du joint, de sorte que I’'ensemble mou-
vement-cadran-cercle est comprimé en position par P'action
du joint (11) sur le cadran (2).

La présente invention concerne les boites de montre, et
elle se rapporte plus particuliérement aux moyens d’assem-
blage des diffrents éléments constituant ces boites, comme
par exemple une carrure et une lunette munie de sa glace.
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L’on connait plusieurs moyens de fixer la glace-lunette a
une boite de montre. Entre autres, ’on connait les exécu-
tions ot une lunette ronde est vissée a la boite par un filetage
sur son bord extérieur, ou I’on connait également les exécu-
tions ot la lunette est introduite 4 force et fixée a cran sur la
boite de montre. )

Dans ce type de constructions, I’étanchéité est le plus
souvent obtenue au moyen d’un joint souple, en élastomere,
qui n’a pas d’autre fonction. C’est pourquoi il est apparu
que, notamment pour des raisons de simplification de la
construction et de diminution de 'encombrement, il pouvait
&tre intéressant d’utiliser également ce joint souple pour ré-
aliser I’accrochage mécanique des parties de la boite 4 assem-
bler.

Par exemple, le brevet américain 3 934 402 propose une
boite de montre dont la structure est similaire 4 celle de I'in-
vention. Toutefois, dans les boites de montres de ce type, le
joint souple est simplement maintenu sur 'une ou ’autre des
piéces 4 assembler avant leur assemblage, sous Ieffet des ten-
sions résultant de la déformation qu’il subit lorsqu’on le met
en place sur cette piéce. Outre les risques de détérioration du
joint et d’étanchéité imparfaite en cas de déplacement ou au
moment de la fermeture de la boite, il est apparu que cette
construction conduisait également a des caractéristiques mé-
caniques différentes, dans une boite de forme, dans ses por-
tions disposées au voisinage d’une section 4 rayon de cour-
bure plus ou moins prononcé.

C’est pourquoi, I'invention propose de perfectionner les
constructions connues en prévoyant de fixer 4 demeure le
joint souple sur I’une ou P'autre des parties de la boite a as-
sembler, par exemple par vulcanisation ou surmoulage. De
cette manicre, on peut garantir une meilleure répartition du
matériau constituant le joint tout autour de 1’ouverture de la
boite, méme si elle est de forme. En évitant d’utiliser une
partie des capacités de déformation du joint pour le main-
tenir avant assemblage sur Pune des parties de la boite, on
peut par ailleurs les mettre & profit pour maintenir un mou-
vement dans la boite de montre. Le procédé de fabrication
de la boite de montre et la montre qui comprend cette boite
constituent deux autres aspects de 'invention.

Afin de faciliter Popération de fixation de la glace-lunette
4 carrure ou carrure-fond, le joint est, selon une premiére
forme d’exécution définie dans la revendication 1, fixé 4 de-
meure a la lunette. Alternativement, selon une deuxiéme for-
me d’exécution définie dans la revendication 2, le joint pour-
rait aussi étre fixé & demeure 4 la carrure ou carrure-fond,
auquel cas c’est I'ouverture inférieure de la lunette qui com-
porterait un bord de surface extérieure arrondi.

Le choix d’'un matériau adéquat, par exemple un caou-
tchouc-silicone ou un plastique mou, permet de réaliser une
jonction parfaitement étanche. En effet, ’étanchéité entre la
lunette et la carrure ou la carrure-fond est assurée par la
compression constante que subit une partie du joint souple
sur tout son pourtour. Selon la premiére forme d’exécution,
la fixation de la lunette 4 1a carrure ou au fond-carrure est-
assurée par crochement du méme joint souple 4 I’angle en
forme de bec tourné vers I'intérieur que constitue I'intersec-
tion de la surface intérieure arrondie avec le réhaut supérieur
de la carrure. i

On notera a ce sujet que le brevet suisse 239 242 décrit
déja une boite de montre comportant une lunette ou une car-
rure munie d’un joint non amovible. Il ne s’agit toutefois pas
d’un joint souple, mais constitué par I'application et le
chauffage de couches successives de laque ou de vernis 4 base”
de laque. L’accrochage des deux parties n’est pas consécutif
a une déformation du joint et les effets sur la tenue mécani-
que et P’étanchéité de I'assemblage, diis 4 un meilleur con-
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trole de cette déformation selon I'invention, ne découlent
donc pas de ce document.

Vu la grande surface de contact entre le joint souple et la

surface intérieure du bord, Pétanchéité de la jonction est ir-
réprochable. En ce qui concerne la fixation, méme un choc
violent ne pourrait dégager la lunette puisque la souplesse du
joint absorberait I'effort. Ce n’est que par une action prolon-
gée et intentionelle qu’on arrive a dégager la lunette aprés
que toute la hauteur engagée du joint ait dépassé I'angle.

Pour la mise en place de la lunette, il suffit de la placer
sur Pouverture de la carrure et ’enfoncer gentiment. Hn’ya
pas lieu de faire appel 4 des outils.

-"Le dispositif de fermeture s’applique & des ouvertures de
forme quelconque: ronde, ovale, carrée, rectangulaire, poly-
gonale, etc.

Ces avantages et d’autres de I'invention seront explicitéas
au cours de 1a description qui suit, basée sur les figures en
annexe données 4 titre d’exemple.

La fig. 1 est une vue en coupe au travers d’une boite de
montre selon I'invention et selon la premiére forme d’exécu-
tion.

La fig. 2 est une vue en coupe de la lunette avant fermetu-
re sur une boite de montre de la fig. 1.

La fig. 3 illustre 4 titre d’exemple quelques formes pos-
sibles de 'ouverture supérieure de la carrure.

En fig. 1, qui illustre le cas d’une boite de montre mono-
coque, on reconnait en (1) le mouvement sur lequel est fixé
un cadran (2) et soutenus par un cercle d’emboitage (3) par
Pintermédiaire des vis (4a) et {4b). Cet ensemble repose a
I'intérieur de la boite monocoque (5) sur une portée (5a) de
celle-ci. Le cercle d’emboitage (3) comprend un passage frai-
s€ (3a) qui centre ’ensemble (1), (2) et (3) par rapport au
tube de couronne (6) dont I’axe correspond a celui de la tige
de remontoir du mouvement. La partie intérieure (6a) du
tube (6) déborde dans le fraisage (3a) du cercle d’emboitage
et la partie extérieure (6b) assure le centrage et ’étanchéité
de la couronne de remontoir et de mise & I’heure. La tige de
remontoir (7) est en deux piéces, du type «tige brisée». Une
partie (7a) est solidaire du mouvement, I’autre (7b) est soli-
daire de la couronne et elles sont assemblées lors de ’em-
boitage du mouvement.

La face intérieure (5b) de la carrure-fond (5) présente un
réhaut supérieur précédant le bord de ’ouverture supérieure
de la carrure-fond. Ce bord comporte une surface intérieure
arrondie (5d) dont I'intersection avec le réhaut supérieur ré-
sulte en un angle (5c).

En fig. 2 on reconnait la lunette (8) de la boite de montre
avant fermeture. L exemple illustré comporte une gorge (8a)
pour le logement d’un joint d’étanchéité (9) destiné a tenir la
glace (10), dans ce cas-ci une glace minérale. Ea glace (10),
minérale ou autre, pourrait également étre collée 4 la lunette
(8).

Selon la premiére forme d’exécution, le joint (11) en ma-
tiere souple est fixé a demeure a la lunette (8), ce qui facilite
la fixation de 'ensemble glace-lunette-joint a la carrure. Plu-
sieurs moyens pris isolément ou en combinaison peuvent &tre
envisages afin de fixer 4 demeure le joint au périmétre infé-
rieur de la lunette.

Le joint {11) peut par exemple étre rendu solidaire de la
lunette (8) par vulcanisation s’il s’agit d’un joint en caou-
tchouc-silicone, ou par surmoulage s’il s’agit d’un joint en
matiére plastique. Le périmétre inférieur de la lunette pour-
rait alors étre cylindrique ou bien pourvu de la gorge (8b)
auquel cas la surface d’adhésion serait augmentée. Cette fi-
xation peut encore étre améliorée par des moyens mécani-
ques, illustrés en fig. 2, qui consistent & munir la lunette
d’une gorge (8b) en son périmétre inférieur en laissant sub-
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sister une saillie (8c)..Cette saillie forme ancrage (11a) du
joint (11) sur la lunette (8).

Avant fixation de la. lunette 3 4 la carrure, le contour ex-
térieur du joint (11) est légérement supérieur au contour in-
térieur défini par l’angle (5¢) de 'ouverture supérieure de la
carrure. En revenant 4 la fig. 1, on remarque que le joint {11)
remplit 'interstice entre l’ouverture supérieure de la carrure
et le périmétre inférieur de la lunette. La surépaisseur inté-
rieure du bord de 'ouverture supérieure de la carrure s’en-
fonce dans le jojnt en maticre souple. La fixation de la lunet-
te (8) 4 1a boite (5) est assurée par le crochement du joint (11)
a I'angle (5c) au bas de la surface arrondie (5d). La lunette ne
peut se dégager de la boite que lorsque le joint (11) aura sur-
mont¢ le frottement avec 'angle (5¢) sur toute la hauteur en-
gagée du joint (11).

La deuxiéme forme d’exécution non illustrée ici prévoit
de fixer au préalable le joint cette fois-ci dans la paroi inté-
rieure de la carrure ou du fond-carrure. La solution est alors
simplement I'inverse de la premicre, et c’est le bord de I'ou-
verture inférieure de la lunette qui est pourvu de la surface
extérieure arrondie, représentant une surépaisseur qui s’en-
fonce dans le joint. Comme précédemment, le joint est fixé a
demeure 4 la carrure (au fond d’une gorge par exemple) par
vulcanisation ou surmoulage.

Lerestedela descnptlon se restreindra 4 la premiére for—
me d’exécution qui présente un avantage particulier en ce qui
concerne les boites de montres 2 piéces.

Le mode opératoire avec la boite de montre selon I’in-
vention est le suivant.

Pour fixer la glace-lunette (8) 4 la boite de montre (5), il
suffit alors de placer la lunette (8) sur I'ouverture supérieure
de la carrure avec au besoin P'orientation adéquate et ensuite
d’enfoncer la Iunette en effectuant une pression verticale sur
I’ensemble, ce qui d’abord comprime radialement le joint
11) au passage de la surface intérieure arrondie (5d). Dés le
passage au travers de Pangle (5¢), le joint peut se détendre &
nouveau (partiellement ou complétement selon le diamétre
intérieur de la carrure) et rester croché au méme angle (5¢).
On constate que seul un choc de violence excessive pourrait
dégager d’un seul coup la lunette de Ia boite de montre puis-
que le joint doit surmonter le frottement de angle sur toute
la hauteur engagée. Les chocs usuels sont absorbés par
amortisation dans le joint en matiére souple.

De ce fait, pour dégager la lunette, il faut imprimer un
effort prolongé et suffisant de traction. Ceci peut se faire, par
exemple, en introduisant une lame dans l'interstice (12) entre
le dégagement (8e) de la lunette et la boite et en imprimant
un effort de torsion soulevant la lunette, préférablement par
étapes en différents points de la lunette. Le dégagement (8e)
est réalisé de fagon a ce que 'outil d’ouverture de la glace-lu-
nette ne vienne pas blesser le joint en matiére souple (11),
mais s’arréte dans son introduction sur la portée usinée a cet
effet.

Des essais effectués avec plusieurs formes d’exécution ont
démontré que la configuration illustrée fournit les meilleurs -
résultats. En effet, une forme arrondie de la surface inté-
rieure (5d) est celle offrant le meilleur glissement du joint lors
de son introduction. Un meilleur crochement est obtenu
avec la gorge (8b) dans la lunette qui définit ainsi un profil
environ paralléle & celui du bord intérieur de I'ouverture su-
périeure de la carrure. On obtient en méme temps un meil-
leur ancrage du joint.

Un avantage particulier de la boite de montre selon I'in-
vention est I’étanchéité irréprochable conférée par la fer-
meture entre la lunette et la carrure. En effet, ’étanchéité est
assurée par la grande surface de contact que présente le joint
(11) en compression permanente avec la surface intérieure
arrondie (5d) du bord de Pouverture supérieure de la carrure.



Une particularité supplémentaire de I'invention est qu’el-
le offre également un moyen de fixation du mouvement a
P'intérieur d’une boite monocoque. Comme on le constate en
fig. 2, le bord inférieur du joint (11) dépasse légérement la
surface inférieure (8d) de la lunette (8).

Comme on le voit ensuite en fig. 1, c’est ce bord inférieur
du joint (11) qui assure la position du mouvement (qui n’est
que posé au travers de son cercle d’emboitage au fond de la
boite) par la pression qu’il exerce au moins par endroits sur
toute la périphérie du cadran (2) solidaire du mouvement
(1).

La fig. 3 montre deux exemples de figure possible que
peut suivre 'ouverture supérieure de la carrure ou du fond-
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carrure de la boite de montre étanche selon P’invention. Il
suffit que le bord extérieur (11b) du joint (11) suive un con-
tour paralléle extérieur pour assurer une étanchéité et un
crochement de presque toute forme d’ouverture, presentant
méme des coins 4 angle vif.

Le dispositif de fixation de la glace-lunette 4 la boite de
montre selon I'invention présente donc les avantages d’as-
surer une étanchéité irréprochable, d’offrir un moyen de.cro-
chement siir, et de permettre une ouverture et fermeture par-
ticuliérement aisées des boftes de montres. Le dispositif est
surtout adapté aux boites 2 piéces (ou monocoques, ou &
carrure-fond) du fait qu’il permet simultanément d’assurer le
positionnement du mouvement,
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