EP O 066 537 A1

Europaisches Patentamt

0’ European Patent Office

Office européen des brevets

®

@) Numéro de dépot: 82810209.5

(@ Date de dépot: 17.05.82

0 066 537
A1

@ Numéro de publication:

DEMANDE DE BREVET EUROPEEN

& it G 04 B 39/00

(0) Priorité: 22.05.81 CH 3354381
@ Date de publication de la demande:
08.12.82 Bulietin 82/49

Etats contractants désignés:
CH DE FR GB IT Ul

@ Demandeur: Montres Rado S.A.
Bielstrasse 43
CH-2543 Lengnau b. Biel{CH}

@ Inventeur: Gogniat, Paul
Chemin de la Prévote 14
CH-2504 Bienne(CH)

Mandataire: Kilein, André Gilbert et al,
Société Générale de 'Horlogerie Suisse S.A. ASUAG 6,
Faubourg du Lac
CH-2501 Biel’/Bienne(CH)

@ Boite de montre.

@ La boite de montre comprend notamment une glace 1
engagée dans un cran 2 d’une lunette ou d'une carrure 3.
Dans {'intervalle défini par les parois 4 et 5 de la piéce 3 et de
la glace 1 est disposé un matériau 6 susceptible de prendre
une consistance pateuse ou liquide au moment du montage,
puis de se solidifier en adhérant a la paroi 4 du cran 2.

En outre, la glace 1 présente une configuration telle que
le matériau 6 exerce sur elle, aprés solidification, un effet de
verrouiliage de forme.
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Boite de montre

La présente invention concerne les boites de montres,et elle con-
cerne plus particuliérement les moyens de fixation d'une glace engagée
dans un cran formé @ la partie supérieure d'une piéce constitutive de
la boite, du genre de ]é carrure ou de la lunette.

Dans les constructions classiques, la glace est le plus souvent re-
tenue dans son cran au moyen d'un joint d'étanchéité dans lequel elle
est ajustée avec serrage, le joint étant lui-méme chassé dans le cran.
La retenue de Ta glace étant assurée par les forces dues aux frotte-
ments joint sur glace et joint sur lunette ou carrure, elle dépendra
essentiellement de 1a hauteur du cran. Cette solution ne peut donc pas
étre avantageusement mise en oeuvre dans 1es.boTtes de montres de trés
faible épaisseur.

Pour remédier 3 cet inconvénient, on a proposé également de fixer
la glace dans son cran par collage, au moyen d'une substance adh&sive
a base, pér exemple,de résines synthétiques. Il est connu toutefois
que les colles utilisées habituellement présentent un certain nombre
de désavantages, et qu'en particulier elles absorbent assez mal les
différences de dilatation thermique que peuvent présenter les matériaux
formant l1a glace et la carrure ou la Tunette. Par ailleurs, pour que
1'adhésion soit bonne aussi bien sur le métal de la carrure ou de la

Tunette que sur le verre, les surfaces de collage doivent encore étre

relativement importantes.
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C'est pourquoi, 1'un des objets de 1'invention est de proposer un
nouveau moyen de fixation de la glace dans son cran, qui permette de
limiter fortement la hauteur du cran sans mettre en danger la tenue
de 1'assemblage, qui soit ais@ & mettre en oeuvre, et qui soit prati-
quement insensible aux chocs thermiques ou aux autres phénoménes de
vieillissement qui affectent généralement les colles.

A cet effet, 1'invention se bropose de réaliser un scellement de
1a glace dans son cran au moyen d'une masse de matériau métallique '
disposée dans 1'intervalle défini par les parois latérales du cran
et de la glace, cette masse adhérant par soudage & la paroi du cran,
d'une part et exercant d'autre part un effet de verrouillage de forme
sur la paroi latérale spécialement conformée dans ce but de la glace.

Pour assurer une mise en place aisée de la masse métallique, cel-
le-ci sera formée d'un matériau susceptibie de présenter une consis-
tance liquide ou pateuse au moment du montage de la glace, puis de se
solidifier dans les conditions d'utilisation habituelle de 1a montre.

L'invention sera bien comprise & la lecture de la description sui-
vante, faite en 1iaison avec les dessins joints parmi lesquels:

- 1a figure 1 est une vue en coupe partielle d'une boite de mon-

tre selon un premier mode de réalisation de 1'invention; et

- les figures 2 et 3 sont des vues analogues & celles de la figu-

re 1 de deux autres modes de réalisation.

La boite de montre de 1a figure 1 comporte notamment une glace 1
engagée dans un cran 2 formé & la partie supérieure d'une piéce 3 qui
peut &tre la carrure de la boite ou une lunette. Dans 1'intervalle dé-

fini par les parois latériales 4 de la piéce 3 et 5 de 1a glace 1 est
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disposée une masse de matériau métallique 6.

Comme indiqué ce-dessus, ce matériau métallique doit d'une part
pouvoir prendre une consistance pateuse ou liquide au moment de la
mise en place de la glace et d'autre part pouvoir se solidifier dans
les conditions normales d'utilisation de 1a boite, en venant
se souder & la paroi latérale 4 de la lunette ou de la carrure 3.

C'est pourquoi, on uti]isera;préféfentie]]ement pour ce matériau
métallique un matériau de soudure & basse température de fusion ou
un amalgame métallique se solidifiant & 1a température ambiante, du
type de ceux mis en oeuvre, par exemple, dans le domaine de la tech-
nique dentaire.

Par basse température de fusion, on entendra une température com-
patible avec les possiblités d'échauffement de la glace et de la pié-
ce 3 de la boite de montre, c'est-a-dire en tout cas inférieure & 8000C.
De préférence, on utilisera donc un matériau de soudure résistant a la
corrosion, dont 1la température de fusion ést voisine de 6200 C par
exemple, ou 3 base d'Etain, dont la température de fusion est de 1'or-
dre de 1809 C & 2500 C.

Lorsque 1la masse 6 est solidifiée, il importe qu'elle exerce sur
la paroi latériale 3 de la glace 1 un effet de verrouillage de forme,
que 1'on obtient dans le mode de réalisation représenté en conférant
a cette paroi une inclinaison telle que la section de la glace s'élar-
gisse en direction du fond du cran 2. Pour améliorer 1'étanchéité de
1'assemblage, la paroi latérale peut étre préalablement revétue d'une
couche de métallisation, par exemple de Cuivre ou d'Or, assurant une

parfaite liaison avec le matériau 6.
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A titre de variante, on a représenté dans les figures 2 et 3 des
boites de montres déns lesquelles 1'effet de verroui]]age est obtenu
au moyen d'une gorge périphérique 7 pratiquée dans la paroi latérale
3, ou de plusieurs gorges paralléles 8.

Bien qu'elle ait &té décrite en relation avec un mode de réalisa-
tion particulier, la présente invention ne s'y trouve nullement Timi-
tée. Elle est au contraire susceﬁtib]e de nombreuses modifications et

variantes qui apparaitront & 1'homme de 1'art.
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REVENDICATIONS

1. Boite de montre comprenant notamment une glace engagée dans un
cran formé a la partie supérieure d'une lunette ou d'une carrure, ca-
ractérisée en ce que la glace est scellée dans le cran au moyen d'une
masse de matériau métallique disposée dans 1'intervalle défini par les
parois latérales en regard de la glace et du cran, ce matériau étant
susceptible de présenter une consistance liquide ou pdteuse Tors de
la mise en place de la glace, puis de se solidifier dans les cénditions
d'utilisation habituelles de 1a montre en se soudant & la paroi latéra-
le du cran, et en ce que au moins la paroi latérale de la glace est
conformée de maniére que la glace puisse &tre retenue dans le cran
par la masse de matériau solidifié sous 1'effet d'un verrouillage de
forme.

2. Boite de montre selon la revendication 1, caractérisée en ce
que le matériau métallique est un matériau de soudure a@ basse tempéra-
ture de fusion.

3. Boite de montre selon la revendication 2, caractérisée en ce
que le matériau de soudure est un alliage d'Argent.

4, Boite de montre selon la revendication 2, caractérisée en ce
que le matériau de soudure est un alliage d'Etain.

5. Boite de montre selon 1a revendication 1, caractérisée en ce

que Te matériau métallique est un amalgame se solidifiant @ la tempé-

rature ambiante.
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6. Boite de montre selon 1'une des revendications précédentes,
caractérisée en ce que la paroi latérale de la giace présente une por-
tion inclinée, la section de 1a glace s'é@largissant en direction du
fond du cran.

7. Boite de montre selon 1'une des revendications 1 & 5, carac-

térisée en ce que la paroi 1atér§1e de la glace comporte au moins une
gorge périphérique. )

8. Boite de montre selon 1a revendication 7, caractérisée en ce
que la paroi latérale de la glace comporte une pluralité de gorges pa-
ralléles.

9. Boite de montre selon 1'une des revendications précédentes,

caractérisée en ce que la paroi 1atérale de Ta glace est revétue d'une

couche de métallisation.
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