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@ Bande de travail destinée 2 {a fabrication de supports de
composants pour montre. Grace 3 une configuration particu-
ligre des jeux de découpes (3 et 4), il est possible de réaliser
des supports de deux dimensions au moins, a partir d'une
méme bande de travail.
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BANDE DE TRAVAIL DESTINEE A LA FABRICATION DE SUPPORTS DE

COMPOSANTS POUR MONTRE

La présente invention a pour objet une bande de travail destingée

- & la fabrication de supports de composants pour montre, par surmou-
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lage d'une grille métallique découpée dans un ruban de métal,

| I1 est connu, notamment par le brevet suisse 575.411, de fabri-
quer des platines de montres par surmoulage d'une grille métallique.
Bien que réalisée en plastique, une telle platine est d'une rigidité
remarquable, @ cause de la présence de la grille.

Jusqu'ici, chaque calibre comportait une grille qui lui é&tait
propre. Or, 1'expérience a montré qu'il esfipoésible d'offrir un
plus grand choix de produits, Sans augmentation sensible des coflits,
en fabriquant des familles de calibres dont les dimensions ext&rieu-
res différent, mais dont les autres cotes sont pour 1'essentiel
identiques.

La solution qui vient immédiatement & 1'esprit lorsqu'on souhai-
te réaliser de telles familles consiste & utiliser une méme grille,
quelle que soit la dimension de la platine. Toutefois, cette solu-
tion conduit 3 une absence de matériel de‘renforcement d la périphé-
rie de 1a platine de plus grande dimension, d'oll un risque accru de
détérioration lors de chocs par exemple.

Le but de l1a présente invention est de fournir une solution qui

ne présente pas cet inconvénient. I1 est atteint grice au fait que
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le ruban comprend une pluralité d'ensembles de découpes qui comporte
chacun un premier et un deuxiéme réseaux de découpes, séparées par
des isthmes. Le premier réseau délimite une premiére grille utilisa-
ble pour la fabrication de supports d'une premiére dimension. Le
deuxieme réseau de découpes, pratiqué dans la premiére grille,
délimite une deuxiéme grille, utilisable pour 1a fabrication de
supports d'une deuxiéme dimension, inférieure @ la premiére. Les
isthmes constituent des points de découpage permettant, aprés
surmoulage, d'extraire les supports du ruban.

Les avantages etrcaractéristiques de 1'invention seront mieux
compris & la lecture de la destription qui va suivre, de deux modes
de réalisation, description faite en ré&férence aux dessins annexés
dans lesquels :

- la figure 1 est une vue en plan d'une bande de travail

suivant un premier mode de réalisation;

- la figure 2 représente une platine d'une premiére dimension,
réalisée & partir de 1a bande de 1a figure 1; en plan en a,
en élévation en b;

- la figure 3 représente une platine d'une deuxiéme dimension,
réalisée a partir de la bande de la figure 1; en plan en a,
en 8lévation en by et

- la figure 4 représente une partie d'une bande de travail
selon un deuxiéme mode de réalisation.

La bande de travail représent&e a la figure 1 comprend un ruban

de métal 1 et, pratiquée dans ce ruban, une pluralité d'ensembles de

- découpes 2, 2', 2''. Chaque ensemble comporte des premier et deuxié-

me réseaux de découpes 3 et 4. Les découpes 3 du premier réseau sont

séparées par des isthmes 6, celles 4 du deuxiéme réseau par des
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isthmes 7. Le premier réseau de découpes 3 délimite une premiére
grille 8, de forme générale circulaire, dans laquelle est pratiqué
le deuxiéme réseau de découpes 4. Le deuxiéme réseau de découpes 4
délimite une deuxiéme grille 9, elle aussi de forme générale circu-
laire, faisant partie intégrante de la grille 8, mais de plus petite
dimension. Chaque ensemble de découpes comporte en outre un
troisiéme réseau 5.

Les découpes 5a définissent des ouvertures & 1'intérieur des-
quelles seront logés les composants de la montre (pile, quartz,
moteur,...). Le rdle des découpes 5b sera définit ultérieurement.

Le ruban de métal est avantageusement en acier inoxydable ou en
maillechort, dont 1'épaisseur est de quelques dixiémes de millimé-
tres (typiquement 0,3 mm).

Les réseaux de découpes 3, 4 et 5 sont réalisés au moyen d'une
presse équipée d'une &tampe progressive.

La figure 2 représente un exemple de platine 11, de grande
dimension, réalisée par moulage sur le ruban 1 de la figure 1 d'une
masse de plastique 10, enrobant la grande grille 8, qui s'étend
jusqu'au niveau des découpes 3. I1 apparait que les découpes 5b
permettent d'augmenter 1'adhérence de la masse plastique 10, grice
aux liaisons qu'elles créent entre sa partie supérieure 10a et sa
partie inférieure 10b.

La dimension intérieure des découpes 3 est avantageusement de
0,2 @ 0,5 mm plus faible que la dimension extérieure de 1a platine
11. On obtient ainsi une bonne cohésion entre la matiére plastique

10a de la partie supérieure de la platine et la matiére 10b de 1la

partie inférieure.
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La figure 3 représente un exemple de platine 11, de petite
dimension, réalisée par moulage sur le ruban 1 d'une hasse de
plastique 10 enrobant la petite grille 9 et couvrant sensiblement la
totalité du deuxiéme réseau de découpes 4.

La différence de dimension entre les deux types de platines est
insuffisante pour permettre la fermeture du moule d'injection dans
1'espace des découpes 4. Aussi, plutdt que de fermer le moule en
appuyant ses deux coquilles 1'une contre 1'autre, on y intercale la
bande 1 et on choisit la dimension des découpes 3 et 4 de telle
sorte que le pourtour de la platine 11 (fig. 3) soit compris dans
1'intervalle qui sépare les découpes 3 des découpes 4. La dimension
de 1a platine sera de préférence €gale & la dimension extérieure des
découpes 4. Le moule vient prendre appui sur la partie 8a de 1la
grille 8, celle-ci participant ainsi @ la définition du volume
d'injection.

La matiére plastique utilisée peut é€tre un polysulfure de
phényléne additionné de fibres de verre.

Le mode de réalisation de la figure 4 différe de celui des
figures précédentes en ce que la platine de plus grande dimension
est de forme ronde, celle de plus petite dimension de forme tonneau.
De la sorte, les parties 8a de la grille 8 n'ont pas une forme de
secteur de couronne, comme c'est le cas sur la figure 1, mais de
croissant. Cette solution est intéressante pour la fabrication de
montres dames, avec calendrier lorsqu'on utilise la platine ronde,
sans calendrier dans le cas de la platine tonneau.

Les solutions décrites ont toutes pour objet des platines pour

montres. I1 va de soi que d'autres supports de composants pour
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montres, tel un substrat de circuit é&lectronique, peuvent @&tre
fabriqués selon le méme principe.

Les grilles 8 et 9 ont avant tout pour objet de rigidifier 1la
platine 11. I1 est évident qu'elles pourraient en outre assurer des
liaisons &lectriques entre différentstCOmposants assoctés aux
supports, ou encore cdmporter des parties jouant d'autres forictions
mécaniques, de ressort sautoir ou de bride de pile par exemple.’

La bande de travail peut non seulement &tre -utilisée corime
support pour les opérations de moulage de 1a platine, mais &ncore
pour 1es'opérations d'assemblage des composants.

Aprés que les opérations souhaitdes ont &été effectuges, la
séparation de la platine et de son suppoft est obtenue par ‘d&coupage
des isthmes 6 ou 7 selon qu'il s'agit d'une platine de ‘plus grande
ou de plus petite dimension. | ST Ty

Cette invention rend possible 1la’ fabrication en  contifu de
bandes identiques pour deux calibres différents; la différenciation
ne s'effectuant que lors de 1'injection. Cet avantage est d'autant
plus significatif que 1'opération d'injection est beaucoup ﬁfus
lente que 1'opération de découpage, une seule bressé’ﬁouVant ainsi

desservir plusieurs machines @ injecter.

N UTams———
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REVENDICATIONS

1. Bande de travail destinée @ la fabrication de supports de
composants pour montre par surmoulage d'une grille métallique,
comprenant un ruban de métal et, pratiquée dans ledit ruban une
pluralité d'ensembles de d&coupes, caractérisée en ce que chacun

desdits ensembles comporte un premier réseau de découpes séparées

‘par des isthmes, délimitant une premiére grille utilisable pour la

fabrication de supports d'une premiére dimension, et un deuxiéme
réseau de découpes séparées par des isthmes, pratiqué dans ladite
premiére grille et délimitant une deuxiéme grille utilisable pour la
fabrication de supports d'une deuxiéme dimension, inférieure 3 la
premiére, lesdits isthmes constituant des points de rdécoupage
permettant, aprés surmoulage, d'extraire les supports du ruban.

2. Bande de travail selon la revendication 1, caractérisée en ce
que les premiére et deuxiéme grilles sont de forme générale
circulaire.

3. Bande de travail selon la revendication 1, caractérisée en ce
que la premiére grille est de forme circulaire et la deuxiéme grille
de forme tonneau.

4, Bande de travail selon 1'une des revendications 1 & 3,
caractérisée en ce qu'elle comporte en outre une masse de plastique
enrobant la premiére grille et s'étendant jusque dans le premier
réseau de découpes.

5. Bande de travail selon 1'une des revendications 1 3 3,
caractérisée en ce qu'elle comporte en outre une masse de plastique
enrobant la deuxiéme grille et couvrant sensiblement 1a totalité du

deuxiéme réseau de découpes.
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