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Description

DOMAINE TECHNIQUE

[0001] De manière générale, l’invention concerne un
procédé de fixation d’une corne sur une carrure d’une
montre, un dispositif de connexion carrure-corne.

ARRIÈRE-PLAN TECHNOLOGIQUE

[0002] Le document CH 708815 concerne un élément
d’habillage pour une carrure d’une montre-bracelet. L’é-
lément d’habillage se présente sous la forme d’une
plaque de recouvrement séparée fixée sur la carrure
de la montre-bracelet et qui recouvre au moins partiel-
lement une zone de raccordement entre un brin d’un
bracelet et la carrure de la montre.
[0003] Le document EP 0466655 concerne une boîte
de montre et un dispositif de fixation d’un bracelet à la
boite de montre. La carrure de la boite comporte un ou
deux évidements disposés pour recevoir l’extrémité de
chaque brin de bracelet. Les extrémités du bracelet sont
maintenues par des moyens d’attache, constitués de
griffes ou de creusures, correspondant à des encoches
ou des excroissances aménagées à proximité des ex-
trémités des brins de bracelet, et qui sont disposées sur
des prolongements du fond de la boite ou sur des pièces
intermédiaires solidaires du fond de la boite ou de la
carrure.
[0004] Le document EP 0197416 concerne un en-
semble constitué d’un élément de boite de montre et
d’un bracelet comportant au moins un brin. Le brin de
bracelet est réalisé en une première matière plastique
thermoplastique. L’élément de boite de montre est réa-
lisé en une deuxième matière plastique thermoplastique
ayant une température de fusion supérieure à la tempé-
rature de fusion de la première matière plastique. L’élé-
ment de boite de montre comporte une partie entourant
aumoins une extrémité du brin et étant solidaire de cette
extrémité.
[0005] Le document CH668159A3 décrit la fixation
entre une carrure de montre et une lunette portant aussi
des cornes d’attache d’un bracelet. La lunette est en
métal et comporte un logement. La carrureest enmatière
plastique et comporte une partie de connexion prenant la
forme d’unemarche biseautée. L’assemblage est réalisé
de la façon suivante :

- on cale la lunette sur la carrure, jusqu’à ce quelle
appuie sur la marche biseautée;

- on met la carrure en vibration ultrasons grâce à un
sonotrode et, en même temps, on pousse la lunette
vers le bas ;

- la vibrationultrasonsde la carrureprovoque la fusion
de la marche biseautée, laquelle se déforme sous
l’effet de la pression exercée par la lunette;

- la matière fusionnée de la marche biseautée va
remplir le logement de la lunette et forme, dans

sonétat séché, uneprotubéranceannulairedemain-
tien de la lunette.

DESCRIPTION GÉNÉRALE DE L’INVENTION

[0006] Un premier aspect de l’invention concerne un
procédé de fixation d’une attache à au moins une corne
sur une carrure d’une boite de montre, l’attache compre-
nant un premier connecteur et la carrure comprenant un
second connecteur ayant une rainure en contre-dé-
pouille, le premier connecteur coopérant avec le second
connecteur pour fixer l’attache sur la carrure, le procédé
comprenant :

∘ la mise en contact du premier connecteur de l’atta-
che avec le second connecteur de la carrure de sorte
qu’une ou plusieurs cavités intermédiaires soient
formées entre la rainure en contre-dépouille et le
premier connecteur ;

∘ la fusion d’une partie du premier connecteur de
l’attache de sorte à créer une matière en fusion ;

∘ le remplissage, au moins partiel, des une ou plu-
sieurs cavités intermédiaires par déplacement de la
matière en fusion ; et

o la solidification de la matière en fusion de sorte à
rendre l’attache et la carrure solidaires.

[0007] Par « rainure en contre-dépouille », on entend
une rainure dont la forme interdit un démoulage direct de
matière solide comblant, même partiellement, celle-ci.
[0008] Par « solidaire », on entend qu’un élément (p.
ex. l’attache à au moins une corne) est lié de façon
irréversible par contact à un autre élément (p. ex. la
carrure).
[0009] Préférablement, la fusion de la partie du pre-
mier connecteurest réaliséeparultrasons.Parultrasons,
on entend une onde sonore longitudinale dont la fré-
quence est comprise dans un intervalle allant de 16 à
10000 kHz, préférablement dans un intervalle allant de
16 à 5000 kHz, plus préférablement dans un intervalle
allant de 16 à 1000 kHz, le plus préférablement dans un
intervalle allant de 16 à 70 kHz.
[0010] Selon un mode de réalisation, le procédé
comprend l’application d’une force de compression entre
l’attache et la carruremises en contact afin de remplir, au
moins partiellement, les une ou plusieurs cavités inter-
médiaires par déplacement de la matière en fusion.
[0011] 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 être guidée par le tenon et la mortaise.
[0012] Selon un mode de réalisation préféré, le pre-
mier connecteur comprend deux tenons ou plus et le
second connecteur comprend deux mortaises ou plus.
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La mise en contact du premier connecteur de l’attache
avec le second connecteur de la carrure peut être guidée
par les tenons et les mortaises.
[0013] Préférablement le procédé comprend le rem-
plissage, aumoins partiel, par lamatière en fusion, d’une
ou plusieurs cavités tampon présentes entre le premier
connecteur et le second connecteur lorsque ceux-ci sont
en contact.
[0014] Un second aspect de l’invention concerne un
dispositif de connexion carrure-corne pour une boite de
montre comprenant une attache à 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 configurés pour être mis en
contact de sorte qu’une ou plusieurs cavités intermédiai-
res soient formées entre la rainure en contre-dépouille et
le premier connecteur. De plus, les une ou plusieurs
cavités intermédiaires sont configurées pour permettre
le comblement, au moins partiel, de celles-ci par dépla-
cement de lamatière en fusion provenant d’une partie du
premier connecteur. L’attache et la carrure sont configu-
réespour être renduessolidaires par la solidificationde la
matière en fusion.
[0015] Selon un mode de réalisation, la partie du pre-
mier connecteur est configurée pour être mise en fusion
par ultrasons.
[0016] Préférablement, le premier connecteur, en par-
ticulier la partie du premier connecteur, est (substantiel-
lement) en plastique. Optionnellement, l’attache est en
plastique.
[0017] Selon un mode de réalisation, le premier
connecteur comprend un tenon et le second connecteur
comprend une mortaise, la mortaise étant configurée
pour guider le tenon lors de lamise en contact du premier
connecteur de l’attache avec le second connecteur de la
carrure.
[0018] 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 l’attache avec le se-
cond connecteur de la carrure.
[0019] Le dispositif comprend préférablement une ou
plusieurs cavités tampon entre le premier connecteur et
le second connecteur lorsque ceux-ci sont en contact.
[0020] Selon un mode de réalisation, le premier
connecteur comprend un ou plusieurs déflecteurs en
saille de telle façonàceque le déplacement de lamatière
en fusionse fassesubstantiellementuniquement vers les
une ou plusieurs cavités intermédiaires.
[0021] Selon un mode de réalisation, l’attache
comprend quatre cornes.

BRÈVE DESCRIPTION DES DESSINS

[0022] D’autres particularités et caractéristiques de
l’invention ressortiront de la description détaillée de cer-
tainsmodes de réalisation avantageux présentés ci-des-
sous, à titre d’illustration, avec référence aux dessins
annexés qui montrent :

Fig. 1: une vue en perspective d’un ensemble car-
rure-corne selon un mode de réalisation de l’inven-
tion ;

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’in-
vention ;

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 réalisation 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
qu’une coupe de la carrure selon l’axe A-A, selon un
mode de réalisation de l’invention ;

Fig. 7: une vue en coupe d’une carrure et d’une
attache mises en contact selon un mode de réalisa-
tion de l’invention ; et

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

[0023] L’attention du lecteur est attirée sur le fait que
les dessins ne sont pas à l’échelle. En outre, pour des
raisons de clarté, les proportions entre hauteur, longueur
et/ou largeur peuvent ne pas être correctement repré-
sentées. Enfin et surtout, les espaces, évidements, entre
les connecteurs mis en contact peuvent être plus grands
ou plus petits que dans une implémentation réelle de
l’invention.

DESCRIPTION DÉTAILLÉE DE PLUSIEURS MODES
DE RÉALISATION DE L’INVENTION

[0024] Avec référence à la Fig. 1, un ensemble carrure
2 - attache à au moins une corne 4 (ci-après ensemble
carrure-corne) selon un mode de réalisation de l’inven-
tion est décrit. La carrure 2 est un élément d’une boite
d’une montre (représentée partiellement) servant à pro-
téger le mouvement de la montre p.ex. de la poussière,
l’humidité, des chocs, etc... Il s’agit de la partie médiane
de la boîte de montre qui reçoit le mouvement de la
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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 rectangu-
laire, une forme ellipsoïdale, etc... La carrure 2 définit un
plan principal P situé à mihauteur de celle-ci.
[0025] L’attache à aumoins une corne 4 permet d’atta-
cher un bracelet à la carrure 2. Dans le mode de réalisa-
tion illustré à laFig. 1, l’attache4comprendquatre cornes
4a pourvues chacune de trous 6 alignés transversale-
ment à la direction longitudinale d’un bracelet (non re-
présenté), les cornes4aétant agencéesafind’attacher le
bracelet grâce à p. ex. une barrette traversant les trous 6.
Il est évident que d’autresmoyens de fixation du bracelet
sur l’attache conviennent. D’autre part, la forme, la lon-
gueur et la largeur et le nombre de cornes 4a peut varier
selon le type de montre.
[0026] LesFigs. 2‑4 illustrent l’attache4selonunmode
de réalisation préféré de l’invention. L’attache 4 est gé-
néralement courbée et comprend un premier connecteur
8 configurépour coopérer avec un second connecteur de
la carrure afin de fixer l’attache 4 sur la carrure. Le
premier connecteur 8 comprend une surface intérieure
circulaire 10, perpendiculaire au plan principal P, confi-
gurée pour être 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 saillie de la surface intérieure circulaire 10 vers
l’intérieur (c.-à-d. vers la carrure).
[0027] Les tenons 12 sont arrangés symétriquement
de part et d’autre de l’attache 4 et ont une forme cylin-
drique, la base du cylindre étant perpendiculaire au plan
principal P. Selon d’autres modes de réalisation, les
tenons12peuventavoir 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. Lapartie en formede«V»14est arrangéede
telle façon à ce que les deux pointes du « V » soient
radialement le plus à l’intérieure. Les deux pointes du
« V » définissent deux arêtes 18, de longueur L, colinéai-
res au plan principal P. Les deux arêtes 18 sont compri-
ses dans unmême plan perpendiculaire au plan P. Selon
d’autres modes de réalisation, les arêtes 18 peuvent
avoir deux longueurs différentes et/ou être comprises
dans deux plans différents.
[0029] Les deux déflecteurs 16 sont arrangés latéra-
lement de part et d’autre, symétriquement, de la partie en
forme de « V » 14, tel que représenté aux Figs. 2‑4.
Chaque déflecteur 16 comprend une surface de butée
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 butée 20 font une plus
grande saillie que les deux arêtes 18. Les deux surfaces
de butée 20 sont comprises dans un même plan per-
pendiculaire au plan P.
[0030] L’attache 4 comprend en outre plusieurs fentes
22, 22’, 22". La fente22créeunévidement sur le pourtour
de la surface intérieur circulaire 10. Les fentes 22’, 22"
sont localisées à la base de la partie en forme de «V » 14

faisant saillie, créant ainsi deux évidements sur la sur-
face intérieure circulaire 10.
[0031] La partie en forme de « V » 14 est en plastique.
La corne 4 peut être entièrement en plastique. La corne 4
est préférablement moulée.
[0032] Les Figs. 5‑6 illustrent la carrure 2 selon un
mode de réalisation préféré de l’invention. La carrure 2
comprend un second connecteur 24 configuré pour coo-
pérer 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 radia-
lement en retrait par rapport à la surface radialement
extérieur 27 de la carrure 2, configurée pour êtremise 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 à la surface courbe 26.
[0033] Les mortaises 30 sont arrangées symétrique-
ment 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. parallélépipédique,
conique, etc...
[0034] La rainure en contre-dépouille 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 butée radia-
lement intérieure 34 et une première surface de butée
radialement extérieure 36 ainsi qu’une seconde surface
de butée radialement extérieure 38. Les deux surfaces
de butée 36 et 38 sont comprises dans un même plan
perpendiculaire au plan P.
[0035] Les deux parties en creux 32 sont arrangées de
part et d’autre, symétriquement, de la rainure en contre-
dépouille 28, tel que représenté aux Figs. 5‑6. Chaque
partie en creux 32 comprend une surface de butée in-
térieure 40 plane. Les deux surfaces de butée 40 sont
comprises dans un même plan, perpendiculaire au plan
P.
[0036] Le second connecteur 24 est préférablement
usiné. De plus, le second connecteur est préférablement
en acier.
[0037] La Fig. 7 est une vue en coupe et illustre le
contact du premier connecteur de l’attache avec le se-
cond connecteur 24 de la carrure 2.
[0038] Les deux arêtes 18 de partie en forme de « V »
14 sont configurées pour être en contact direct avec la
surface de butée plane radialement intérieure 34 de la
rainure en contre-dépouille, lors de lamise en contact de
la carrure 2 avec l’attache 4. En d’autres termes, les deux
arêtes 18 de partie en forme de « V » 14 sont en contact
direct lorsque les connecteurs sont positionnés l’un dans
l’autre, à fond de course.
[0039] La partie en forme de « V » 14 partitionne
l’évidement 35 en deux cavités intermédiaires 42 délimi-
téesparunesurfacede lapartieen formede«V»14ainsi
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que la surfacedebutéeplane radialement intérieure34et
les secondes surfaces de butée radialement extérieure
36 et 38.
[0040] Dans cette position, la surface intérieure circu-
laire 10 de la corne et la surface courbe 26 de la carrure
sont configurées pour ne pas être en contact, laissant
ainsi un espace intermédiaire dépourvudematière.De la
même façon, la surface radialement extérieure de la
fente 22" n’est pas en contact avec la carrure, laissant
aussi un espace intermédiaire dépourvu de matière.
[0041] En outre, et avec référence aux Figs 1‑7, les
deux déflecteurs 16, en particulier les surfaces de butée
intérieures20planes, sont configuréspour nepasêtreen
contact direct avec les deux parties en creux 32, en
particulier les surfaces de butée intérieures 40, lors de
la mise en contact à fond de course de la carrure avec la
corne 4. Plus particulièrement, un espace entre les deux
déflecteurs 16 et les deux parties en creux 32 persiste
lorsque les deux arêtes 18 sont en contact avec la sur-
face de butée plane radialement intérieure 34 de la
rainure en contre-dépouille 28.
[0042] Il sera apprécié que 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 en forme de « V » 14 est ensuite mise
en fusion par ultrason, de telle façon à créer une matière
en fusion. La matière en fusion se déplace (s’écoule)
dans les deux cavités intermédiaires 42. Il s’ensuit que
les cavités intermédiaires 42 sont comblées, au moins
partiellement, par déplacement de la matière en fusion
(voir p. ex. Fig. 8 où une partie 44 d’une cavité intermé-
diaire reste libre dematière). Préférablement, les cavités
intermédiaires 42 sont entièrement comblées.
[0044] Il sera apprécié que les tenons 12 de l’attache 4
logés dans lesmortaises 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 l’ensemble carrure-corne. De cette manière, la ma-
tière en fusion de la partie en forme de «V » 14 est forcée
de se déplacer dans les cavités intermédiaires 42.
[0046] Il sera d’autre part apprécié que les deux dé-
flecteurs 16 (voir p. ex. Fig. 3) empêchent que déplace-
ment de la matière en fusion se fasse latéralement mais
bien substantiellement uniquement vers les cavités in-
termédiaires et/ou les cavités tampons (voir ci-dessous).
[0047] La fusion de la partie en forme de « V » 14
permet aussi le rapprochement et lamiseencontact de la
surface intérieure circulaire 10 de l’attache et la surface
courbe 26 de la carrure.
[0048] Les fentes 22, 22’, 22" arrangées sur l’attache 4
coopèrent avec la surface courbe 26 pour définir plu-
sieurs cavités tampon46. Lescavités tampon46peuvent
être remplies, au moins partiellement, par de la matière
en fusion provenant des parties de l’attache 4 et de la
carrure 2. De cette façon, de la matière en fusion, éven-

tuellement excédentaire par rapport aux cavités inter-
médiaires, rempli les cavités tampon 46. Cela permet
d’éviter que de la matière en fusion sortie vers l’extérieur
par l’interfaceentre lesdeuxconnecteurs de la corneet la
carrure et ainsi être visible sur les bords de ceux-ci.
L’aspect esthétique est ainsi préservé.
[0049] La matière en fusion est ensuite solidifiée. La
cavité en contre-dépouille est maintenant au moins par-
tiellement remplie dematière solide : l’ensemble carrure-
corne est solidaire. En effet, le retrait de l’attache est
maintenant stériquement empêché par la matière solide
s’étant écoulée de partie en forme de « V » 14 dans les
cavités intermédiaires 42.
[0050] Il est à noter qu’un ensemble carrure-corne a
été discuté ci-dessus. Selon un mode de réalisation,
deux cornes peuvent être fixées sur une même carrure
selon le même procédé.
[0051] Alors que des modes de réalisation particuliers
viennent d’être décrits en détail, l’homme du métier ap-
préciera que diverses modifications et alternatives à
ceux-là puissent être développées à la lumière de l’en-
seignement global apporté par la présente divulgation de
l’invention telle que définie dans les revendications. Par
conséquent, les agencements et/ou procédés spécifi-
ques décrits ci-dedans sont censés être donnés unique-
ment à titre d’illustration, sans intention de limiter la
portée de l’invention.

Revendications

1. Unprocédé de fixation d’une attache à aumoins une
corne (4) sur une carrure (2) d’une montre, l’attache
comprenant un premier connecteur (8) et la carrure
comprenant un second connecteur (24) ayant une
rainure (28) en contre-dépouille, le premier connec-
teur coopérant avec le second connecteur pour fixer
l’attache sur la carrure, le procédé comprenant :

la mise en contact du premier connecteur de
l’attache avec le second connecteur de la car-
rure de sorte à ce qu’une ou plusieurs cavités
intermédiaires (42) soient formées entre la rai-
nure en contre-dépouille et le premier connec-
teur ;
la fusiond’unepartie (14)dupremier connecteur
de l’attache de sorte à créer une matière en
fusion ;
le remplissage, au moins partiel, des une ou
plusieurs cavités intermédiaires par déplace-
ment de la matière en fusion ; et
la solidification de lamatière en fusion de sorte à
rendre l’attache et la carrure solidaires.

2. Le procédé selon la revendication 1, dans lequel la
fusionde lapartiedupremier connecteur est réalisée
par ultrasons.
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3. Le procédé selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 2, comprenant la compression de l’attache
et de la carrure afin de remplir, au moins partielle-
ment, les uneouplusieurs cavités intermédiaires par
déplacement de la matière en fusion.

4. Le procédé selon l’une quelconque des revendica-
tions 2 à 3, dans lequel le premier connecteur
comprend un tenon (12) et le second connecteur
comprend une mortaise (30), 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.

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

6. Le procédé selon l’une quelconque des revendica-
tions 2 à 5, comprenant le remplissage, au moins
partiel, par la matière en fusion d’une ou plusieurs
cavités tampon (46) présentes entre le premier
connecteur et le second connecteur lorsque ceux-
ci sont en contact.

7. Dispositif deconnexioncarrure-cornepourunemon-
tre comprenant :

une attache à au moins une corne (4) compre-
nant un premier connecteur (8) ;
et
une carrure (2) comprenant un second connec-
teur (24) ayant une rainure (28) en contre-dé-
pouille ;
dans lequel le premier connecteur est configuré
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 être mis en
contact de sorte à cequ’uneouplusieurs cavités
intermédiaires (42) soient formées entre la rai-
nure en contre-dépouille et le premier connec-
teur ;
dans lequel les une ou plusieurs cavités inter-
médiaires sont configurées pour permettre le
comblement, au moins partiel, de celles-ci par
déplacement de la matière en fusion provenant
d’une partie (14) du premier connecteur ; et
dans lequel l’attache et la carrure sont configu-
rées pour être rendues solidaires par la solidifi-
cation de la matière en fusion.

8. Dispositif de connexion carrure-corne selon la re-
vendication 7, dans lequel la partie du premier
connecteur est configurée pour être mise en fusion

par ultrasons.

9. Dispositif de connexion carrure-corne selon l’une
quelconque des revendications 7 à 8, dans lequel
le premier connecteur est en plastique.

10. Dispositif de connexion carrure-corne selon l’une
quelconque des revendications 7 à 9, dans lequel
le premier connecteur comprend un tenon (12) et le
second connecteur comprend une mortaise (30), 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.

11. Dispositif de connexion carrure-corne selon la re-
vendication 10, dans lequel le premier connecteur
comprend deux tenons ou plus et le second connec-
teur comprenddeuxmortaisesouplus, lesmortaises
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.

12. Dispositif de connexion carrure-corne selon l’une
quelconque des revendications 7 à 11, comprenant
une ou plusieurs cavités tampon (46) entre le pre-
mier connecteur et le second connecteur lorsque
ceux-ci sont en contact.

13. Dispositif de connexion carrure-corne selon l’une
quelconque des revendications 7 à 12, dans lequel
le premier connecteur comprend un ou plusieurs
déflecteurs (16) en saille de telle façon à ce que le
déplacement de la matière en fusion se fasse sub-
stantiellement uniquement vers les une ou plusieurs
cavités intermédiaires.

14. Dispositif de connexion carrure-corne selon l’une
quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que l’attache comprend quatre cor-
nes.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Befestigen eines Befestigungsteils
mitmindestenseinemHorn (4) aneinemMittelteil (2)
einer Uhr, wobei das Befestigungsteil einen ersten
Verbinder (8) und das Mittelteil einen zweiten Ver-
binder (24) mit einer hinterschnittenen Nut (28) auf-
weist, wobei der erste Verbinder mit dem zweiten
Verbinder zusammenwirkt, um das Befestigungsteil
an dem Mittelteil zu befestigen, und wobei das Ver-
fahren umfasst:

Anbringen des ersten Verbinders des Befesti-
gungsteils in Kontaktmit demzweitenVerbinder
des Uhrgehäuse-Mittelteils, so dass ein oder
mehrere Zwischenhohlräume (42) zwischen
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der hinterschnittenen Nut und dem ersten Ver-
binder gebildet werden;
Schmelzen eines Abschnitts (14) des ersten
Verbinders des Befestigungsteils, um ein ge-
schmolzenes Material zu erzeugen;
zumindest teilweises Füllen des einen oder der
mehreren Zwischenhohlräume durch Verdrän-
gung des geschmolzenen Materials; und
Verfestigung des geschmolzenenMaterials, um
das Befestigungsteil mit dem Uhrgehäuse-Mit-
telteil zu verbinden.

2. Verfahren nachAnspruch 1,wobei der Abschnitt des
ersten Verbinders durch Ultraschall geschmolzen
wird.

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 2, um-
fassend das Zusammendrücken des Befestigungs-
teils und des Mittelteils, um den einen oder die
mehreren Zwischenhohlräume durch Verdrängung
von geschmolzenem Material zumindest teilweise
zu füllen.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 bis 3, wobei
der ersteVerbinder einenZapfen (12) undder zweite
Verbinder ein Zapfenloch (30) aufweist, wobei der
Kontakt deserstenVerbinders desBefestigungsteils
mit dem zweiten Verbinder des Mittelteils durch den
Dübel und die Nut geführt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, wobei der erste Ver-
binder zwei oder mehr Dübel und der zweite Ver-
binder zwei oder mehr Nuten aufweist, wobei der
Kontakt deserstenVerbinders desBefestigungsteils
mit dem zweiten Verbinder des Mittelteils durch die
Dübel und die Nuten geführt wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 bis 5, um-
fassend das zumindest teilweise Füllen eines oder
mehrerer Pufferhohlräume (46), die zwischen dem
ersten Verbinder und dem zweiten Verbinder vor-
handen sind, wenn der erste und der zweite Ver-
binder in Kontakt sind,mit geschmolzenemMaterial.

7. Mittelteil-Horn-Verbindungsvorrichtung für eine Uhr,
umfassend:

ein Befestigungsteil mit mindestens einemHorn
(4), das einen ersten Verbinder (8) umfasst; und
ein Mittelteil (2) mit einem zweiten Verbinder
(24), der einehinterschnitteneNut (28) aufweist;
wobei der erste Verbinder so konfiguriert ist,
dass er mit dem zweiten Verbinder zusammen-
wirkt, um das Befestigungsteil an dem Mittelteil
zu befestigen;
wobei der erste Verbinder und der zweite Ver-
binder so konfiguriert sind, dass sie in Kontakt
gebracht werden, so dass ein oder mehrere

Zwischenhohlräume (42) zwischen der hinter-
schnittenen Nut und dem ersten Verbinder ge-
bildet werden;
wobei der eine oder die mehreren Zwischen-
hohlräume so konfiguriert sind, dass sie das
zumindest teilweise Füllen der Hohlräume
durch Verdrängung des geschmolzenen Mate-
rials aus einem Abschnitt (14) des ersten Ver-
binders ermöglichen; und
wobei das Befestigungsteil und der Mittelteil so
konfiguriert sind, dass sie durch Verfestigung
des geschmolzenen Materials fest verbunden
werden.

8. Mittelteil-Horn-Verbindungsvorrichtung nach An-
spruch 7, wobei der Abschnitt des ersten Verbinders
so konfiguriert ist, dass er durch Ultraschall ge-
schmolzen wird.

9. Mittelteil-Horn-Verbindungsvorrichtung nach einem
derAnsprüche7bis 8,wobei der ersteVerbinder aus
Kunststoff besteht.

10. Mittelteil-Horn-Verbindungsvorrichtung nach einem
der Ansprüche 7 bis 9, wobei der erste Verbinder
einen Dübel (12) und der zweite Verbinder eine Nut
(30) umfasst, wobei die Nut so konfiguriert ist, dass
es den Dübel führt, wenn der erste Verbinder des
Befestigungsteils in Kontakt mit dem zweiten Ver-
binder des Mittelteils gebracht wird.

11. Mittelteil-Horn-Verbindungsvorrichtung nach An-
spruch10,wobei der ersteVerbinder zwei odermehr
Dübel und der zweite Verbinder zwei oder mehr
Nuten umfasst, wobei die Nuten so konfiguriert sind,
dass sie die Dübel führen, wenn der erste Verbinder
des Befestigungsteils in Kontakt mit dem zweiten
Verbinder des Mittelteils gebracht wird.

12. Mittelteil-Horn-Verbindungsvorrichtung nach einem
der Ansprüche 7 bis 11, mit einem oder mehreren
Tupferhohlräumen (46) zwischen dem ersten Ver-
binder und dem zweiten Verbinder, wenn diese in
Kontakt sind.

13. Mittelteil-Horn-Verbindungsvorrichtung nach einem
der Ansprüche 7 bis 12, wobei der erste Verbinder
einen oder mehrere vorstehende Ablenker (16) um-
fasst, so dass die Verschiebung von geschmolze-
nem Material im Wesentlichen nur in Richtung des
einen oder der mehreren Zwischenhohlräume er-
folgt.

14. Mittelteil-Horn-Verbindungsvorrichtung nach einem
der vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Anbauteil vier Hörner umfasst.
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Claims

1. A method for attaching an attachment piece with at
least one horn (4) to a watch case middle (2), the
attachment piece comprising a first connector (8)
and the casemiddle comprising a second connector
(24) having an undercut groove (28), the first con-
nector cooperating with the second connector to
attach the attachment piece to the case middle,
and the method comprising:

placing the first connector of the attachment
piece in contact with the second connector of
the case middle such that one or more inter-
mediate cavities (42) are formed between the
undercut groove and the first connector;
melting one portion (14) of the first connector of
the attachment piece so as to create a molten
material;
filling, at least partially, the one or more inter-
mediate cavities by displacement of the molten
material; and
solidifying the molten material in order to make
the attachment piece integral with the casemid-
dle.

2. The method according to claim 1, wherein the first
connector portion is melted by ultrasound.

3. The method according to any of claims 1 to 2, com-
prising the compression of the attachment piece and
of the casemiddle in order to fill, at least partially, the
oneormore intermediate cavitiesbydisplacement of
molten material.

4. Themethod according to any of claims 2 to 3, where-
in the first connector comprises a tenon (12) and the
second connector comprises a mortise (30), the
contact of the first connector of the attachment piece
with the second connector of the case middle being
guided by the tenon and the mortise.

5. The method according to claim 4, wherein the first
connector comprises two or more tenons and the
second connector comprises two or more mortises,
the contact of the first connector of the attachment
piece with the second connector of the case middle
being guided by the tenons and the mortises.

6. The method according to any of claims 2 to 5, com-
prising the at least partial filling with molten material
of one or more buffer cavities (46) present between
the first connector and the second connector when
said first and second connectors are in contact.

7. Case middle/horn connection device for a watch
comprising:

an attachment piece with at least one horn (4)
comprising a first connector (8); and
a case middle (2) comprising a second connec-
tor (24) having an undercut groove (28);
wherein the first connector is configured to co-
operate with the second connector in order to
attach the attachment piece to the case middle;
wherein the first connector and the second con-
nector are configured to be placed in contact
such that one or more intermediate cavities (42)
are formed between the undercut groove and
the first connector;
wherein the one or more intermediate cavities
are configured to allow the at least partial filling
of said cavities by displacement of the molten
material from one portion (14) of the first con-
nector; and
wherein the attachment piece and the casemid-
dle are configured to be made integral by soli-
dification of the molten material.

8. Case middle/horn connection device according to
claim 7, wherein the portion of the first connector is
configured to be melted by ultrasound.

9. Case middle/horn connection device according to
any of claims 7 to 8, wherein the first connector is
made of plastic.

10. Case middle/horn connection device according to
any of claims 7 to 9, wherein the first connector
comprises a tenon (12) and the second connector
comprises a mortise (30), the mortise being config-
ured to guide the tenon when the first connector of
the attachment piece is placed in contact with the
second connector of the case middle.

11. Case middle/horn connection device according to
claim 10, wherein the first connector comprises two
ormore tenonsand the second connector comprises
two or more mortises, the mortises being configured
to guide the tenons when the first connector of the
attachment piece is placed in contact with the sec-
ond connector of the case middle.

12. Case middle/horn connection device according to
any of claims 7 to 11, comprising one or more buffer
cavities (46) between the first connector and the
second connector when said connectors are in con-
tact.

13. Case middle/horn connection device according to
any of claims 7 to 12, wherein the first connector
comprises one or more protruding deflectors (16)
such that the displacement ofmoltenmaterial occurs
substantially only towards theoneormore intermedi-
ate cavities.
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14. Case middle/horn connection device according to
any of the preceding claims, characterized in that
the attachment piece comprises four horns.
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