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Systéme d’assemblage fileté autobloquant

Domaine technique

La présente invention concerne un systeme d'assemblage autobloquant du
type vis/écrou pour vis de précision.

Etat de la technique

La présente invention concerne un systéme d'assemblage de deux éléments,
notamment |I'assemblage d'un élément fileté avec un élément taraudé tel
qu’un ensemble vis/écrou usuel. L'opération d’'assemblage consiste a
appliquer un couple de serrage sur la téte d'une tige filetée, ou vis, afin de
la faire progresser dans un écrou au moyen d’un outil.

Lors de cette opération de serrage d'un ensemble vis/écrou conventionnel,
I'effort de traction, ou de pression, n’est exercé que sur une portion du filet
de la vis. La plus grande partie de |'effort de pression est en fait supportée
par les deux premiéres spires du filet, les suivantes n'étant pratiquement
pas ou peu sollicitées. Ce phénomeéne est di au systéme normalisé du jeu
de tolérances, qui prévoit suffisamment d’'espace entre les flancs, afin de
garantir I'assemblage des filets intérieurs et extérieurs. Ceci implique
qu’apres un certain nombre d’'opérations de desserrage et de resserrage, les
forces de serrage provoquent une déformation ponctuelle du filet. Par
conséquent, lors d'un choc ou de vibrations répétées, I'assemblage n’est
plus garanti sans I'apport d'un verrouillage complémentaire ou d'un
adjuvent chimique.

En horlogerie, on emploie fréquemment des mouvements de montre qui
comportent plusieurs vis dont le diamétre de la tige filetée est inférieur au
millimétre. Ce type de vis peut également étre utilisé dans I’habillage d'une
montre ou d’autres parties telles que le bracelet, le fermoir, etc. Cependant
la précision des filetages des vis et des écrous est souvent insuffisante et a
pour conséquence un serrage insuffisant des vis qui ont alors tendance a se
desserrer.
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De méme, lorsque les vis subissent des contraintes telles qu'un choc ou des
vibrations, fréquents lors du porter de la montre, le maintien de
I'assemblage vis/écrou devient insuffisant. Une opération supplémentaire
de collage est alors nécessaire afin d’'éviter le dévissage des vis.
L'assemblage est alors bloqué et risque moins de se dévisser.

Cependant I'ajout de colle dans un mouvement présente des inconvénients
majeurs. Premiérement, cette opération est trés délicate et nécessite d'étre
effectuée par un opérateur expérimenté. Ceci engendre un co(t et une
perte de temps non négligeable dans le montage du mouvement.

D'autre part, lors de cette opération de collage, il arrive que des fragments
de colle coulent par inadvertance sur d'autres parties du mouvement. Les
conséquences d'un tel incident peuvent étre dommageables puisque le
mouvement peut étre rendu inutilisable.

En outre, si une opération de dévissage s'avere nécessaire, la colle
appliquée sur la vis doit étre 6tée avant de pouvoir dévisser la vis et
I'application de colle doit étre répétée lors du remontage.

Des systémes de vissage autobloquant sont connus dans I'art antérieur,
mais le profil des filets requis nécessite une précision d'usinage trés difficile
a obtenir dans des petits modules. Par conséquent, ces vis autobloquantes
existent uniquement dans des grands modules, par exemple des modules
€gaux ou supérieurs a 1.5 mm.

En outre, les systémes autobloquants connus ne permettent pas de garantir
un assemblage de précision avec la qualité requise dans le domaine de
I'horlogerie, notamment par les normes de I'horlogerie suisse (NIHS) et les
normes internes aux horlogers.

Actuellement, il n'est pas connu de systéme d’assemblage vis/écrou
autobloquant ne nécessitant pas d’opération supplémentaire, pour une vis
de petit diametre et en particulier de module inférieur a 1.5 mm. Un besoin
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existe cependant pour des vis autobloquantes de module inférieur a 1.5
mm, en particulier avec des modules compris entre 0.3 et 1.4 mm.

Pour un diamétre de filet inférieur a 1.5 mm, les exigences au niveau des
tolérances liées au filetage intérieur et extérieur sont telles que les moyens
de production classiques ne permettent pas une réalisation industrielle de
cet assemblage autobloquant.

Bref résumé de l'invention

Un but de la présente invention est de proposer un systéme d‘assemblage
de type vis/écrou autobloquant exempt des limitations des systémes connus.

Un autre but de I'invention est de proposer un systéme d'assemblage de
type vis/écrou autobloquant adapté a une vis de précision dans lequel le
contact entre la vis et |I'écrou est maintenu malgré les chocs et vibrations
auxquels sont soumis I'assemblage.

Un autre but de l'invention est de proposer un assemblage vis/écrou
autobloquant, adapté au domaine de I’'horlogerie, permettant notamment
d’éliminer une étape supplémentaire de verrouillage de la vis par collage
ou tout autre procédé.

Un autre but de lI'invention est de proposer un procédé de fabrication
industrielle d'un assemblage vis/écrou autobloquant adapté au domaine de
I'horlogerie.

Selon l'invention, ces buts sont atteints notamment au moyen d’un systéme
d’'assemblage autobloquant tel que décrit dans les revendications 1 a 11.

Selon l'invention, ces buts sont également atteints au moyen d'un procédé
d’'assemblage tel que décrit dans la revendication 12.

Selon l'invention, ces buts sont également atteints au moyen d’'un élément
taraudé tel que décrit dans les revendications 13 et 14.
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Selon l'invention, ces buts sont également atteints au moyen d'un procédé
de fabrication d'un élément taraudé tel que décrit dans les revendications
15 et 16.

Un systeme d'assemblage autobloquant selon I'invention comprend :

- une tige filetée extérieurement présentant un premier filet de
diametre nominal inférieur a 1.5 mm et

- un élément taraudé présentant un deuxiéme filet de diameétre
nominal inférieur a 1.5 mm dont la section longitudinale posséde un
pas de profil asymétrique,

la surface de contact entre ladite tige filetée et ledit élément taraudé lors
de I'assemblage, consistant en une aréte hélicoidale.

Par « section longitudinale » de I’élément taraudé ou de la tige filetée, on
entend la coupe de I'élément taraudé ou de la tige filetée selon leur axe
longitudinal qui est confondu. Dans le but de faciliter la compréhension de
I'invention, I'expression « section longitudinale » de la tige filetée ou de
I’élément taraudé se rapporte a uniquement a la partie filetée de la tige
filetée ou a la partie taraudée de I'élément taraudé.

Par « pas », on entend |'espace compris entre les axes d'éléments
homologues de la structure réguliére que constitue le filet de la tige filetée
ou celui de I'élément taraudé.

Par « profil », on entend la forme du motif compris dans un pas du filet de
la tige filetée ou celui de I'élément taraudé.

Cette solution présente notamment |'avantage par rapport a I'art antérieur
d’établir un contact continu entre les filets de I'élément taraudé et de la
tige filetée le long d’une aréte. En particulier, ce contact continu permet de
répartir les efforts de traction sur la longueur totale du filet des parties
filetées en contact et donc de réduire la fatigue du systéme vis/écrou.
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Le systeme d'assemblage selon I'invention présente une tige filetée dont le
premier filet comporte une section longitudinale dont le pas présente un
profil symétrique. Ce profil est composé d'un premier flanc formant un
angle compris entre 50 degrés et 70 degrés par rapport a I'axe longitudinal
de la tige filetée, d'un deuxiéme flanc, symétrique audit premier flanc et
formant un angle compris entre -50 degrés et -70 degrés par rapport a I'axe
longitudinal de ladite tige filetée. De préférence les angles choisis sont
respectivement 60 degrés et -60 degrés. Une portion tronquée, de longueur
inférieure ou égale a 15 um, joint ledit premier flanc et ledit deuxiéme
flanc. Le profil présente une aréte entre ladite portion tronquée et ledit
deuxiéme flanc. Un systéme d’'assemblage selon I'invention comprend un
élément taraudé muni d'un deuxieme filet dont la section longitudinale
présente un pas de profil asymétrique. Ce profil asymétrique est composé
d’'un premier flanc formant un angle compris entre 50 degrés et 70 degrés
par rapport a I'axe longitudinal dudit élément taraudé, d'un deuxiéme
flanc, asymétrique audit premier flanc et formant un angle compris entre -
20 degrés et -40 degrés par rapport a I'axe longitudinal dudit élément
taraudé et d'une premiére portion paralléle a I'axe longitudinal dudit
élément taraudé. Lesdits premier et deuxieme flancs du profil du deuxieme
filet forment un triangle dont le sommet se superpose a ladite portion
tronquée dudit premier filet de la tige filetée.

Cet assemblage présente |I'avantage de rester autobloquant méme si la vis
ou l'écrou n'a pas un profil idéal ; I'usinage de petits modules est donc
facilité, puisque les exigences de précision peuvent étre réduites sans nuire
a la sécurité de I'assemblage.

Dans un systéme d'assemblage selon I'invention, lors de I'assemblage de
ladite tige filetée et dudit élément taraudé, le premier flanc du deuxieme
filet de I'élément taraudé est paralléle audit premier flanc dudit premier
filet de la tige filetée. Le jeu présent entre ces premiers flancs est inférieur
a 20 pym. L'espace compris entre ledit sommet dudit deuxiéme filet de
I’élément taraudé et ladite zone tronquée dudit premier filet de la tige
filetée présente une surface inférieure & 20x20 pm?. Ledit deuxiéme flanc
dudit deuxieéme filet de I'élément taraudé et ledit deuxiéme flanc du
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premier filet de la tige filetée forment au niveau de I'aréte un angle
compris entre 20 degrés et 40 degrés, de préférence de 30 degrés et un
espace délimité par la premiére portion paralléle a I'axe de I'élément
taraudé dudit deuxieme filet et I'arrondi dudit premier filet.

Le profil asymétrique du pas dudit deuxieme filet de I'élément taraudé
peut en outre comporter une deuxiéme portion paralléle a I'axe
longitudinal dudit élément taraudé, de dimension inférieure ou égale a 15
pm. Cette deuxiéme portion est située en regard de ladite portion
tronquée du profil dudit premier filet de ladite tige filetée.

Dans un systéme d'assemblage selon l'invention, lors de I'assemblage de
ladite tige filetée et dudit élément taraudé, le premier flanc du filet de
I’élément taraudé est paralléle audit premier flanc dudit filet ladite tige
filetée. Le jeu présent entre ces premiers flancs est inférieur a 20 um. La
deuxiéme portion du filet de I'élément taraudé, paralléle a I'axe
longitudinal de I’élément taraudé et ladite portion tronquée dudit filet de
la tige filetée sont paralléle et présentent entre elles un jeu inférieur a 20
pm. Le deuxiéme flanc du filet de I'élément taraudé forme avec le
deuxiéme flanc du filet de la tige filetée au niveau de I'aréte de la tige
filetée un angle compris entre 20 degrés et 40 degrés, de préférence de 30
degrés et un espace délimité par la premiére portion dudit filet de
I’élément taraudé et I'arrondi dudit filet de la tige filetée.

La géométrie particuliére de la section longitudinale de I'élément taraudé,
notamment son asymétrie et le choix des angles présentent I'avantage
d’assurer un contact continu le long du filet de la tige filetée. Les
dimensions de la tige filetée telles que la longueur de la portion tronquée
sont de I'ordre de quelques micromeétres. Il peut arriver par exemple que
cette portion tronquée soit légérement abimée ou que sa largeur soit
différente sur une certaine zone de la tige filetée. Dans ce cas, le flanc de
I’élément taraudé est orienté de maniére a ce qu'il y ait toujours un point
de contact tout au long du filet de la tige filetée, ainsi I'aréte hélicoidale
constituant la surface de contact entre le filet de la tige filetée et de
I’élément taraudé reste continue malgré les défauts que peut présenter le
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filet de la tige filetée. Un systéme d’'assemblage autobloquant selon
I'invention se rapporte a une tige filetée et un élément taraudé dont les
diamétres nominaux respectifs sont compris entre 0.3 et 1.4 mm.

Dans un systéme d’'assemblage selon I'invention, la surface de contact entre
ledit élément taraudé et ladite tige filetée se réduit a une ligne de contact
entre I’aréte de ladite tige filetée et le deuxiéme flanc dudit élément
taraudé.

Un tel systéme d'assemblage présente |'avantage de pouvoir étre utilisé en
particulier dans le domaine de I'horlogerie.

En effet, les systémes vis/écrou utilisés dans un mouvement de montre
subissent des chocs, des vibrations, des opérations de desserrage et de
resserrage qui sont susceptibles d'altérer le filet de la vis et risquent ainsi de
réduire la qualité du contact entre les filets de la vis et de I'écrou et avec le
temps de provoquer le desserrage de |I'ensemble vis-écrou. L'utilisation du
systeme autobloquant selon I'invention constitue un frein mécanique
permettant ainsi d'éviter I'insuffisance de serrage et par suite, le dévissage
involontaire de la vis.

D'autre part, le systéme autobloquant permet d’'effectuer plusieurs
opérations de desserrage et de resserrage de la vis sans pour autant altérer
le verrouillage de I'assemblage, également nommé frein filet mécanique.

Dans un assemblage vis/écrou selon l'invention, le profil du filet de
I’élément taraudé obtenu par un procédé de fabrication, par exemple de
fraisage, permet de réduire le niveau de précision de fabrication requis. En
effet lors de I'assemblage d'une tige filetée standard et de I'élément
taraudé selon le profil décrit précédemment, le contact entre la tige et
I’écrou est maintenu méme si le degré de précision de fabrication de la tige
filetée ou de I'élément taraudé est légérement inférieur au degré de
précision requis. L'assemblage tige filetée/élément taraudé selon
I'invention répond ainsi aux exigences requises par le domaine de
I'horlogerie concernant la tenue et le serrage des vis. Les niveaux de
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précision et de qualité requis dans le domaine de I’'horlogerie sont garantis
par les normes de I'industrie horlogére suisse (NIHS) et les normes internes
propres a chaque horloger.

Lors de I'assemblage de la tige filetée et de I'élément taraudé d'un systéeme
d'assemblage autobloquant selon lI'invention, il existe un jeu entre les
flancs des filets de ladite tige filetée et dudit élément taraudé da a la
forme asymétrique du filet dudit élément taraudé. Ce jeu permet
notamment un vissage rapide et sans effort jusqu’au blocage de la tige
filetée dans I'élément taraudé.

Malgré |"utilisation de clé dynamométrique lors de I'opération
d’'assemblage, le couple de serrage appliqué sur le filet de la tige filetée
peut provoquer la déformation dudit filet. Le jeu compris entre les flancs
du filet de I’élément taraudé et du filet de la tige filetée permet de tolérer
cette déformation tout en maintenant une surface de contact le long d'une
aréte hélicoidale.

Un procédé pour assembler un systeme d’assemblage autobloquant selon
I'invention met en ceuvre une opération de vissage impliquant un effort de
traction. Cet effort de traction provoque I'auto-centrage de ladite tige
filetée par la mise en contact de |'aréte de ladite tige avec les flancs du filet
dudit élément taraudé et engendre un contact tangentiel et continu sur
toute la longueur du filet de ladite tige jusqu’a son blocage. Ceci permet
notamment de répartir I'effort de traction le long dudit filet de ladite tige
filetée. Un élément taraudé obtenu selon lI'invention posséde un diamétre
nominal inférieur a 1.5 mm et comprend un filet dont la section
longitudinale présentant un pas de profil asymétrique. Ce profil
asymétrique est composé d'un premier flanc formant un angle compris
entre 50 degrés et 70 degrés par rapport a I'axe longitudinal dudit élément
taraudé, d'un deuxiéme flanc, asymétrique audit premier flanc et formant
un angle compris entre -20 degrés et -40 degrés par rapport a I'axe
longitudinal dudit élément taraudé et d’une premiére portion paralléle a
I"axe longitudinal dudit élément taraudé.
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Selon l'invention, le profil asymétrique du pas de la section longitudinale
du filet de I'élément taraudé peut comporter en outre une deuxiéme
portion de dimension inférieure ou égale a 15 pym, paralléle a I'axe
longitudinal dudit élément taraudé.

Un procédé de fabrication d'un élément taraudé selon un mode de
réalisation de l'invention consiste a fraiser un filet dont la section
longitudinale présente un pas de profil asymétrique composé d'un premier
flanc formant un angle compris entre 50 degrés et 70 degrés par rapport a
I"axe longitudinal dudit élément taraudé, de préférence de 60 degrés, d'un
deuxiéme flanc asymétrique audit premier flanc et formant un angle
compris entre -20 degrés et -40 degrés par rapport a I'axe longitudinal
dudit élément taraudé, de préférence -30 degrés et d'une premiére portion
paralléle a I'axe longitudinal dudit élément taraudé.

Un procédé de fabrication d'un élément taraudé selon un autre mode de
réalisation de l'invention consiste a fraiser un filet dont la section
longitudinale présente un pas de profil asymétrique composé d'un premier
flanc formant un angle compris entre 50 degrés et 70 degrés par rapport a
I"axe longitudinal dudit élément taraudé, de préférence de 60 degrés, d'un
deuxiéme flanc asymétrique audit premier flanc et formant un angle
compris entre -20 degrés et -40 degrés par rapport a I'axe longitudinal
dudit élément taraudé, de préférence -30 degrés et d'une premiére portion
paralléle a I'axe longitudinal dudit élément taraudé et en outre d'une
deuxiéme portion de dimension inférieure ou égale a 15 uym, joignant
lesdits premier et deuxiéme flancs du profil de I’'élément taraudé.

Le procédé de fabrication d'un élément taraudé selon l'invention présente
I'avantage de permettre une tenue et un serrage suffisant des vis tels que
requis dans le domaine de I'horlogerie. Le profil du filet de I'élément
taraudé obtenu par I'opération de fabrication, par exemple de fraisage,
permet de réduire le niveau de précision de fabrication requis. En effet lors
de I'assemblage d'une tige filetée standard et de I’'élément taraudé selon le
profil décrit précédemment, le contact entre la tige et I'écrou est maintenu
méme si le degré de précision de fabrication de la tige filetée ou de
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I’élément taraudé est Iégérement inférieur au degré de précision requis.
L'assemblage tige filetée/élément taraudé selon l'invention répond ainsi
aux exigences requises par le domaine de I'horlogerie concernant la tenue
et le serrage des vis.

Le systeme d’'assemblage autobloquant, le procédé d’'assemblage de ce
systeme, |I'élément taraudé et son procédé de fabrication selon I'invention
étant adaptés a des systémes vis-écrou dont le diameétre est compris entre
0.3 et 1.4 mm présentent |'avantage par rapport a I'art antérieur de
garantir le degré de précision de serrage requis pour le domaine de
I'horlogerie.

Breve description des figures

Des exemples de mise en ceuvre de l'invention sont indiqués dans la
description illustrée par les figures annexées dans lesquelles :

La figure 1 illustre une vue en coupe de I'assemblage selon I'invention.

La figure 2a illustre une portion de la section longitudinale d'un
assemblage autobloquant selon une premiére variante de lI'invention.

La figure 2b illustre une portion de la section longitudinale d’un
assemblage autobloquant selon une deuxiéme variante de l'invention.

Exemple(s) de mode de réalisation de l'invention

La figure 1 illustre I'assemblage autobloquant de type vis-écrou 1 selon
I'invention. L'axe longitudinal AA est commun a la tige filetée 2 et a
I’élément taraudé 4.

La figure 2a illustre une portion de la section longitudinale AA d'un
assemblage autobloquant selon une premiére variante de lI'invention.
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Dans cette premiére variante, un élément taraudé 4 présente un filet 5,
appelé plus loin le « deuxiéme filet » pour le distinguer du premier filet 3.
Chaque filet comporte deux flancs. Ce deuxiéme filet 5 comporte une
section longitudinale selon I’'axe longitudinal AA avec un profil de pas
asymétrique. Chaque pas P2 du filet 5 comporte un premier flanc F1
formant un angle d'environ 60 degrés par rapport a I'axe longitudinal de
I’élément taraudé 4, un deuxiéme flanc F2, asymétrique par rapport au
premier flanc F1 et formant un angle d’environ -30° par rapport a I'axe
longitudinal AA, et une portion T1 sensiblement paralléle a I'axe
longitudinal AA.Le pas correspond a la distance entre deux sommets
consécutifs d'un méme filet. Le pas P2 est choisi pour étre compris entre
0.08 mm et 0.3 mm, il est typiquement de 0.15 mm. La succession de pas
dans I'élément taraudé montre un pas de profil asymétrique.

Une tige filetée 2 présente un premier filet 3 dont le profil du pas p1 de la
section longitudinale est symétrique. Elle comporte un premier flanc f1
formant un angle d’environ 60 degrés par rapport a I'axe longitudinal AA
de la tige filetée 2, un deuxieme flanc f2, symétrique par rapport au
premier flanc f1 et formant un angle d’environ -60 degrés par rapport a
I"axe longitudinal de la tige filetée 2, une portion tronquée t joignant le
premier flanc f1 et le deuxiéme flanc f2, et une aréte 6. L'aréte 6 représente
la surface de contact entre la portion tronquée t de la tige filetée et le
deuxiéme flanc F2 de I'élément taraudé 4. Le pas p1 est choisi pour étre
compris entre 0.08 mm et 0.3 mm et il est typiquement de 0.15mm.La
dimension de la portion tronquée t de la tige filetée 2 peut étre comprise
entre 5 et 20 pm.

Le contact entre les filets de la vis 2 et de I'écrou 4 est représenté par un
point de contact 6 sur le profil du pas de la tige filetée. Ce contact consiste
en une aréte hélicoidale tout le long des filets 3 et 5 de I'assemblage.

Cette figure illustre les différents jeux prévus dans I'assemblage de
I’élément taraudé et de la tige filetée. Les flancs F1 et f1 sont paralléles et
présentent entre eux un jeu inférieur a 20 um. L'espace compris entre le
sommet S et la zone tronquée t est typiquement inférieure & 20x20 pm?. Le



10

15

20

25

WO 2013/072389 PCT/EP2012/072654

12

volume délimité par I'arrondi du filet 3 de la tige filetée 2, la portion T1 et
les partie inférieures des flancs f1 et f2, est plus important que les jeux
précédents. Ce volume permet de compenser d'éventuelles déformations
du filet de la tige filetée 2.

Sur cette figure, le flanc F2 est orienté par rapport au flanc f2 de maniére a
ce gu'il ne soit pas parallele au flanc f2. Si les flancs F2 et f2 étaient
paralléles, le contact entre les filets 3 et 5 ne serait pas assuré au cas ou le
filet de la vis ou de I'écrou venait a présenter le moindre défaut.

De méme, si le flanc F2 était paralléle a la zone tronquée il ne serait pas
possible d'assurer un assemblage des deux filets le long d'une ligne précise.

Dans le cas ou la zone tronquée t du filet de la vis serait déformée, ou en
cas d'usinage imprécis du premier ou du deuxiéme profil, I'orientation du
flanc F2 et le jeu présent entre les flancs F2 et f2 permettent de garantir
malgré tout, I'existence d'une ligne de contact entre les deux filets.

Le profil du filet et notamment I'orientation du flanc F2 garantissent
I'existence d'un contact selon une ligne qui suit le filet et constitue une
aréte hélicoidale tout au long de I'assemblage vis/écrou.

La figure 2b illustre une portion de la section longitudinale d’un
assemblage autobloquant selon une deuxiéme variante de l'invention.

Dans cette deuxiéme variante, un élément taraudé 4 présente un filet 5
dont la section longitudinale est asymétrique. Elle est composée d'un
premier flanc F1 formant un angle d’environ 60 degrés par rapport a I'axe
longitudinal AA, d'un deuxiéme flanc F2, asymétrique par rapport au
premier flanc F1 et formant un angle d’environ -30 degrés par rapport a
I"axe longitudinal AA, d'une portion T1 parallele a I'axe AA, et d’'une
portion tronquée T2 joignant le premier flanc F1 et le deuxiéme flanc F2.

La tige filetée 2 de cette deuxiéme variante est identique a la tige filetée 2
de la premiére variante.
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La figure 2b illustre un mode de réalisation dans lequel le filet 3 de la tige
filetée 2 et le filet 5 de I'élément taraudé 4 présentent une portion
tronquée, respectivement t et T2. On voit dans cette deuxiéme variante que
le contact entre le filet 3 de la tige 2 et le filet 5 de I'élément taraudé 4
s'établit également ponctuellement au niveau de |'aréte 6.

Un mode de réalisation possible dans lequel le filet 3 de la tige filetée 2 ne
posséde pas de portion tronquée t joignant les deux flancs f1 et f2 n’a pas
été représenté. La portion tronquée t est cependant avantageuse, car elle
offre un volume entre I'écrou et la vis dans lequel la matiére peut se
déformer lors du serrage de la vis, de maniére a éviter un blocage de la vis
en un seul point de I'assemblage.

Les assemblages vis/écrou, leurs outils et leur méthode de fabrication selon
la présente invention ont été décrits en se référant en particulier au
domaine de |I'horlogerie, mais ne sont pas limités a ce domaine
d'application.
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Numéros de référence employés sur les figures

Systéme d'assemblage autobloquant
Tige filetée

Premier filet de la tige filetée 2
Elément taraudé

Deuxieme filet de I’élément taraudé 4
Point de contact entre les filets 3 et 5
Profil du pas du filet 3

Flancs du profil p1

Portion tronquée du profil p1

Profil du pas du filet 5

Flancs du profil P2

Portions du profil P2

Sommet du profil P2
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Revendications

1. Systéme d’'assemblage autobloquant comprenant

- une tige (2) filetée extérieurement présentant un premier filet (3),
dont le diamétre nominal est inférieur a 1.5 mm, et

- un élément taraudé (4) présentant un deuxiéme filet (5) dont la
section longitudinale posséde un pas de profil (P2) asymétrique, et
dont le diameétre nominal est inférieur a 1.5 mm,

caractérisé en ce que, lors de I'assemblage, la surface de contact entre
ladite tige (2) filetée et ledit élément taraudé (4) consiste en une aréte
hélicoidale 6.

2. Systéme d’'assemblage selon la revendication 1, caractérisé en ce que
ledit premier filet (3) comporte une section longitudinale dont le pas
présente un profil symétrique (p1) composé d'un premier flanc (f1) formant
un angle compris entre 50 degrés et 70 degrés par rapport a I'axe
longitudinal de ladite tige filetée (2), d’'un deuxiéme flanc (f2), symétrique
audit premier flanc (f1) et formant un angle compris entre 50 degrés et 70
degrés par rapport a I'axe longitudinal de ladite tige filetée (2), d'une
portion tronquée (t) joignant le premier flanc (f1) et le deuxiéme flanc (f2),
d'une aréte (6) située a la jonction entre ladite portion tronquée (t) et ledit
deuxieéme flanc (f2).

3. Systeme d’'assemblage selon la revendication 2, caractérisé en ce que la
longueur de ladite portion tronquée (t) dudit filet (3) de ladite tige filetée
(2) est inférieure ou égale a 15 pm.

4. Systéme d'assemblage selon les revendications 1 a 3, caractérisé en ce
que ledit profil (P2) dudit deuxiéme filet (5) présente un premier flanc (F1)
formant un angle compris entre 50 degrés et 70 degrés par rapport a I'axe
longitudinal dudit élément taraudé (4), un deuxiéme flanc (F2),
asymétrique audit premier flanc (F1) et formant un angle compris entre -20
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degrés et -40 degrés par rapport a I'axe longitudinal dudit élément taraudé
(4), lesdits premier et deuxiéme flancs (F1 et F2) formant un triangle dont le
sommet (S) se superpose a ladite portion tronquée (t) dudit premier filet (3)
et une premiére portion (T1) paralléle a I'axe longitudinal dudit élément
taraudé (4).

5. Systeme d’'assemblage (1) selon I'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que lors de I'assemblage de ladite tige filetée (2) et dudit
élément taraudé (4), ledit flanc (F1) dudit deuxiéme filet (5) est paralléle
audit flanc (f1) dudit premier filet (3), le jeu présent entre lesdits flancs (f1
et F1) étant inférieur a 20 um, et I'espace compris entre ledit sommet (S)
dudit deuxieme filet (5) et ladite zone tronquée (t) dudit premier filet (3)
présente une surface inférieure a 20x20 pm?, et ledit flanc (F2) dudit
deuxieme filet (5) forme avec ledit flanc (f2) du premier filet (3) au niveau
de l'aréte (6) un angle compris entre 20 degrés et 40 degrés et un espace
délimité par la portion (T1) dudit deuxieme filet (5) et I'arrondi dudit
premier filet (3).

6. Systeme d’'assemblage selon les revendications 4 ou 5, caractérisé en ce
que le profil asymétrique (P2) du pas dudit deuxieme filet (5) de I'élément
taraudé (4) comporte en outre une deuxiéme portion (T2) paralléle a I'axe
longitudinal dudit élément taraudé (4), de dimension inférieure ou égale a
15 um et située en regard de ladite portion tronquée (t) dudit premier filet
(3) de ladite tige filetée (2).

7. Systéeme d’'assemblage (1) selon la revendication 6, caractérisé en ce que
lors de I'assemblage de ladite tige filetée (2) et dudit élément taraudé (4),
ledit flanc (F1) dudit deuxieme filet (5) est paralléle audit flanc (f1) dudit
premier filet (3), le jeu présent entre lesdits flancs (f1 et F1) étant inférieur
a 20 pm, et ladite portion (T2) dudit deuxiéme filet (5) paralléle a ladite
portion tronquée (t) dudit premier filet (3) présentent entre elles un jeu
inférieur a 20 pm, et ledit flanc (F2) forme avec ledit flanc (f2) au niveau de
I'aréte (6) un angle compris entre 20 degrés et 40 degrés offrant un espace
délimité par la portion (T1) dudit deuxieéme filet (5) et I'arrondi dudit
premier filet (3).
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8. Systéeme d’assemblage selon |'une des revendications 1 a 7, caractérisé
en ce que le diamétre nominal dudit premier filet (3) de ladite tige filetée
(2) est compris entre 0.3 et 1.4 mm.

9. Systéme d’'assemblage selon I'une des revendications 1 a 8, caractérisé
en ce que le diametre nominal dudit deuxiéme filet (5) dudit élément
taraudé (4) est compris entre 0.3 et 1.4 mm.

10.Systeme d’assemblage selon les revendications 1 a 9, caractérisé en ce
que la surface de contact entre ledit élément taraudé (4) et ladite tige
filetée (2) se réduit a une ligne de contact entre ladite aréte (6) de ladite
tige filetée (2) et ledit deuxieme flanc (F2) dudit élément taraudé (4).

11.Systéme d’assemblage (1) selon |'une des revendications 1 a 10,
caractérisé en ce que lors de I'assemblage de ladite tige filetée (2) et dudit
élément taraudé (4), il existe un jeu entre lesdits flancs (f1, f2) dudit
premier filet (3) et les flancs (F1, F2) dudit deuxiéme filet (5) dG a la forme
asymétrique dudit deuxieme filet (5) dudit élément taraudé (4), permettant
un vissage rapide et sans effort jusqu’au blocage de ladite tige filetée (2)
dans ledit élément taraudé (4).

12.Procédé de montage d'un systéme d’'assemblage autobloquant selon les
revendications 1 a 9, caractérisé en ce que |'effort de traction appliqué lors
du vissage provoque |'auto-centrage de ladite tige (2) par la mise en
contact de I'aréte (6) de ladite tige (2) avec les flancs (F2) dudit filet (5)
dudit élément taraudé (4) et engendre un contact tangentiel et continu sur
toute la longueur du filet (3) de ladite tige (2) jusqu’a son blocage,
permettant ainsi de répartir I'effort de traction le long dudit filet (3) de
ladite tige filetée (2).

13.Elément taraudé (4) dont le diameétre nominal est inférieur a 1.5 mm
comprenant un filet (5) caractérisé en ce que ledit filet (5) comporte une
section longitudinale présentant un pas de profil (P2) asymétrique composé
d’'un premier flanc (F1) formant un angle compris entre 50 degrés et 70
degrés par rapport a I'axe longitudinal dudit élément (4) taraudé, d'un
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deuxiéme flanc (F2), asymétrique audit premier flanc (F1) et formant un
angle compris entre -20 degrés et -40 degrés par rapport a I'axe
longitudinal dudit élément taraudé (4) et d’'une premiére portion (T1)
paralléle a I'axe longitudinal dudit élément (4) taraudé.

14.Elément taraudé (4) selon la revendication 13, caractérisé en ce que le
profil asymétrique (P2) du pas de la section longitudinale dudit filet (5) de
I’élément taraudé (4) comporte en outre une deuxiéme portion (T2) de
dimension inférieure ou égale a 15 pm, paralléle a I'axe longitudinal dudit
élément (4) taraudé et joignant ledit flanc (F1) et ledit flanc (F2).

15.Procédé de fabrication d'un élément taraudé (4) consistant a tailler un
filet (5) dont la section longitudinale présente un pas de profil (P2)
asymétrique composé d'un premier flanc (F1) formant un angle compris
entre 50 degrés et 70 degrés par rapport a I'axe longitudinal dudit élément
taraudé (4), d'un deuxiéme flanc (F2), asymétrique audit premier flanc (F1)
et formant un angle compris entre -20 degrés et -40 degrés par rapport a
I’axe longitudinal dudit élément taraudé (4) et d'une premiére portion (T1)
paralléle a I'axe longitudinal dudit élément (4) taraudé.

16.Procédé selon la revendication 15, caractérisé en ce que le profil
asymétrique (P2) du pas de ladite section longitudinale comporte en outre
une deuxieme portion (T2) de dimension inférieure ou égale a 15 pm
joignant ledit flanc (F1) et ledit flanc (F2).

17.Procédé selon I'une des revendications 15 ou 16, caractérisé en ce que
ledit filet (5) est taillé par fraisage.
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