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(54) Boite de montre.

(57) L'invention concerne une boite de montre (200) qui com-
porte une carrure (20) renfermant un cercle d'emboitage (31) ou
directement un mouvement (30), fixé par des moyens de fixation,
tels que des vis, a un fond (40) plaqué sur ladite carrure (20).

Ladite carrure (20) est prisonniére entre ledit fond (40) et
ledit cercle d’'emboitage (31) ou ledit mouvement (30).

Ladite carrure (20) et ledit cercle d’emboitage (31) en-
ferment et compriment ensemble un joint extérieur (63) définis-
sant une premiére courbe fermée, et ledit fond (40) et ledit cercle
d'emboitage (31) enferment et compriment ensemble un joint
d’'étanchéité intérieur (64) définissant une deuxiéme courbe fer-
mée.

Lesdites premiére courbe fermée et deuxiéme courbe fer-
mée sont intérieure 'une a l'autre, et situées de part et d’'autre
desdites moyens de fixation (50).

Dans une variante ladite carrure (20) comporte un alésage
(23) agencé pour guider le mouvement (30) respectivement le
cercle d’'emboitage (31) par une surface cylindrique externe (36).

L’invention concerne également un procédé de fabrication
d’'une telle boite de montre, ou ladite carrure (20) est réalisée
par électro-formage.
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Description

Domaine de I'invention

[0001] L’invention concerne une boite de montre comportant une carrure dans laquelle est monté un mouvement ou un
cercle d’emboitage, fixé par des moyens de fixation & un fond lequel coopére par une surface d’appui en appui périphérique
avec au moins une surface d’appui de fond de ladite carrure.

[0002] L’invention concerne encore une montre comportant une telle boite de montre, avec un mouvement porté par un
dit cercle d'emboitage logé dans ladite carrure.

[0003] L’invention concerne encore un procédé de fabrication d’une telle boite de montre.

[0004] L’invention concerne le domaine des boitiers de pieces d’horlogerie, notamment de montres.

Arriére-plan de I'invention

[0005] L’utilisation de coques électro-formées, en particulier en métal précieux, permet la réalisation de boites de montre,
ou similaire, avec une trés belle qualité d’état de surface, en méme temps qu’une excellente résistance a la corrosion, et
qu’une economie de matiére importante.

[0006] La géométrie de telles boites doit toutefois faire 'objet d’'une conception attentive, afin de garantir la rigidité de
la structure ainsi fabriquée, et donc la résistance aux contraintes mécaniques et aux chocs, ainsi que la garantie d’une
bonne étanchéité pour le contenu de la boite, qui ne doit pas étre altérée par un gauchissement des surfaces de contact,
ni par des infiltrations au niveau d’éléments d’assemblage.

Résumé de l'invention

[0007] A cet effet, invention concerne une boite de montre comportant une carrure dans laquelle est monté un mouve-
ment ou un cercle d’emboitage, fixé par des moyens de fixation a un fond coopérant par une surface d’appui en appui
périphérique avec au moins une surface d’appui de fond de ladite carrure, caractérisée en ce que:

— ladite carrure est montée prisonniére entre ledit fond et ledit mouvement ou respectivement ledit cercle
d’emboitage,

— ladite carrure d’une part, et ledit mouvement ou respectivement ledit cercle d’emboitage d’autre part, enferment et
compriment ensemble au moins un joint d’étanchéité extérieur définissant au moins une premiére courbe fermée
d’étanchéité,

— ledit fond d’'une part, et ledit mouvement ou respectivement ledit cercle d’'emboitage d’autre part, enferment et
compriment ensemble au moins un joint d’étanchéité intérieur définissant au moins une deuxiéme courbe fermée
d’étanchéité,

et caractérisée en ce que ladite premiére courbe fermée d’étanchéité et ladite deuxiéme courbe fermée d’étanchéité
sont intérieure I'une a l'autre, et sont situées de part et d’autre desdits moyens de fixation.

[0008] L’invention concerne encore une boite de montre comportant une carrure dans laquelle est monté un mouvement
ou un cercle d’emboitage, fixé par des moyens de fixation a un fond coopérant par une surface d’appui en appui périphé-
rique avec au moins une surface d’appui de fond de ladite carrure, caractérisée en ce que:

— ladite carrure est montée prisonniére entre ledit fond et ledit mouvement ou respectivement ledit cercle d’'emboitage, et
— en ce que ladite carrure comporte au moins un alésage agence pour la réception ou/et le guidage dudit mouvement
ou respectivement dudit cercle d’'emboitage par une premiére surface cylindrique externe que comporte celui-ci.

[0009] L’invention concerne encore une montre comportant une telle boite de montre, avec un mouvement porté par un
dit cercle d'emboitage logé dans ladite carrure.

[0010] L’invention concerne encore un procédé de fabrication d’une telle boite de montre, caractérisé en ce que:

— on réalise un substrat sacrificiel selon un profil complémentaire au profil intérieur ou respectivement extérieur de ladite
carrure;

— on dispose sur ledit substrat sacrificiel utilisé comme noyau des épargnes adéquates pour 'obtention d’'un composant
électro-formé brut;

— onmet en ceuvre un procédé d’électroformage pour obtenir un composant électro-formé brut par croissance de matiére
au moins vers I'extérieur dudit substrat sacrificiel et/ou respectivement vers I'intérieur dudit substrat sacrificiel, avec
des sections de matiére pré-déterminées;

— on dégage lesdites épargnes;

— on détruit tout ou partie dudit noyau formé par ledit substrat sacrificiel;

— on procéde a l'usinage de finition de ladite carrure.
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Description sommaire des dessins

[0011] D’autres caractéristiques et avantages de I'invention apparaitront a la lecture de la description détaillée qui va
suivre, en référence aux dessins annexeés, ou:

lafig. 1 représente, de fagcon schématisée, partielle et en coupe, une boite de montre selon I'invention, renfermant
un mouvement d’horlogerie porté par un cercle d’emboitage, lequel est en appui multiple, par deux sur-
faces de révolution, différentes 'une de l'autre, qu’il comporte, sur une carrure électro-formée, et ce cercle
étant fixé a un fond en emprisonnant cette carrure tout en comprimant deux joints d’étanchéité portant tous
les deux sur le cercle d’'emboitage d’'un premier coté, et, du cété opposé I'un sur la carrure et 'autre sur le
fond, et entre lesquels sont agencées des vis de fixation du fond au cercle d’emboitage; la carrure porte
encore un réhaut d’appui d’'une glace, et le joint d’étanchéité de cette glace;

lafig.2 représente, de fagon similaire a la fig. 1, une variante avec un joint d’étanchéité supplémentaire entre le
fond et la carrure, extérieurement aux vis de fixation;

lafig. 3 représente, de facon schématisée, partielle et en coupe, la boite de la fig. 1, avec 'agencement particulier
de la carrure électro-formée pour recevoir une couronne de commande, et dont le fond est représenté dans
une zone sans vis de fixation ol il comporte un voile continu;

lafig. 4 représente, de facon similaire a la fig. 1, une variante ol la coque électro-formée recoit en appui une lu-
nette et un joint d’étanchéité de cette lunette, le fond étant représenté dans une zone de fixation de vis;

lafig. 5 représente, de facon similaire a la fig. 3, la variante de la fig. 4;

lafig. 6 représente, de fagon analogue a la fig. 4, une autre variante de carrure supportant une lunette, dans une
zone ou cette carrure forme une corne d’attache de bracelet;

~

la fig. représente encore une autre variante de profil de carrure électro-formée;

lafig. 8 représente, sous forme d’un plan trois vues, une montre comportant une boite selon I'invention.

Description détaillée des modes de réalisation préférés

[0012] L’invention concerne une boite de montre 200, qui comporte une carrure 20 dans laquelle est monté un mouvement
30 ou un cercle d’emboitage 31, fixé par des moyens de fixation 50 a un fond 40. Ce fond 40 coopére, par une surface
d’appui 43, en appui périphérique avec au moins une surface d’appui de fond 22 que comporte la carrure 20.

[0013] L’invention concerne plus particuliérement la liaison entre la carrure 20 et le mouvement 30, ou respectivement le
cercle d’emboitage 31. Toutes les figures illustrent le cas préféré et nullement limitatif ol la carrure 20 coopére directement
avec le cercle d’'emboitage 31, celui-ci portant le mouvement 30.

[0014] Selon un premier mode de réalisation de l'invention:

— la carrure 20 est montée prisonniére entre le fond 40 et le mouvement 30, ou respectivement le cercle demboitage
31, avec un serrage réalisé par les moyens de fixation 50, et

— la carrure 20 d’une part, et le mouvement 30 ou respectivement le cercle d’'emboitage 31 d’autre part, enferment et
compriment ensemble au moins un joint d’étanchéité extérieur 63, définissant au moins une premiére courbe fermée
d’étanchéité,

— le fond 40 d’'une part, et le mouvement 30 ou respectivement le cercle d’'emboitage 31 d'autre part, enferment et
compriment ensemble au moins un joint d’étanchéité intérieur 64 definissant au moins une deuxieéme courbe fermeée
d’étanchéité.

[0015] Et, selon linvention, la premiére courbe fermée d’étanchéité et la deuxiéme courbe fermée d’étanchéité sont inté-
rieure 'une a lautre, et sont situées de part et d’autre des moyens de fixation 50. Ces derniers sont illustrés de fagon non
limitative sous forme de vis 51 coopérants avec des taraudages 52 que comporte le mouvement 30, ou, comme illustré
dans la réalisation préférée des figures, le cercle d’emboitage 31, laquelle porte alors le mouvement 30.

[0016] Les joint d’étanchéité extérieur 63 et joint d’étanchéité intérieur 64 sont de préférence de forme sensiblement
homothétique, et selon la forme générale de la boite. Toutefois rien n’empéche que, pour faciliter la réalisation de gorges
33, 34, de réception de tels joints dans le cercle d’emboitage, ces gorges soient de révolution et usinables en tournage,
les joints étant alors toriques.

[0017] Un deuxiéme mode de réalisation de I'invention concerne encore une boite de montre 200 comportant une carrure
20 dans laquelle est monté un mouvement 30 ou un cercle d’'emboitage 31, fixé par des moyens de fixation 50 a un fond 40
coopérant par une surface d’appui 43 en appui périphérique avec au moins une surface d’appui de fond 22 de la carrure
20. Et, selon l'invention,
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— la carrure 20 est montée prisonniére entre le fond 40 et le mouvement 30 ou respectivement le cercle d’emboitage
31, avec un serrage réalisé par les moyens de fixation 50, et

— lacarrure 20 comporte au moins un alésage 23 agenceé pour le guidage du mouvement 30 ou respectivement du cercle
d’emboitage 31 par une premiere surface cylindrique externe 36 que comporte celui-ci.

[0018] Les réalisations des fig. 1 et 3 combinent, de fagon avantageuse, le premier mode et le deuxiéme mode de réali-
sation de linvention.

[0019] Les réalisations des fig. 4 a 7 correspondant au premier mode seul.

[0020] Dans une réalisation avantageuse, correspondant aux différentes variantes de réalisation illustrées, la carrure 20
est une carrure électro-formée a coque mince d’épaisseur inférieure a 0,50 mm.

[0021] Dans le premier mode de réalisation de I'invention, les moyens de fixation 50 sont agenceés pour pousser la carrure
20 sur le mouvement 30 ou respectivement le cercle d’emboitage 31 en exergant, par une premiére surface d’appui 21 que
comporte la carrure 20, un effort de compression sur une premiéere surface d’étanchéité 65 d’un premier joint d’étanchéité
extérieur périphérique 63 que comporte la boite de montre 200 entre la premiere surface d’appui 21 et un premier logement
extérieur 33 que comporte le mouvement 30 ou respectivement le cercle d’emboitage 31.

[0022] Dans ce méme premier mode de réalisation de I'invention, les moyens de fixation 50 sont agencés pour pousser le
fond 40 sur le mouvement 30 ou respectivement le cercle d’'emboitage 31, en exercant, par une surface d’appui intérieure
42 que comporte le fond 40, un effort de compression sur une surface intérieure d’étanchéité 66 d’un joint d’étanchéité
intérieur périphérique 64 que comporte la boite de montre 200 entre la surface d’appui intérieure 42 et un logement
intérieur 34 que comporte le mouvement 30 ou respectivement le cercle d’emboitage 31.

[0023] La fig. 2 illustre une variante particuliére ou la boite de montre 200 comporte un deuxiéme joint d’étanchéité
extérieur périphérique 60 entre la deuxieme surface d’appui 22 et un deuxiéme logement extérieur 44 que comporte le
fond 40. Les moyens de fixation 50 sont alors agencés pour pousser le fond 40 sur la carrure 20 en exercant, par la surface
d’appui de fond 22 que comporte la carrure 20, un effort de compression sur une deuxieme surface d’étanchéité 69 de
ce deuxieme joint d’étanchéité extérieur périphérique 60.

[0024] Dans la réalisation de la fig. 1 ou 2, la carrure 20 coopére, avec le fond 40 et avec le mouvement 30 ou respective-
ment le cercle d’emboitage 31, par une aile interne 24, laquelle comporte, de part et d’autre, une premiere surface d’appui
21 agencée pour coopérer en appui avec le mouvement 30 ou respectivement le cercle d’emboitage 31, et la surface
d’appui de fond 22, et cette aile interne 24 est a distance d’une portée externe 35 que comporte, autour de la zone de
réception des moyens de fixation 50, le mouvement 30 ou respectivement le cercle d’'emboitage 31. De fagon particuliére,
la partie la plus interne de cette aile interne 24, qui coopére en appui avec la premiére surface d’étanchéité 65 d’un premier
joint d’étanchéité extérieur périphérique 63 par sa premiére surface d’appui 21, est en porte-a-faux par rapport au fond 40.

[0025] La premiere surface d’étanchéité 65 et la surface intérieure d’étanchéité 66 comportent respectivement la premiere
courbe fermée d’étanchéité et la deuxiéme courbe fermée d’étanchéité, et sont situées de part et d’autre des moyens
de fixation 50.

[0026] De préférence, la carrure 20 comporte au moins une partie tubulaire 25, qui est agencée pour coopérer, au niveau
d’'un alésage qu’elle comporte, avec au moins un joint de couronne 61 logé dans une gorge d’une couronne 75 que
comporte la boite de montre 200.

[0027] Dans le deuxieme mode de réalisation, la carrure 20 comporte au moins un alésage 23 agence pour la réception
ou/et le guidage du mouvement 30 ou respectivement du cercle d’emboitage 31 par une premiére surface cylindrique
externe 36 que comporte celui-ci.

[0028] Un tel alésage 23 de la carrure 20 peut aussi étre agencé pour la réception ou/et le guidage d’un réhaut 32 par
une deuxiéme surface cylindrique externe 39 que comporte le réhaut 32, lequel est agencé pour coopérer en appui sur
une surface de réception 38 que comporte le mouvement 30 ou respectivement le cercle d’emboitage 31.

[0029] On comprend que 'alésage 23 peut recevoir, ou la premiére surface cylindrique externe 36 du cercle d'emboitage
31 ou du mouvement 30, ou la deuxieme surface cylindrique externe 39, ou I'une et 'autre comme sur les fig. 1 et 3.

[0030] Avantageusement, 'alésage 23 est encore agenceé pour le logement d’un joint de glace 67 immobilisant une glace
72 montée en appui sur le rehaut 32.

[0031] Dans les réalisations des fig. 4 a 7, la carrure 20 comporte au moins un tel alésage 23, qui est cette fois agencé
pour la réception d’un joint de lunette 62 que porte une lunette 80, laquelle coopére en appui, par une surface d’appui de
lunette 81 qu’elle comporte, sur une portée d’appui de lunette 26 que comporte la carrure 20.

[0032] Selon I'application, 'alésage 23 peut étre dimensionné pour une réception avec serrage, ou encore pour un guidage
fonctionnel avec jeu, en rotation par exemple, du composant antagoniste.

[0033] De facon particuliére, ce joint de lunette 62 est en appui sur le mouvement 30 ou respectivement le cercle
d’emboitage 31.

[0034] De préférence, la portée d’appui de lunette 26 est orthogonale a l'alésage 23 de la carrure 20.
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[0035] De preférence, pour garantir une bonne étanchéité de la boite 200, le fond 40 comporte un voile continu 46 qui
est interrompu seulement par des orifices lamés 45, qui sont agencés pour le logement en appui et pour le passage au
travers du fond 40 des moyens de fixation 50.

[0036] L’invention concerne encore une piece d’horlogerie 300, notamment une montre, comportant une telle boite de
montre 200.

[0037] Dans une premiére variante, la montre 300 comporte au moins un mouvement 30 logé dans la carrure 20 et fixé au
fond 40 par les moyens de fixation 50. Dans une deuxiéme variante illustrée sur les fig. 1 & 7, cette montre 300 comporte
au moins un mouvement 30 porté par un cercle d’emboitage 31 logé dans la carrure 20 et fixé au fond 40 par les moyens
de fixation 50.

[0038] L’invention concerne encore un procédeé de fabrication d’une telle boite de montre 200. Selon l'invention on réalise
les opérations suivantes:

— on réalise un substrat sacrificiel selon un profil complémentaire au profil intérieur ou respectivement extérieur de la
carrure 20;

— on dispose sur le substrat sacrificiel utilisé comme noyau des épargnes adéquates pour I'obtention d’'un composant
électro-formé brut;

— on meten ceuvre un procédé d’électroformage pour obtenir un composant électro-formé brut par croissance de matiére
au moins vers I'extérieur, et/ou respectivement vers lintérieur, du substrat sacrificiel, avec des sections de matiere
pré-déterminées;

— on dégage les épargnes;

— on détruit tout ou partie du noyau formé par le substrat sacrificiel;

— on procéde a l'usinage de finition de la carrure 20.

[0039] Dans une réalisation particuliere, on met en ceuvre le procédé d’électroformage pour obtenir un tel composant
électro-formé brut par croissance de matiere a la fois vers I'extérieur et vers l'intérieur du substrat sacrificiel, avec les
sections de matiére requises.

[0040] Dans une réalisation particuliére, on choisit, comme matériau du substrat sacrificiel, un matériau conducteur de
Iélectricité, ou revétu d’une couche conductrice de I'électricité.

[0041] Dans une réalisation particuliere, on choisit comme matériau du substrat sacrificiel un laiton ou un zamak ou un
plastique chargé.

[0042] Dans une réalisation particuliére, on choisit comme matériau du substrat sacrificiel un alliage d’au moins un métal
choisi parmi une premiére famille ou parmi une deuxiéme famille, la premiére famille comportant I'or, argent, le platine,
le rhodium, Posmium, le palladium, le ruthénium, Firidium, le titane, le zirconium, et le tantale, et la deuxiéme famille
comportant le cuivre, 'étain, le nickel, le zinc, 'aluminium, le magnésium, le plomb, le manganése, le chrome, I'arsenic
et le fer.

[0043] Dans une réalisation particuliére, on choisit comme matériau du substrat sacrificiel un alliage d’or ou de platine.

[0044] Dans une réalisation particuliere, on choisit comme matériau pour la carrure 20 un alliage d’au moins un métal
choisi parmi une premiére famille ou parmi une deuxieme famille, la premiére famille comportant I'or, 'argent, le platine,
le rhodium, Fosmium, le palladium, le ruthénium, liridium, le titane, le zirconium, et le tantale, et la deuxieéme famille
comportant le cuivre, I'étain, le nickel, le zinc, aluminium, le magnésium, le plomb, le manganese, le chrome, I'arsenic
et le fer.

[0045] Dans une réalisation particuliere, on choisit un alliage d’or ou de platine comme matériau de la carrure 20.

[0046] Dans une réalisation particuliere, on détruit la totalité du substrat sacrificiel, et on réalise le composant électro-formé
brut avec des sections de matiere comprises entre 0,10 et 0,50 mm.

[0047] Plus particulierement, on réalise le composant électro-formé brut avec des sections de matiére comprises entre
0,25 et 0,35 mm.

[0048] Dans une réalisation particuliére, on conserve une partie du substrat sacrificiel, et on réalise le composant électro-
formé brut, au moins localement, sous la forme d’un composé en multi-couches avec des sections de matiere comprises
entre 0,10 et 0,50 mm.

[0049] Dans une réalisation particuliére, on réalise le composant électro-formé brut avec des sections de matiére com-
prises entre 0,25 et 0,35 mm.

Revendications

1. Boite de montre (200) comportant une carrure (20) dans laquelle est monté un mouvement (30) ou un cercle
d’emboitage (31), fixé par des moyens de fixation (50) a un fond (40), lequel fond (40) coopére par une surface d’appui
(43) en appui périphérique avec au moins une surface d’appui de fond (22) de ladite carrure (20), caractérisée en
ce que:



10.

11.

12.

13.
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— ladite carrure (20) est montée prisonniére entre ledit fond (40) d’'une part, et ledit mouvement (30) ou respectivement
ledit cercle demboitage (31) d’autre part,

— ladite carrure (20) d’'une part, et ledit mouvement (30) ou respectivement ledit cercle d’emboitage (31) d’autre part,
enferment et compriment ensemble au moins un joint d’étanchéité extérieur (63) définissant au moins une premiére
courbe fermée d'étanchéite,

— ledit fond (40) d’'une part, et ledit mouvement (30) ou respectivement ledit cercle d’emboitage (31) d’autre part,
enferment et compriment ensemble au moins un joint d’étanchéité intérieur (64) définissant au moins une deuxiéme
courbe fermée d’étanchéite,

et encore caractérisée en ce que ladite premiere courbe fermée d’étanchéité et ladite deuxieme courbe fermeée
d’étanchéité sont intérieure 'une a l'autre, et sont situées de part et d’autre desdits moyens de fixation (50).

Boite de montre (200) selon la revendication 1, caractérisée en ce que ladite carrure (20) est une carrure électro-for-
mée a coque mince d’épaisseur inférieure a 0,50 mm.

Boite de montre (200) selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que lesdits moyens de fixation (50) sont
agencés pour pousser ladite carrure (20) sur ledit mouvement (30) ou respectivement ledit cercle d’'emboitage (31)
en exercant, par une premiére surface d’appui (21) que comporte ladite carrure (20), un effort de compression sur une
premiére surface d’étanchéité (65) d’'un premier dit joint d’étanchéité extérieur périphérique (63) que comporte ladite
boite de montre (200) entre ladite premiére surface d’appui (21) et un premier logement extérieur (33) que comporte
ledit mouvement (30) ou respectivement ledit cercle d’'emboitage (31).

Boite de montre (200) selon 'une des revendications 1 & 3, caractérisée en ce que lesdits moyens de fixation (50)
sont agencés pour pousser ledit fond (40) sur ledit mouvement (30) ou respectivement ledit cercle d’emboitage (31),
en exercant, par une surface d’appui intérieure (42) que comporte ledit fond (40), un effort de compression sur une
surface intérieure d’étanchéité (66) d’un dit joint d’étanchéité intérieur périphérique (64) que comporte ladite boite de
montre (200) entre ladite surface d’appui intérieure (42) et un logement intérieur (34) que comporte ledit mouvement
(30) ou respectivement ledit cercle d’emboitage (31).

Boite de montre (200) selon 'une des revendications 1 a 4, caractérisée en ce que ladite carrure (20) coopeére, avec
ledit fond (40) et avec ledit mouvement (30) ou respectivement ledit cercle d’emboitage (31), par une aile interne (24),
laquelle comporte, de part et d’autre, une premiére surface d’appui (21) agencée pour coopérer en appui avec ledit
mouvement (30) ou respectivement ledit cercle d’emboitage (31), et ladite surface d’appui de fond (22), et en ce que
ladite aile interne (24) est a distance d’une portée externe (35) que comporte, autour de la zone de réception desdits
moyens de fixation (50), ledit mouvement (30) ou respectivement ledit cercle d’emboitage (31).

Boite de montre (200) selon les revendications 3 et 5, caractérisée en ce que la partie la plus interne de ladite aile
interne (24), qui coopére en appui avec ladite premiére surface d’étanchéité (65) d’un premier dit joint d’étanchéité
extérieur périphérique (63) par sa dite premiere surface d’appui (21), est en porte-a-faux par rapport audit fond (40).

Boite de montre (200) selon 'une des revendications 1 a 6, caractérisée en ce que ladite carrure (20) comporte au
moins une partie tubulaire (25) agencée pour coopérer, au niveau d’un alésage qu’elle comporte, avec au moins un
joint de couronne (61) logé dans une gorge d’une couronne (75) que comporte ladite boite de montre (200).

Boite de montre (200) selon 'une des revendications 1 a 7, caractérisée en ce que ladite carrure (20) comporte au
moins un alésage (23) agencé pour la réception ou/et le guidage dudit mouvement (30) ou respectivement dudit cercle
d’emboitage (31) par une premiére surface cylindrique externe (36) que comporte celui-ci, et/ou pour la réception
ou/et le guidage d’un réhaut (32) par une deuxiéme surface cylindrique externe (39) que comporte ledit réhaut (32),
lequel est agencé pour coopérer en appui sur une surface de réception (38) que comporte ledit mouvement (30) ou
respectivement ledit cercle d’emboitage (31).

Boite de montre (200) selon la revendication 8, caractérisée en ce que ledit alésage (23) est encore agenceé pour le
logement d’un joint de glace (67) immobilisant une glace (72) montée en appui sur ledit rehaut (32).

Boite de montre (200) selon 'une des revendications 1 a 9, caractérisée en ce que ladite carrure (20) comporte
au moins un alésage (23) agenceé pour la réception d’un joint de lunette (62) que porte une lunette (80) laquelle
coopere en appui, par une surface d’appui de lunette (81) qu’elle comporte, sur une portée d’appui de lunette (26)
que comporte ladite carrure (20).

Boite de montre (200) selon la revendication 10, caractérisée en ce que ledit joint de lunette (62) est en appui sur
ledit mouvement (30) ou respectivement ledit cercle d’emboitage (31).

Boite de montre (200) selon 'une des revendications 1 a 11, caractérisée en ce que ledit fond (40) comporte un voile
continu (46) qui est interrompu seulement par des orifices lamés (45) agencés pour le logement en appui et pour le
passage au travers dudit fond (40) desdits moyens de fixation (50).

Boite de montre (200) comportant une carrure (20) dans laquelle est monté un mouvement (30) ou un cercle
d’emboitage (31), fixé par des moyens de fixation (50) a un fond (40) coopérant par une surface d’appui (43) en appui
périphérique avec au moins une surface d’appui de fond (22) de ladite carrure (20), caractérisée en ce que:
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— ladite carrure (20) est montée prisonniére entre ledit fond (40) et ledit mouvement (30) ou respectivement ledit
cercle d’'emboitage (31), et

—en ce que ladite carrure (20) comporte au moins un alésage (23) agencé pour le guidage dudit mouvement (30) ou
respectivement dudit cercle d’'emboitage (31) par une premiére surface cylindrique externe (36) que comporte celui-ci.

Montre (300) comportant une boite de montre (200) selon 'une des revendications 1 a 13, avec un mouvement (30)
porté par un dit cercle d’emboitage (31) logé dans ladite carrure (20).

Procédé de fabrication d’'une boite de montre (200) selon 'une des revendications 1 & 13, caractérisé en ce que:

— on réalise un substrat sacrificiel selon un profil complémentaire au profil intérieur ou respectivement extérieur de
ladite carrure (20);

— on dispose sur ledit substrat sacrificiel utilisé comme noyau des épargnes adéquates pour I'obtention d’un compo-
sant électro-formeé brut;

— on met en ceuvre un procédé d’électroformage pour obtenir un composant électro-formé brut par croissance de
matiére vers I'extérieur dudit substrat sacrificiel et/ou vers lintérieur dudit substrat sacrificiel, avec des sections de
matiere pré-déterminées;

— on dégage lesdites épargnes;

— on détruit tout ou partie dudit noyau formé par ledit substrat sacrificiel;

—on procéde a I'usinage de finition de ladite carrure (20).

Procédé selon la revendication 15, caractérisé en ce qu’on choisit, comme matériau dudit substrat sacrificiel, un
matériau conducteur de I'électricité, ou revétu d’'une couche conductrice de I'électricité, ou un laiton, ou un zamak
ou un plastique chargé.

Procédé selon la revendication 15, caractérisé en ce qu’on choisit comme matériau dudit substrat sacrificiel un alliage
d’au moins un métal choisi parmi une premiere famille ou parmi une deuxieme famille, ladite premiére famille com-
portant l'or, argent, le platine, le rhodium, 'osmium, le palladium, le ruthénium, Iiridium, le titane, le zirconium, et le
tantale, et ladite deuxieme famille comportant le cuivre, I'étain, le nickel, le zinc, 'aluminium, le magnésium, le plomb,
le manganeése, le chrome, l'arsenic et le fer.

Procédé selon 'une des revendications 15 a 17, caractérisé en ce qu’on choisit comme matériau de ladite carrure (20)
un alliage d’au moins un métal choisi parmi une premiére famille ou parmi une deuxiéme famille, ladite premiére famille
comportant For, Pargent, le platine, le rhodium, 'osmium, le palladium, le ruthénium, Piridium, le titane, le zirconium,
et le tantale, et ladite deuxiéme famille comportant le cuivre, I'étain, le nickel, le zinc, Paluminium, le magnésium, le
plomb, le manganése, le chrome, I'arsenic et le fer.

Procédé selon 'une des revendications 15 a 18, caractérisé en ce qu’on détruit la totalité dudit substrat sacrificiel et
en ce qu’on réalise ledit composant électro-formé brut avec des sections de matiére comprises entre 0,25 et 0,35 mm.

Procédé selon 'une des revendications 15 a 19, caractérisé en ce qu’on conserve une partie dudit substrat sacrifi-
ciel, et qu’on réalise ledit composant électro-formé brut, au moins localement, sous la forme d’'un composé en multi-
couches avec des sections de matiére comprises entre 0,25 et 0,35 mm.
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