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(54) BRACELET SOUPLE SERTI, NOTAMMENT POUR UNE MONTRE‑BRACELET, ET PROCEDE
DE FABRICATION CORRESPONDANT

(57) L’invention concerne un bracelet (1) souple
comportant suivant son épaisseur:
- des première et deuxième couches externes (2, 4)
solidaires l’une de l’autre,
- une couche intercalaire (6) agencée entre les couches
externes (2, 4) et présentant une résistance à la traction
supérieure à cellesdes couchesexternes (2, 4) suivant la
direction longitudinale du bracelet (1),

le bracelet comprenant un organe de montage (16) d’un
élément décoratif (12) sur le bracelet (1), solidaire de la
couche intercalaire (6),
la deuxième couche externe (4) étant pourvue d’une
fenêtre (14) agencée en regard de l’organe de montage
(16) pour loger, suivant au moins une partie de l’épais-
seur de la deuxième couche externe (4), un élément
décoratif (12) qui serait porté par l’organe de montage
(16).
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Description

Domaine technique

[0001] La présente invention concerne un bracelet
comprenant au moins une portion présentant une forme
générale de bande allongée comportant suivant son
épaisseur:

- des première et deuxième couches externes, sou-
ples, solidaires l’une de l’autre, et dont chacune
présente une surface externe sensiblement conti-
nue,

- une couche intercalaire, souple, agencée entre les
première et deuxième couches externes et présen-
tant une résistance à la traction supérieure à celles
des première et deuxième couches externes suivant
la direction longitudinale du bracelet.

[0002] La présente invention concerne également une
montre-bracelet comportant un tel bracelet, ainsi qu’un
procédé de fabrication d’un tel bracelet.

Etat de la technique

[0003] Des bracelets de ce type sont déjà connus
depuis longtemps dans l’art antérieur, notamment en
relation avec des montres-bracelets.
[0004] Le brevet US 4,573,221 divulgue un exemple
de construction d’un bracelet pour une montre-bracelet
répondant aux caractéristiques ci-dessus. Plus précisé-
ment, ce document prévoit la réalisation d’un bracelet de
ce type comprenant un organe d’attache rigide à au
moins l’une de ses extrémités. Le bracelet comprend
des couches externes inférieure et supérieure, typique-
ment réalisées en cuir ou en similicuir et rendues soli-
daires l’une de l’autre par collage, soudage, ou par
couture. Ce bracelet comporte également une couche
intercalaire destinéeà rendreplus robuste la liaisonentre
l’organe d’attache rigide et le bracelet.
[0005] Lamise enoeuvre d’une couche intercalaire est
fréquente dans les bracelets de ce type, principalement
pour assurer un renforcement du bracelet, les matériaux
souples généralement employés pour les couches ex-
ternes ayant typiquement pour objectif prioritaire d’offrir
un aspect esthétique attractif, et/ou un bon confort pour
ce qui concerne plus particulièrement la couche infé-
rieure destinée à être au contact du poignet du porteur.
Aussi, ces matériaux présentent souvent une résistance
à la traction, notamment suivant la direction longitudinale
du bracelet, qui s’avère insuffisante, ce qui explique la
présence de la couche intercalaire, présentant typique-
ment une résistance à la traction supérieure à celles des
couches externes.
[0006] Les bracelets souples présentent également
une durée de vie limitée, de manière générale, en fonc-
tion des conditions auxquelles ils sont soumis au porter,
notamment en fonction de leur exposition éventuelle à

l’eau, parfois salée, à la sueur ou autres matières sus-
ceptibles d’accélérer leur usure, par exemple par abra-
sion, comme le sable ou desmatériaux durs, tel que de la
roche. Considérant le cas d’un bracelet souple pour une
montre-bracelet, on notera que, la plupart du temps, le
simple assemblage du bracelet à un fermoir, pour per-
mettre à un utilisateur de porter la montre-bracelet à son
poignet, génère déjà une déformation du bracelet qui
peut conduire à une faiblesse structurelle dans la région
concernée avec le temps.
[0007] Il est connu que les bracelets métalliques ou en
céramique offrent une robustesse supérieure à celle des
bracelets souples, et donc une durée de vie quasi-infinie.
La résistance à l’usure élevée de ces bracelets est no-
tamment due aux matériaux employés, essentiellement
métalliques, dont la rigidité impose typiquement de réa-
liser les bracelets par assemblage de maillons rigides.
[0008] De manière générale, la longue durée de vie
desbraceletsmétalliques, et parfoisaussi la naturenoble
de certains métaux utilisés comme l’or ou le platine,
justifient qu’ils puissent servir de base en priorité pour
y réaliser l’intégration d’éléments décoratifs, plus parti-
culièrementdans lecasd’élémentsdécoratifs présentant
un coût élevé comme les pierres précieuses notamment.
Par ailleurs, il convient d’assurer une bonne tenue d’une
pierre précieuse, lorsqu’elle est intégrée à un support
quel qu’il soit, afin d’éviter qu’elle ne se détache et se
perde au moindre contact avec un obstacle. Ainsi, les
pierres précieuses sont typiquement serties, suivant dif-
férentes techniques connues, d’une manière qui permet
de garantir cette bonne tenue indispensable.
[0009] L’idée de la réalisation d’un bracelet souple,
pour une montre-bracelet, comprenant des éléments
décoratifs du type pierres précieuses, a été présentée
avecunminimumdedétails techniquesdans lademande
de brevet EP 3427607 A1. Ce document décrit l’intégra-
tion d’une plaquette rigide entre les couches externes
inférieure et supérieure d’un bracelet, et la fixation de
supports pour pierres précieuses sur la plaquette rigide,
par exemple par soudage. La couche externe supérieure
du bracelet est pourvue de trous positionnés en regard
des supports pour rendre les pierres précieuses visibles
sur le dessus du bracelet. Cette demande prévoit éga-
lement la possibilité d’ajouter une ou plusieurs couches
intermédiaires de renfort entre les deux couches exter-
nes pour renforcer la structure multicouche du bracelet
correspondant.
[0010] L’enseignement de ce document est plutôt
schématique et l’assemblage proposé entraine à l’évi-
dence une épaisseur relativement importante du brace-
let finalement obtenu, du fait de la multiplication des
couches nécessaires pour que le bracelet remplisse à
la fois les critères esthétiques requis, c’est-à-dire qu’il
porte au moins un élément décoratif visible depuis sa
surface supérieure, et pour qu’il présenteune robustesse
suffisante, notamment une résistance à la traction suffi-
sante suivant sa direction longitudinale. Par ailleurs,
l’utilisation d’une plaquette rigide limite fortement les
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possibilités d’implantation des éléments décoratifs tout
au long du bracelet, malgré ce qui est affirmé dans ce
document. La plaquette rigide ne peut présenter qu’une
étendue limitée pour assurer un niveau minimal de
confort du bracelet au porter, même s’il est également
envisagé d’utiliser une plaquette préformée (non plane).
En outre, la réalisation d’un bracelet souple devient
impossible lorsque la longueur de la plaquette rigide
augmente pour permettre l’implantation d’éléments dé-
coratifs distants les uns des autres.
[0011] Ainsi, il reste utile de proposer une construction
permettant de réaliser un bracelet souple susceptible de
comprendre aumoins un élément décoratif, par exemple
une pierre précieuse, qui soit confortable au porter, no-
tamment en présentant une épaisseur mesurée, et qui
présente un bon niveau de robustesse, en particulier une
bonne résistance à la traction suivant sa direction longi-
tudinale.

Divulgation de l’invention

[0012] Un but principal de la présente invention est de
proposer un bracelet, notamment pour une montre-bra-
celet, de construction alternative aux constructions
connues de l’art antérieur, présentant plus précisément
une apparence générale similaire à celle des bracelets
souples standards, en particulier en termes d’épaisseur,
de même que son niveau de résistance à la traction, tout
en étant susceptible de comprendre un élément décora-
tif, tel qu’une pierre précieuse ou semi-précieuse par
exemple. Un autre but de la présente invention est de
proposer un tel bracelet dont la construction offre une
grande flexibilité en termes de design, pour ce qui
concerne l’implantation du ou des éléments décoratifs.
[0013] A cet effet, la présente invention concerne plus
particulièrement un bracelet du type mentionné plus
haut, caractérisé

par le fait qu’il comprenne au moins un organe de
montage d’un élément décoratif sur le bracelet, so-
lidaire de la couche intercalaire en étant agencé au
moins partiellement dans son épaisseur, et
par le fait que la deuxième couche externe soit pour-
vue d’au moins un trou traversant agencé en regard
de l’organe de montage pour définir une fenêtre
destinée à loger, suivant au moins une partie de
l’épaisseur de la deuxième couche externe, un élé-
ment décoratif qui serait porté par l’organe de mon-
tage.

[0014] Grâce à ces caractéristiques, il est possible de
réaliser un bracelet de construction relativement simple
et robuste, permettant degarantir un designoriginal sans
encompromettre leconfort auporter.Parailleurs, onpeut
ainsi obtenir un bracelet souple, lorsque des pierres
précieuses sont utilisées, dont la valeur approche celle
des bracelets métalliques sertis mentionnés plus haut.
Avantageusement, cette solution permet également de

valoriser les bracelets souples d’apparence non-métal-
lique pour montres, tel que les bracelets en cuir, de
manière à mieux les harmoniser avec des têtes de mon-
tres de valeur élevée pour lesquels ils peuvent être
destinés.
[0015] En outre, il est aisé de récupérer les pierres
précieuses, dans ce cas, lorsque les couches externes
sont usées et que le bracelet doit être remplacé. Les
pierres précieuses peuvent ensuite être réutilisées dans
un nouveau bracelet dans lequel elles sont implantées,
préférablement par sertissage.
[0016] De manière préférée, on peut prévoir que la
couche intercalaire comprenne un maillage métallique.
[0017] Un telmaillagemétalliquepermet deprocurer la
robustesse requise au bracelet souple, notamment une
grande résistance à la traction dans sa direction longi-
tudinale, le niveau de robustesse nécessaire pouvant
être obtenu avec un maillage suffisamment fin pour ne
pas impacter l’épaisseur globale du bracelet de manière
significative.
[0018] On peut avantageusement prévoir que le mail-
lage métallique comprenne au moins une ouverture pré-
sentant au moins une surface de retenue périphérique
susceptible de coopérer avec un élément décoratif pour
définir directement l’organe de montage.
[0019] De manière générale, on peut prévoir que l’or-
gane demontage soit réalisé d’une pièce avec la couche
intercalaire.
[0020] En alternative, on peut prévoir que l’organe de
montage soit rapporté sur la couche intercalaire, préfé-
rablement par collage, soudage, sertissage ou rivetage.
[0021] Par ailleurs, on peut également prévoir, de ma-
nière générale, que la couche intercalaire présente une
épaisseur comprise entre 0.5 et 1.5 fois l’épaisseur de la
première couche externe, et que la somme des épais-
seurs des première et deuxième couches externes et de
l’épaisseurde la couche intercalaire soit compriseentre1
mm et 5 mm.
[0022] De manière générale, on peut prévoir que le
bracelet selon la présente invention comporte au moins
un organe de montage supplémentaire, destiné à porter
un élément décoratif supplémentaire et associé à une
fenêtre supplémentaire de la deuxième couche externe.
[0023] La présente invention concerne également un
bracelet répondant aux caractéristiques qui viennent
d’être présentées et comportant au moins un élément
décoratif, préférablement une pierre précieuse ou semi-
précieuse,monté sur un organe demontage et logé dans
une fenêtre correspondante de la deuxième couche ex-
terne, de manière à être visible du côté de la surface
externe de la deuxième couche externe.
[0024] On peut avantageusement prévoir qu’un tel
bracelet comporte aumoins un organe de liaison destiné
à coopérer avec un organe d’attache d’une boite de
montre.
[0025] La présente invention concerne également une
montre-bracelet comportant une boite comprenant au
moins un organe d’attache coopérant avec un bracelet
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selon les caractéristiques ci-dessus, demanièreà rendre
ce dernier solidaire de la boite.
[0026] Par ailleurs, la présente invention concerne
également un procédé de fabrication d’un bracelet ré-
pondant aux caractéristiques qui viennent d’être expo-
sées ci-dessus, comprenant au moins une portion pré-
sentant une forme générale de bande allongée, le pro-
cédé comprenant les étapes consistant à:

a) se munir d’une bande d’un premier matériau
souple présentant une résistance à la traction éle-
vée, conformée et dimensionnée de manière à dé-
finir une couche intercalaire destinée à être insérée
entre des première et deuxième couches externes
du bracelet à fabriquer, la couche intercalaire étant
pourvue d’au moins un organe de montage portant
oudestinéàporterunélémentdécoratif et agencéau
moins partiellement dans l’épaisseur de la couche
intercalaire,
b) revêtir la couche intercalaire de première et deu-
xième couches externes, chacune étant réalisée en
un matériau souple présentant une résistance à la
traction inférieure à celle de la couche intercalaire
suivant la direction longitudinale du bracelet à fabri-
quer, la deuxième couche externe comprenant au
moins une fenêtre agencée en regard de l’organe de
montage.

[0027] Demanière avantageuse, on peut prévoir, dans
le cas où la couche intercalaire comprend un maillage
métallique, que ce dernier soit réalisé, préférablement
par un procédé de fabrication additive, de manière à
comprendre au moins une ouverture présentant au
moins une surface de retenue périphérique susceptible
de coopérer avec un élément décoratif, et définissant
directement l’organe de montage.
[0028] Demanièregénérale, l’organedemontagepeut
avantageusement être réalisé d’une pièce avec la cou-
che intercalaire.
[0029] Dans certains cas, au moins la deuxième cou-
cheexternepeutêtre réaliséedansaumoinsunmatériau
choisi dans le groupe comprenant: les textiles, les plas-
tiques souples, les élastomères, les cuirs à base de
matières végétales, les cuirs d’animaux, ou encore les
cuirs synthétiques. Dans ce cas, les première et deu-
xième couches externes sont assemblées l’une à l’autre
après leur positionnement de part et d’autre de la couche
intercalaire, la deuxième couche externe étant agencée
contre la face de la couche intercalaire portant l’organe
de montage.
[0030] Dans d’autres cas, on peut prévoir que les pre-
mière et deuxième couches externes soient réalisées en
un élastomère, naturel ou synthétique, par la mise en
oeuvre d’une opération de surmoulage de la couche
intercalaire, dans un moule comprenant une épargne
pour chaque fenêtre à réaliser.

Brève description des dessins

[0031] D’autres caractéristiques et avantages de la
présente invention apparaîtront plus clairement à la lec-
ture de la description détaillée d’un mode de réalisation
préféré qui suit, faite en référence aux dessins annexés
donnés à titre d’exemples non limitatifs et dans lesquels:

- la figure 1 représente une vue schématique de face
d’un bracelet selon un mode de réalisation préféré
de la présente invention, permettant d’illustrer le
principe général de cette dernière,

- la figure 2 représente une vue schématique en per-
spective d’une partie d’un bracelet selon une pre-
mière variante de réalisation de la présente inven-
tion,

- la figure 3 représente une vue schématique de face
d’une partie d’un bracelet selon une deuxième va-
riante de réalisation de la présente invention, et

- la figure 4 représente un diagramme schématique
illustrant différentes étapes d’un procédé de fabrica-
tion d’un bracelet selon un exemple de mise en
oeuvre de la présente invention.

Mode(s) de réalisation de l’invention

[0032] La figure 1 représente une vue schématique de
face d’un brin de bracelet 1 selon unmode de réalisation
préféré de la présente invention.
[0033] La figure 1 permet de présenter le principe
général dubracelet 1 selon l’invention.Plusprécisément,
l’invention concerne un bracelet 1, souple, comprenant
au moins une portion présentant une forme générale de
bande allongée comportant suivant son épaisseur:

- des première et deuxième couches externes 2, 4,
souples, solidaires l’une de l’autre, et dont chacune
présente une surface externe sensiblement conti-
nue,

- une couche intercalaire 6, également souple, agen-
cée entre les première et deuxième couches exter-
nes 2, 4 et présentant une résistance à la traction
supérieure à celles des première et deuxième cou-
ches externes 2, 4 suivant la direction longitudinale
du bracelet 1.

[0034] De manière générale, le bracelet 1 selon la
présente invention peut être un simple bijou, ou il peut
être associé à un objet additionnel pour permettre son
porter au poignet d’un utilisateur, par exemple une mon-
tre.
[0035] De manière générale, on peut prévoir que le
bracelet 1 soit réversible ou non. Dans le cas d’un bra-
celet réversible, les deux couches externes 2, 4 présen-
tent avantageusement uneesthétiqueattractive, qui peut
être soit similaire soit totalement différente entre les deux
couches 2, 4.
[0036] Pour faciliter la compréhensionde l’invention, le

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



5

7 EP 4 487 729 A1 8

brindebracelet 1aété représentésur la figure1dansune
configuration selon laquelle l’apparence du brin de bra-
celet 1 est différente en fonction de la couche externe 2
ou4qui est observée, la première coucheexterne2étant
représentée à plat, tandis que la deuxième couche ex-
terne 4 est représentée en étant partiellement détachée
et repliée pour rendre visible la structure interne du brin
de bracelet 1.
[0037] Comme mentionné précédemment, l’idée de
base sous-jacente de la présente invention est de pro-
poser un bracelet souple susceptible de comporter des
éléments décoratifs, éventuellement de grande valeur,
dont l’intégration est généralement réalisée uniquement
sur des bracelets àmaillons, de plus longue durée de vie
que les bracelets souples.
[0038] Ainsi, plus particulièrement, on peut prévoir que
les première et deuxième couches externes 2, 4 soient
réalisées en tout matériau souple adapté, qui serait
avantageusement choisi dans le groupe comprenant
les textiles, les plastiques souples, les élastomères, y
compris notamment le caoutchouc naturel et les silico-
nes, les cuirs à base dematières végétales, par exemple
le cuir de pomme, d’ananas ou de déchets de fruits, les
cuirs d’animaux, par exemple de vache ou veau, de
chèvre, de crocodile ou alligator, d’autruche, ou encore
de poisson, et les cuirs synthétiques. Ces exemples de
matériaux permettent de garantir que chacune des pre-
mière et deuxième couches externes 2, 4 présente une
surface externe sensiblement continue, par opposition
aux bracelets métalliques ou en céramique, nécessaire-
ment constitués de maillons distincts, reliés les uns aux
autres dans la masse, par l’intermédiaire de tiges, ou du
côté de leur face interne, définissant des surfaces dis-
continues et ce, généralement d’autant plus que le rayon
de courbure du bracelet est petit.
[0039] Si les première et deuxième couches externes
2, 4 peuvent bien entendu être réalisées dans un seul et
même matériau, on peut également prévoir qu’elles
soient réalisées en deux matériaux différents. Typique-
ment, on peut prévoir de réaliser la première couche
externe 2, inférieure donc destinée à être placée au
contact du poignet du porteur, en élastomère, étant
donné que ce matériau est imperméable et donc insen-
sible aux liquides comme la sueur, alors que la deuxième
couche externe 4, supérieure, peut être réalisée en un
deuxièmematériau différent, plus esthétique, comme un
cuir par exemple.
[0040] Selon lemodede réalisation préféré représenté
de manière schématique sur la figure 1, à titre illustratif
non limitatif, le bracelet 1 est un bracelet pour une mon-
tre-bracelet et se compose de deux brins dont un seul est
représenté.
[0041] Unepremièreextrémitédubrindebracelet 1est
typiquement pourvue d’un organe de liaison à une boite
de montre qui n’a pas été illustré ici dans un souci de
simplification. L’homme dumétier ne rencontrera pas de
difficulté particulière pour mettre en oeuvre un organe de
liaison connu adapté à ses besoins particuliers, sans

sortir du cadre de l’invention tel que défini par le jeu de
revendications annexé.Onpeut par exemple prévoir que
la première extrémité comprenne un logement pour une
barrette de fixation télescopique destinée à coopérer
avec des trous ménagés dans les cornes d’une boite
de montre.
[0042] La deuxième extrémité du brin de bracelet 1 est
ici pourvue de trous 8, à titre d’exemple non limitatif,
destinés à coopérer avec un ardillon solidaire de l’autre
brin de bracelet (non représenté), pour fermer le bracelet
1 au porter, dans un système de fermoir du type boucle-
ardillon, ou avec un clou dans le cas d’un fermoir du type
à boucle déployante. Par conséquent, les trous 8 sont
ménagés dans les deux couches externes 2 et 4, dans
des positions telles qu’ils soient parfaitement alignés
deux à deux lorsque les deux couches externes 2 et 4
sont rendues solidaires l’une de l’autre, lors de la fabrica-
tion du bracelet 1. Bien entendu, la présence des trous 8
est illustrative et optionnelle pour assurer une bonne
mise en oeuvre de la présente invention, et l’homme
du métier ne rencontrera pas non plus de difficulté parti-
culière pour mettre en oeuvre un fermoir adapté à ses
propres besoins, sans sortir du cadre de l’invention tel
que défini par le jeu de revendications annexé.
[0043] La couche intercalaire 6 selon la présente in-
vention doit préférablement présenter deux caractéristi-
ques spécifiques: elle doit avantageusement présenter
un certain niveau minimal de robustesse, notamment
une résistance à la traction supérieure à celles des pre-
mière et deuxième couches externes 2 et 4 et, surtout,
elle doit pouvoir porter au moins un support pour un
élément décoratif. Un niveau élevé de robustesse de
la couche intercalaire 6 permet de garantir une bonne
tenue du ou des éléments décoratifs qu’elle porte par
l’intermédiaire d’organes de montage adaptés.
[0044] L’homme du métier pourra choisir un matériau
adapté pour la réalisation de la couche intercalaire 6 en
fonction de ses propres besoins, notamment en fonction
de l’utilisation du bracelet 1, voire du pays dans lequel il
est commercialisé. En effet, différentes normes existent
pour encadrer les caractéristiques spécifiques auxquel-
les doivent répondre les bracelets, le cas échéant,
comme par exemple la norme ASTM F2999 relative
aux bijoux, ou la norme ASTM F2923 plus spécifique-
ment relativeauxbijoux pour enfants, ouencore la norme
NF S86‑604 concernant la résistance à la rupture pour
lesmontres-bracelets en cas de traction et/ ou de torsion.
Ainsi, par exemple, pour vérifier leur conformité à cette
dernière norme, les bracelets sont généralement soumis
à des tests de résistance à la traction impliquant l’ap-
plication de forces allant jusqu’à 3’500 N.
[0045] La figure 1 illustre, demanière schématique, un
exemple non limitatif de réalisation de la couche inter-
calaire 6, s’étendant ici à l’intérieur depresque tout le brin
de bracelet 1, mais avec une découpe 10 sensiblement
rectangulaire réalisée dans la région située en regard
des trous 8 ménagés dans les première et deuxième
couches externes 2, 4. Bien entendu, il est possible de
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prévoir en alternative que la couche intercalaire 6
comporte aussi des trous en regard des trous 8 à la place
de la découpe 10, notamment en fonction du choix du
matériau pour sa réalisation. L’homme du métier ne
rencontrera pas de difficulté particulière pour adapter
la forme exacte de la couche intercalaire 6 en fonction
de ses propres besoins, sans pour autant sortir du cadre
de l’invention tel que défini par le jeu de revendications
annexé.
[0046] Le bracelet 1 schématisé sur la figure 1 est ici
destiné à porter quatre éléments décoratifs 12 de telle
manière qu’ils soient visibles au travers de la deuxième
couche externe 4, plus précisément, au travers de trous
supplémentaires ménagés dans cette dernière en des
emplacements destinés à être positionnés en regard des
éléments décoratifs 12 lorsque le bracelet 1 est as-
semblé, pour définir des fenêtres 14.
[0047] Desorganesdemontageousupports16ont été
schématisés sur la couche intercalaire 6 pour assurer le
montage des éléments décoratifs 12 aux emplacements
souhaités.
[0048] Lessupports 16peuvent êtrede tout typeconnu
adapté pour le montage d’éléments décoratifs en géné-
ral, et l’homme dumétier ne rencontrera pas de difficulté
particulière pour choisir un type de support adapté à ses
propres besoins, notamment adapté au type d’élément
décoratif à monter sur le bracelet 1.
[0049] A titre d’exemple non limitatif, on peut prévoir
que les supports 16 présentent la forme de griffes pour
assurer le montage d’éléments décoratifs du type pierre
précieuse ou semi-précieuse, comme schématisé non
seulement sur la figure 1, mais également sur la figure 2
illustrant une première variante de réalisation de l’inven-
tion pour ce qui concerne lamise en place de supports 16
sur la couche intercalaire 6.
[0050] De manière générale, les supports 16 peuvent
être des pièces rapportées assemblées sur la couche
intercalaire 6, par la mise en oeuvre de différentes mé-
thodes d’assemblage adaptées. Ainsi, notamment en
fonction de la nature et de la structure de la couche
intercalaire 6, les supports 16peuvent être sertis, soudés
ou rivetés (comme schématisé sur la figure 2) sur la
couche intercalaire 6.
[0051] Il en ressort que, de manière avantageuse, une
partie aumoins de chaque support 16 peut être agencée
au plus près, voire dans l’épaisseur de la couche inter-
calaire6, et doncensuiteunepartiede l’élémentdécoratif
12 peut aussi être agencée au plus près, voire dans
l’épaisseur de la couche intercalaire 6, permettant ainsi
de limiter l’encombrement du bracelet 1 suivant son
épaisseur.
[0052] Dans le casde la variantede réalisation illustrée
sur la figure 2, la couche intercalaire 6 présente avanta-
geusement une épaisseur réduite et peut par exemple
être réalisée en un matériau communément dénommé
"indéchirable" dans le domaine de la maroquinerie, un
tissu particulièrement robuste aussi connu sous l’appel-
lation viledon. L’homme dumétier pourra utiliser d’autres

matériaux aux propriétés similaires sans sortir du cadre
de l’invention tel que défini par les revendications anne-
xées.
[0053] En alternative, il est possible d’utiliser une cou-
che intercalaire 6 réalisée sous la forme d’un maillage
métallique souple, préférablement susceptible de définir
alors unematrice de sertissage pour y prévoir l’implanta-
tion d’un ou plusieurs organes demontage 16 pour un ou
des éléments décoratifs 12.
[0054] Un tel maillage métallique peut être réalisé par
exemple en acier, en bronze ou en titane, par toute
méthode de fabrication conventionnelle adaptée,
comprenant notamment la fabrication de fils et/ou direc-
tementdemaillesmétalliquespar fraisageet/oumeulage
et/ou découpage laser et/ou découpage au jet d’eau,
etc..., et l’enroulement du ou des fils, de manière auto-
matisée ou manuelle, pour former une ou des mailles
lorsqu’une maille n’est pas fabriquée directement par
usinage. Un grand nombre de types de maillages métal-
liques est connu, et l’homme du métier ne rencontrera
pas de difficulté particulière pour en choisir un qui soit
adapté à ses propres besoins, sans sortir du cadre de
l’invention défini par les revendications annexées. A titre
d’exemple, un maillage métallique couramment utilisé
pour la réalisation de bracelets pour montres-bracelets
est basé sur la maille milanaise qui est illustrée sur cette
page internet en plus d’autres types de mailles, à titre
illustratif non limitatif: https://www.vivalatina.fr/blogs/
blog-bijoux-argent/18017276-guide-des-mailles-de-
chaines-pour-bracelets-et-colliers-en-or-ou-argent.
[0055] En principe, lesmailles connues sont destinées
à rester apparentes dans le bracelet correspondant, et
non à définir une couche intercalaire dissimulée comme
c’est le cas avec la présente invention. Toutefois,
l’homme du métier ne rencontrera pas de difficulté parti-
culière pour adapter les mailles connues et définir le
meilleur compromis entre des dimensions contenues
et le maintien d’un niveau suffisant de robustesse en
fonction de ses propres besoins et contraintes, de ma-
nière à permettre l’intégration de telles mailles dans la
couche intercalaire 6 du bracelet 1 selon la présente
invention.
[0056] Dans le cas de la mise en oeuvre d’un maillage
métallique, des supports 16 peuvent être soit réalisés
directement dans la masse du maillage métallique, soit
sertis dans des trous ou logements prévus et adaptés du
maillage métallique, lorsqu’ils sont conçus comme des
pièces rapportées à assembler au maillage métallique.
[0057] On peut prévoir, selon une variante de réalisa-
tion préférée, que le maillage métallique soit réalisé
directement par un procédé de fabrication additive ou
impression 3D, préférablement par Sintering Laser Melt-
ing (SLM), à titre d’exemple non limitatif. Dans ce cas
également, les supports 16 peuvent être sertis dans des
trous ou logements prévus et adaptés du maillage mé-
tallique, lorsqu’ils sont conçus comme des pièces rap-
portées à assembler au maillage métallique, mais il est
bien entendu plus avantageux de prévoir leur réalisation
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pendant la mise en oeuvre du procédé de fabrication
additive, en tant qu’éléments directement intégrés dans
la couche intercalaire ainsi obtenue.
[0058] Lorsque les organes de montage 16 sont réa-
lisés directement avec le maillage métallique de la cou-
che intercalaire 6, onpeut prévoir toute formeadaptéeau
montage d’éléments décoratifs 12, notamment en fonc-
tion de la forme de ces derniers. On peut par exemple
prévoir que les organes de montage 16 se présentent
sous la forme de griffes conventionnelles, similaires à
celles typiquement utilisées pour le montage de pierres
précieuses ou semi-précieuses, ou, plus généralement,
sous la forme d’ouvertures dont chacune présente au
moins une surface de retenue périphérique susceptible
de coopérer avec un élément décoratif 12 pour définir
directement un organe de montage ou support corres-
pondant.
[0059] D’innombrables variantes de réalisation sont
envisageables selon la présente invention, notamment
le fait que les éléments décoratifs 12 ne soient visibles
que depuis l’une des faces du bracelet 1 ou, en alterna-
tive, qu’ils soient visibles depuis l’une et l’autre faces.
Dans ce dernier cas, les organes de montage 16, lors-
qu’ils sont intégrés dans le maillage métallique, pour-
raient être réalisés pour être sensiblement symétriques
en référence au plan moyen du maillage métallique, de
telle manière que les éléments décoratifs 12 présentent
des portions visibles similaires des deux côtés du mail-
lage métallique. En effet, on peut prévoir, dans certains
cas, que le bracelet soit réversible, soit pour présenter
deux faces différentes toutes deux ornées d’éléments
décoratifs - soit les mêmes éléments décoratifs 12 visi-
bles des deux côtés, soit différents éléments décoratifs
12 implantés en des endroits différents - soit pour pré-
senter une face pourvue d’éléments décoratifs et une
face sans élément décoratif, dans un souci de discrétion
par exemple.
[0060] Oncomprendbienquedans lecasd’unbracelet
qui ne serait pas réversible, l’intérêt de prévoir des fenê-
tres 14 dans les deux couches externes 2 et 4, pour
rendre les éléments décoratifs 12 visibles sur les deux
faces du bracelet, est relativement limité. En effet, dans
ce cas, seules des fenêtres 14 ménagées dans la deu-
xième couche externe 4, supérieure, semblent pertinen-
tes.
[0061] Par ailleurs, on comprend bien que la construc-
tion du bracelet 1 selon la présente invention permet une
grande flexibilité dans lamanière de répartir les éléments
décoratifs 12 sur quasiment toute la surfacedubracelet 1
(sur une ou deux faces, comme évoqué au paragraphe
précédent).
[0062] En effet, les organes de montage 16 peuvent
être disposés un à un, de manière individuelle, comme
illustré en relation avec les figures 1 et 2 ou, en alterna-
tive, il est possible de prévoir une matrice de sertissage,
comme évoqué plus haut, comprenant une pluralité d’or-
ganes de montage 16 agencés en divers emplacements
prédéfinis, par défaut, tous n’étant pas nécessairement

destinés à recevoir un élément décoratif 12.
[0063] Une telle configuration est schématisée sur la
figure 3 illustrant une deuxième variante de réalisation
préférée de la couche intercalaire 6, particulièrement
intéressante lorsque cette dernière est réalisée sous la
forme d’un maillage métallique.
[0064] Le maillage métallique peut alors comporter
une pluralité de mailles 20, reliées les unes aux autres
par des fils métalliques de liaison incurvés (non visible
sur la figure 3) et, dans certaines desquelles (ou dans
toutes) sont agencés des organes de montage 16 d’é-
léments décoratifs 12. Les mailles 20 sont représentées
ici de manière schématique en tant qu’unités de forme
carrée, à titre illustratif non limitatif, mais elles peuvent
présenter toute autre forme adaptée, c’est-à-dire per-
mettant de relier une maille à au moins une maille adja-
cente et de lui implanter un organe de montage d’un
élément décoratif, sans sortir du cadre de l’invention
tel que défini par les revendications annexées.
[0065] Comme cela a étémentionné précédemment, il
peut être particulièrement avantageux de recourir à des
techniques de fabrication additive, ou impression 3D,
pour fabriquer le maillage métallique et, préférablement,
pour réaliser les organes de montage 16 en tant qu’élé-
ments directement intégrés dans le maillage métallique
lors de la mise en oeuvre de la technique de fabrication
additive.
[0066] Des maillages métalliques du type de celui
illustré sur la figure 3 peuvent ainsi être fabriqués, soit
directement aux dimensions requises pour permettre
leur intégration dans un bracelet 1 bien défini, soit par
plaques de grandes dimensions destinées à être décou-
pées ultérieurement en fonction des bracelets à réaliser
par la suite.
[0067] Des procédés de fabrication additive permet-
tant d’obtenir de telles structures sont déjà connus de
l’état de la technique. Le brevet EP 3403522 B1 décrit un
exemple d’un tel procédé qui permet notamment la fa-
brication d’un bracelet. A partir des procédés de fabrica-
tion additive déjà connus, l’homme du métier sera en
mesure de réaliser un maillage métallique qui pourra
avantageusement intégrer un ou plusieurs organes de
montage 16 pour un ou plusieurs éléments décoratifs 12,
selon l’enseignement de la présente invention. Il est
possible de prévoir qu’une pluralité d’organes de mon-
tage 16 soient agencés par défaut dans le maillage
métallique avec un pas constant, pour permettre ensuite
de créer toutes sortes de motifs différents, avec des
éléments décoratifs 12, à partir d’une même couche
intercalaire 6 de base. On pourra également prévoir
différents types de répartition des organes de montage
16 dans le maillage métallique en fonction du type de
motif souhaité pour le bracelet final. Ainsi, par exemple
dans le cas de pierres précieuses ou semi-précieuses,
l’homme du métier ne rencontrera pas de difficulté parti-
culière pour implanter les organes de montage 16 de
manière adaptée dans son maillage métallique, sans
sortir du cadre de l’invention tel que défini par les reven-
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dications annexées, pour pouvoir intégrer une pierre
unique, un motif prédéfini composé de plusieurs pierres,
voire un dégradé défini par un serti neige, ou encore
d’autres typesdesertis comme les sertis baguettes, rails,
pavés, griffes, clos ou semi-clos.
[0068] De manière générale, le maillage métallique
pourra préférablement présenter une épaisseur limitée,
plus particulièrement lorsqu’il est destiné à être intégré
dans un bracelet souple pour une montre-bracelet, de
telle manière que la couche intercalaire 6 puisse avan-
tageusement présenter une épaisseur comprise entre
0.5 et 1.5 fois l’épaisseur de la première couche externe
2. En effet, il est préférable, de manière générale, qu’un
bracelet souple pour montre-bracelet présente une
épaisseur globale comprise entre 1 mm et 5 mm, au-
trement dit que la sommedesépaisseurs despremièreet
deuxième couches externes 2, 4 et de l’épaisseur de la
couche intercalaire 6 soit comprise entre 1 mm et 5 mm.
[0069] Par ailleurs, on pourra avantageusement pré-
voir un lien entre la couche intercalaire 6 et un éventuel
organede liaisonàuneboitedemontre, àun fermoir, ouà
tout autre objet éventuellement destiné à être intercalé
entre deux extrémités du bracelet 1, afin de renforcer la
robustesse générale du bracelet 1. Ainsi, dans le cas de
l’utilisation d’un indéchirable pour réaliser la couche in-
tercalaire 6, on peut prévoir que l’indéchirable soit en-
roulé autour de tubes ou de tiges de fixation éventuels.
Dans le cas d’unmaillagemétallique, on peut prévoir que
des mailles soient enroulées autour de tubes ou de tiges
de fixation éventuels, voire que ces derniers soient réa-
lisés d’une pièce directement avec lemaillagemétallique
lorsqu’un procédé de fabrication additive est mis en
oeuvre pour fabriquer le maillage métallique.
[0070] La figure 4 représente un diagramme schéma-
tique illustrant différentes étapes d’un exemple de pro-
cédé de fabrication d’un bracelet 1 selon la présente
invention, à titre non limitatif.
[0071] Du haut vers le bas, les étapes de fabrication
schématisées sur la figure 4 consistent à:

- semunir d’une bande d’unmatériau souple, présen-
tant une résistanceà la tractionélevée, conforméeet
dimensionnée de manière à définir tout ou partie
d’une couche intercalaire 6 destinée à être insérée
entre des premièreet deuxièmecouchesexternes 2,
4 du bracelet 1 à fabriquer,

- munir la couche intercalaire 6 d’au moins un organe
demontage (non visible ici, àmoins qu’un tel organe
de montage n’ait été intégré directement dans la
couche intercalaire 6 lors de la fabrication de cette
dernière), portant ou destiné à porter un élément
décoratif 12, et éventuellement monter en outre un
élément décoratif 12 dans l’organe de montage ou
dans certains des organes demontage lorsqu’il y en
a plusieurs, ces derniers étant agencés au moins
partiellement dans l’épaisseur de la couche interca-
laire 6,

- se munir d’une première bande en un matériau

souple dimensionnée de manière à définir la deu-
xième couche externe 4, supérieure, du bracelet 1,

- réaliser un trou traversant, dans la deuxième couche
externe 4, pour chaque élément décoratif 12 destiné
à être visible à l’extérieur du bracelet 1 à fabriquer,
pour définir une ou des fenêtres 14,

- positionner la face supérieure de la couche interca-
laire 6, portant les organes de montage, contre la
deuxième couche externe 4 de telle manière que
chaque élément décoratif 12 soit logé au moins
partiellement dans l’une des fenêtres 14 de la deu-
xième couche externe 4,

- se munir d’une deuxième bande en un matériau
souple dimensionnée de manière à définir la pre-
mière couche externe 2, inférieure, du bracelet 1, et
positionner la deuxième bande contre la face infé-
rieure de la couche intercalaire 6,

- rendre au moins les première et deuxième couches
externes 2, 4 solidaires l’une de l’autre, éventuelle-
ment avec la couche intercalaire 6, par toute tech-
nique d’assemblage de bracelet connue et adaptée,
par exemple par couture comme illustré sur la figure
4, et/ou encore par collage ou soudage.

[0072] Il est bien entendu possible d’utiliser une seule
bande souple pour réaliser simultanément les deux cou-
ches externes 2 et 4, par mise en oeuvre d’un pliage
sensiblement au centre de la bande après mise en place
de la couche intercalaire 6.
[0073] Dans le cas de la réalisation d’un bracelet en
caoutchouc naturel ou synthétique, il est préférable de
préparer la couche intercalaire 6, avec le ou les organes
demontage 16 et le ou les éléments décoratifs 12, avant
de lamettre en place dans unmoule pour procéder à son
surmoulage par injection du caoutchouc dans le moule.
Bien entendu, dans ce cas il est préférable que le moule
comporte uneépargnepour chaqueélément décoratif 12
destiné à être visible sur le bracelet final, afin qu’il ne soit
pas recouvert par le caoutchouc lors de l’opération de
surmoulage.
[0074] Demanièregénérale, s’il est possibledeprévoir
que le ou les éléments décoratifs 12 soient positionnés et
dimensionnés de manière à dépasser de la surface
externe du bracelet 1, c’est-à-dire qu’ils s’étendent en
dehors des fenêtres 14, il reste préférable qu’ils soient à
ras ou en retrait de la surface externe du bracelet 1. En
effet, si lesélémentsdécoratifs 12 s’étendent à l’extérieur
des fenêtres 14, non seulement ils sont exposés à un
risque de chocs et pourraient être endommagés voire
arrachés du bracelet 1, mais ils pourraient en outre eux-
mêmes causer des dommages à d’autres objets (rayer
une surface comme un mur ou une table, tirer des fils de
vêtements en cas de présence d’arêtes vives, etc...).
[0075] Grâce à la description qui précède, on
comprend comment il est possible de réaliser un bracelet
souple, pour une montre-bracelet, présentant une
grande simplicité de construction et d’assemblage, ainsi
qu’un excellent niveau de confort au porter, tout en pré-
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sentant une apparence particulièrement attractive, avec
d’innombrables possibilités de réalisation en termes de
design grâce à l’utilisation d’éléments décoratifs, éven-
tuellement de valeur élevée, que ce bracelet soit réver-
sible ou non. De plus, de manière plus particulièrement
pertinente dans le cas où les éléments décoratifs pré-
sentent unevaleur élevée, la structuredubracelet souple
selon l’invention permet de faciliter la récupération des
éléments décoratifs, et donc leur recyclage, lorsque le
bracelet est usé et que ses couches externes d’usure
doivent être remplacées. Dans le cas d’un bracelet as-
semblé, par exemple en cuir, les couches externes peu-
vent être décousues l’une de l’autre, voire arrachées si
elles sont collées, avant que la couche intercalaire por-
tant les éléments décoratifs soit récupérée, en jouant son
rôle de support unique pour l’ensemble des éléments
décoratifs, facilitant ainsi leur manutention. Dans le cas
d’un bracelet en caoutchouc, les couches externes en
caoutchouc peuvent simplement être dissoutes lors-
qu’elles sont usées, pour permettre l’extraction et la
récupération de la couche intercalaire portant l’ensemble
des éléments décoratifs. La couche intercalaire peut
éventuellement être réutilisée ou remplacée suivant sa
nature et son état aumoment du démontage du bracelet.
[0076] La description qui précède s’attache à décrire
un mode de réalisation particulier à titre d’illustration non
limitative et, l’invention n’est pas limitée à la mise en
oeuvre de certaines caractéristiques particulières qui
viennent d’êtredécrites, notamment le fait que le bracelet
illustré et décrit soit destiné à une montre-bracelet. Par
ailleurs, on pourrait aussi avoir une couche intercalaire
qui ne s’étendrait que selon une portion d’un brin de
bracelet plutôt que sensiblement toute sa longueur, voire
une couche intercalaire pourvue d’organes de montage
d’élémentsdécoratifs dansunseul brindebracelet et pas
dans l’autre. En outre, le bracelet peut faire l’objet d’é-
tapes de fabrication supplémentaires, notamment de
finition, sans pour autant sortir du cadre de l’invention
tel que défini par les revendications annexées. De plus,
des variantes de mises en oeuvre du procédé qui a été
décrit sont envisageable, commepar exemple lamise en
place du ou des éléments décoratifs après l’assemblage
des couches externes du bracelet, en l’insérant au tra-
vers de la fenêtre correspondante. En effet, en fonction
du matériau utilisé pour réaliser la couche externe
concernée, il est possible de prévoir que la fenêtre pré-
sentedesdimensions transversales légèrement inférieu-
res à celles de l’élément décoratif à insérer, de telle façon
que l’ouverture de la fenêtre sedéforme lors de l’insertion
de l’élément décoratif et en épouse la forme. Demanière
générale, l’homme du métier pourra bien entendu adap-
ter le présent enseignement en fonction de ses besoins
spécifiques, sans pour autant sortir du cadre de l’inven-
tion tel que défini par les revendications annexées.

Revendications

1. Bracelet (1) comprenant au moins une portion pré-
sentant une forme générale de bande allongée
comportant suivant son épaisseur:

- des première et deuxième couches externes
(2, 4), souples, solidaires l’une de l’autre, et dont
chacune présente une surface externe sensi-
blement continue,
- une couche intercalaire (6), souple, agencée
entre lesdites première et deuxième couches
externes (2, 4) et présentant une résistance à
la traction supérieure à celles desdites première
et deuxième couches externes (2, 4) suivant la
direction longitudinale du bracelet (1),

caractérisé en ce qu’il comprendaumoins
un organe de montage (16) d’un élément
décoratif (12) sur le bracelet (1), solidaire de
ladite couche intercalaire (6) en étant
agencé au moins partiellement dans son
épaisseur, et
en ce que ladite deuxième couche externe
(4) est pourvue d’au moins un trou traver-
sant agencé en regard dudit au moins un
organe de montage (16) pour définir une
fenêtre (14) destinée à loger, suivant au
moins une partie de l’épaisseur de ladite
deuxième couche externe (4), un élément
décoratif (12) qui serait porté par ledit au
moins un organe de montage (16).

2. Bracelet (1) selon la revendication 1, caractérisé en
ce que ladite couche intercalaire (6) comprend un
maillage métallique.

3. Bracelet (1) selon la revendication 2, caractérisé en
ce que ledit maillagemétallique comprend aumoins
une ouverture présentant au moins une surface de
retenue périphérique susceptible de coopérer avec
un élément décoratif (12) pour définir directement
ledit au moins un organe de montage (16).

4. Bracelet (1) selon l’une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que ledit au moins un
organe demontage (16) est réalisé d’une pièce avec
ladite couche intercalaire (6).

5. Bracelet (1) selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que ledit aumoins un organe demontage
(16) est rapporté sur ladite couche intercalaire (6),
préférablement par collage, soudage, sertissage ou
rivetage.

6. Bracelet (1) selon l’une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que ladite couche inter-
calaire (6) présente une épaisseur comprise entre
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0.5 et 1.5 fois l’épaisseur de ladite première couche
externe (2), et en ce que la somme des épaisseurs
desdites première et deuxièmecouches externes (2,
4) et de l’épaisseur de ladite couche intercalaire (6)
est comprise entre 1 mm et 5 mm.

7. Bracelet (1) selon l’une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu’il comporte au moins
un organe demontage (16) supplémentaire, destiné
à porter un élément décoratif (12) supplémentaire et
associé à une fenêtre (14) supplémentaire de ladite
deuxième couche externe (4).

8. Bracelet (1) selon l’une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu’il comporte au moins
un élément décoratif (12), préférablement une pierre
précieuse ou semi-précieuse, monté sur un organe
de montage (16) et logé dans une fenêtre (14) cor-
respondante de ladite deuxième couche externe (4),
de manière à être visible du côté de la surface
externe de ladite deuxième couche externe (4).

9. Bracelet (1) selon l’une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu’il comporte au moins
un organe de liaison destiné à coopérer avec un
organe d’attache d’une boite de montre.

10. Montre-bracelet comportant une boite comprenant
au moins un organe d’attache coopérant avec un
bracelet (1) selon l’une des revendications 1 à 9 de
manière à rendre ce dernier solidaire de ladite boite.

11. Procédé de fabrication d’un bracelet (1) souple,
comprenant au moins une portion présentant une
forme générale de bande allongée, caractérisé en
ce qu’il comprend les étapes consistant à:

a) se munir d’une bande d’un premier matériau
souple présentant une résistance à la traction
élevée, conformée et dimensionnée demanière
à définir une couche intercalaire (6) destinée à
être insérée entre des première et deuxième
couches externes (2, 4) du bracelet (1) à fabri-
quer, ladite couche intercalaire (6) étant pour-
vue d’au moins un organe de montage (16)
portant ou destiné à porter un élément décoratif
(12) et agencé au moins partiellement dans
l’épaisseur de ladite couche intercalaire (6),
b) revêtir ladite couche intercalaire (6) de pre-
mière et deuxième couches externes (2, 4),
chacune étant réalisée en un matériau souple
présentant une résistanceà la traction inférieure
à celle de ladite couche intercalaire (6) suivant la
direction longitudinale du bracelet (1) à fabri-
quer, ladite deuxième couche externe (4)
comprenant aumoins une fenêtre (14) agencée
en regard dudit aumoins un organe demontage
(16).

12. Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que ladite couche intercalaire (6) comprend un
maillage métallique, préférablement réalisé par un
procédé de fabrication additive.

13. Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que ledit maillage métallique est fabriqué de
manière à comprendre au moins une ouverture pré-
sentant au moins une surface de retenue périphé-
rique susceptible de coopérer avec un élément dé-
coratif (12), et définissant directement ledit aumoins
un organe de montage (16).

14. Procédé selon l’une des revendications 11 à 13,
caractérisé en ce que ledit au moins un organe
de montage (16) est réalisé d’une pièce avec ladite
couche intercalaire (6).

15. Procédé selon l’une des revendications 11 à 14,
caractérisé

en ce qu’au moins ladite deuxième couche
externe (4) est réalisée dans au moins un ma-
tériau choisi dans le groupe comprenant: les
textiles, lesplastiquessouples, lesélastomères,
les cuirs à base dematières végétales, les cuirs
d’animaux, et les cuirs synthétiques, et
en ce que lesdites première et deuxième cou-
ches externes (2, 4) sont assemblées l’une à
l’autre après leur positionnement de part et
d’autre de ladite couche intercalaire (6), ladite
deuxième couche externe (4) étant agencée
contre la face de ladite couche intercalaire (6)
portant ledit au moins un organe de montage
(16).

16. Procédé selon l’une des revendications 11 à 14,
caractérisé en ce que lesdites première et deu-
xième couches externes (2, 4) sont réalisées en
un élastomère, naturel ou synthétique, par la mise
en oeuvre d’une opération de surmoulage de ladite
couche intercalaire (6), dans un moule comprenant
une épargne pour chaque fenêtre (14) à réaliser.
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