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69 Procédé de fabrication d’une boite de montre.

€9 Procédé de fabrication d’une boite de montre usinée d
dans un acier trempable. La boite est trempée, puis sa
surface est recouverte, par voie galvanique, d’une couche 9007

de chrome dur. Chacune des opérations suivant I’opéra-
tion de trempe est effectuée 4 une température inférieure a
140 °C, afin de réduire au minimum la dureté de Pacier.

+ t + + t °c
20 100 2o0 300 400 So0




660 278 G

A g

Bundesamt fiir gistiges Eigentum RAPPORT DE RECHERCHE Eée;;::;;;"zgﬂ/rgs
Office fédéral de la propriété inteliectuelle RECHERCH ENBE RICHT

Ufficio federale delia proprieta intellectuale

UNT CL3Y

Recnerchierte Sachgebiete

HO 14 595
ort , . Rev 1 -
Kategone - DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS comees
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE Sf"‘”‘ Aanspruch
Citation du document avec indication. en cas de besoin. des parties pertinentes
Kennzeichnung des Dokuments. mit Angabe. soweit erforderlich, der massgeblichen Teile
b4 CH-A- 12 163 (PETIGNAT)(1967) 1
* En entier * '
Y FR-A-2 302 350 (METALLWERK PLANSEE) 1
* Page 2, ligne 31 - page 4, ligne 3 *
A JOURNAL SUISSE D'HORLOGERIE, no. 9/10, 1973, pages 202~-206; 2
L. CHOLLET et al.: "Structure des couches déposées par
réactions thermochimiques en phase gazeuse"
* Page 204 *
Domarnes technigues recnerches GO4B ,GO4D (A44cC

Oate d achevement de ia rechercnesAbschiussdatum der Hecherche

Examinateur OEB, EPA Pruter

':’ . o~
30.C9,35




REVENDICATIONS
1. Procédé de fabrication d’une boite de montre faite
d’un acier trempable usingé, caractérisé en ce que ladite boite
est trempée, puis sa surface est recouverte, par voie galvani-
que, d’une couche de chrome dur, chacune des opérations
suivant ’opération de trempe étant effectuée a une tempéra-
ture-inférieure a 140 °C.

La présente invention concerne un procédé de fabrica-
tion d’une boite de montre usinée dans un acier trempable.

Dans le CH 600 407, on décrit un procédé pour rendre
superficiellement dure une piéce en acier en la revétant par’
voie chimique en phase gazeuse d’une couche durcissante
d’un carbure, nitrure, borure ou siliciure d’un métal
réfractaire.

Le procedé de revétement par voie chimique en phase
gazeuse nécessite 'emploi de températures de 1’ordre de 800
4900 °C auxquelles est portée évidemment aussi la piéce en
acier elle-méme. De ce fait, une trempe préalable de I’acier
visant 4 en augmenter la dureté parait parfaitement inutile
puisque les effets d*une telle opération de trempe seraient
détruits ultérieurement lorsque le dép6t chimique en phase
vapeur est réalisé.

Conformément 4 la technique antérieure, on s’est donc
contenté d’apporter une couche durcissante sur un acier
relativement mou en prenant éventuellement la précaution
de protéger I’acier contre la corrosion par un dépdt préalable
supplémentaire comme cela est suggéré dans le CH 600 407
précité.

Or, la Demanderesse a constaté que la dureté inhérente
de Ia couche durcissante apportée sur ’acier non trempé
perd une grande part de son efficacité du fait précisément de
la molesse relative de ’acier sous-jacent. Par conséquent, la
dureté globale de la piéce ainsi traitée n’est pas aussi élevée
que ’on pourrait le souhaiter, en particulier dans le domaine
des boites de montre. '

L’invention a pour but de fournir un procédé de
fabrication d’une boite de montre dont la dureté est
nettement plus élevée comparée a celle des boites fabriquées
par les procédés classiques, ce procédé n’impliquant nulle-
ment un augmentation du prix de revient de la boite.

L’invention a donc pour objet un procédé de fabrication
d’une boite de montre qui est caractérisé en ce qu’il consiste
a tremper la bofte puis a revétir sa surface extérieure, par
voie galvanique, d’une couche de chrome dur, chacune des
opérations suivant I’opération de trempe étant effecutée 4
une température inférieure a 140 °C.

Ainsi, 'invention propose de soumettre la piéce en acier
a une opération de trempe dont on admettait auparavant
qu’elle était inutile, les opérations suivantes effectuées selon
la technique antérieure en détruisant 'effet en raison de la
température élevée a laquelle elles étaient réalisées. Au
contraire, selon I'invention on choisit délibérément de
tremper I’acier, puis de n’effectuer toutes les opérations
suivantes qu’a une température faible ne détruisant pas
effet durcissant de la trempe évitant ainsi de provoquer le
phénomeéne de recuit qui aurait pour effet de diminuer la
dureté maximale de I’acier trempé. Pour ce qui concerne le
dépdt de la couche de chrome, la voie galvanique est
parfaitement appropriée puisqu’elle se déroule a une tempé-
rature faible de I’ordre de 70° & 80 °C, par exemple.

L’avantage du procédé de I'invention est manifeste. La
couche de chrome est déposée sur une matiére elle-méme
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2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que
la couche de chrome est au moins partiellement recouverte
de carbure de titane déposé par vaporisation.

3. Procédé de fabrication d’une boite de montre selon les
revendications 1 et 2, caractérisé en ce que la couche de
chrome est au moins partiellement soumise 4 une opération
de polissage.

durcie de sorte qu’elle conserve toutes ses propriétés appa-
rentes de dureté et de résistance a I’'enfoncement en cas de
choc. Ainsi, pour fixer les idées, la dureté d’une boite
fabriquée selon I'invention peut dépasser 1100 sur I"échelle
des duretés Vickers (en abrégé HV), sans pour autant qu'il
soit nécessaire d’avoir recours a des techniques sophistiquées
telles que le frittage ou le dépot chimique en phase vapeur.

La figure unique est un diagramme montrant I'évolution
de la dureté de I'acier no standard 1.2842 en fonction de la
température de recuit a laquelle il est soumis.

Dans le procéde selon I'invention, la boite est usinée dans
un acier trempable, avantageusement choisi dans la famille
dont les numeéros standard (Werkstoff-Nummer) sont com-
pris entre 1.2000 et 1.3500, par exemple 1.2842. Ces aciers se
laissent parfaitement bien usiner au moyen des outils de
coupe traditionnels. Les surfaces apparentes de la boite
peuvent ensuite subir une opération leur conférant un aspect
mat par microbillage et brillant par polissage normal.

Lorsque I’état de surface souhaité est obtenu, la boite est
trempée a 'huile ou & 'eau aprés avoit été chauffée en
atmosphere neutre jusqu’a une température comprise entre
790 et 820 °C. Dans cet état, la dureté de la boite peut
atteindre 850 HV, cette valeur étant conservée tant que
I’acier n’est pas de nouveau chauffé a une température
supérieure a 140 °C.

Si, aprés I’opération de trempe, on soumet encore la
boite 4 une tempeérature de — 190 “C durant au moins 48
heures, la dureté peut atteindre une valeur de 870 HV
environ.

Afin de protéger la boite contre I'oxydation et améliorer
sa résistance a I'usure et a 'enfoncement en cas de chocs, ses
surfaces sont recouvertes par voie galvanique d’une couche
de chrome dur. Durant cette opération, le bain galvanique a
une température de 70 4 80 “C environ. L épaisseur du dépot
est avantageusement comprise entre 10 et 50 microns,
typiquement de 30 microns. La surface ainsi obtenue a un
aspect voilé. Il est possible ensuite, par des procédés
traditionnels, de la polir au moyen de pates a polir utilisées
pour les boites en acier inoxydable. En dernier lieu, la
couche de chrome peut en outre étre recouverte, au moins
localement, par une couche de carbure de titane, par
vaporisation, par exemple par dépot physique en phase
vapeur, connue aussi sous le nom de PVD. Cette opération
peut s’effectuer & une température de la boite comprise entre
90 °C et 130 °C. Des essais pratiques ont montré que
I’adhérence du carbure de titane sur le chrome était excep-
tionnellement bonne dans les couleurs dites: titane, bleu
clair, jaune or, bleu foncé noir, méme par le procédé PVD
qui pose, a ce niveau-la, des problémes parfois difficiles.

Ainsi qu’on peut le voir sur le diagramme, une piece
soumise 4 une température de 100 C voit sa dureté chuter de
870 4 860 HV, cette derniére étant de 805 HV si la tempéra-
ture atteint 200 “C, et plus que 740 HV si elle monte jusqu'a
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300 -C, la chute de dureté croissant avec I’élévation de la
température par suite du phénomeéne de recuit.

Lorsque la boite est recouverte de chrome dur, la dureté
de sa surface peut dépasser 1000 HV, et méme atteindre
1100 HV. Cette dureté particuliérement élevée peut s’expli-
quer par le fait que ’acier sous-jacent est trempé et que sa

dureté est maximum. I se pourrait que celle-ci augmente

encore durant le dép6t galvanique par un phénomeéne de

chromisation de la couche superficielle.

Ainsi, grice 4 ce procédé, il est possible de réaliser une

s boite de montre extrémement économique, et dont la dureté

peut dépasser 1000 HV, et méme atteindre plus de 1100 HV.
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