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Description
[0001] La présente invention concerne une méthode
d’'assemblage particuliere pour une tige d’'une piéce

d’horlogerie.

ARRIERE PLAN TECHNOLOGIQUE

[0002] Dans le domaine de I'horlogerie, et plus parti-
culierement des montres bracelets, il est connu d’utiliser
des tiges en deux parties, notamment des tiges de re-
montoir, aussi appelées tiges brisées, pour faciliter le
montage du mouvement dans la carrure. Ces tiges sont
notamment utilisées pour des montres ayant un grand
diameétre ou une grande épaisseur, pour lesquelles un
montage automatique du mouvementdans la carrure sur
des lignes de montage n’est plus possible. Des tiges bri-
sées s’averent méme nécessaires pour des piéces mé-
caniques de haute horlogerie comportant une boite
ouvragée, parexemple avec des motifs décoratifs gravés
dans un fond monobloc venu de matiere avec la carrure.
Pour de telles boites sans fond amovible, il estimpossible
de mettre en place une tige de remontoir classique. On
utilise dans ce cas une tige dont une premiére partie est
accouplée au mouvement, et logée dans la carrure avec
le reste du mouvement, a laquelle on adjoint, a son ex-
trémité libre, une deuxiéme partie introduite par son ex-
trémité proximale par un orifice de la carrure. Cette
deuxieme partie comprend par ailleurs typiquement, a
son extrémité distale, une couronne de préhension pour
permettre a I'utilisateur de faire notamment des opéra-
tions de réglage.

[0003] L’accouplement entre la partie de la tige soli-
daire du mouvement et celle comprenant la couronne est
en généralréalisée al'aide d’éléments males et femelles,
par exemple par vissage ou par chassage. Chacune de
ces deux méthodes de montage présente toutefois des
inconvénients respectivement en termes de codts et de
fiabilité d’assemblage. En effet, si un montage par vis-
sage est privilégié, il est nécessaire de réaliser 'opéra-
tion de décolletage, effectuée dans le cadre de I'usinage
des filetages et des taraudages des parties d’assembla-
ge de la tige, avec une précision extréme pour garantir
un couple de serrage suffisant, en fin de course, pour
assurer le maintien en position assemblée méme en cas
de chocs, de vibrations ou encore de variations thermi-
ques importants, ce qui s’avére trés onéreux. Si par con-
tre un montage par chassage est choisi, il sera trés dif-
ficile d’'usiner les parties males et femelles avec une pré-
cision adéquate, car le moindre écart en termes de taille
aura des conséquences trés néfastes soit en termes de
facilité d’assemblage, soit en termes de force de main-
tien: un gros écart de cotes entre les parties méles et
femelles pourra soitnécessiter 'exercice d’une force trés
importante pour introduire la partie male dans la partie
femelle d’assemblage, risquant ainsi d’endommager pa-
rallélement le mouvement, soit, si cette force d’introduc-
tion est trop faible, elle ne permettra pas de faire passer
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la tige d’'une position axiale a une autre, comme par
exemple celle correspondant au remontage de la montre
a celle de la remise a I'heure, sans risque d’arracher la
partie de la tige solidaire de la couronne. Par ailleurs,
plus spécifiquement pour des tiges en matiére plastique,
il est difficile de garantir un maintien durable de 'assem-
blage des deux parties de la tige en raison du fluage.
[0004] Afinde pallier cesinconvénients, d’autres types
de moyens d’assemblage destinés a rendre solidaire en
rotation et axialement chacune des parties de tiges ont
été proposés, notamment a I'aide de machoires élasti-
ques ménagées sur I'une des parties et dans laquelle
vient s’engager axialement I'extrémité de l'autre partie.
L'usinage de tels éléments d’accouplement demeure
toutefois toujours relativement délicat en raison des fai-
bles dimensions de la tige, ce qui affaiblit fortement la
piece et augmente son risque de rupture, et ne permet
pas le dégagement de la tige hors de la carrure dans
différentes positions axiales correspondants chacune a
différents modes de fonctionnement.

[0005] LedocumentEP2579103 concerne un autre ty-
pe de une tige brisée, dont le but principal est de pouvoir
compenser des erreurs de tolérance axiales relatives a
des piéces a assembler lors du montage a l'aide d’'un
mécanisme de piston. Le dispositif d’accouplement des
deux parties de la tige de commande s’effectue par
exemple a l'aide d’une extrémité polygonale conique
dans unlogementd’accouplement. La solution proposée
visant a simplifier les opérations de montage et démon-
tage, elle implique toutefois nécessairement un accou-
plement réversible et est par conséquent incompatible
avec toute solidarisation définitive entre les deux parties
aassembler, pourtant plus fiable en termes de robustes-
se.

[0006] On connait sinon du document JPS5769271
une tige brisée dont 'accouplement entre les deux par-
ties est réalisée par soudage; un inconvénient de cette
solution estde formerdes bourrelets au niveau des zones
de jointures, ce qui peut s’avérer inesthétique et néces-
site d’étre caché, conditionnant ainsi les longueurs res-
pectives de chacune des deux parties a assembler.
[0007] llexiste par conséquentun besoin pourune mé-
thode et un dispositif d’assemblage pour des tiges en
deux parties exemptes de ces limitations connues.

RESUME DE L'INVENTION

[0008] A cet effet, la présente invention concerne une
méthode pour I'assemblage d’une tige en deux parties
d’une piéce d’horlogerie, la tige comprenant une premie-
re partie pourvue d’'une premiere extrémité proximale
coopérant avec un mouvement, et d’'une premiére extré-
mité distale de fixation, et une deuxiéme partie pourvue
d’'une deuxiéme extrémité proximale de fixation et d’'une
deuxiéme extrémité distale, caractérisée en ce qu'elle
contient une étape de soudage ou de collage de la pre-
miere extrémité distale de fixation de la premiére partie
de la tige a la deuxieme extrémité proximale de fixation
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de ladite deuxiéme partie de la tige.

[0009] L’invention concerne également une tige en
deux parties d'une piéce d’horlogerie comprenant une
premiére partie pourvue d’'une premiere extrémité proxi-
male coopérant avec un mouvement, et d’'une premiéere
extrémité distale de fixation, et une deuxiéme partie pour-
vue d’'une deuxieme extrémité proximale de fixation et
d’'une deuxiéme extrémité distale, la premiére extrémité
distale de fixation de la premiére partie de la tige étant
soudée ou collée a la deuxieme extrémité proximale de
fixation de la deuxiéme partie de la tige.

[0010] Un avantage de la présente invention est de
fournir une méthode et un dispositif de fixation plus effi-
caces, plus sirs et plus durables pour une tige brisée
d’une piece d’horlogerie. Le risque de rupture notamment
lors d’opérations de tirage axial de la couronne par I'uti-
lisateur est quasiment éliminé, et la tige est plus résis-
tante a toutes les autres contraintes d’utilisation norma-
les d’'une montre en termes de chocs, de vibrations et de
variations thermiques.

[0011] Un autre avantage de la solution proposée est
qu’elle permet de monter plus facilement la partie de la
tige hors de la platine, tout en cachant I'endroit de fixation
dans la carrure, sans risque d’endommager le mouve-
ment, mais tout en garantissant néanmoins une fixation
solide et une meilleure durée de vie.

[0012] Encore un autre avantage de la solution propo-
sée est de ne pas ralentir le rythme de production, 'opé-
ration d’assemblage proposée pouvant étre effectuée
sur une ligne de production dans un délai sensiblement
équivalent a celui correspondant a une opération de vis-
sage ou de chassage.

BREVE DESCRIPTION DES FIGURES

[0013] D’autres caractéristiques et avantages de l'in-
vention ressortiront plus clairement de la description dé-
taillée et des dessins, donnés a titre d’exemple et a vo-
cation non limitative, dans lesquels:

- lesfigures 1A, 1B et 1C montrent des vues respec-
tivement de profil, en coupe et en perspective des
deux parties d’'une tige selon un mode de réalisation
préférentiel de I'invention;

- les figures 2A et 2B, et 2C montrent des vues res-
pectivement de profil, en coupe et en perspective
des deux parties de la tige illustrée aux figures 1A,
1B et 1C en position assemblée;

- lafigure 3 montre une vue en perspective d’'une tige
selon un mode de réalisation préférentiel, accouplée
au mouvement et logée dans la platine du mouve-
ment.

DESCRIPTION DETAILLEE

[0014] Lesfigures 1A, 1B et 1C montrentles deux par-
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ties d’'une tige 10 avant leur assemblage, la figure 1B
étant une vue en coupe de la figure 1A selon 'axe A-A.
La figure 1A est une vue de profil de chacune de ces
parties, la partie gauche constituant une premiere partie
1 de la tige destinée a étre accouplée au mouvement, ici
par l'intermédiaire de la roue 13 d’engrenage (mieux vi-
sible surla figure 1C en perspective), tandis que la partie
droite constitue une deuxiéme partie 2 destinée a étre
manipulée par l'utilisateur, ici par I'intermédiaire d’'une
couronne 23 agencée a son extrémité. Sur chacune des
premiére partie 1 et deuxiéme partie 2 de la tige, on dé-
nommera par extrémité proximale celle qui est la plus
proche du centre de la montre dans laquelle la tige est
destinée a étre logée, et respectivement par extrémité
distale celle qui est située la plus loin du centre de la
montre. On se déplace donc arayon croissant par rapport
au centre de la montre pour aller de I'extrémité proximale
a l'extrémité distale.

[0015] La tige selon le mode préférentiel de I'invention
illustrée parlesfigures 1A, 1B et 1C en position démontée
et parlesfigures 2A,2B,2C estainsi une tige pour montre,
comme par exemple une tige de remontoir pour montre
totalement mécanique ou encore une simple tige de mise
al’lheure pour une montre a quartz, dont la roue d’engre-
nage 13 avecle mouvementestagencée au niveaud’une
premiére extrémité proximale 11 de la premiére partie 1
de la tige, tandis que la couronne 23 de préhension et
de manipulation est agencée au niveau d’'une deuxieme
extrémité distale 22 de la deuxiéme partie 2 de la tige.
Une série de cannelures 17 est agencée sur la premiéere
partie 1 de la tige pour permettre le positionnement d’'un
sautoir - non représenté - déterminant différentes posi-
tions axiales de la tige. Sur le mode de réalisation illustré,
on peutdistinguer trois cannelures qui peuvent par exem-
ple correspondre a un mode de fonctionnement courant,
un mode de correction rapide de la date et un mode de
mise al’heure. Unerainure 26 peut par ailleurs étre agen-
cée sur la deuxieme partie 2 de la tige pour y loger typi-
quement un joint d’étanchéité 5, non représenté sur les
figures 1A-C et 2A-C mais visible sur la figure 3.

[0016] L’assemblage despremieres etdeuxiemes par-
ties de la tige est réalisé au niveau de la premiéere extré-
mité distale 12 de la premiére partie 1 et de la deuxiéme
extrémité proximale 21 de la deuxieme partie 2 de la tige,
en introduisant un tenon 25 agencé sur la deuxiéme par-
tie 2 de la tige dans un trou 16 borgne agencé dans la
premiére extrémité distale 12 de la premiére partie 1 de
latige. Cette opération d’emboitage peut s’accompagner
ou non d’un léger chassage du tenon 26 dans le trou 16,
mais ne nécessite pas de tolérances d'usinage trés pré-
cises pour la correspondance entre le diametre du trou
16 et celui du tenon 25, car I'opération de fixation défini-
tive est réalisée lors d’'une opération ultérieure de sou-
dage, illustrée notamment par les figures 2A, 2B décrites
ci-apres.

[0017] Chacune des parties de la tige contient égale-
ment des surfaces d’appui, destinées a étre amenées en
contact 'une avec 'autre avant I'opération de soudage.
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Ainsi la premiére partie de la tige 1 comprend une pre-
miére surface d’appui 14 annulaire entourant le trou 16,
etla deuxieme partie de la tige 2 comprend une deuxiéme
surface d’appui 24 entourant le tenon 25, référencées
sur les figures 1A et 1B. On peut également constater
sur ces figures que le diameétre de la premiére partie 1
de la tige est légerement inférieur, au niveau de la pre-
miére extrémité distale 12 de fixation, a celle du corps
de cette premiére partie 1 de la tige. Le rétrécissement
du diametre a ce niveau fait donc apparaitre un épaule-
ment 15, dont la fonction est notamment d’éviter la for-
mation de bourrelets proéminents aprés I'opération de
soudage ou de collage 100, d’'une part, et d’autre part de
pouvoir apposer aisément, grace a la présence d’'une
surface de butée axiale fournie par I'épaulement 15, une
pince pour retenir la premiére partie 1 de la tige accou-
plée au mouvement dans la carrure et ainsi dégager une
couronne de travail (non illustrée) avant de monter la
deuxieme partie 2 de la tige. La fonction de cette cou-
ronne de travail sera expliquée plus en détail a 'aide de
la figure 3.

[0018] Les figures 2A, 2B et 2C montrent des vues
identiques a celles des figures 1A, 1B et 1C, des premiée-
res partie 1 et deuxieme partie 2 de la tige 10, mais avec
cette fois-ci avec les parties assemblées I'une a 'autre.
Ces premiére partie 1 et deuxieéme partie 2 ne sont du
reste plus référencées que sur la figure 2B, qui est une
vue en coupe de la figure 1A selon I'axe B-B. On peut
ainsi toujours distinguer la roue d’engrenage 13 au ni-
veau de la premiére extrémité proximale 11 de la pre-
miére partie 1, et la série de cannelures 17, mais plus
les surfaces d’appui respectives de chacune des parties
de la tige 10 lorsque celle-ci a été montée suite a 'opé-
ration d’emboitage 200 du tenon 25 de la deuxieme partie
2 dans le trou 16 de la premiére partie 1. On comprendra
qu’en lieu et place du trou et du tenon, d’autres types
d’éléments males et/ou femelles peuvent étre envisagés
pour assembler chacune des parties de la tige, sans les
fixer définitivement. L'opération de fixation définitive et
irréversible est réalisée grace a I'étape de soudage ou
de collage 100, de préférence un soudage laser pour des
raisons d’efficacité et de productivité. Un soudage par
ultrason est toutefois également envisageable ainsi
qu’un collage. L’avantage du soudage laser par rapport
au soudage ultrason est qu’il ne génére aucune vibration
mécanique potentiellement néfaste surdes piéces d’aus-
si petite taille; le collage présente I'avantage de ne gé-
néreraucune élévation de température lors de 'opération
d’assemblage mais affecte par contre la productivité en
raison du temps requis pour la polymérisation de la colle.
Cette étape de soudage ou de collage 100 solidarise
mutuellement la premiére surface d’appui 14 annulaire
a la deuxiéme surface d’appui 24 annulaire et supprime
ainsi définitivement et de maniere irréversible tout degré
de liberté relatif en translation et en rotation de la deuxie-
me partie 2 de la tige par rapport a la premiere partie 1
de la tige 10. Un avantage de la méthode de fixation
proposée entre les deux parties de la tige est qu’elle ne
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nécessite, outre des tolérances d’usinage moins contrai-
gnantes par rapport a un mode de fixation par vissage
ou par chassage, pas un contact effectif entre les deux
surfaces d’appui de chacune des parties de la tige. Pour
des tiges de diamétre compris entre 1,5mm et 2,5mm,
etd’'une longueur comprise entre 15mm et 25mm comme
dans le cadre de la présente invention, un écart mutuel
entre les surfaces d’appui allant jusqu’a 0.1mm peut étre
toléré et rattrapé grace a la fonte des piéces, réalisées
de préférence en métal ou en plastique. Les parameétres
de réglage du laser en termes de puissance et de fré-
quence peuvent dans ce cas adaptés a la nature du ma-
tériau.

[0019] L’opération de soudage est de préférence réa-
lisée a l'aide d’un laser fonctionnant avec un conduit de
lumiére a 200 micrometres, d’'une puissance de 250W,
et travaillant a une fréquence de 15Hz. L’étape de sou-
dage ou de collage 100 comprend de préférence la pose
d’'un premier point de soudage ou de colle pour solidari-
ser la premiére partie 1 de la tige a la deuxiéme partie 2
de la tige. Ensuite, la deuxiéme partie 2 de la tige est
entrainée en rotation autour de son axe, par exemple a
I'aide d’un outil de préhension agissant sur la couronne
23 a une vitesse angulaire de préférence égale a un de-
mi-tour par seconde, de telle sorte que 30 points de sou-
dure ou de colle soient formés sur toute la périphérie du
diamétre de la tige, formant ainsi une liaison quasi-con-
tinue sur l'intégralité du pourtour des surfaces d’appuide
chacune des parties de la tige.

[0020] La figure 3 illustre une tige selon un mode de
réalisation de la présente invention dont les deux parties
sont solidarisées par une opération de soudage ou de
collage 100, de préférence un soudage laserréalisé alors
que la premiere partie 1 de la tige est accouplée a un
mouvement 4. L’opération d’embofitage 200 préliminaire
estdans ce cas également réalisée alors que la premiere
partie 1 de la tige a été montée dans la platine 3 du mou-
vement 4, elle-méme emboitée dans une carrure de
montre (non représentée).

[0021] On distingue toujours, sur la premiére partie 1
de la tige, les cannelures 17 déterminant les positions
axiales discrétes de fonctionnement de la tige, mais dé-
sormais également une portion saillante 18 hors de la
platine 3, cette portion saillante demeurant malgré tout
de préférence a l'intérieur d’'une carrure de montre, non
représentée pour des raisons la lisibilité, et ce afin de
toujours cacher le mode de fixation ainsi que les parties
soudées ou collées depuis I'extérieur du boitier pour des
raisons esthétiques, comme pour les tiges brisées con-
ventionnelles. Sur la deuxieme partie 2 de la tige, on
distingue un joint 5 d’étanchéité logé de préférence dans
une rainure, ainsi que la couronne 23 de préhension pour
les manipulations effectuées par l'utilisateur. Selon un
mode de réalisation préférentiel choisi pour le montage
et la fixation de la tige 10, 'opération de soudage pour
la fixation mutuelle de la premiére et de la deuxiéme par-
tie de la tige 10 est effectuée alors que la premiére partie
1delatige anon seulementété préalablementaccouplée
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au mouvement4 aprés avoir été introduite dans un orifice
31 de la platine 3 et un autre trou traversant de la carrure,
aprés que la platine 3 etle mouvement 4 ont eux-mémes
déja été emboités danslacarrure, mais égalementtestée
dans ses différentes positions axiales de fonctionnement
a I'aide d’une tige/couronne de travail - non représentée
- qui est ensuite désolidarisée de la premiere partie 1 de
latige al'aide d’une pince apposée surl’épaulement (non
référencé sur cette figure, mais mieux visible sur les fi-
gures 1A-1B) qui permet de retenir axialement la premie-
re partie 1 de la tige lors du retrait de cette couronne de
travail. Bien qu’une portion 18 de la premiere partie 1 de
la tige, d’'une longueur supérieure a celle de I'épaule-
ment, soit nécessairement saillante hors de la platine 3
pour permettre de pouvoir apposer des pinces de main-
tien (non représentées également) lors de I'opération de
retrait de cette couronne de travail, il est également né-
cessaire, pour cette opération intermédiaire, de prévoir
un dégagement 32 dans la platine 3 pour I'apposition des
pinces de maintien pour que ces derniéres puissent ar-
river jusqu’en butée sur I'épaulement 15 de la premiere
partie 1 de la tige, sans venir préalablement en butée
contre une partie externe de la platine 3. Un tel dégage-
ment 32 au niveau de l'orifice 31 de la platine 3 permet
par ailleurs de réduire la longueur de la premiere partie
1 de la tige et donc de réduire la portion saillante 18 hors
de la platine, et donc de minimiser I'espace libre entre la
platine 3 et la carrure dans laquelle cette derniére est
emboitée.

[0022] Bien que latige correspondant au mode de réa-
lisation préférentiel illustré par les figures précédemment
décrites comporte un simple épaulement 15 (voir figures
1A-1C notamment) au niveau de son extrémité de fixa-
tion, on pourra, selon un mode de réalisation alternatif
non illustré, réaliser une gorge compléte au niveau de la
premiere extrémité distale 12 de fixation, une telle gorge
comprenant une surface de retenue additionnelle utile
pour la manipulation axiale de la tige lors de tests de
fonctionnement préliminaires avant I'opération de sou-
dage ou de collage proprement dite. Toutefois, cette
commodité d’'usage en termes de manipulation rendrait
néanmoins parallelement une opération de soudage plus
délicate a réaliser en raison de la faible épaisseur qui en
résulte, pour une taille donnée de la premiere partie de
tige, du rebord entre la nouvelle butée axiale et la pre-
miére surface d’appui 14 destinée a étre soudée.
[0023] On pourra noter que, dans le cadre de l'inven-
tion, la fixation des deux parties de la tige est de préfé-
rence toujours effectuée en dehors de la platine, en rai-
son de 'opération de soudage ou de collage 100 réalisée
au niveau de la premiére extrémité distale 12 de fixation
de la premiére partie 1 de la tige, et qui ne doit pas altérer
d’autres éléments du mouvement 4. Un tel agencement
d’une portion saillante 18 pourrait également s’étendre
jusqu’en dehors de la carrure, ce qui présenterait toute-
fois I'inconvénient de ne plus masquer le mode d’assem-
blage ni les parties soudées ou collées.

[0024] Bien que la tige décrite corresponde a une tige
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de remontoir ou de mise a I'heure selon le mode de réa-
lisation préférentiel illustré, qui s’applique aussi bien a
une montre mécanique qu’'une montre a quartz, on com-
prendra que la méthode de fixation décrite s’applique a
d’autres types de tiges pour piéce d’horlogerie sans sortir
du cadre de la présente invention définie par les reven-
dications annexées.

[0025] On comprendra également que non seulement
le soudage laser ou par ultrason envisageable comme
technique pour solidariser mutuellement définitivement
etde maniéereirréversible les deux parties de la tige, mais
également d’autres types de soudage thermiques, ainsi
que le brasage.

Revendications

1. Méthode pour I'assemblage d’une tige (10) en deux
parties dans une piéce d’horlogerie, ladite tige (10)
comprenant une premiére partie (1) pourvue d’'une
premiere extrémité proximale (11) coopérant avec
un mouvement, et d’'une premiére extrémité distale
de fixation (12), et une deuxieme partie (2) pourvue
d’une deuxieme extrémité proximale (21) de fixation
et d’'une deuxieme extrémité distale (22), ladite mé-
thode contenantune étape de soudage ou de collage
(100) de ladite premiere extrémité distale (12) de
fixation de ladite premiére partie (1) de ladite tige
(10) a ladite deuxiéme extrémité proximale (21) de
fixation de ladite deuxieme partie (2) de ladite tige
(10)réalisée apres une étape d’emboitage (200) pré-
liminaire d’un élément méle d’assemblage agencé
au niveau de ladite deuxiéme extrémité proximale
de fixation (21) de ladite deuxiéme partie (2) dans
un élément femelle d’assemblage agencé au niveau
de ladite premiere extrémité distale (12) de fixation
de ladite premiére partie (1), ladite étape de soudage
ou de collage (100) étant réalisée au niveau d'un
dégagement (32) dans la platine (3) du mouvement
(4), ladite premiere extrémité distale de fixation (12)
comportant une partie saillante (18) hors de ladite
platine (3).

2. Meéthode pour I'assemblage d’une tige en deux par-
ties d’une piéce d’horlogerie selon la revendication
1, lesdites premiére extrémité distale de fixation (12)
de ladite premiére partie (1) et deuxiéme extrémité
proximale de fixation (21) de ladite premiere partie
(2) présentant respectivement une premiére surface
d’appui (14)annulaire et une deuxiéme surface d’ap-
pui annulaire (24) annulaire distantes d’au maximum
0.1 mm apreés ladite étape d’emboitage (200) préli-
minaire.

3. Meéthode pour 'assemblage d’une tige en deux par-
ties d’'une piece d’horlogerie selon 'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que la-
dite étape de soudage ou de collage (100) comprend
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la pose d’'un premier point de soudage ou de colle
puis la rotation de ladite deuxiéme partie (2) de ladite
tige a I'aide d’un outil pour la pose d’autres points
de soudage ou de colle.

Patentanspriiche

1.

Verfahren fir den Zusammenbau einer zweiteiligen
Welle (10) in einem Teil fiir die Uhrmacherei, wobei
die Welle (10) einen ersten Teil (1) umfasst, der mit
einem ersten proximalen Ende (11), das mit einem
Werk zusammenwirkt, und mit einem ersten distalen
Befestigungsende (12) versehen ist, und einen zwei-
ten Teil (2), der mit einem zweiten proximalen Be-
festigungsende (21) und mit einem zweiten distalen
Ende (22) versehen ist, wobei das Verfahren einen
Schritt des Létens oder Klebens (100) des ersten
distalen Befestigungsendes (12) des ersten Teils (1)
der Welle (10) an das zweite proximale Befesti-
gungsende (21) des zweiten Teils (2) der Welle (10)
enthalt, der nach einem einleitenden Schritt des Ein-
schalens (200) eines AulRenelements des Zusam-
menbaus, das auf Hohe des zweiten proximalen Be-
festigungsendes (21) des zweiten Teils (2) angeord-
net ist, in ein Mutterelement des Zusammenbaus,
das auf Hohe des ersten distalen Befestigungsen-
des (12) des ersten Teils (1) angeordnet ist, ausge-
fuhrt wird, wobei der Schritt des Lotens oder Klebens
(100) auf Hohe einer Auslésung (32) in der Platine
(3) des Werks (4) ausgefuhrt wird, wobei das erste
distale Befestigungsende (12) einen vorspringen-
den Teil (18) auBerhalb der Platine (3) umfasst.

Verfahren fir den Zusammenbau einer zweiteiligen
Welle eines Teils fir die Uhrmacherei nach An-
spruch 1, wobei das erste distale Befestigungsende
(12) des ersten Teils (1) und das zweite proximale
Befestigungsende (21) des ersten Teils (2) jeweils
eine erste ringférmige Auflageflache (14) und eine
zweite ringformige Auflageflache (24) aufweisen, die
maximal 0,1 mm nach dem einleitenden Schritt des
Einschalens (200) beabstandet sind.

Verfahren fir den Zusammenbau einer zweiteiligen
Welle eines Teils fur die Uhrmacherei nach einem
der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schritt des Létens oder Klebens
(100) das Setzen eines ersten Lot- oder Klebepunk-
tes, danndie Drehung des zweiten Teils (2) der Welle
mithilfe eines Werkzeugs flir das Setzen weiterer
Lot- oder Klebepunkte umfasst.

Claims

1.

A method for assembling a two-part stem (10) in a
timepiece, said stem (10) comprising a first part (1)
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provided with a first proximal end (11) cooperating
with a movement, and a first distal fasteningend (12),
and a second part (2) provided with a second prox-
imal fastening end (21) and a second distal end (22),
said method comprising a step of welding or gluing
(100) said first distal fastening end (12) of said first
part (1) of said stem (10) to said second proximal
fastening end (21) of said second part (2) of said
stem (10) carried out after a preliminary step (200)
of interlocking a male assembly element arranged
at said second proximal fastening end (21) of said
second part (2) into a female assembly element ar-
ranged at said first distal fastening end (12) of said
first part (1), said welding or gluing step (100) being
carried out at a clearance (32) in the plate (3) of the
movement (4), said first distal fastening end (12) in-
cluding a part (18) protruding from said plate (3).

The method for assembling a two-part stem of a time-
piece according to claim 1, said first distal fastening
end (12) of said first part (1) and second proximal
fastening end (21) of said first part (2) having respec-
tively a first annular bearing surface (14) and a sec-
ond annular bearing surface (24) which are at most
0.1 mm apart after said preliminary interlocking step
(200).

The method for assembling a two-part stem of a time-
piece according to one of the preceding claims, char-
acterised in that said welding or gluing step (100)
comprises placing a first weld or glue point then ro-
tating said second part (2) of said stem using a tool
for placing other weld or glue points.
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