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€9 Elément de boite de montre comportant un verre et procédé de fabrication de cet élément de boite de
montre.

67 Le verre (1) en matiére minérale trempée ou en sa- s 3 1
phir présente une surface périphérique (3) qui est |
parallgle 4 son axe. Il est engagé 4 force dans le cran de 9 8
glace de la carrure (2). Ce cran de glace est formé d’un "
flanc biseauté rentrant (8) et d’un épaulement annulaire i~ \ \
EANWRN

N
10

(7). Le verre (1) est maintenu en place par une masse de
colle (11) qui est engagée entre la tranche (3) et le flanc

(8) ol elle forme un coin assurant la retenue du verre.

On utilise une colle qui adhére fortement au verre, mais
n’adhére pratiquement pas au métal de la carrure. Pour
assurer I’étanchéité, une garniture torique (10) est inter-
posée dans I’angle inférieur du cran de glace et écrasée
sur Pépaulement (7).
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REVENDICATIONS

1. Elément de boite de montre comportant un verre en
matiére minérale fixé 4 demeure dans un cran de glace que
présente une piéce de support de forme annulaire, le verre
présentant sur son pourtour une surface de tranche 4 généra-
trice parallele a I'axe et le cran de glace présentant un flanc
rentrant biseauté, caractérisé en ce qu’une garniture d’étan-
chéité annulaire compressible est comprimée entre I'angle in-
férieur du verre et les faces internes du cran de glace et en ce
qu'une masse de colle est insérée dans I’espace restant entre
le biseau du cran de glace et la tranche du verre, ce dernier
étant engagé avec serrage par sa tranche dans le cran de gla-
ce.

2. Elément de boite de montre selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la dite piéce du support est une piéce
métallique tandis que le verre est en verre minéral trempé ou
en verre saphir.

3. Procédé de fabrication de I'élément de boite de montre
selon la revendication 1, caractérisé en ce que I'on engage le
verre 4 force dans le cran de glace, puis on dépose une masse
de colle sur le joint entre la piéce de support et le verre et on
fait pénétrer puis durcir la colle dans le cran de glace par
chauffage.

La présente invention a pour but de proposer des moyens
plus simples et plus efficaces que ceux qui sont connus
actuellement pour fixer un verre de montre et plus spéciale-
ment un verre en matiére minérale dans le cran de glace
d’une piece de support de forme annulaire en assurant une
fixation sire et étanche.

On connait déja, notamment par le brevet suisse CH
616 810, des €léments de boite de montre constitués d’un
verre et d’une piéce de support de forme annulaire métalli-
que, liés 'un a "autre par un joint de colle. Les dispositions
décrites dans le brevet précité convenaient pour des éléments
de boite destinés a étre incorporés a des boites de hauteur
relativement grandes, alors que la tendance actuelle vers la
réalisation de boites aussi minces que possible empéche
I"application de ces dispositifs.

La présente invention vise donc a remédier a cet inconvé-
nient en tenant compte du fait que ’on connait & ’heure
actuelle des types de colle extrémement variés et aptes aux
différents usages envisagés et notamment des colles suscepti-
bles de lier trés fortement la surface du verre, mais de ne pas
adhérer aussi fortement a la surface d’un élément métallique.

11 était déja connu, par le brevet frangais FR 1 114 244 de
prévoir dans une lunette un cran de glace biseauté vers
I'intérieur et d’y engager la périphérie du verre. Cette
technique s’appliquait toutefois exclusivement aux verres en
maticre synthétique. Ceux-ci présentaient une capacité de
déformation élastique beaucoup plus grande que celle des
verres minéraux.

Cependant, selon le fascicule de demande JP 22 712/71
on prévoit également, en vue de la fixation d’un verre
minéral, un cran de glace biseauté vers P'intérieur et dont le
bord supérieur enserre la tranche cylindrique du verre. La
fixatiori est réalisée par chassage ou frettage. Pour parfaire
I’étanchéité une masse de colle est insérée entre le biseau du
cran de glace et la tranche de verre. L’expérience montre
toutefois que les colles qui adhérent souvent moins forte-
ment au métal. De ce fait, la dilatation que subissent les
piéces lors de variations de température provoque une
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fissuration entre la colle et le métal et I'étanchéité n’est plus
garantie.

Pour atteindre le but indiqué plus haut, la présente
invention a pour objet un élément de boite de montre
comportant un verre en matiére minérale fixé 4 demeure
dans un cran de glace que présente une piéce de support de
forme annulaire, le verre présentant sur son pourtour une
surface de tranche 4 génératrice paralléle 4 I'axe et le cran de
glace présentant un flanc rentrant biseauté, caractérisé en ce
qu’une garniture d’étanchéité annulaire compressible est
comprimée entre I'angle inférieur du verre et les faces
internes du cran de glace et en ce qu’une masse de colle est
insérée dans I'espace restant entre le biseau du cran de glace
et la tranche du verre, ce dernier étant engagé avec serrage
par sa tranche dans le cran de glace.

Elle a également pour objet un procédé de fabrication de
I’élément de boite de montre selon la revendication 1,
caracteérisé en ce que I'on engage le verre a force dans le cran
de glace, puis on dépose une masse de colle sur le joint entre
la piéce de support et le verre et on fait pénétrer puis durcir
la colle dans le cran de glace par chauffage.

On va décrire ci-aprés 4 titre d’exemple une forme de
réalisation de I'objet de I'invention en se référant au dessin
annexé dont I'unique figure est une vue en coupe axiale
partielle d’un élément de boite de montre qui constitue une
forme d’exécution de I'invention.

La figure représente un verre minéral 1 lié & une carrure
métallique 2. Aussi bien le verre que la carrure sont des
piéces de forme tout 4 fait traditionnelle. Le verre peut étre
un verre minéral trempé ou un verre saphir. C'est une plaque
plane a faces frontales paralléles et dont la tranche 3 est une
surface cylindrique, ou dans le cas d’un verre non circulaire
une surface a génératrice paralléle a ’axe de la montre, les
bords supérieurs et inférieurs de la tranche 3 étant légére-
ment biseautés en 4 et 5.

Seule la partie supérieure de la carrure 2 est visible au
dessin. On voit ainsi le réhaut 6 qui s’étend au-dessus du
cadran de la montre et le cran de glace qui est limité par un
épaulement annulaire supérieur 7 contenu dans une surface
plane et par un flanc rentrant biseauté 8. L’aréte supérieure
du biseau 8 est usinée avec un serrage de 1 4 2/100 de mm
par rapport aux dimensions de la tranche 3 du verre 1, de -
sorte que le verre peut étre engagé a force dans le rebord
supérieur 9 de la carrure 2.

L’étancheite entre le verre 1 et la carrure 2 est assurée par
une garniture annulaire désignée par 10 en un élastomére du
type appelé usuellement O-ring. On voit au dessin en traits
mixtes le profil de cette garniture a I’état libre, alors que la
forme du profil représenté en traits pleins correspond 4
I’allure que prend cette garniture lorsqu’elle est écrasée dans
le cran de glace par la présence du verre 1. Comme on le voit,
les dimensions du cran de glace et de la garniture 10 sont
calculées de fagon que la tranche 3 du verre s'engage
approximativement selon une ligne diamétrale a travers la
garniture 10 lorsque celle-ci est appuyée librement contre
I’épaulement 7 et contre le biseau 8.

Par la pression exercée sur le verre 1 cette garniture se
déforme. Elle s’engage dans I’angle rentrant du cran de glace
et sur le rehaut 6.

Le verre 1 est maintenu dans sa position définitive par
ancrage grace a une masse de colle 11 de forme annulaire qui
s’étend dans la partie supérieure du cran de glace et qui
adhére principalement 4 la tranche 3 du verre. On connait
dans le commerce des colles, telles que les colles de la
marque PEGNA (marque déposée) qui sont particuliére-
ment adaptées a cet usage par le fait qu’elles adhérent plus
au verre qu'au meétal. De plus, ces colles ont une structure
extrémement fluide et pénétrante. Pour mettre en place la
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masse de colle 11 on commence par déposer un filet sur la
surface supérieure de la carrure 2 et sur la partie de la
tranche 3 du verre 1 qui fait saillie au-dessus de la carrure,
puis 'ensemble est chauffé tandis que le verre est maintenu
dans sa position définitive, la température maximale attei-
gnant une valeur supérieure a 50 °C. Dans ces conditions, la
colle pénétre par capillarité entre 'aréte supérieure di1 biseau
et la tranche 3 et forme une masse a profil triangulaire
comme on le voit au dessin 4 I'intérieur du cran de glace
au-dessus de la garniture 10. Cette masse adhére 4 la tranche
3 comme on I'a dit de sorte qu’elle exerce un effet de retenue
sur le verre 1.

11 est essentiel que la colle n’adhére pratiquement pas au
métal de la carrure, mais adhére fermement au verre. De ce
fait, les dilatations thermiques peuvent s’exercer sans entrai-
ner le risque d’un déchaussement du verre et grice d la
présence de la garniture 10 le joint reste étanche. De plus, du
fait de la présence du biseau rentrant 8, la masse de colle est
invisible. La disposition décrite se préte donc a des réalisa-
tions fort esthétiques.

Bien entendu la disposition décrite s’applique aussi bien
a des verres de forme circulaire qu’a des verres de forme
carrée, rectangulaire ou & cotés arrondis. )

Aprés la prise de la colle les résidus encore visibles sur la
surface supérieure de la carrure et du verre peuvent étre
éliminés par voie chimique selon les méthodes usuelles.

On a constaté que le procédé décrit permettait de fixer
des verres d'épaisseur normale ou méme d’épaisseur réduite,
par exemple des verres d’une épaisseur de 0,8 4 0,6 mm. La
profondeur du cran de glace peut étre par exemple de 'ordre
de 0,65 mm et I’on utilisera une garniture de forme torique
dont le diamétre est par exemple de 0,4 mm en un élastomeére
souple et transparent. Aprés compression de la garniture
pour mettre le verre en place la distance entre I’épaulement 7
et la face inférieure du verre 1 sera par exemple de 0,1 4 0,15
mm. Comme on le voit, la méthode décrite permet de fixer
un verre avec des moyens trés peu encombrants et totale-
ment inapparents.

Un autre avantage de la disposition décrite réside dans la
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facilité qu’elle apporte en ce qui concerne le service apres-
vente. Si le verre doit &tre échangé pour une raison ou pour
une autre, il peut étre extrait du cran de glace aprés avoir été
cassé et comme la masse de colle n’adhére pas au métal, elle
est enlevée avec le verre et il ne reste aucun résidu & nettoyer
avant de remettre un nouveau verre en place.

On notera 4 ce sujet que le cas échéant on pourrait
enduire le flanc biseauté 8 du cran de glace d’un revétement
qui empéche positivement I’adhérence de la colle sur le
métal.

Une autre méthode pour déchausser le verre consiste a
exercer une pression axiale sur lui dans le sens de I'intérieur
vers I’extérieur au moyen d’une potence qui retient la face
supérieure de la carrure 2. On a constaté un effet qu’en
exercant une force de 20 kg, dans ces conditions on arrive a
déchausser le verre par cisaillement de la colle le long de la
tranche 3.

Les essais pratiques effectués avec le mode de fixation
décrit ci-dessus ont confirmé les avantages invoqués. Ainsi,
dans une exécution particuliérement avantageuse on a pu
fixer un verre en matiére minérale plat, de 0,54 0,6 mm
d’épaisseur dans un cran de glace a biseau intérieur d’une
hauteur de 0,8 4 0,9 mm, en utilisant une garniture torique
dont la section avait 0,3 & 0,4 mm de diamétre. Le tournage
intérieur du cran de glace étant tel que le verre était mis en
place avec un léger chassage. Malgreé ce serrage, la colle
pénétre par capillarité dans ’espace compris entre la tranche
du verre et le biseau du cran de glace.

Enfin, on a constaté que I’adhérence de la colle était
ameéliorée si la tranche du verre, au lieu d’étre polie et lisse,
était rugueuse. Ainsi, il est & recommander de prévoir par
exemple des stries orientées dans le sens périphérique ou de
fines rainures dans la tranche du verre. Pour réaliser ce
striage on utilise des meules qui sont elles-mémes striées, de
sorte que cette préparation n’exige aucune opération supplé-
mentaire. Du fait que la surface de la tranche du verre a une
forme cylindrique, I'usinage peut &tre réalisé simultanément
sur des paquets de verres, chaque paquet comprenant
environ 40 verres.

1 feuille dessins
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