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(54) Procedé d'assemblage d'au moins deux élements et composant d'habillage ainsi forme.

(57) L'invention concerne un procede d'assemblage d'au moins
un premier elément (2) et d'un deuxieme élement (3) pour for-
mer lorsgu’ils sont assembles un composant d’habillage pour un
dispositif portable, comprenant au moins les etapes de:

a) fabriquer le premier elément;
b) fabrigquer le deuxieme élement;

C) menager au moins une premiere gorge (6)
dans le premier elément et au moins une
deuxieme gorge (7) dans le deuxieme élement;

d) abouter et maintenir le premier element et le
deuxieme elément au moyen d’'au moins un
troisieme element de liaison gque l'on introdult a
blocage dans les premiere et deuxieme gorges.

L'invention concerne egalement un composant d’habillage
formé selon un tel procede.

L'invention trouve son application dans les domaines de
I'horlogerie et de la telephonie mobile.
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Description

[0001] La présente invention concerne un procéde d'assemblage d’au moins deux élements pour former un composant
d’habillage notamment en céramique pour un dispositif portable, ainsi qu’'un tel composant d’habillage obtenu par ce
procéde. Chaque élément est constitué d’'un matériau aux caractéristiques physiques et/ou esthetiques distinctes.

Domaine technique

[0002] L’invention trouvera une application dans la fabrication par assemblage d’'un composant d’habillage destine, pré-
ferentiellement mais non limitativement, au domaine de I'horlogerie. Préferentiellement, un tel composant peut étre par
exemple une lunette de montre destinée a étre rapportée sur une boite de montre, un maillon de bracelet, un cadran, une
boite de montre, un élément de fermoir.

[0003] L’invention trouvera aussi une application dans la fabrication de composants d’habillage utilisés dans les domaines,
de facon non exhaustive, de la télephonie mobile et cellulaire, des terminaux informatiques notamment portables, par
exemple pour former des coques de teléephone portable ou de tablettes, ou encore dans le domaine de la joalillerie ou
bien de l'art de la table.

[0004] L’invention vise notamment 'assemblage d’eéléments constitués en des mateériaux durs, a savoir résistants aux
chocs et aux rayures. Ces matériaux durs peuvent étre notamment de types céramiques techniques. En outre, chaque
élement peut étre constitué en dioxyde de zirconium ou «zircone», en dioxyde d’'aluminium ou «alumine», en encore en
un matériau composite intégrant un support en céramiques et une matrice metallique ou «cermet». Chaque élement du
composant d’habillage de l'invention peut aussi étre constitué en saphir ou rubis synthétique.

Arriere-plan technologique

[0005] Pour des raisons esthétiques, Il est parfois souhaité de réaliser des composants d habillage, notamment des com-
posants d’habillage horloger présentant des aspects differents selon la region du composant. A titre d’'exemple il est bien
connu de realiser des lunettes de montre en ceramique bicolore, présentant deux zones ayant des couleurs differentes.

[0006] Une technique connue consiste a faire subir au composant réalisé en un premier matériau des traitements de
surface successifs par exemple par application de peinture ou de couches metalliques d’'aspects différents selon des
technologies de dépot chimigque ou physigue en phase vapeur (CVD ou PVD), en masquant partiellement la ou les zones
du composant dont on ne souhaite pas modifier aspect. L'inconvénient principal de ces traitements réside dans le fait
que lorsqu’'une surface traitée du composant vient en contact avec un corps étranger de dureté supérieure a celle de la
couche déposeée, elle risque de se rayer et de laisser apparaitre le premier matériau ce qui n’est pas acceptable pour des
produits dont I'aspect esthétique est primordiale pour le consommateur.

[0007] Lorsque le composant d’habillage est réalisé en une céramique technique, il est connu de réaliser des composants
bicolores directement par injection, notamment par «bi-injection» de deux matériaux céramiqgques de couleurs différentes,
et frittage. Toutefois, cette technigque de fabrication est complexe a mettre en ceuvre en vue d’obtenir une démarcation nette
entre les deux matériaux est delicate a obtenir. En effet il est difficile d’adapter les parametres de frittage pour que d'une
part les couleurs soient dans leur configuration optimale, et d’autre part éviter les phenomenes de diffusion d’'une couleur
dans 'autre qui nuisent a 'obtention d’'une démarcation nette entre les parties du composant de couleurs differentes.

[0008] Dans un cadre purement esthétique, il est possible de colorer par impregnation un composant constitué d’'un seul
éelement, permettant d'obtenir des coloris différents sur certaines zones dudit composant. Toutefois, les couleurs sont
limitées par le coloris du matériau constituant le composant et aux techniques d'imprégnation. De surcroit, encore une
fois, I'étape de cuisson induit une adaptation des parametres ne permet pas d’obtenir un resultat optimal.

[0009] Une autre approche connue pour réaliser des composants bicolores consiste a assembler des éléments de cou-
leurs différentes entre eux par encollage de portions aboutées des eléments. Toutefois les composants obtenus par cette
technigue sont ineluctablement plus fragiles que les composants d’'un seul tenant. De plus, selon les dimensions des
élements a assembler les opérations de collage peuvent étre delicates et fastidieuses.

Resumeé de I'invention

[0010] L’invention a pour but de remeédier aux inconvénients de l'art antérieur susmentionné fournir un composant
d’habillage, notamment un composant d’habillage horloger présentant des aspects différents selon la région du composant
qui soit simple et economique a realiser.

[0011] L’invention a egalement pour but de fournir un composant d’habillage notamment un composant bicolore dans
lequel la démarcation entre les parties du composant de couleurs differentes est nette.

[0012] A cet effet I'invention concerne un procéde d’'assemblage d’au moins un premier élement et d’'un deuxieme elément
pour former lorsgu’ils sont assemblés un composant d’habillage pour un dispositif portable comportant les etapes de:

a) fabriquer le premier élément;
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b) fabrigquer le deuxieme élement;

C) menager au moins une premiere gorge dans le premier élement et au moins une deuxieme gorge dans le
deuxieme élément;

d) abouter et maintenir le premier élement et le deuxieme element au moyen d’au moins un troisieme élement de
liaison que l'on introduit a blocage dans les premiere et deuxieme gorges.

[0013] L'invention procede donc de l'idée generale inventive qui consiste a assembler au moins deux élements, de natures
et/ou couleurs distinctes, prealablement fabriqués individuellement, en vue d'obtenir pour chaque élement une configura-
tion optimale, autant mécanique qu’'esthéetique.

[0014] Selon un mode de réalisation avantageux, I'etape d’introduction a blocage du troisieme élément dans les premiere
et deuxieme gorges consiste en un remplissage des premiere et deuxieme gorges par incrustation d’'un matériau metallique
au moins partiellement amorphe.

[0015] En effet, la viscosite d'un materiau amorphe chute fortement a des températures peu élevées, ce qui permet
leur mise en forme sous faible contrainte. Plus particulierement, un metal amorphe est mis en forme entre sa tempéra-
ture de transition vitreuse et sa température de cristallisation. Par exemple, pour un métal amorphe a base de platine,
'Iincrustation se fait aux alentours de 300 "C (degré Celsius) pour une viscosité atteignant 103 Pa.s (Pascal-secondes)
pour une contrainte de 1 MPa (MegaPascal), au lieu d’'une viscosité de 1012 Pa.s-1 a latempérature de transition vitreuse.
Cette viscosite permet d’obtenir de meilleures caractéristiques d'accroche. La faible viscosité des métaux amorphes a
cette plage de température leur permet, en premier lieu, de parfaitement remplir l'espace dans lequel ils sont contraints,
et ce, sous faibles pressions. Ainsi, dans le cas du remplissage d’'une gorge, cette faculté de parfaitement épouser les
contours permet de remplir fidelement les creusures.

[0016] La mise en forme sous une faible température autorise désormais l'utilisation de matériaux non utilisés avant du
fait de leur mauvaise résistance thermique (comme la chute des propriétés mecaniques, I'oxydation ou encore un point
de fusion bas) ou bien de leur mauvaise résistance aux chocs thermiques.

[0017] Le recours a une incrustation en matéeriau metallique au moins partiellement amorphe permet une mise en forme
sous faibles contraintes et sous faibles températures, par exemple a l'aide d’'une presse a chaud.

[0018] L’incrustation métallique peut étre réalisée sur une face visible ou non du composant d’habillage, sur des portions
de jonction s’étendant au moins de part et d’autre des surfaces de contact desdits élements aboutés entre eux. Une telle
incrustation metallique s’effectue a l'intérieur d'au moins une gorge, notamment sous forme d’au moins une creusure
réalisée le long de chaque portion de jonction des eléments entre eux.

[0019] Selon un mode de réalisation alternatif, les premier et deuxieme eléments sont réalisés en un matériau conducteur
de I'électricité ou dans lequel les parois des gorges sont revéetues d’'une couche conductrice de I'électricité, caractérisé en
ce que I'étape d’introduction a blocage du troisieme élément dans les premiere et deuxieme gorges consiste en remplis-
sage des premiere et deuxieme gorges d'un métal par un procedé d'electroformage.

[0020] Conformément a d’autres variantes avantageuses de I'invention

— le materiau du premier élément est difféerent du matériau du deuxieme éléement.

— |le premier élément présente un premier aspect et le deuxieme élément préesente un deuxieme aspect different de celui
du premier eélement.

— la premiere gorge est en communication avec la deuxieme gorge lorsque les deux élements sont aboutés.

— apres 'étape d) il est prévu une etape consistant a araser ledit troisieme élément jusqu'a ce que les surfaces des
premier, deuxieme et troisieme eléments soient reliees 'une a l'autre sans solution de continuité.

— ledit premier matériau et ledit deuxieme matériau sont des materiaux en ceramique polycristalline ou monocristalline,
a base d'oxyde d’'aluminium, d'oxyde de zirconium, de carbure de tungstene, de nitrure de silicium, de carbure de
silicium, de carbure de tungstene ou des cermets.

— le matériau formant le troisieme élement est choisi parmi 'ensemble: métaux précieux ou semi-precieux.

— le materiau formant le troisieme élément est choisi parmi 'ensemble comprenant des alliages d’or, de platine ou de
palladium.

— chaque gorge présente une section transversale trapézoidale, les parois latérales de chague gorge étant inclinées et
convergentes depuis I'intérieur vers I'extérieur.

— chaque gorge est usinée soit en face supérieure, soit en face inférieure desdits premier élement et deuxieme élement.

— chaque gorge s’étend sur toute la longueur du premier elément et deuxieme elément.

— chaque gorge comporte une profondeur comprise entre 0,05 mm et 4 mm.

— ledit composant d’habillage sur un dispositif portable d’horlogerie, telle une montre.

[0021] L’invention concerne éegalement un composant dhabillage obtenu par la mise en csuvre d'un tel procéde
d’assemblage.

[0022] L’invention concerne aussi un composant d habillage, comprenant au moins:
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— un premier élement et un deuxieme elément assemblés au niveau d’au moins une zone de jonction;

— une premiere gorge menagee dans ledit premier elément et une deuxieme gorge menagee dans ledit deuxieme elé-
ment, lesdites premiere gorge et deuxieme gorge s’étendant au moins au niveau de chague zone de jonction;

— un troisieme élément, remplissant au moins partiellement les premiere gorge et deuxieme gorge au niveau de chaque
zone de jonction des premiers elements et deuxieme élément.

[0023] Selon un premier mode de réalisation avantageux du composant d’habillage de I'invention, ledit troisieme élément
est un matéeriau metallique au moins partiellement amorphe incrusté dans lesdites premiere et deuxieme gorges

[0024] Selon un second mode de realisation du composant d’ habillage de I'invention, ledit troisieme élement est un ma-
tériau métallique électroformé dans lesdites premiere et deuxieme gorges.

[0025] De maniere avantageuse, le composant d’habillage forme une lunette de montre, un maillon de bracelet, un cadran,
une boite de montre, ou élément de fermoir. Ce composant peut donc présenter une forme annulaire dans lequel chaque
élement est constitue d’'une portion d’'arc annulaire, notamment pour constituer une lunette de montre.

Breve description des figures

[0026] L'invention sera décrite ci-apres de maniere plus détaillée a I'aide des dessins annexés, donneés a titre dexemples
nullement limitatifs, représentant differentes étapes d'assemblage de plusieurs éléments en vue d’'obtenir un composant
d’habillage, dans lesquels:

la fig. 1 représente schématiguement une vue en élévation de deux éléments separés, de forme semi-annulaire,
mettant en évidence des matériaux différents:

la fig. 2 represente schématiquement une vue en elévation des deux élements accoles avant d’étre fixes entre
eux;
la fig. 3 représente schématiguement une vue selon une coupe verticale d’'une des éléments de la fig. 2, montrant

une gorge ménagée au sein d’'un des élements;
la fig. 4 représente schématiquement une vue en elévation des deux eléments, apres incrustation meétallique;

la fig. 5 représente schématiqguement une vue selon une coupe verticale d’'un des eléments de la fig. 4, montrant
'Incrustation meétallique en surepaisseur;

la fig. 6 représente schématiquement une vue en elévation d’'un composant annulaire d’habillage obtenu, apres
suppression de la surépaisseur de l'incrustation métallique;

la fig. 7 représente schématiquement une vue selon une coupe verticale du composant de la fig. 6;

la fig. 8 représente schématiquement une vue en perspective et dun composant d’habillage, de type coque de
protection d’un télephone cellulaire, constitue de trois eléments separés;

la fig. 9 représente schématiquement une vue en coupe d’'un des trois eéléments, montrant des gorges menagees
en face inferieure; et

lafig. 10  représente schematiquement une vue de dessous du composant d’habillage, une fois les trois élements
assembles, mettant en évidence un exemple de realisation des formes et des longueurs des différentes
gorges, conférant un aspect esthetique a cette incrustation métallique.

[0027] Lesdites figures montrent un exemple de certaines etapes de mise en ceuvre de 'assemblage selon I'invention pour
'obtention d’'un composant d’habillage, d’'une part, de forme annulaire aplatie, a partir de deux éléments semi-annulaires,
susceptible de constituer une bague destinee a étre apposée sur un dispositif portable d’horlogerie. D’autre part, les figures
montrent un exemple de réalisation d’'une coque de teléephone cellulaire, a partir de trois éléments.

[0028] Plus largement, I'invention permet d’ obtenir un composant d’habillage a partir de davantage d’eéléments, assembles
entre eux par incrustation métallique. Le composant obtenu peut présenter toute forme, annulaire circulaire, ovoidale ou
polygonale, et les eléments assembles presentent des formes complémentaires dont 'agencement permet d'obtenir ladite
forme globale du composant d’habillage. Une tel composant peut presenter une section polygonale, parallélépipédique,
tronconique ou plus complexe, ou encore presenter a bords latéraux convexes ou concaves.

Description détaillée de I’'invention

[0029] La présente invention concerne un procedé de fabrication d’'un composant 1 d’habillage par assemblage de plu-
sieurs eléments, au moins un premier élement 2 et un deuxieme éléeément 3. Un tel assemblage pour obtenir un tel com-
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posant 1 peut s’effectuer avec davantage d’éléments, comme un troisieme élément 4, comme visible sur 'exemple repre-
senté sur les fig. 8, 9 et 10.

[0030] Comme evoque préecédemment, I'invention envisage d’obtenir un assemblage a partird’élements 2, 3, 4 en conser-
vant les proprietés esthetiques et/ou physigques de chacun sont optimales. Pour ce faire, dans un premier temps, on fa-
brique le premier élément 2. On fabrique aussi le deuxiéme élément 3. Eventuellement, on fabrique un autre élément 4,
ainsi que tout autre elément supplémentaire.

[0031] Avantageusement, si le premier élement 2 et le deuxieme élément 3 présentent une forme identique, ils peuvent
étre successivement fabriqués dans un méme moule, avec des matériaux et/ou des traitements differents.

[0032] Selon une autre fabrication, plusieurs élements 2, 3, 4 peuvent étre réalisés en méme temps en une seule piece
au sein d'un méme moule, avec des materiaux et/ou des traitements differents. La piece créée est ensuite séparee,
notamment au travers d’'une opération de decoupe, en autant d’élements 2, 3, 4, conformés par étre ensuite assemblés
pour former ledit composant 1.

[0033] Les premier et deuxieme éléments 2, 3 peuvent étre constitués dans des matériaux similaires ou identiques, mais
préférentiellement le matériau du premier élement 2 est difféerent du matériau du deuxieme elément 3. Dans le cas d'autres
élements 4, son matériau peut étre différent des deux autres élements 2, 3, ou bien seulement différent du matériau de
'élement 2, 3 destiné a étre assemblé avec lui (i.e. [autre élement 3 peut avoir un matériau identique a un élément 2,
3 qui ne le jouxte pas).

[0034] La difference de matériau s’entend au niveau structurel, tout aussi bien qu'esthétique. En effet, une méme base
de matéeriau peut avoir un aspect différent, tout en conservant des caracteristiques propres gquasiment identiques. Des
lors, I'aspect du matéeriau du premier élément 2 peut étre different de celui du matériau du deuxieme élément 3, ou des
autres elements 4.

[0035] Préferentiellement, ledit premier materiau et ledit deuxieme matériau sont des matériaux en céramique polycristal-
line ou monocristalline, a base d’'oxyde d’'aluminium, d'oxyde de zirconium, de carbure de tungstene, de nitrure de silicium,
de carbure de silicium, de carbure de tungstene ou des cermets.

[0036] La forme des éléments 2, 3, 4 correspond a une partie de la forme globale du composant 1 a fabriquer. Dans
'exemple de réalisation visible sur lesfig. 1 a 7, les premier et deuxieme eléments 2,3 présentent une forme semi-circulaire,
notamment un arc annulaire, de sorte gqu’'une fois assemblés le composant 1 présente une forme circulaire ou annulaire.

[0037] Selon un autre mode de réalisation, representé sur les fig. 8 a 10, le composant 1 est une coque 5 pour dispositif
portable de type teléphone cellulaire, globalement paralleléepipédique rectangle, notamment avec des arétes arrondies.
Ce composant 1 de coque 5 est constitué de trois éléments 2, 3, 4, sous forme de bandes rectangulaires surmontées a
leurs extremités longitudinales de bords, dont 'assemblage permet d'obtenir la forme globale dudit composant 1.

[0038] D’autres formes peuvent étre envisagees, comme un composant 1 polygonal dont chacun des eélements 2, 3, 4
représentent alors un ou plusieurs de ses cotés. En somme, les formes des eléments 2, 3, 4 sont complémentaires pour
obtenir la forme d’une seule piece assemblee du composant 1 d’habillage.

[0039] Pour ce faire, I'invention prévoit de ménager au moins une premiere gorge 6 dans le premier élément 2 et au moins
une deuxieme gorge 7 dans le deuxieme élément 3. Au moins autant de gorges 6, 7 que d’eléments 2, 3, 4 sont réalisées.
Un méme élement 2, 3, 4 peut comprendre plusieurs gorges 6, 7, comme sur I'exemple des fig. 9 et 10 ol un méme
élement 2, 3, 4 présente quatre gorges 6, 7. En outre, les gorges 6, 7 dun méme élément 2, 3, 4 peuvent coincider, se
recouper ou partager une portion de leur longueur, comme visible sur 'exemple de la fig. 10.

[0040] L'usinage des gorges 6, 7 peut étre realise mecaniquement, au moyen d'un outil prevu a cet effet, par abrasion
ou découpe laser, ou toute autre technique adaptée.

[0041] Préférentiellement, chaque gorge 6, 7 est usinée de maniere a presenter une section transversale trapezoidale, les
parois latérales de chagque gorge étant inclinées et convergentes depuis l'intérieur, c’est-a-dire depuis le fond de la gorge,
vers I'extéerieur. De maniere avantageuse, chaque gorge 6, 7 présente une largeur plus importante que sa profondeur.

[0042] En outre, chaque gorge 6, 7 peut comporter une profondeur comprise entre 0.05 mm et 4 mm. En outre, afin

de ne pas fragiliser le composant 1, la profondeur de chaque gorge 6,7 ne peut exceder 90% de I'épaisseur de chaque
element 2, 3, 4.

[0043] On notera qu'en fonction de l'usinage realise, une gorge 6,7 peut présenter une profondeur et une largeur variable
sur sa longueur. En particulier, comme visible sur 'exemple de la fig. 10, les extremités des gorges 6,7 peuvent presenter
une largeur moindre qu'aux niveaux des zones de jonction 9 entre les éléments 2, 3, 4, ou les gorges 6, 7 présentent
une largeur plus importante.

[0044] Chaque gorge 6, 7 peut présenter des flancs ou parois latéerales 8 inclinées et convergente depuis l'intérieur vers
'extérieur. En d'autres termes, les parois |latérales 8 présentent un angle negatif, qui permettra de retenir le materiau

d’'assemblage. En somme, chaque gorge 6, 7 présente une forme tronconique, ouverte au niveau d’'une des faces des
eléments 2, 3, 4.
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[0045] A ce titre, les gorges 6, 7 peuvent étre usinees soit en face supérieure, soit en face inferieure desdits premier
élement 2 et deuxieme elément 3, ainsi que de tout autre élement 4. En somme, elles peuvent étre réalisées par le dessus
ou par le dessous, de sorte qu'elles solent visibles ou non en fonction de la facon dont le composant 1 sert d’habillage.
Le matéeriau de remplissage peut donc servir d’élément decoratif dans le cas ou les gorges sont realisées sur une face
apparente du composant une fois qu’il est monté par exemple sur une boite de montre. Dans le cas d’'une lunette il est par
exemple possible d'envisager que les gorges présentent des bords qui délimitent des eléments figuratifs et/ou decoratifs
tels gu’un chiffre, une lettre ou tout autre motif.

[0046] De plus, chaque gorge 6, 7 peut s’étendre sur toute la longueur des premiers élements 2 et deuxieme elément 3,
ainsi que de tout autre elément 4. C’est le cas de 'exemple de realisation des fig. 1 a 7, ou les gorges 6, 7 sont ménageées
au centre et le long de chaque premier 2 et deuxieme elément 3, de maniere a conférer une meilleure continuité du
matériau d’'assemblage qui y sera introdulit.

[0047] Selon 'exemple de realisation visible sur les fig. 8 a 10, les gorges 6,7 s'étendent sur une partie de la surface
des éléments 2, 3, 4.

[0048] En tout etat de cause, une premiere gorge 6 d’'un premier élément 2 est en communication avec la deuxieme gorge
7 d’'un deuxieme élement 3 lorsque les deux élements 2, 3 sont aboutés. En somme, les gorges 6, 7 sont réalisées de
sorte gqu'au moins une de leurs extremités respectives coincide avec un bord de jonction entre leurs elements 2, 3, 4,
offrant une continuité des gorges 6,7 entre les eléments 2, 3, 4.

[0049] Au cours de 'assemblage selon l'invention, le premier elément 2 et le deuxieme élement 3 sont aboutés. |lls sont
donc positionnés en vis-a-vis, selon un certain alignement, afin d’obtenir la configuration de la forme souhaitée du com-
posant 1.

[0050] Un tel aboutement des eléments 2, 3, 4 s’effectue au niveau d’un de leurs bords de jonction respectifs. Leurs
chants respectifs viennent alors étre accolés, mis en contact, sans jeu. Des lors, au moment de la fabrication des éléments
2, 3, 4, peut intervenir une étape d'ajustement par usinage des bords de jonction desdits eéléments 2, 3, 4, afin d’obtenir
des lignes de contact parfait entre eux, au moins aux niveaux des zones de jonction 9.

[0051] En outre, les éléments 2, 3, 4 peuvent étre temporairement verrouillés ou solidarisés ensemble dans ladite confi-
guration, notamment sur un support prevu a cet effet, par tout moyen approprie, notamment mécanique, par collage pro-
visoire etc.

[0052] Avantageusement, 'assemblage selon I'invention consiste a maintenir au moyen d’au moins un troisieme élément
de liaison 10 que l'on introduit a blocage dans les premieres 6 et deuxiemes gorges 7. En somme, les gorges 6, 7 sont
remplies d’'un troisieme élement 10, qui assure 'assemblage solidaire entre les éléments 2, 3, 4 en formant une liaison
mecanique continue au moins aux niveaux des zones de jonction 9.

[0053] Comme precédemment evoqué, avec des gorges présentant une section a parois latérales inclineées convergentes
vers I'ouverture de chaque gorge 6, 7, I'introduction du troisieme elément 10 forme alors une liaison mécanique de type
queue d’aronde qui retient le troisieme élément dans la gorge.

[0054] Le troisieme élément 10 comprend un matériau different des autres matériaux des eléments 2, 3, 4, de par sa
constitution et son aspect. En particulier, les troisieme élement 10 comprend selon un premier mode de réalisation, un
matériau meéetallique au moins partiellement amorphe, a savoir un alliage metallique amorphe ou partiellement amorphe
présentant des caracteristiques de malléabilité pouvant étre presse a chaud pour changer de forme sans qu'il se fissure
ni se brise et penétrer par incrustation dans les gorges 6, 7. Une telle incrustation permet de remplir totalement le volume
intérieur de chaque gorge 6,7, notamment par déformation du troisieme matériau 10, prévu en partie amorphe.

[0055] Typiquement, de facon non exhaustive, des tels alliages métalliques amorphes que 'on peut mettre en ceuvre selon
le procedé de l'invention peuvent étre des alliages de zirconium, par exemple avec les compositions chimigues en pour-
centage atomique suivantes: Zr67.5Ti8.65N19.65Cu10.44Be3.76. Avantageusement, ledit matériau formant le troisieme
élement 10 est choisi parmi 'ensemble: métaux précieux ou semi-precieux. Plus précisement, ledit matéeriau formant le
troisieme element 10 peut étre choisi parmi 'ensemble comprenant des alliages d'or, de platine ou de palladium. Par
exemple, de facon non exhaustive, des tels alliages metalliques amorphes précieux que 'on peut mettre ceuvre peuvent
avoir des compositions chimigues en pourcentage atomique, pour platine «Pt852» Pt57.5Cu14.7Ni5.3P22.5, de l'or «Au
18K», du palladium «Pd600» Pd43Cu27Ni10P20 ou encore du palladium «Pd900» Pd77.5Cu65i16.5.

[0056] Avantageusement, ledit matériau formant le troisieme element 10 est de type cristallin. Un tel matériau peut étre
metallique, comme par exemple de I'aluminium ou un alliage comprenant de 'aluminium. Le troisieme éleément 10 constitue
d’aluminium peut aisement étre incruste a chaud.

[0057] Selon un second mode de realisation du procéde d’assemblage de l'invention, les premier et deuxieme eléments
2,3 sont réalisés en un materiau conducteur de I'électricitée ou dans lequel les parois des gorges 6, 7 sont revétues d’une
couche conductrice de l'électricité. Ainsi, I'étape d’introduction a blocage du troisieme élement 10 dans les premiere 6 et
deuxieme gorges 7 peut consister en un remplissage d’'un métal par un procedé d'électroformage (ou galvanoplastie).

[0058] On notera gu’'une quantité suffisante du troisieme elément 10 est fournie lors de l'incrustation, de maniere a remplir
integralement chaque gorge 6, 7 aux niveaux des zones de jonction 9 et de preférence totalement sur le reste des longueurs



CH 715 336 A2

des gorges 6, 7. Toutefois, des creux dans le remplissage par le troisieme élement 10 sur les portions en dehors des zones
de jonction 9 peuvent étre envisages, afin de conférer un aspect singulier.

[0059] Lors de l'incrustation ou du remplissage par électroformage un surplus du troisieme €lément 10 se forme au-dela
de 'ouverture des gorges 6, 7. Des lors, une fois le troisieme élément 10 introduit, le procéde de I'invention prevoit ensuite
une étape consistant a araser ledit troisieme élement 10 jusqu’a ce que les surfaces des premier 2, du deuxieme 3 et
du troisieme 10 eléments soient reliees 'une a l'autre sans solution de continuite. De préférence, on arase par meulage
ou tournage. Cette étape permet de retirer 'exces de matiere du troisieme eléement 10 jusqu’a venir a affleurement des
surfaces des élements 2, 3, 4. Le troisieme élément 10 se retrouve donc parfaitement incorporé au sein des autres éle-
ments 2, 3, 4.

[0060] Une étape supplémentaire facultative de polissage des eléments 2, 3, 4,10, afin de lisser les surfaces et, dans le
cas d'un assemblage en partie visible, de conférer un aspect esthétique lisse et sans defaut.

[0061] Le procéde d’assemblage selon I'invention permet donc d’obtenir un composant 1 d’habillage comprenant au moins
un premier elément 2 et un deuxieme elément 3 assemblés au travers du procedé d'assemblage tel que précédemment
décrit.

[0062] Selon tout procedé, l'invention vise aussi un composant 1 d’habillage, comprenant au moins un premier elément
2 et un deuxieme element 3 assembles au niveau d’au moins une zone de jonction 9. Une premiere gorge 6 est menageée
dans ledit premier eélement 2 et une deuxieme gorge 7 est ménagee dans ledit deuxieme elément 3, lesdites premiere
gorge 6 et deuxieme gorge 7 s’étendant au moins au niveau de chaque zone de jonction 9. Un tel composant 1 comprend
aussi une incrustation d’'un matériau metallique au moins partiellement amorphe, remplissant au moins partiellement les
premiere gorge 6 et deuxieme gorge 7 au niveau de chaque zone de jonction 9 des premiers éléments 2 et deuxieme
élement 3.

[0063] Comme precedemment suggéré, un tel composant 1 peut étre constitué de plus de deux éléments 2, 3, avec un
ou plusieurs autres eléments 10, ainsi gu'un seul ou plusieurs troisiemes elements 10 introduit au sein des gorges 6, 7
respectives.

[0064] Le composant 1 d’habillage est destine a étre rapporté sur un dispositif portable d’horlogerie, telle une montre. En
particulier, le composant d’habillage 1 peut constituer, non limitativement, une lunette de montre. Le composant 1 peut
étre monteé sur la montre, de facon fixe ou mobile, par tout moyen de fixation, notamment par clipsage.

[0065] On comprend donc que le composant 1 horloger peut former tout ou partie d'une piece d’habillage, comme par
exemple une lunette de montre, un maillon de bracelet, un cadran, une boite de montre ou un €lément de fermoir, ou
bien peut former tout ou partie d’'un organe du mouvement d’'une piece d’horlogerie. On peut, a titre d'exemple, envisager
de former, le balancier, I'ancre, les ponts, la masse oscillante ou méme les mobiles comme les roues d échappement
totalement ou partiellement a base de céramique. |l est eégalement envisageable de former un boitier, un cadran, un
affichage, un décor, un index, une applique, un rehaut, une lunette, un poussoir, une couronne, un fond de boitier, une
aiguille ou un bracelet totalement ou partiellement a base de céramique selon l'invention.

[0066] Bien entendu, la presente invention ne se limite pas a 'exemple illustrée mais est susceptible de diverses variantes
et modifications qui apparaitront a 'homme de l'art. En particulier, 'invention ne saurait se limiter a une piece d’habillage
ou méme au domaine horloger. Ainsi, a titre d’'exemple, rien n‘'empéche d’utiliser 'assemblage selon I'invention d’'un com-
posant 1 ceramique pour une application dans le domaine des arts de la table, de la bijouterie ou de la joalllerie.

Légende des figures

[0067]
1 Composant d’habillage

Premier elément
Deuxieme élément
Autre élement
Coque

Premiere gorge
Deuxieme gorge

Parois |latérales (de la premiere gorge et de la deuxieme gorge)

© oo ~N o O B~ W M

Zones de |jonction

Troisieme élément

—i
-



CH 715 336 A2

Revendications

1.

10.

11.

12.

13.

14,

15.

16.

17.

18.

19.

Procedé d’'assemblage d’au moins un premier élement et d’'un deuxieme elément pour former lorsqu’ils sont assem-
blés un composant d’habillage pour un dispositif portable, comprenant au moins les étapes de:

a) fabriquer le premier elément;

b) fabriquer le deuxieme elément;

C) ménager au moins une premiere gorge dans le premier elément et au moins une deuxieme gorge dans le deuxieme
element;

d) abouter et maintenir le premier élement et le deuxieme element au moyen d’au moins un troisieme éelement de
liaison que l'on introduit a blocage dans les premiere et deuxieme gorges.

Procedé d’assemblage selon la revendication 1, caracterisé en ce que I'étape d’introduction a blocage du troisieme
élement dans les premiere et deuxieme gorges consiste en un remplissage des premiere et deuxieme gorges par
incrustation d’'un matériau métallique.

Procedé d'assemblage selon la revendication 2, caractérise en ce que ledit troisieme elément est un matériau meétal-
ique au moins partiellement amorphe.

Procedé d'assemblage selon la revendication 1 ou 2, dans lequel les premier et deuxieme eléments sont réalisés en un
matériau conducteur de I'électricité ou dans lequel les parois des gorges sont revétues d’'une couche conductrice de
I'électricite, caractérisé en ce que I'étape d’'introduction a blocage du troisieme eléement dans les premiere et deuxieme
gorges consiste en remplissage des premiere et deuxieme gorges d’'un metal par un procéde d’electroformage.

Procédé d’'assemblage selon I'une des revendications 1 a 4, caractérisé en ce que le matériau du premier elément
est difféerent du matériau du deuxieme élement.

Procedé d’assemblage selon I'une des revendications 1 a 5, caractérisé en ce que le premier élement presente un
premier aspect et en ce que le deuxieme élement présente un deuxieme aspect different du premier aspect du premier
élement.

Procedé d'assemblage selon 'une des revendications 1 a 6, caracterise en ce que la premiere gorge est en commu-
nication avec la deuxieme gorge lorsque les deux eléments sont aboutes.

Procedé d’'assemblage selon 'une quelconque des revendications précédentes caracterise en ce qu’il comprend en
outre apres I'étape d) une étape consistant a araser ledit troisieme element jusqu’a ce que les surfaces des premier,
deuxieme et troisieme éléments soient reliées I'une a 'autre sans solution de continuité.

Procedé d’assemblage selon 'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que ledit premier
materiau et ledit deuxieme matériaux sont des matériaux en céramique polycristalline ou monocristalline, a base
d'oxyde d’aluminium, d’'oxyde de zirconium, de carbure de tungstene, de nitrure de silicium, de carbure de silicium,
de carbure de tungstene ou des cermets.

Procédé d’assemblage selon I'une quelconque des revendications precédentes, caractérisé en ce que ledit matériau
formant le troisieme element est choisi parmi 'ensemble: métaux précieux ou semi-précieux.

Procédé d’assemblage selon I'une quelconque des revendications precédentes, caractérisé en ce que ledit matériau
formant le troisieme élement est choisi parmi 'ensemble comprenant des alliages d'or, de platine ou de palladium.

Procedé d’assemblage selon 'une quelconque des revendications précédentes, caracterise en ce que chaque gorge
est usinée pour former creusure presentant section transversale trapézoidale, les parois latérales de chague gorge
étant inclinées et convergente depuis l'intérieur vers I'extérieur.

Procédé d’assemblage selon 'une quelconque des revendications précedentes, caractérisé en ce que chague gorge
est usinee soit en face supérieure, soit en face inférieure desdits premier elément et deuxieme element.

Procedé d’assemblage selon 'une quelcongue des revendications précédentes, caracterise en ce que chaque gorge
s’étend sur toute la longueur des premiers éléments et deuxieme élement.

Procedé d’assemblage selon 'une quelconque des revendications précédentes, caracterisé en ce que chaque gorge
comporte une profondeur comprise entre 0.05 mm et 4 mm.

Procédé d’assemblage selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce qu’'on arase par
meulage ou tournage.

Procédé d’assemblage selon la revendication 1, caractérisé en ce qu’'on rapporte ledit composant d’habillage sur un
dispositif portable d’horlogerie, telle une montre.

Composant d’ habillage, comprenant au moins un premier elément et un deuxieme element assemblés selon le pro-
cede d'assemblage selon 'une quelconque des revendications précedentes.

Composant d’habillage, comprenant au moins:
— un premier element et un deuxieme elément assemblés au niveau d’au moins une zone de jonction;



20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.
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— une premiere gorge menagee dans ledit premier element et une deuxieme gorge ménagee dans ledit deuxieme
élement, lesdites premiere gorge et deuxieme gorge s'étendant au moins au niveau de chaque zone de jonction;

— un troisieme élement, remplissant au moins partiellement les premiere gorge et deuxieme gorge au niveau de
chaque zone de jonction des premiers eléments et deuxieme élément.

Composant d’ habillage selon la revendication 19, caracterisé en que ledit troisieme élement est un matériau metallique
incruste dans lesdites premiere et deuxieme gorges

Composant d’habillage selon la revendication 18 ou 19, caractérisé en que ledit troisieme elément est un matériau
metallique au moins partiellement amorphe incrusté dans lesdites premiere et deuxieme gorges.

Composant d’habillage selon la revendication 18 ou 19, caractérisé en que ledit troisieme élément est un matériau
metallique eélectro-forme dans lesdites premiere et deuxieme gorges.

Composant selon 'une des revendications 17 a 22, caractérise en ce que ledit premier matériau et ledit deuxieme
matériaux sont des matériaux en céramigue polycristalline ou monocristalline, a base d’'oxyde d’aluminium, d’oxyde

de zirconium, de carbure de tungstene, de nitrure de silicium, de carbure de silicium, de carbure de tungstene ou
des cermets.

Composant selon I'une des revendications 17 a 23, caractérise en ce gque ledit matériau formant le troisieme élément
est choisi parmi 'ensemble: métaux précieux ou semi-precieux.

Composant selon la revendication 24, caracterisé en ce que ledit matériau formant le troisieme elément est choisi
parmi 'ensemble comprenant des alliages d’or, de platine ou de palladium.

Composant selon l'une des revendications 17 a 25, caractérisé en ce que chague gorge présente une section transver-
sale trapézoidale, les parois latérales de chaque gorge etant inclinees et convergente depuis l'intérieur vers I'exterieur.

Composant selon 'une des revendications 17 a 26, caracterise en ce que chaque gorge s’etend sur toute la longueur
des premiers éléments et deuxieme elément.

Composant selon 'une des revendications 17 a 27, caractérisé en ce que chaque gorge comporte une profondeur
comprise entre 0,05 mm et 4 mm.

Composant d’habillage selon 'une des revendications 17 a 28, caractérise en ce qu’il forme une lunette de montre,
un maillon de bracelet, un cadran, une boite de montre ou un éleément de fermoir.

Composant d’habillage selon 'une des revendications 17 a 26, caractérisé en qu’il presente une forme annulaire,
chaque elément constituant un arc annulaire.

Composant d’habillage selon la revendication 30, caractérise en ce qu’il constitue une lunette de montre.
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