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69 Objet recouvert d’une couche de protection.

@ L'objet utilisé notamment en horlogerie ou en bijoute-

rie comporte un substrat qui en constitue I'ossature et
qui est réalisé de préférence en fonte d'aluminium injectée.
Un revétement décoratif et de protection recouvre le sub-
strat, revétement qui consiste en un dépét d’une premigre
couche d'aluminium a I'état sensiblement pur et d'une
seconde couche recouvrant la premiére, cette seconde
couche étant constituée d'oxyde d’aluminium formée 4 par-
tir de la premiére couche.

L'objet peut étre une boite de montre ou un maillon de
bracelet.
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Description

La présente invention est relative & un objet dé-
coratif et/ou utilitaire, utilisé notamment en horloge-
tie ou en bijouterie, comportant un substrat métalli-
que constituant l'ossature de l'objet et un revéte-
ment de protection recouvrant ledit substrat au
moins en partie pour le rendre insensible aux con-
traintes extérieures qui peuvent se présenter.

Il est usuel de protéger des objets conire des
contraintes extérieures tant physiques que chimi-
ques au moyen de revétements de protection con-
sistant généralement en des dépdis de couches min-
ces utilisant par exemple du nickel ou du chrome.
Une protection particulierement efficace et agréa-
ble d'aspect consiste & revétir I'objet d'un oxyde
d'aluminium si le substrat de base est de I'aluminium
pur ou un alliage d'aluminium.

La publication japonaise JP-A 5 940 916 décrit un
tel traitement sur une boite de montre dont le subs-
trat est fait en alliage d'aluminium. Ce traitement
consiste & oxyder anodiquement le substrat dans
une solution a 10-20 % d'acide sulfurique maintenue
entre —4 et 10°C, solution dans laquelle est introduit
de I'air comme agitateur. La tension électrique et la
densité de courant sont progressivement augmen-
tées de 24 2 90 V et de 2 a4 7 A/dm? respectivement,
de telle fagon qu'une couche d'oxyde d'aluminium est
créée qui présente des excroissances cristallines &
la surface du substrat. La couche d'oxyde est en-
suite imprégnée d'un liquide acqueux contenant un
polymére fluorocarboné possédant des particules
en forme de grains dont la dimension est plus petite
que 2 pm et qui viennent se placer entre les excrois-
sances cristallines pour finalement venir obturer
les trous existant enire lesdites excroissances.
Grace 3 cette fagon de faire, la résistance & l'usure
des parties apparentes du boitier de montre est
améliorée,

A part les détails intéressants qu'elle apporte, la
publication citée ci-dessus n'indique pas qu'il est né-
cessaire, pour obtenir un revétement régulier pré-
sentant le bel aspect satiné propre a l'anodisation
de l'aluminium, de pratiquer cette anodisation sur un
substrat d'aluminium sensiblement pur ou tout au
moins dépourvu d'éléments pouvant nuire & ce bel
aspect. Le document US-A 4 640 625 met le doigt
sur cette nécessité. Dans ce document en effet, il
est prévu que la boite de montre, faite en alliage
d'aluminium anodisé, contienne moins de 0,01% de si-
licium et moins de 0,01% de fer (en poids). Cette fai-
ble valeur de silicium et de fer permet en effet d'évi-
tzr une diminution de brillance de ia couche anodi-
sée.

De f'enseignement du dernier document cité ci-
dessus, il résulte donc que pour anodiser avec suc-
cés un objet comme une bofte de montre dont Je
substrat est fait en aluminium, il faut disposer d'un
matériau relativement pur. Cependant, il n'est nulle-
ment suggéré que ce substrat pourrait étre réalisé
en une autre matiére que 'aluminium pur, comme de
l'acier, du laiton ou encore de la fonte d'aluminium
par exemple, qui alors serait recouverte d’'une pre-
miére couche d'aluminium & I'état sensiblement pur,
puis d'une seconde couche recouvrant la premiére,
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ladite seconde couche étant constituée d'oxyde
d'aluminium formée & partir de ladite premiére cou-
che, comme le propose la présente invention.

Plusieurs modes d'exécution de Iinvention vont
étre décrits maintenant qui sont des exemples non [i-
mitatifs de réalisation de linvention et qui metiront
en lumiére les avantages apporiés par la présente
invention.

Exemple No 1.

Ce premier exemple est un mode d'exécution pré-
féré de l'invention dans lequel le subsirat, qui cons-
titue l'ossature de l'objet & fabriquer, est réalisée
au moyen de fonte d'aluminium qui peut éire coulée
ou injectée dans un moule pour lui donner sa forme
définitive.

8'il s'agit de fabriquer une carrure de bofie de
montre par exemple, on pourrait partir d'une barre
d'aluminium pur, couper cette barre en tranches et
usiner chaque tranche pour lui donner la forme
qu'on désire atteindre. I n'y aurait alors aucun pro-
bléme & anodiser I'objet pour obienir I'état de surfa-
ce résistant aux contraintes extérieures qui se pré-
sentent & l'usage normal comme, par exemple des
contraintes mécaniques (chocs, rayures) ou des
confraintes chimiques (sueur}). Pour des formes
trés simples, cette fagon de faire peut étre envisa-
gée, encore gque l'opération d'usinage reste longue
et coliteuse. Un exemple d'un tel usinage peut étre
trouvé dans la montre flik-flak (marque déposée) ol
le boftier comporte un fond-carrure rond, fait d'une
piece. Une fois le fondcarrure usiné, celui-ci est
anodisé puis coloré.

Si I'on décide d'avoir recours & de la fonte d'alu-
minium injectée, on s'affranchit de tout usinage mé-
canique puisque fa boite de montre sort de moule
dans sa forme définitive. On peut alors envisager
les formes les plus diverses (boite de forme ou boi-
te ronde, mais présentant plusieurs rayons de cour-
bure différents). Si le bracelet est attaché a la boite
au moyen de ces cornes, ces derniéres peuvent
aussi étre sorties de moule pour ne faire qu'une pié-
ce avec la boite. On évite ainsi pas mal d'opérations
d'usinage.

La fonte d'aluminium présente cependant une hau-
te teneur en silicium qui est présent pour faciliter le
moulage. Cette haute teneur en silicium, entre 5 et
22% en poids, présente un inconvénient majeur
lorsqu'il s'agit d'anodiser 1a piéce moulée. En effet,
les particules de silicium empéchent une anodisation
réguliere, ce qui a pour résultat un état de surface
irrégulier présentant des zébrures ou des marbru-
res entrafnant un état de surface inutilisable pour la
vente de |'objet.

Pour remédier & cet inconvénient, la présente in-
vention propose alors de revétir la piéce en fonte
d'aluminium d'une premigre couche d'aluminium 2
I'état sensiblement pur, dont la teneur en silicium est
faible, par exemple inférieure & 0,5%. Ce premier
dépot peut étre réalisé par voie galvanique ordinai-
re, mais pourrait aussi éire appliqué d'une auire fa-
con, par dépdt physique en phase vapeur (PVD)
par exemple.

Sur cette premiére couche d'aluminium & I'état
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sensiblement pur, il n'y a dés lors plus de difficulté &
former une seconde couche d'oxyde d‘aluminium
(anodisation) formée elle-méme & partir de la premie-
re couche. On a déj dit plus haut, & propos de la pu-
blication JP-A 5 940 916, comment on peut s’y pren-
dre pour créer cette seconde couche. La surface
d'oxyde d'aluminium est produite par électrolyse, en
utilisant le métal comme anode. La seconde couche
peut présenter une épaisseur comprise entre 2,5 et
200 um. En place d'acide sulfurique, on peut utiliser
aussi un acide oxalique ou encore un acide chromi-
que.

On a déja dit que la seconde couche d'oxyde per-
met de proposer un objet d'une grande dureté su-
perficielle et résistant aux agents chimiques. Cette
seconde couche présente aussi l'avantage qu'elle
peut éire colorée soit par teinture de la couche, soit
en ajoutant différents métaux au bain d'oxydation.
On ajoutera que si une épaisseur de couche de 10
pm est nécessaire pour résister & la corrosion et &
l'usure, il faudra au moins une épaisseur de 20 pm
pour obtenir une bonne coloration.

L'exemple décrit ci-dessus concerne une boite de
montre. Il est clair que l'objet en question peut étre
un autre objet décoratif. Ce peut &tre par exemple
un maillon de bracelet qui peut &ire moulé avec des
formes aussi compliquées gu'on le souhaite, ce qui
d'ailleurs est souvent le cas pour des maillons imbri-
qués les uns & fa suite des autres.

Exemple No 2.

Au lieu d'étre réalisé en fonte d'aluminium comme
expliqué a I'exemple No 1, le substrat de ce deuxiéme
exemple de réalisation est réalisé a pariir de fonte
de zinc. lci, on utilise de préférence l'alliage du type
Zamak {marque déposée) qui comporte en poids 3 &
6% d'aluminium, 1,2 & 3,2% de cuivre et des traces
d'aufres métaux. La fonte est coulée ou injectée
dans un moule, puis le substrat obtenu est recou-
vert des méme couches que celles qui ont été décri-
tes & 'exemple No 1. La fonte de zinc présente les
mémes avantages que la fonte d'aluminium en ce
sens que I'objet obtenu n'a pas besoin d'éire usiné
?ujsqu'i[ se présente immédiatement dans sa forme
inie.

Exemple No 3.

~ lci on réalise le substrat en acier qu'on usine aux
formes et dimensions qu'on désire atteindre. Une
fois cet usinage terming, on revét le substrat des
deux couches décrites a l'exemple No 1. Si l'usinage
présente les désavantages évoqués plus haut, le
revétement en aluminium anodisé présente par con-
ire les avantages qui ont été cités : dureté, bel as-
pect satiné et, éventuellement, coloration.

Exemple No 4.

Le substrat est réalisé en laiton qu'on usine sub-
séquemment.

Aprés usinage, on revét le substrat des deux
couches décrites & 'exemple No 1. Ce mode d'exécu-
tion présente les mémes avantages et inconvé-
nients cités & propos de l'exemple No 3.
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Remargue finale.

L'objet de Pinvention propose, ainsi quon le voit
de tous les exemples exposés ci-dessus, le dépot
d'une couche d'aluminium sensiblement pur sur le
substrat. Si ce dépdt est réalisé par plaguage gal-
vanique, la ou les électrodes utilisées & cet effet
laisseront aprés plaguage un ou des endroits du
substrat qui n'auront pas été couverts par la pre-
miére couche d'aluminium. Si le substrat est en fonie
de zinc, en acier ou en laiton, l'opération subsé-
quente d'oxydation anodique va entrainer I'attaque
chimique du substrat aux endroifs non plaqués, jus-
qu'a provoquer un éventuel percage du substrat.
En employant les substrats qui viennent d'éire ci-
tés, il y aura donc lieu de couvtir les zones de con-
tact des électrodes par un matériau insensible &
l'acide utilisé pour 'anodisation. Cette opération par
contre n'est pas nécessaire si le substrat est une
fante d'aluminium qui est insensible audit acide. Ce
fait confirme encore la préférence porté & l'objet fa-
briqué selon I'exemple No 1. Il va de soi que dans
tous les cas pris en exemple, les points de coniact
seront choisis en des endroits ol ils ne sont pas ap-
parents, par exemple & lintérieur de la bofie, s'it
s'agit d'une boite de monire.

Revendications

1. Objet décoratif e/ou ufilitaire, utilisé notam-
ment en hotlogerie ou en bijoutetie, comportant un
substrat métallique constituant l'ossature de ['objet
et un revétement de protection recouvrant ledit
substrat au moins en partie pour le rendre insensi-
ble aux contraintes extérieures qui peuvent se pré-
senter, caractérisé par le fait que ledit revétement
comporie une premiére couche d'aluminjum & I'éiat

“sensiblement pur et une seconde couche recou-

vrant la premiére, ladite seconde couche é&tant
constituée d'oxyde d'aluminium formée & pariir de la-
dite premiére couche.

2. Objet selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le substrat est fait en fonte d'aluminium in-
jectée contenant du silicium dont la teneur en poids
est comprise entre 5 et 22%.

3. Objet selon la revendication 1, caractétisé par
le fait que le substrat est fait en fonte de zinc injec-
8.

4. Objet selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le substrat est fait en acier.

5. Objet selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le substrat est fait en laiton.

6. Objet selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que la premiére couche est un dépti galvani-
que dont la teneur en poids de silicium est inférieure
3 0,5%.

7. Objet selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que la seconde couche est colorée.

8. Objet selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que ledit objet est une boite de monire.

9. Objet selon Ia revendication 1, caractérisé par
le fait que ledit objet est un maillon de bracelet.
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