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@ Montre-bracelet dont certaines de ses parties sont recouvertes d'un matériau extra-dur.

@ La bofte de montre comporte des moyens pour
fixer la glace a la bofte qui présentent des faces qui
sont exposées 2 l'extérieur de la montre et, par
conséquent, susceptibles de se rayer. Ces faces
apparentes (21) sont protégées par un blindage
constitué essentieliement d'un substrat (23) fait en
carbure métallique et d'un matériau (22) recouvrant
ledit substrat, ledit matériau présentant une dureté
supérieure & 5000 HVg2s.
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MONTRE-BRACELET DONT CERTAINES DE SES PARTIES SONT RECOUVERTES D'UN MATERIAU EXTRA-

L'invention est relative 2 une montre-bracelet
comportant une bofe enfermant un mouvement,
une glace, des moyens de fixation exposés a
I'extérieur de la montre pour fixer la glace sur la
bofte et un bracelet, certaines des parties constitu-
tives de la montre-bracelet éiant recouvertes d'un
matériau qui se raye difficilement.

Dans le brevet CH-A-517 963 (= US
3,242,664), on a déja proposé une bofe de montre
dont les parties de la surface extérieure, visibles,
exposées au contact de corps éirangers, par exem-
ple les faces supérieures de la bofte dans le cas
d'une montre-bracelet, ont un aspect inaliérable,
c'est-a-dire ne peuvent étre rayées au contact de
tels corps, ni s'oxyder ou se ternir au contact de
l'air, de fagon qu'il soit possible de donner i ces
parties de la bofte une apparence fine et soignée.
Pour parvenir & ce but, le brevet cité propose

-['utilisation en couche.ou en massif d'un métal dur

fritté & base d'un carbure r;\étallique, par exemple
du carbure de tungsténe ou du carbure de titane.
L'enseignement apporté par le brevet cité a été
appliqué depuis lors & une trés grande guantité de
pieces d'horlogerie par le demandeur. Il en résulte
un produit fortement résistant au contact de corps
étrangers, ce qui n'était pas le cas pour des bofles
de montre faites habituellement en acier et qui
s'oxydent et se rayent rapidement.

En ce qui concerne le bracelet proprement dit
de la montre-bracelet, le documeni CH-A-632 886
propose une série de maillons recouverts chacun
par une plaquette rectangulaire en métal dur et
cela dans le but de former un blindage fortement
résistant & 'agression d'agents extérieurs.

Malgré les améliorations considérables ap-
portées par les solutions des deux brevets cités ci-
dessus, il s'est avéré que le blindage métallique,
fait en carbure métallique et dont le degré de
dureté Vickers (HV) est de 'ordre de 1400, résiste
mal & certains agents trés durs, par exemple de la
silice contenue dans des poussiéres ou encore du
sable. Pour y étre insensible, il faudrait au moins
que la bofte de montre soit faite en matiére dont Ia
dureté s'approche de celle du diamant comme cela
est exposé dans le brevet US-A-3,931,704.

Dans cet exposé, la botte de montre comporte
un fond et une carrure faits d'une piéce. Cette
piece monobloc est formée de particules de dia-
mant fritté. Cependant le frittage du diamant
présente pour le volume de matiére considéré ici
de grandes difficultés de réalisation tellement la
température et la pression de frittage doivent &tre
élevées pour obtenir la bofte voulue.
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Dans la montre-bracelet objet de la présente
invention, on considére que les moyens de fixation
de la glace a4 la bote ainsi que le bracelet lui-
méme sont les endroits les plus sollicités par des
contraintes extérieures agissant sur la montre. Ce
sont donc ces endroits-la qu'il faut protéger avant
tout. Cette protection consiste selon I'invention 2
réaliser ces moyens de fixation ou ce bracelet en
partie ou en totalité avec um-carbure métallique qui
sert de substrat & un matériau dont il est recouvert,
ledit matériau ayant une dureté supérieure 3 5000 .
HVg 5. )

L'invention va éire décrite maintenant en s'ap-
puyant sur plusieurs exemples de réalisation il-
lustrés par des figures parmi lesquelies :

-la figure 1 est une coupe dans une partie
d'une bofte de montre réalisée selon une
premiére forme d'exécution de {'invention;

-la figure 2 est une vue de dessus d'une
montre-bracelet réalisée selon une seconde
forme d'exécution de linvention; .

-la figure 3 est une coupe dans une partie
d'une bofte de montre reéalisée selon une
troisieme forme d'exécution de l'invention; at

-la figure 4 est une coupe dans un mailion
de bracelet dont est équipée la montre-bra-
celet selon I'invention.

La bofe de montre telle qu'slle apparatt en
figure 1 comprend une fond-carrure 1 et une
carrure-lunette 2 faits fous deux en acier. Le mou-
vement 3 de la montre est embo®té depuis le haut
dans un logement 4 de forme circulaire du fond-
carrure 1. Il est maintenu en place dans ce loge-
ment par une saillie 5 du fond-carrure 1, sur la-
quelle repose le filet 6 de la platine du mouvement
3. Le cadran 7 déborde le mouvement 3. Il s'étend
dans un second logement 8, également de forme
circulaire, du fond-carrure 1. La carrure-lunette 2
est embofitée autour d'une portée cylindrigue 9 du
fond-carrure 1. Elle porte les cornes 10 de fixation
du bracelet. Elle repose sur un rebord 11 du fond-
carrure 1 et elle est maintenue en place par quatre
vis 12.

La bofie est fermée de fagon étanche par un
verre saphir 13, plat. Les bords 14 du verre sont
biseautés. Le verre 13, reetangulaire, est maintenu
en place dans une glissiere 15 formée dans des
saillies 16 de la carrure-lunette 2. situées au-des-
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sus des cornes 10 et s'étendant entre celles-ci. Les
deux autres cOtés de la bo?te sont recouverts par
le verre 14, qui, & ces endroits, s'étend jusqu'au
bord de la botte.

L'étanchéité de la fermeture de la bofte est
assurée par une garniture annulaire 17 que le verre
13 comprime au fond d'une gorge formée par la
paroi cylindrique interne 18 de la carrure-lunette 2,
la-face supérieure 19 du fond-carrure 1 et un
réhaut 20. La garniture comprimée 17 a également
pour effet d'empécher un glissement intempestif
du verre 13 dans la_glissiére 15. Pour cette raison,
le verre 13 doit &tre’ mis en place dans la glissiére
15 avant de serrer les vis 12, lors de la fermeture
de la bots.

Il ressort de la description précédente et du
dessin que les seules parties de la bof®e risquant
d'étre endommagées au contact de corps
étrangers, sont les faces supérieures 21 des sail
lies 186, qui forment avec la carrure-lunette 2 les
glissidres 15. Pour conserver ['aspect de la bote, il
suffit donc de protéger les faces 21.

Comme on le voit au dessin et selon l'inven-
tion, cette protection est assurée d'abord par un
substrat 23 directement appliqué sur la face 21,
substrat réalisé en un carbure métallique comme
du carbure de tungsténe par exemple. La plaquette
de carbure métallique est fixée sur la face 21 par
collage ou soudage. Dans le cas du soudage, il
faudra éviter une température dépassant 550 &
600°C. Cependant on pourrait envisager d'autres
modes de fixation, par exemple des plots soudés
contre la face inférieure de la plaquette comme
cela a été décrit dans le brevet CH-A-632 886.

Toujours  selon [linvention, le carbure
métallique de la plaquette 23 est recouvert par un
matériau 22 qui se présente ici également sous la
forme d'une plaquette et dont la dureté est
supérieure 3 5000 HVy s . Ce matériau est consti-
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En revendiquant comme limite inférieure une du-
reté de 5000 HVg 25, on est ainsi sir d'y englober
le diamant polycristallin ou le CBN car le tableau
montre qu'une dureté de 8000 HVp,s sera le
résultat d'une lecture en tout cas inférieure 2 9 um.
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tué par exemple de diamant polycristallin ou en-
core de nitrure de bore polycristallin cubique -
(CBN), dont la dureté est égale ou supérieure 2
8000 HVgzs. L'ensemble formé par le substrat 23
et le matériau exira-dur 22 peut étre obtenu dans
le commerce auprés de fournisseurs qui fabriquent
des outils de coupe et connus, par exemple, chez
General Electric Company sous la marque déposée
"CarboPax". Généralement, la couche extra-dure
22 présente une épaisseur égale ou supérieure 2
0.2 mm. Il s'agit bien 12 d'une couche rapportée
aprés-coup et non d'un fraitement de surface.

Comme on I'a déja dit, le matériau 22 présente
une dureté supérieure & 8000 HV, 25 ce qui confére
a la bofte de montre des propriétés d'inrayabilité
encore inconnues 2 ce jour. De plus, ce matériau
est aujourd’hui bon marché puisque d'usage cou-
rant dans I'industrie ol on ['utilise pour I'usinage. !
évite donc d'avoir & mettre en oeuvre une bote de
montre faite entiérement en diamant, comme cela
a été mentionné dans le préambuie de cette des-
cription.

On rappellera ici que la dureté Vickers est
définie par l'empreinte laissée par I'application
d'une touche de diamant de forme pyramidale sur
le matériau dont il s'agit de mesurer la dureté. On
utilise pour cela un microdurométre ol la force et
le temps d'application de la touche de diamant
sont régiables puis on mesure la longueur des
diagonales de I'empreinte. Comme on a affaire ici
4 un matériau rés dur, on limitera de préférence la
force d'application de la touche & 0,25 kp pour
éviter la cassure de ladite touche, ce qui donne
I'explication du chiffre 0,25 porté en indice du
symbole HV utilisé pour la mesure de degré Vic-
kers (Hardness Vickers). Dans ces conditions, le
tableau suivant donne la dureté Vickers (HVzs5) en
fonction de la longueur de la diagonale mesurée en
micrométre (um) :

HVg 25

4630
5700
7240
9460

Dans l'exemple présenté a la figure 1. les
moyens de fixation de la glace & la bofe de
montre qui sont exposss 2 Fextérieur de la montre
se présentent sous la forme de deux glissieres 15
protégées des agents abrasifs par deux piaquettes
22 réalisées en matériau dont la dureté dépasse
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5000 HVpzs. Une autre forme d'exécution de I'in-
vention est présentée en figure 2 o0 lesdits
moyens de fixation consistent en une lunette 33 qui
entoure entierement la glace 32. Cette lunette est
réalisée de la méme fagon que les plaquettes dont
il a été question plus haut, c'est-a-dire en un
subsirat de carbure métallique recouvert par un
matériau dont la dureté est supérieure a 5000
HVg25 . La fixation de cette lunette au corps de la
bote, fait en matiére facilement usinable, est faite
soit par collage ou soudage ou encore par quatre
piots 34 soudés contre la face inférieure de la
lunette.

La figure 3 est une coupe dans une partie
d'une bofte de montre réalisée selon une troisieme

forme d'exécution de l'invention. Ici, la glace 13 est,

fix€ée au corps de bofte 25 par I'intermédiaire de
clous 26 qui traversent la glace et sont ancrés de
maniére appropriée dans le corps 25. Le corps
principal 27 du clou est réalisé en acier par exem-
ple, ainsi que la partie inférieure 28 de sa téie. La
partie supérieure de la téte comprend d'abord une
couche de carbure métallique 29 qui sert de subs-
trat 2 un maiériau 30 sont la dureté est supérieure
& 5000 HVy 25 et qui peut étre du diamant polycris-
tallin. La fixation de la couche 29 sur la partie
inférieure de la téte 28 peut étre réalisée par sou-
dage ou par collage.

La figure 4 montre enfin une quatriéme forme
d'exécution de l'invention appliquée aux maillons
de bracelet dont est équipée ia montre. La figure
est une coupe transversale a travers l'un de ses
maillons. Celui-ci comprend un corps 37 en acier
inoxydable, mais qui pourrait étre fait en toute
autre matiére usinable. Des charniéres 38 assurant
I'articulation de I'élément représenté aux éléments
voisins sont solidaires du corps 37. Au porter, c'est
la face supérieure 39 qui est exposée a un environ-
nement susceptible de la rayer. Comme c'est prati-
quement la seule face visible de ['élément
représenté, il suffit de protéger cette face par un
blindage selon l'invention pour la rendre insensible
au risque de contacts accidentels avec des corps
étrangers. Ce blindage comprend un substrat 40
fait en carbure métallique, lequel est surmonté par
un matériau 41 dont la dureté est supérieure a
5000 HVgas Comme dans les exemples
précédents, il peut s'agir d'un diamant polycristallin
ou d'un nitrure de bore poiycristallin. Le substrat
40 est fixé au corps 37 par un des moyens men-
tionnés plus haut.

Il faut remarquer que dans les quatre formes
d'exécution décrites ci-dessus, le matériau extra-
dur (diamant) repose toujours sur un substrat de
carbure métailique. Ce matériau est nécessaire de
par sa dureté et sa ténacité. En effet, si le substrat
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gtait simplement de I'acier ou du laiton, un choc
appliqué a la couche supérieure en diamant pour-
rait briser cette derniére par enfoncement localisé
du substrat. De méme, si le substrat est dur, il faut
également qu'il soit tenace, c'est-a-dire qu'il soit
peu enclin 3 se fissurer en méme temps qu'il
empéche la propagation des fissures qui pourraient
exister. Ces propriétés se présentent I'une et l'au-
tre dans le carbure de tungsténe (WC).

Dans les exemples donnés, le matériau extra-
dur repose sur un substrat fait en carbure
métallique lequel repose & son tour sur la pigce
qu'il s'agit de protéger. Dans certains cas, cette
piéce pourrait étre entiérement réaiisée en carbure
métallique. Ce pourrait &ire le cas par exempie des
maillons de bracelet qui pourraient &fre réalisés
entierement en carbure métallique et sur lesquels
serait appliqué directement le blindage extra-dur en
diamant.

On notera pour terminer que les plaquettes
rapportées, soit sur les moyens de fixation de la
glace a la bote, soit sur les maillons du bracelet
peuvent étre biseautés, comme cela appara® aux
figures 1 et 4. On utilisera pour cet usinage des
procédés connus, par exemple I'électro-érosion ou
encore l'attaque au laser.

Revendications

1. Montre-bracelet comportant une botte enfermant
un mouvement (3), une glace (13, 32), des moyens
de fixation (16, 26, 33) exposés 2 l'extérieur de la
montre pour fixer la glace sur la bofte st un brace-
let, caractérisée par le fait que lesdits moyens de
fixation sont constitués en partie ou en totalité d'un
carbure métallique qui sert de substrat (23, 29) a
un matériau (22, 30) dont il est recouvert, ledit
matériau ayant une dureté supérieure a 5000
HVop,2s5.

2. Montre-bracelet selon la revendication 1, ca-
ractérisée par le fait que les moyens de fixation
sont des glissiéres (16) dans lesquelles est en-
gageée la glace.

3. Montre-bracelet selon la revendication 1, ca-
ractérisée par le fait que les moyens de fixation
consistent en une junette (33) entourant la glace.

4. Montre-bracelet selon la revendication 1, ca-
ractérisée par’le fait que les moyens de fixation
sont des clous (27) fixant la glace a la bofe.

Lad

5. Montre-bracelet selon la revendication 1, ca-
ractérisée par le fait que ledit matériau est un
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diamant polycristallin.

6. Montre-bracelst selon la revendication 1, ca-
ractérisée par le fait que ledit matériau est du
nitrure de bore polycristallin.

7. Montre-bracelet selon la revendication 1, ca-
ractérisée par le fait que le bracelet est formé de
maillons faits de carbure métallique dont au moins
une partie des faces apparentes est recouverte
d'un matériau (41) dont la dureté est supérieure 2
5000 HVj 2s.

——
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8. Montre-bracelet selon la revendication 1, ca-
ractérisée par le fait que le bracelet est formé de
maillons dont les faces supérieures (39) sont
recouvertes au moins partiellement de plaguettes
comportant un substrat (40) de carbure métaliique,
ledit substrat étant revétu 2 son tour d'un matériau
(41) dont la dureté est supérieure 2 5000 HVq »s.

9. Montre-bracelet selon la revendication 1, ca-
ractérisée par le fait que ledit maiériau a une
épaisseur égale ou supérieure 4 0,2 mm.
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