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(54) Applique diamantée d'horlogerie.
(57) L’invention concerne un procédé de fabrication d’une ap­
plique (1) d’horlogerie, comportant une surface supérieure vi­
sible, et une surface inférieure dont saillit au moins un pied (4) 
de fixation:
- on réalise un brut en lopin droit;
- on réalise une ébauche (11) comportant lesdits pieds (4);
- on monte ladite ébauche (11) sur un outillage (50) compor­

tant une surface d’appui (51 ) complémentaire à la surface 
inférieure de ladite ébauche (11), un évidement (54) pour 
le logement de chaque dit pied (4), des moyens de serrage 
et/ou un adhésif pour la fixation de ladite ébauche (11);

- on usine le galbe supérieur de ladite ébauche (11) avec au 
moins une opération finale de diamantage pour réaliser la­
dite surface supérieure (2).
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Description

Domaine de l’invention
[0001] L’invention concerne un procédé de fabrication d’une applique d’horlogerie, comportant une surface supérieure 
destinée à être vue par un utilisateur, et une surface inférieure pour son appui sur un cadran ou une structure d’une pièce 
d’horlogerie, et au moins un pied saillant de ladite surface inférieure.

[0002] L’invention concerne encore une montre comportant au moins une applique réalisée selon ce procédé.

[0003] L’invention concerne encore une pièce d’horlogerie comportant au moins un tel cadran, et/ou une structure portant 
au moins une applique réalisée par le procédé.

[0004] L’invention concerne encore une pièce d’horlogerie, notamment une montre, comportant au moins une applique 
réalisée selon ce procédé.

Arrière-plan de l’invention

[0005] Les appliques d’horlogerie sont des éléments essentiels d’une pièce d’horlogerie, en particulier d’une montre, en 
contribuant à lui donner une physionomie particulière. De ce fait, leur exécution doit être particulièrement soignée, très 
reproductible, et dépourvue de tout défaut d’état de surface. Une exécution parfaite est rendue difficile par la très petite taille 
de ces composants d’aspect, et par leur préhension difficile. De ce fait le taux de rebut peut être élevé. Cette fabrication est 
encore plus délicate quand les appliques sont de forme gauche, pour s’adapter à la courbure d’un cadran, d’un rehaut, ou 
d’une platine, et sont dépourvues de surface de référence plane. Dans le cas de cadrans galbés, il est connu de réaliser 
des index par décalque, ou encore de réaliser des appliques très fines, directement galbées sur le cadran. On comprend 
que, dans les deux cas, l’aspect est médiocre. Si on réalise une applique diamantée et qu’on la galbe ou qu’on la plie 
(pour une applique coudée) après diamantage, on altère fortement son aspect, avec l’apparition d’une surface en peau 
d’orange et/ou de criques, ce qui n’est pas admissible.

Résumé de l’invention
[0006] L’invention se propose de définir un procédé de fabrication d’appliques assurant un état de surface parfait des 
parties visibles.

[0007] A cet effet, l’invention un procédé de fabrication d’une applique, selon la revendication 1.

[0008] L’invention concerne encore une montre comportant au moins une applique réalisée selon ce procédé.

Description sommaire des dessins

[0009] D’autres caractéristiques et avantages de l’invention apparaîtront à la lecture de la description détaillée qui va 
suivre, en référence aux dessins annexés, où:

la fig. 1 représente, de façon schématisée, et en perspective, une applique réalisable par le procédé selon 
l’invention, qui est une applique galbée, comportant deux pieds sous sa face inférieure, et des facettes 
sur sa face supérieure;

la fig. 2 représente, de façon schématisée, et en vue de côté, un brut servant de matière première à l’invention, 
qui est un lopin sensiblement droit et qui comporte au-dessous une surface inférieure sensiblement plane, 
dont est saillante une excroissance pour la réalisation de chaque pied, à l’opposé d’un dessus que com­
porte ce brut;

la fig. 3 représente, de façon similaire à la fig. 2, une ébauche réalisée par déformation de ce brut;

la fig. 4 représente, de façon similaire à la fig. 4, la même ébauche transformée par redressage des excrois­
sances inférieures pour former des pieds parallèles;

la fig. 5 représente, de façon similaire à la fig. 2, une autre variante de brut, comportant des excroissances infé­
rieures divergentes;

la fig. 6 représente, de façon similaire à la fig. 3, une ébauche réalisée par déformation du brut de la fig. 5, dont 
les pieds sont parallèles du seul fait de la déformation du brut;

la fig. 7 représente, de façon similaire à la fig. 2, une autre variante encore de brut, comportant des excrois­
sances inférieures prévues pour être réusinées;

la fig. 8 représente, de façon similaire à la fig. 3, une ébauche réalisée par déformation du brut de la fig. 7;
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la fig. 9 représente, de façon similaire à la fig. 4, l’ébauche de la fig. 8 transformée par réusinage de ses excrois­
sances inférieures pour former des pieds parallèles;

la fig. 10 représente, de façon schématisée, et en vue de côté, un outillage conçu pour porter plusieurs telles 
ébauches, dont une seule est représentée montée en position, pour les transformer en appliques directe­
ment utilisables après usinage et diamantage de la surface supérieure terminée;

la fig. 11 est une section en coupe de l’outillage de la fig. 10 portant une telle ébauche;

la fig. 12 rassemble deux vues en perspective vues du dessus et du dessous, une vue de dessus et une vue de
côté, ainsi qu’une section transversale intermédiaire, d’une applique galbée réalisée selon l’invention, 
dont la surface inférieure est rayonnée, ainsi que l’arête de jonction de deux grandes facettes supérieures 
symétriques par rapport à un plan passant par cette arête, et qui comporte encore une facette supérieure 
frontale;

la fig. 13 rassemble deux vues en perspective vues du dessus et du dessous, et une vue de côté, d’une applique 
coudée réalisée selon l’invention, comportant des facettes planes;

la fig. 14 rassemble deux vues en perspective vues du dessus et du dessous, une vue de dessus et deux vues de 
côté selon des directions perpendiculaires d’une applique formant un chiffre, réalisée selon l’invention.

Description détaillée des modes de réalisation préférés
[0010] L’invention concerne un procédé de fabrication d’une applique 1 d’horlogerie.

[0011] Par «applique» on entend tout élément d’affichage ou de décoration, destiné à être vu par un utilisateur, tel que 
signe, index, chiffre, logo, monogramme, ou similaire, posé sur un objet, notamment un cadran, un réhaut, une platine, 
un pont, ou similaire.

[0012] Une telle applique 1 comporte usuellement une surface supérieure 2 destinée à être vue par un utilisateur, et une 
surface inférieure 3 pour son appui sur un cadran ou une structure d’une pièce d’horlogerie.

[0013] Si cette surface inférieure 3 peut être directement collée sur un tel cadran ou une telle structure, elle comporte 
généralement au moins un pied 4. Chaque pied 4 est saillant de cette surface inférieure 3, et plus particulièrement mais 
non limitativement selon une orientation particulière dans l’espace par rapport à la surface inférieure 3, pour sa fixation 
sur un tel cadran ou une telle structure.

[0014] Selon l’invention, pour la fabrication d’une telle applique 1, on réalise successivement les étapes suivantes:
- on réalise au préalable un brut 10 sous la forme d’un lopin droit avec une surface inférieure 30 sensiblement plane, 

dont est saillante une excroissance 40 pour la réalisation de chaque pied 4, à l’opposé d’un dessus 20 que comporte 
ce brut 10;

- puis on réalise une ébauche 11, avec au moins l’usinage de chaque pied 4;
- puis on monte cette ébauche 11 sur au moins un outillage 50 comportant au moins une surface d’appui 51 complé­

mentaire à la surface inférieure de l’ébauche 11, cet outillage 50 comportant encore au moins un évidement 54 pour 
le logement de chaque pied 4, et notamment mais non limitativement selon son orientation particulière; cet outillage 
50 comporte encore des moyens de serrage et/ou un adhésif pour la fixation de chaque ébauche 11 ;

- puis on réusine la partie supérieure de l’ébauche 11, avec au moins une opération finale de diamantage pour réaliser 
la surface supérieure 2.

[0015] S’il est bien sûr possible de réaliser une excroissance 40 unique pour la réalisation de plusieurs pieds 4, les figures 
illustrent un mode de réalisation préféré où l’excroissance 40 correspond à un pied 4 unique, cette conception permettant 
de réaliser facilement la réalisation de l’ébauche par déformation, tel qu’illustré aux fig. 3, 6, et 8.

[0016] Le réusinage de l’ébauche 11 après la confection des pieds 4 peut être décomposé en plusieurs opérations, réa­
lisées, ou bien sur un outillage 50 polyvalent et unique, ou bien sur une pluralité d’outillages 50, chacun spécifique à une 
opération d’usinage d’une surface particulière.

[0017] De la même façon, l’usinage de finition par diamantage de la partie supérieure de l’ébauche 11 par diamantage 
pour réaliser la surface supérieure 2 terminée, peut être, selon le cas, réalisé sur un outillage 50 unique, ou bien sur une 
pluralité d’outillages 50, chacun spécifique à une opération d’usinage d’une surface particulière.

[0018] Plus particulièrement, selon une caractéristique particulière de l’invention, lors de la réalisation de l’ébauche 11, ou 
après la formation de l’ébauche 11, on réalise au moins un pied 4 par usinage et/ou redressage de l’excroissance 40 dont 
est issu ce pied 4. Plus particulièrement encore, lors de la réalisation de l’ébauche 11 ou après la formation de l’ébauche 
11, on réalise chaque pied 4 par usinage et/ou redressage de chaque excroissance 40. Plus particulièrement encore, on 
réalise tous les pieds 4 avant le montage de l’ébauche 11 sur l’outillage 50 dont chaque évidement 54 est agencé pour 
la réception d’au moins un pied 4, ou est de profil complémentaire à au moins un pied 4. On comprend que le même 
évidement 54 peut servir au logement de plusieurs pieds 4 d’une même ébauche 11, voire de tous les pieds 4 d’une même 
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ébauche 11, ou bien qu’au moins un évidement 54 peut être réservé au logement d’un pied 4 particulier. Naturellement 
chaque évidement 54 est agencé pour autoriser l’insertion de chaque pied, et peut comporter un oblong ou similaire pour 
l’insertion d’un pied 4 incliné par rapport à un autre pied 4 de la même ébauche 11. Le cas d’un évidement 54 de profil 
strictement complémentaire à un pied 4 est donc un cas particulier. La réalisation d’un évidement 54 sous forme d’une 
gorge oblongue délimitée par au moins une surface de butée permet généralement à la fois un bon positionnement et 
un bon maintien de l’ébauche.

[0019] Selon une caractéristique particulière de l’invention, après la réalisation du brut 10, on déforme ce brut 10 pour 
réaliser l’ébauche 11, de façon à former un galbe supérieur 21 résultant de la déformation du dessus 20 du brut 10. Et, 
sur au moins un outillage 50, on réusine ce galbe supérieur 21 avec au moins une opération finale de diamantage pour 
réaliser la surface supérieure 2 terminée.

[0020] Naturellement la surface supérieure 2 peut être complexe, et comporter plusieurs surfaces élémentaires 6, telles 
que des facettes planes, des surfaces gauches, notamment en portion de tore, de calotte sphérique, ou autre, et on 
comprend que, selon la géométrie de cette surface supérieure 2 et des surfaces élémentaires qu’elle comporte, il peut 
être nécessaire de mettre en oeuvre:
- un moyen d’usinage multi-axes, par exemple un centre d’usinage ou une rectifieuse à 5 ou 6 axes, comportant au 

moins un outil de diamantage,
- et/ou une pluralité d’outillages 50 chacun adapté à la présentation adéquate dans l’espace de surfaces particulières 

pour leur usinage par les moyens d’usinage utilisés.

[0021] L’usinage peut mettre en oeuvre différentes technologies, combinées ou non, et non limitativement: fraisage, recti­
fication, électro-érosion, laser, ou autre.

[0022] Selon une caractéristique particulière de l’invention, on réalise l’usinage et/ou le diamantage de la surface supé­
rieure 2 avec une unité d’usinage et/ou de diamantage mobile selon au moins 5 axes par rapport à chaque ébauche 11.

[0023] Plus particulièrement, pour la réalisation d’une surface supérieure 2 à symétrie plane de part et d’autre d’une arête 
principale 9 définissant un plan de symétrie P, selon une caractéristique particulière de l’invention, on réalise au moins un 
outillage 50 dont chaque surface d’appui 51 est disposée de façon à ce que ce plan de symétrie P soit perpendiculaire à 
un axe de rotation D autour duquel cet outillage 50 est mobile en rotation.

[0024] Notamment, et tel qu’illustré par les fig. 10 et 11, cet outillage 50 est un tasseau agencé pour être entraîné en 
rotation en regard d’un ou plusieurs moyens d’usinage, et apte à recevoir une pluralité d’ébauches 11, chacune insérée 
dans un logement particulier, ou toutes insérées dans une gorge périphérique 54 agencée pour le logement des pieds
4. La fig. 10 montre un cas particulier avec des logements de forme, agencés pour donner une orientation angulaire 
particulière à chaque ébauche 11. On peut aussi, très simplement, réaliser ce tasseau avec une gorge périphérique sans 
appui inférieur des pieds 4 et/ou de la face inférieure de l’ébauche 11.

[0025] Plus particulièrement, on réalise au moins un tel outillage 50 avec chaque surface d’appui 51 disposée de façon 
à ce qu’au moins une partie de ladite surface supérieure 2 soit concentrique à un axe de rotation D autour duquel cet 
outillage 50 est mobile en rotation.

[0026] L’outil de diamantage peut être piloté selon une trajectoire multi-axes, ou encore suivre une came pour réaliser 
un mouvement non circulaire.

[0027] De façon particulière, pour la réalisation d’une surface supérieure 2 résultant de la juxtaposition de surfaces élé­
mentaires 6 dont au moins l’une est une surface élémentaire à symétrie de révolution 7, on réalise un outillage 50 pour 
la réalisation de chaque surface élémentaire à symétrie de révolution 7, où chaque dite surface d’appui 51 est disposée 
de façon à ce que cette surface élémentaire à symétrie de révolution 7 soit concentrique à un axe de rotation D autour 
duquel cet outillage 50 est mobile en rotation.

[0028] Plus particulièrement, pour la réalisation d’une surface supérieure 2 à symétrie de révolution, on réalise un ou­
tillage 50 unique, avec chaque surface d’appui 51 disposée de façon à ce que la totalité de la surface supérieure 2 soit 
concentrique à un axe de rotation D autour duquel cet outillage 50 est mobile en rotation.

[0029] Dans le cas particulier de la réalisation d’une surface supérieure 2 résultant de la juxtaposition de surfaces élé­
mentaires 6 dont au moins l’une est une surface élémentaire plane 8, on réalise avantageusement au moins un outillage 
50 pour la réalisation d’une surface élémentaire plane 8, où chaque surface d’appui 51 est disposée de façon à ce que la 
surface élémentaire plane 8 soit parallèle à un axe de rotation D autour duquel cet outillage 50 est mobile en rotation.

[0030] De façon avantageuse, quand la géométrie de la surface supérieure et les moyens d’usinage choisis le permettent, 
on effectue la totalité de l’usinage du galbe supérieur 21 pour réaliser la dite surface supérieure 2 sans démonter l’ébauche 
11 d’un outillage 50 unique.

[0031] Si nécessaire, on décompose l’usinage du galbe supérieur 21 pour réaliser la surface supérieure 2 en utilisant une 
pluralité d’outillages 50 sur lesquels on monte successivement chaque ébauche 11.
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[0032] Selon une caractéristique particulière de l’invention, on réalise au moins un outillage 50 comportant des moyens 
d’indexage angulaire pour le positionnement de chaque ébauche 11 par rapport à l’outillage 50, et pour le positionnement 
dans l’espace des moyens d’usinage et/ou de diamantage par rapport à chaque ébauche 11 montée sur cet outillage 50. 

[0033] Pour la réalisation d’appliques 1 de forme particulière, telles que chiffres, ou logos, ou similaires, on réalise le brut 
10 en forme de chiffre ou de symbole comportant un cordon s’étendant autour d’au moins une ouverture 19 que comporte 
ce chiffre ou symbole, ce cordon comportant la surface inférieure 30 qui porte une excroissance 40 pour la réalisation 
de chaque pied 4.

[0034] Dans le cas particulier d’appliques 1 creuses, on réalise le brut 10 creux, avec la surface inférieure 30 sensiblement 
plane limitée à un contour périphérique d’appui, qui porte une excroissance 40 pour la réalisation de chaque pied 4, et/ou 
qui entoure une poche dont est saillante une telle excroissance 40 pour la réalisation d’au moins un pied 4.

[0035] Dans le cas d’appliques 1 pleines, on réalise le brut 10 plein, avec la surface inférieure 30 sensiblement plane 
dépourvue de poche, et qui porte une excroissance 40 pour la réalisation de chaque pied 4.

[0036] Une mise en oeuvre particulière du procédé selon l’invention concerne les appliques galbées, ou encore coudées, 
dont la surface inférieure 3 est gauche, pour leur appui sur un cadran ou une structure d’une pièce d’horlogerie. Dans 
ce cas particulier, on réalise une applique 1 comportant une surface inférieure galbée 3 et/ou coudée, et on réalise suc­
cessivement les étapes suivantes:
- on réalise au préalable un brut 10 sous la forme d’un lopin droit avec une surface inférieure 30 sensiblement plane 

dont est saillante une excroissance 40 pour la réalisation de chaque pied 4, à l’opposé d’un dessus 20 que comporte 
le brut 10;

- puis on déforme le brut 10 pour réaliser une ébauche 11 comportant un galbe inférieur 31 lequel comporte au moins 
une partie de la surface inférieure galbée 3, ladite ébauche 11 comportant un galbe supérieur 21 résultant de la 
déformation du dessus 20,

- puis on monte l’ébauche 11 sur au moins un outillage 50 comportant au moins une surface d’appui 51 complémentaire 
à au moins une partie de ladite surface inférieure galbée 3 ou au galbe inférieur 31, cet outillage 50 comportant encore 
au moins un évidement 54 pour le logement de chaque excroissance 40 ou de chaque pied 4 quand l’excroissance 
40 est identique au pied 4, et notamment mais non limitativement selon son orientation particulière, cet outillage 50 
comportant encore des moyens de serrage et/ou un adhésif pour la fixation de chaque ébauche 11,

- puis on usine le galbe supérieur 21 avec au moins une opération finale de diamantage pour réaliser la surface supé­
rieure 2.

[0037] Plus particulièrement, on réalise le galbe inférieur 31 constituant la totalité de la surface inférieure galbée 3.

[0038] De façon particulière, on réalise ledit brut 10 en matériau précieux, ou matériau titrable, notamment or ou alliage 
d’or, ou platine, ou alliage de platine, ou similaire.

[0039] L’invention concerne encore une montre comportant au moins une applique réalisée selon ce procédé.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie, comportant une surface supérieure (2) destinée à être vue par 
un utilisateur, et une surface inférieure (3) pour son appui sur un cadran ou une structure d’une pièce d’horlogerie, 
et au moins un pied (4) saillant de ladite surface inférieure (3), caractérisé en ce qu’on réalise successivement les 
étapes suivantes, selon lesquelles on réalise au préalable un brut (10) sous la forme d’un lopin droit avec une surface 
inférieure (30) sensiblement plane dont est saillante une excroissance (40) pour la réalisation de chaque dit pied (4), 
à l’opposé d’un dessus (20) que comporte ledit brut (10), puis on réalise une ébauche (11) avec au moins l’usinage 
de chaque dit pied (4), puis on monte ladite ébauche (11) sur au moins un outillage (50) comportant au moins une 
surface d’appui (51) complémentaire à la surface inférieure de ladite ébauche (11), ledit outillage (50) comportant 
encore au moins un évidement (54) pour le logement de chaque dit pied (4), ledit outillage (50) comportant encore des 
moyens de serrage et/ou un adhésif pour la fixation de chaque dite ébauche (11), puis on réusine la partie supérieure 
de ladite ébauche (11) avec au moins une opération finale de diamantage pour réaliser ladite surface supérieure (2).

2. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie selon la revendication 1, caractérisé en ce que, lors de la 
réalisation de ladite ébauche (11) ou après la formation de ladite ébauche (11), on réalise au moins un dit pied (4) 
par usinage et/ou redressage de la dite excroissance (40) dont est issu ledit pied (4).

3. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie selon la revendication 2, caractérisé en ce que, lors de la 
réalisation de ladite ébauche (11) ou après la formation de ladite ébauche (11), on réalise chaque dit pied (4) par 
usinage et/ou redressage de chaque dite excroissance (40).

4. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie selon la revendication 2 ou 3, caractérisé en ce qu’on réalise 
tous les dits pieds (4) avant le montage de ladite ébauche (11) sur ledit outillage (50) dont chaque dit évidement (54) 
est agencé pour la réception d’au moins un dit pied (4) ou est de profil complémentaire à au moins un dit pied (4).
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5. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie selon l’une des revendications 1 à 4, caractérisé en ce que, 
après la réalisation dudit brut (10), on déforme ledit brut (10) pour réaliser ladite ébauche (11) de façon à former un 
galbe supérieur (21) résultant de la déformation dudit dessus (20), et en ce que, sur ledit outillage (50), on réusine ledit 
galbe supérieur (21) avec au moins une opération finale de diamantage pour réaliser ladite surface supérieure (2).

6. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie l’une des revendications 1 à 5, pour la réalisation d’une dite 
surface supérieure (2) à symétrie plane de part et d’autre d’une arête principale (9) définissant un plan de symétrie 
(P), caractérisé en ce qu’on réalise au moins un dit outillage (50) dont chaque dite surface d’appui (51) est disposée 
de façon à ce que ledit plan de symétrie (P) soit perpendiculaire à un axe de rotation (D) autour duquel ce dit outillage 
(50) est mobile en rotation.

7. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie selon l’une des revendications 1 à 6, caractérisé en ce qu’on 
réalise au moins un dit outillage (50) avec chaque dite surface d’appui (51) disposée de façon à ce qu’au moins une 
partie de ladite surface supérieure (2) soit concentrique à un axe de rotation (D) autour duquel ce dit outillage (50) 
est mobile en rotation.

8. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie selon la revendication 7, pour la réalisation d’une dite surface 
supérieure (2) résultant de la juxtaposition de surfaces élémentaires (6) dont au moins l’une est une surface élémen­
taire à symétrie de révolution (7), caractérisé en ce qu’on réalise un dit outillage (50) pour la réalisation de chaque 
surface élémentaire à symétrie de révolution (7), où chaque dite surface d’appui (51) est disposée de façon à ce que 
ladite surface élémentaire à symétrie de révolution (7) soit concentrique à un axe de rotation (D) autour duquel ce 
dit outillage (50) est mobile en rotation.

9. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie selon la revendication 7, pour la réalisation d’une dite surface 
supérieure (2) à symétrie de révolution, caractérisé en ce qu’on réalise un dit outillage (50) unique avec chaque dite 
surface d’appui (51) disposée de façon à ce que la totalité de ladite surface supérieure (2) soit concentrique à un axe 
de rotation (D) autour duquel ce dit outillage (50) est mobile en rotation.

10. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie l’une des revendications 1 à 6, pour la réalisation d’une dite 
surface supérieure (2) résultant de la juxtaposition de surfaces élémentaires (6) dont au moins l’une est une surface 
élémentaire plane (8), caractérisé en ce qu’on réalise au moins un dit outillage (50) pour la réalisation d’une surface 
élémentaire plane (8), où chaque dite surface d’appui (51) est disposée de façon à ce que ladite surface élémentaire 
plane (8) soit parallèle à un axe de rotation (D) autour duquel ce dit outillage (50) est mobile en rotation.

11. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie selon l’une des revendications 1 à 6, caractérisé en ce qu’on 
effectue la totalité de l’usinage dudit galbe supérieur (21) pour réaliser la dite surface supérieure (2) sans démonter 
ladite ébauche (11) d’un outillage (50) unique.

12. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie selon l’une des revendications 1 à 6, caractérisé en ce qu’on 
décompose l’usinage dudit galbe supérieur (21) pour réaliser la dite surface supérieure (2) en utilisant une pluralité 
de dits outillages (50) sur lesquels on monte successivement ladite ébauche (11).

13. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie selon l’une des revendications 1 à 12, caractérisé en ce qu’on 
réalise au moins un dit outillage (50) comportant des moyens d’indexage angulaire pour le positionnement de chaque 
dite ébauche (11) par rapport audit outillage (50), et pour le positionnement dans l’espace des moyens d’usinage 
et/ou de diamantage par rapport à chaque dite ébauche (11) montée sur ledit outillage (50).

14. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie selon l’une des revendications 1 à 13, caractérisé en ce qu’on 
réalise ledit usinage et/ou ledit diamantage de ladite surface supérieure (2) avec une unité d’usinage et/ou de dia­
mantage mobile selon 5 axes par rapport à chaque dite ébauche (11).

15. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie selon l’une des revendications 1 à 14, caractérisé en ce qu’on 
réalise ledit brut (10) en forme de chiffre ou de symbole comportant un cordon s’étendant autour d’au moins une 
ouverture que comporte ledit chiffre ou symbole, ledit cordon comportant ladite surface inférieure (30) qui porte une 
dite excroissance (40) pour la réalisation de chaque dit pied (4).

16. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie selon l’une des revendications 1 à 15, caractérisé en ce qu’on 
réalise ledit brut (10) creux, avec ladite surface inférieure (30) sensiblement plane limitée à un contour périphérique 
d’appui, qui porte une dite excroissance (40) pour la réalisation de chaque dit pied (4), et/ou qui entoure une poche 
dont est saillante une dite excroissance (40) pour la réalisation d’au moins un dit pied (4).

17. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie selon l’une des revendications 1 à 15, caractérisé en ce qu’on 
réalise ledit brut (10) plein, avec ladite surface inférieure (30) sensiblement plane dépourvue de poche, et qui porte 
une dite excroissance (40) pour la réalisation de chaque dit pied (4).

18. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie, selon l’une des revendications 1 à 17, caractérisé en ce qu’on 
réalise une dite applique (1) comportant une surface inférieure galbée (3) et/ou coudée pour son appui sur un cadran 
ou une structure d’une pièce d’horlogerie, et en ce qu’on réalise successivement les étapes suivantes, selon lesquelles 
on réalise au préalable un brut (10) sous la forme d’un lopin droit avec une surface inférieure (30) sensiblement plane 
dont est saillante une excroissance (40) pour la réalisation de chaque dit pied (4), à l’opposé d’un dessus (20) que 
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comporte ledit brut (10), puis on déforme ledit brut (10) pour réaliser une ébauche (11) comportant un galbe inférieur 
(31) lequel comporte au moins une partie de ladite surface inférieure galbée (3), ladite ébauche (11) comportant un 
galbe supérieur (21) résultant de la déformation dudit dessus (20), puis on monte ladite ébauche (11) sur au moins 
un outillage (50) comportant au moins une surface d’appui (51) complémentaire à ladite au moins une partie de 
ladite surface inférieure galbée (3) ou audit galbe inférieur (31), ledit outillage (50) comportant encore au moins un 
évidement (54) pour le logement de chaque dite excroissance (40) ou de chaque dit pied (4) quand ladite excroissance 
(40) est identique audit pied (4), ledit outillage (50) comportant encore des moyens de serrage et/ou un adhésif pour 
la fixation de chaque dite ébauche (11), puis on usine ledit galbe supérieur (21) avec au moins une opération finale 
de diamantage pour réaliser ladite surface supérieure (2).

19. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie selon la revendication 18, caractérisé en ce qu’on réalise ledit 
galbe inférieur (31) constituant la totalité de ladite surface inférieure galbée (3).

20. Procédé de fabrication d’une applique (1) d’horlogerie selon l’une des revendications 1 à 19, caractérisé en ce qu’on 
réalise ledit brut (10) en matériau titrable.

21. Montre comportant au moins une applique (1) réalisée selon le procédé selon l’une des revendications 1 à 20.
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