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(54) Pierre, notamment pour un mouvement d'horlogerie, et son procéde de fabrication.

(57) L'invention concerne un procede de fabrication d'une pierre
de type poly-cristalline, notamment pour une piece d'horlogerie,
la pierre comprenant par exemple du poly-rubis de type Al.O5Cr
ou de la Zircone de type ZrO,, le procedeé comprenant une pre-
miere étape de realisation d'un precurseur (21), caractérisé en
ce en ce gu'll comprend une deuxieme étape de pressage du
precurseur (21) afin de former un corps, le pressage etant opé-
ré a l'aide d'un dispositif de pressage (20) muni d'une matrice
supérieure (22) et d'une matrice inferieure (16) définissant un
espace de pressage (25) dans lequel le précurseur (21) est dis-
pose, le dispositif etant muni d'un fil (17) traversant au moins en
partie la matrice inferieure (16) pour deboucher dans l'espace
de pressage (25), la matrice inférieure (16) pouvant coulisser
autour du fil (17), le pressage etant opéereé par le rapprochement
de la matrice inférieure (16) et de la matrice supérieure (22) pour
former un corps comprenant une face inferieure munie d'un trou.

L'invention concerne encore une pierre et un dispositif de
pressage.
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Description

Domaine de l'invention
[0001] L'invention porte sur un procéde de fabrication d'une pierre, notamment pour un mouvement d'horlogerie.

[0002] L'invention porte aussi sur une pierre, notamment d'un mouvement d'horlogerie, par exemple une pierre industrielle
OU une céramique technique.

[0003] L'invention porte également sur un mouvement d'horlogerie comportant une telle pierre.

[0004] L'invention porte encore sur un dispositif de pressage pour la mise en oeuvre du procéde.

Arriere-plan de l'invention

[0005] Dans I'état de la technigque de I'horlogerie, les pierres de type rubis, ZrO2 ou saphir, sont notamment utilisées pour
former des contre-pivots ou des élements de guidage, appelés coussinets, dans des pieces d'horlogerie. Ces contre-pivots
et éléments de guidage sont destines a entrer en contact avec des pivots afin de rendre ces derniers mobiles en rotation
et ce, avec un frottement minimal. Ainsi, ils forment, par exemple, tout ou partie d'un palier d'un axe monte en rotation.
Les eléments de guidage comprennent généralement un trou traversant pour y insérer I'axe du pivot.

[0006] La figure 1 est une représentation d'un palier 1 pour un pivot 2 d'un mobile tournant selon l'art anterieur. Le palier
1 comprend un bloc de palier 3, dans lequel est agence un élément de guidage 4, qui est ici une pierre. La pierre comporte
un trou traversant 5 pour recevoir I'extrémité 6 du pivot 2. Ainsi, le pivot 2 peut tourner dans le trou 5.

[0007] En principe, on utilise des pierres industrielles synthétiques dans les mouvements horlogers. On connait en par-
ticulier le procedé de type Verneull pour fabriquer des pierres de type monocristalline. |l existe aussi les pierres de type
poly-cristalline, que l'on fabrique par pressage d'un precurseur en vue de |'obtention d'un corps vert de la future pierre
a partir d'un outil de pressage. Les pierres sont ensuite frittées, usinées pour obtenir une forme finie aux dimensions
désirees. En particulier, concernant les élements de guidage en pierre poly-cristalline, l'outil de pressage est par exemple
pourvu d'un fil participant a I'édification d'une ébauche de trou.

[0008] Cependant, ces techniques d'usinage de ces pierres poly-cristallines, ne permettent pas d'obtenir des trous de
petite dimensions. En particulier, on peut aller jusqu'a des diametres de 0.11mm, grace aux techniques usuelles connues
aujourd'hui. Mais il n'est pas possible de descendre en-dessous de cette valeur. Pour pouvoir descendre en-dessous, |
faut avoir recours a des technologies laser, qui sont difficiles a mettre en oeuvre industriellement, et qui ne permettent pas
d'avoir directement un état de surface de qualité du trou.

Resumeé de l'invention

[0009] Le but de la presente invention est de palier tout ou partie les inconvénients cités préecédemment, en proposant un
procedé de fabrication d'une pierre a grande eéchelle permettant la réalisation d'un trou de tres petit diametre.

[0010] A cet effet, l'invention porte sur un procedé de fabrication d'une pierre de type poly-cristalline, notamment pour une
piece d'horlogerie, la pierre comprenant par exemple du poly-rubis de type al20O3Cr ou de la céramique Zircone de type
ZrQ2, le procedé comprenant une premiere étape de realisation d'un préecurseur.

[0011] Le procéde est remarquable en ce qu'il comprend une deuxieme etape de pressage du precurseur afin de former un
corps, le pressage étant opére a l'aide d'un dispositif de pressage muni d'une matrice supérieure et d'une matrice inferieure
définissant un espace de pressage dans lequel le précurseur est dispose, le dispositif étant muni d'un fil traversant au
moins en partie la matrice inferieure pour déboucher dans 'espace de pressage, la matrice inférieure pouvant coulisser
autour dufil, le pressage etant opéreé par le rapprochement de la matrice inférieure et de la matrice supérieure pour former
un corps comprenant une face inférieure munie d'un trou.

[0012] Ainsi, ce procedé permet de former des corps verts, qui, apres frittage et usinage, donneront des pierres avec
un trou de tres petit diametre, notamment inférieur ou egal a 0.1mm. Ce procéde est en outre mis en oeuvre par un
dispositif de pressage facile a utiliser, le dispositif de pressage utilisé etant un perfectionnement d'un dispositif utilisé pour
la fabrication d'un corps vert. L'invention permet donc de fabriquer ces pierres industriellement a grande échelle, sans
avoir recours a des systemes onéreux et compliqués a mettre en oeuvre.

[0013] Selon un mode de realisation particulier de l'invention, I'étape de pressage est effectuee par le déplacement de la
matrice inférieure vers la matrice supérieure autour du fil fixe.

[0014] Selon un mode de realisation particulier de l'invention, lors du pressage, une face superieure sensiblement plane
du corps est formeée, la matrice superieure étant munie d'une surface sensiblement plane.

[0015] Selon un mode de réalisation particulier de l'invention, la matrice supérieure est fixe lors du pressage.

[0016] Selon un mode de réalisation particulier de l'invention, on forme un évasement autour du trou sur sa face inférieure
lors de 'etape de pressage, la matrice inférieure etant en outre munie d'une partie bombee.
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[0017] Selon un mode de réalisation particulier de l'invention, I'evasement a une forme conique, arrondie, ou en plateau,
la partie bombeée de |la matrice inférieure ayant une partie bombee correspondante autour du fil.

[0018] Selon un mode de réalisation particulier de l'invention, la matrice supérieure reste fixe lors du pressage.

[0019] Selon un mode de réalisation particulier de l'invention, le procedé comprend une troisieme etape de frittage dudit
corps afin de former le corps minéral.

[0020] Selon un mode de realisation particulier de l'invention, le procedé comprend une quatrieme etape d'usinage pour
tailler la pierre a des dimensions prédéfinies, notamment pour former un trou traversant.

[0021] Selon un mode de réalisation particulier de l'invention, le procédée comprend une cinquieme étape de finition, par
exemple un rodage et/ou un brossage et/ou un polissage du corps minéeral.

[0022] L'invention porte egalement sur une pierre, notamment pour un mouvement d'horlogerie, formée a partir d'un corps
de type poly-cristallin et comprenant par exemple du poly-rubis de type al203Cr ou de la Zircone de type ZrO2, le corps
étant susceptible d'étre obtenu par le procéde selon l'invention. La pierre est remarquable en ce le corps comprend une
face inférieure munie d'un trou dont le diametre est inferieur a 0.11mm.

[0023] Selon un mode de réalisation particulier de l'invention, le diametre du trou est compris dans un intervalle allant
de 0.2 a 0.8mm, voire de 0.4 a 0.6mm.

[0024] Selon un mode de réalisation particulier de l'invention, la pierre comprend un évasement autour du trou sur sa
face inférieure.

[0025] Selon un mode de réalisation particulier de l'invention, I'évasement a une forme conique, arrondie, ou en plateau

[0026] L'invention porte aussi sur une piece d'horlogerie comprenant une telle pierre, notamment pour un palier de ba-
lancier.

[0027] L'invention porte encore sur un dispositif de pressage pour la fabrication d'une pierre, notamment pour une piece
d'horlogerie, le dispositif comprenant un carter définissant un logement, une matrice supérieure et une matrice inferieure
configurees pour pouvoir se déplacer dans le logement, les matrices définissant un espace de pressage dans lequel
un précurseur peut étre dispose, le dispositif étant muni d'un fil traversant au moins en partie la matrice inferieure pour
déboucher dans l'espace de pressage, le fil étant fixe par rapport a la matrice inferieure et centre sur la collerette de
la matrice supérieure, la matrice inferieure comprenant un orifice de réception du fil, la matrice inferieure étant apte a
coulisser autour du fil.

[0028] Selon un mode de réalisation particulier de l'invention, la matrice inferieure comprend une partie bombéee pour
former un évasement autour du trou sur la face inférieure du corps.

[0029] Selon un mode de réalisation particulier de l'invention, I'evasement a une forme conique, arrondie, ou en plateau.

Description sommaire des dessins

[0030] D'autres particularités et avantages ressortiront clairement de la description qui en est faite ci-apres, a titre indicatif
et nullement limitatif, en réféerence aux dessins annexeés, dans lesquels

— la figure 1 est une representation schematique d'un palier pour pivot selon un mode de réalisation connu de |'etat
de l'art :

— la figure 2 est un schéma synoptique d'un procedeé de réalisation d'une pierre selon l'invention ;

— la figure 3 est une représentation schematique d'une partie d'un dispositif de pressage selon l'invention ;

— la figure 4 est une représentation schématique de la partie de la figure 4 avec le préecurseur ;

— la figure 5 est une représentation schematique du dispositif de pressage selon l'invention ;

— la figure 6 est une représentation schématique du dispositif de pressage selon l'invention pendant le pressage ;

— la figure 7 est une représentation schematique d'un premier mode de realisation d'un corps vert obtenu apres I'étape
de pressage du procede selon l'invention ;

— lafigure 8 est une représentation schematique d'un deuxieme mode de réalisation d'un corps vert obtenu apres I'étape
de pressage du procedeé selon l'invention ;

— la figure 9 est une representation schematique d'un troisieme mode de realisation d'un corps vert obtenu apres l'etape
de pressage du procedé selon l'invention ;

— la figure 10 est une représentation schématique d'une pierre obtenue grace au procedé selon l'invention ;

— la figure 11 est une représentation schématique d'un systeme de fabrication d'une pierre comprenant un dispositif de
pressage selon l'invention.

Description detaillée des modes de realisation preféres

[0031] Comme expliqué ci-dessus, l'invention se rapporte a un procédé de fabrication 10 d'une pierre susceptible de
former un élément de guidage d'une piece d'horlogerie. La pierre est par exemple destinée a entrer en contact avec un

pivot, appelé egalement tourillon, par exemple d'un axe de balancier, afin de rendre ce dernier mobile en rotation avec
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un frottement minimal. On comprend donc que la présente invention permet notamment de réaliser une pierre pouvant
former tout ou partie d'un palier d'un axe monté en rotation, tel que celui representé sur la figure 1.

[0032] La pierre est formeée a partir d'un précurseur, modelé en corps vert, qui devient un corps minéral de type poly-cris-
tallin pour le saphir, le corps comprenant par exemple du poly-rubis de type al203Cr ou de la ceramique Zircone de type
ZrQO2. Le corps minéral est taillé pour devenir la pierre finale.

[0033] Dans le mode de réalisation 5 du procédeé, représente sur la figure 2, un tel procédé comporte une premiere étape
7 de realisation d'un precurseur a partir d'un mélange d'au moins un matériau en poudre avec un liant. Ce matériau peut
étre, de maniere non limitative et non exhaustive, de la céramique. Cette etape 7 est destinée a former un précurseur a
partir d'une poudre a base de céramique prise dans le liant.

[0034] Dans ce contexte, la poudre a base de céramique peut comporter au moins un oxyde meétallique, un nitrure métal-
ligue ou un carbure métallique. A titre d'exemple, la poudre a base de céramique peut comporter de l'oxyde d'aluminium
afin de former du saphir synthétique ou un meélange d'oxyde d'aluminium et d'oxyde de chrome afin de former du rubis
synthetique, ou encore de l'oxyde de zirconium. De plus, le liant peut étre de natures variees comme, par exemple, de
types polymeres ou de types organiques.

[0035] Le mode de réalisation comporte ensuite une deuxieme étape de pressage 8 du précurseur a partir d'une matrice
supérieure et d'une matrice inféerieure d'un dispositif de pressage, afin de former un corps vert de la future pierre. L'étape
de pressage est représentée sur les figures 4 a 7, qui sont decrites plus loin dans la description. L'étape de pressage
8 permet d'obtenir un corps vert muni d'un trou. On comprend donc gque la forme du trou est apportée par la forme du fil
17 de la matrice inférieure 16 du dispositif de pressage 20.

[0036] Le procedé comprend une troisieme etape de frittage 9 dudit corps vert afin de former le corps minéral de la
future pierre dans ledit au moins un matériau. Le matéeriau peut étre, ainsi que nous l'avons évoqué precédemment, de
la céramique. Autrement dit, cette etape 9 est destinée a fritter le corps vert afin de former un corps en céramique de la
future pierre percee. Préférentiellement selon l'invention, I'étape de frittage 9 peut comporter une pyrolyse, par exemple
par deliantage thermique.

[0037] Le procedé 10 comprend une quatrieme etape d'usinage 11, notamment pour tailler le corps minéral a des dimen-
sions prédéfinies, en particulier afin d'obtenir un trou traversant la pierre. L'usinage consiste par exemple a raboter la face
supérieure du corps. Ainsi, en supprimant une partie supérieure du corps, on ouvre le trou dans la face supéerieure du
corps pour obtenir un trou traversant depuis la face inférieure. L'étape d'usinage 11 comprend aussi une sous-étape de
faconnage de la face inférieure pour obtenir une epaisseur de pierre predéfinie.

[0038] Le procédé comprend une cinquieme étape de finition 12, par exemple un rodage et/ou un brossage et/ou un
polissage du corps minéral. Cette finition permet de donner a la pierre un état de surface compatible avec son utilisation.
Une telle étape de finition permet aussi l'ajustage des cotes finales et/ou le retrait d'arétes et/ou la modification locale
de la rugosité.

[0039] Sur les figures 3 a 6, le dispositif de pressage 20 comprend un carter 15 muni d'une chambre fermeée par une
matrice supérieure 22, et a l'intérieur de laquelle une matrice inférieure 16 peut coulisser. Chagque matrice 16, 22 est
fixée sur une presse double effet. La matrice supérieure 22 et la matrice inferieure 16 definissent un espace de pressage
25 dans lequel le precurseur 21 est disposé.

[0040] Sur les figures 3 et 4, seule la matrice inferieure 16 est représentée. Le dispositif 10 est en outre muni d'un fil
traversant 17 au moins en partie la matrice inferieure 16 pour déboucher dans l'espace de pressage 25. Le fil 17 est fixe
par rapport a la matrice inférieure 16 et centré sur la matrice inferieure 16. La matrice inférieure 16 comprend un orifice
de passage 19 du fil 17. Ainsi, la matrice inférieure 16 coulisse autour du fil 17. Le fil 17 est donc immobile par rapport
a la matrice inférieure 16.

[0041] La matrice inférieure 16 est en outre munie d'une partie bombee 18. Selon un premier mode de réalisation, repré-
senté sur la figure 4, la partie bombée 18 est de forme conique avec un grand angle d'ouverture, par exemple compris
dans un intervalle allant de 60° a 140°, de préféerence compris entre 90° et 120°. La partie bombée 18 est centrée sur la
matrice inférieure 16, de sorte que le passage 19 et donc le fil 17 soient agences au sommet de la partie bombee 18.

[0042] Un deuxieme mode de réalisation de la matrice inférieur comporte une partie bombée de forme arrondie. Dans
un troisieme mode de réalisation, la partie bombée a une forme de plateau a bord arrondi. Le deuxieme et le troisieme
mode de réalisation de la matrice inférieure ne sont pas representés sur les figures, mais la forme de la partie bombée
correspond a la forme de |'évasement 34, 38, 48 des corps 30, 33, 43 correspondant des figures 7 a 9.

[0043] Le précurseur 21 est positionné dans l'espace de pressage 25, comme le montre la figure 4. Puis, on positionne
la matrice supérieure 22 au-dessus du logement pour le fermer.

[0044] La matrice supérieure 22 comprend une surface sensiblement plane. Ainsi, lors du pressage, la face supérieure
du corps vert est sensiblement plane.

[0045] Le pressage 8 est effectué par le rapprochement de la matrice supérieure 22 et de la matrice inférieure 16, de
maniere a comprimer le precurseur 21 dans l'espace de pressage 25. De préféerence, le pressage 8 est effectue par le
déplacement de la matrice inférieure 16 vers la matrice supérieure 22 autour du fil fixe 17. Ainsi, le précurseur 21 est tassé
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contre la matrice supérieur 22 pour donner au corps vert une forme correspondant a I'espace de pressage 25 une fois les
deux matrices 16, 22 rapprochees. Le corps vert prend donc la forme des matrices supérieure 22 et inférieure 16 pour
les faces supérieure 36 et inférieure 37 du corps.

[0046] Ainsi, une telle etape de pressage 8 est destinée a compresser le precurseur 21 afin de former le corps vert de
la future pierre percee avec un trou sur la face inferieure 37. De préeférence, la matrice supérieure 22 reste fixe et ne se
déplace pas sous l'effet de |la pression de la matrice inférieure 16 pendant le pressage 8.

[0047] La figure 7 montre le corps vert 30 ainsi obtenu. Le corps vert 30 comprend une face supérieure 36 plane. Le
corps vert 30 comprend une face inferieure 37 munie d'un trou 32. Le trou 32 a éte formé par le fil pendant le pressage.
Le trou 32 a une forme cylindrique. Le trou 32 a une profondeur choisie. A ce stade, le trou 32 n'est pas traversant, mais
comporte un fond. Grace au procede, on obtient un trou 32 de tres petit diametre, qui peut notamment étre inférieur a
O0.1Tmm, voire inférieur a 0.05mm.

[0048] Dans ce mode de réalisation, la face inférieure 37 du corps 30 est dotée d'une partie évasée 34, la partie évasée
34 bordant le trou 32. La partie evasee 34 a une forme conique. Cet évasement forme alors un cone d'engagement de la
pierre percee 40. Le cone 12 est de preféerence circulaire. Le cone a une premiere ouverture 39 a sa base et une deuxieme
ouverture 41 a son sommet. La premiere ouverture 39 est plus grande que la deuxieme 41, et est formée dans la face
inférieure 37 du corps 30. La liaison du cone 34 et du trou 32 s'effectue par la deuxieme ouverture 41 pour former une
aréte. Ainsi, I'évasement 34 permet d'insérer facilement le pivot d'un axe d'une piece mobile en rotation, notamment en
cas de choc. L'angle du cone est choisi pour éviter que l'aréte formée par le haut du cone et le trou 8 ne soit trop saillante.
On choisit par exemple un angle compris entre 60° et 140°, de préeference compris entre 90" et 120°.

[0049] Sur la figure 8, un deuxieme mode de réalisation d'un corps vert comprend une partie évasee de forme arrondie,
qui presente un rayon de courbure. La forme arrondie borde le trou du corps, en etant centre autour de lui. Le trou est
agence dans le fond de 'évasement.

[0050] Un troisieme mode de realisation du corps vert, représente sur la figure 9, comprend un evasement en forme de
plateau a bord arrondi.

[0051] Le corps vert 30 une fois formé, est soumis a I'étape de frittage pour obtenir un corps minéral, qui conserve une
forme identique.

[0052] La figure 10 montre un exemple de pierre 40 obtenue apres toutes les étapes du procedée 10. Une telle pierre
40 peut étre utilisée comme elément de guidage monté dans un palier, tel que celui de la figure 1. Toutefois, une telle
pierre ne saurait se limiter au domaine horloger et peut s'appliquer a tout élement monté mobile par rapport a un palier,
ou a une pierre industrielle (buse jet d'eau, etc.), ou une ceramique technique (isolateur, etc.). La pierre 40 comprend les
caracteéeristiques decrites dans le procedé précédemment. La pierre 40 est traversée par un trou 42 destine a recevoir un
pivot. La pierre 40 comporte une face supeéerieure 46 et une face inférieure 47 dont 'une comprend un elément fonctionnel,
iCl un cOne 44, communiquant avec le trou traversant 42. La face supérieure 36 est sensiblement plane et comprend 'autre
coté du trou traversant 42. Autrement dit, le trou 42 communique avec la face supérieure 46 et avec la face inférieure
47. Un tel trou traversant 32 comprend une premiere ouverture 49 deéfinie dans le corps minéral et debouchant dans la
face inférieure 37. Le trou traversant 32 comprend aussi une seconde ouverture 51 définie dans le corps minéral 30 et
débouchant dans la face supérieure 36. Une telle pierre a, par exemple, une épaisseur de 0.18mm et un diametre de
0.8mm, et un trou de diametre inférieur a 0.1mm. De telles dimensions permettent d'utiliser des pivots de tres faible
diametre. De préference, la face supéerieure 36 entiere a une hauteur identique. Ainsi, la face supéerieure 36 du corps est
plane, en-dehors du trou 32. On peut aussi enlever de la matiere de la face supérieure 36 lors de |'étape d'usinage, pour
obtenir une épaisseur de pierre souhaitée.

[0053] L'étape d'usinage 11 peut aussi comprendre une sous-étape de rabotage de la face péripherique 52 du corps
mineral 30, afin de lui donner un diametre determine. L'étape d'usinage 11 peut aussi comprendre une sous-étape de
rabotage de la face inferieure 37, voire d'élargissement ou de taillage du trou 32.

[0054] Bien entendu, la présente invention ne se limite pas a I'exemple illustré mais est susceptible de diverses variantes
et modifications qui apparaitront a 'hnomme de l'art. En particulier, d'autres types d'elements fonctionnels formes lors de
'étape de pressage peuvent étre envisagés avantageusement selon l'invention.

[0055] En reference a la figure 11, linvention porte aussi sur un systeme de fabrication 60 de la pierre. Ce systeme
60 comprend les différents dispositifs suivants

— un dispositif de réalisation 51 d'un précurseur a partir d'un melange d'au moins un matériau en poudre avec un liant ;
— un dispositif de pressage 20 du mateériau précurseur tel que défini précédemment ;

— un dispositif de frittage 53 dudit corps vert, et

— un dispositif d'usinage 54 du corps 30 de la future pierre issu du frittage du corps vert.

[0056] On notera qu'au moins deux de ces dispositifs 20, 51, 53 et 54 peuvent former ensemble une méme entité du

systeme 60. Un tel systeme 60 est apte a mettre en oeuvre le procédé de fabrication de la pierre 40 representée sur la
figure 10, en passant par les étapes de la figure 2.
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Revendications

1.

10.

11.

12.

13.

14,

15.

16.

17.

Procedé (10) de fabrication d'une pierre (40) de type poly-cristalline, notamment pour une piece d'horlogerie, la pierre
(40) comprenant par exemple du poly-rubis de type al203Cr ou de la Zircone de type ZrO2, le procéde comprenant
une premiere étape de reéalisation (7) d'un precurseur (21), caracterisé en ce en ce gqu'il comprend une deuxieme
étape de pressage (8) du préecurseur (21) afin de former un corps (30), le pressage (8) etant opére a l'aide d'un
dispositif de pressage (20) muni d'une matrice supérieure (22) et d'une matrice inférieure (16) définissant un espace
de pressage (25) dans lequel le precurseur (21) est dispose, le dispositif (20) étant muni d'un fil (17) traversant au
moins en partie la matrice inférieure (16) pour deboucher dans l'espace de pressage (25), la matrice inférieure (16)
pouvant coulisser autour du fil (17), le pressage (8) étant opére par le rapprochement de la matrice inferieure (16) et
de la matrice supérieure (22) pour former un corps (30) comprenant une face inferieure (37) munie d'un trou (32).

Procéde selon la revendication 1, caractérise en ce que le pressage (8) est opéré par le déplacement de la matrice
inférieure (16) vers la matrice superieure (22).

Procedé selon la revendication 1 ou 2, caracterisé en ce que lors du pressage (8), une face supérieure sensiblement
plane du corps est formee, la matrice supérieure (22) étant munie d'une surface sensiblement plane.

Procédeé selon l'une, quelconque, des revendications précédentes, caractérise en ce que la matrice supérieure (22)
est fixe lors du pressage (8).

Procédé selon l'une, quelconque, des revendications precédentes, caractérisé en ce qu'on forme un évasement (34)
autour du trou (32) sur sa face inférieure (37), lors de I'étape de pressage (8), la matrice inférieure (16) étant en outre

munie d'une partie bombée (18).

Procéde selon la revendication 5, caractériseé en ce que I'évasement (34) a une forme conique, arrondie, ou en plateau,
a partie bombee (18) de la matrice inférieure (16) ayant une partie bombee correspondante autour du fil (17).

Procéde selon l'une, quelconque, des revendications precedentes, caractérise en ce que le procedé (10) comprend
une troisieme etape de frittage (9) dudit corps (30) afin de former un corps minéral.

Procedé selon la revendication 5, caracterisé en ce que le procéde (10) comprend une quatrieme étape d'usinage
(11) pour talller la pierre a des dimensions prédefinies, notamment pour former un trou traversant (32).

Procedé selon la revendication 6, caractériseé en ce que le procede (10) comprend une cinquieme étape de finition
(12), par exemple un rodage et/ou un brossage et/ou un polissage du corps minéral.

Pierre (40), notamment pour un mouvement d'horlogerie, formée a partir d'un corps de type poly-cristallin et compre-
nant par exemple du poly-rubis de type al203Cr ou de la Zircone de type ZrO2, le corps (30) etant susceptible d'étre
obtenu par le procéde (10) selon l'une quelconque des revendications précedentes, caractérisé en ce que le corps
(30) comprend une face inférieure (37) munie d'un trou dont le diametre est inférieur a 0.11 mm.

Pierre selon la revendication 10, caractérisé en ce que le diametre du trou (32) est compris dans un intervalle allant
de 0.2 a 0.8mm, voire de 0.4 a 0.6mm.

Pierre la revendication 10 ou 11, caractérisee en ce qu'elle comprend un evasement (34, 38, 48) autour du trou (32)
sur sa face inférieure (37).

Pierre selon la revendication 12, caractéerisé en ce que I'evasement (34, 38, 48) a une forme conique, arrondie, ou
en plateau.

Piece d'horlogerie, comprenant une pierre selon l'une, quelconque, des revendications 10 a 13, notamment pour un
palier.

Dispositif de pressage (20) pour la fabrication d'une pierre (30), notamment pour une piece d'horlogerie, le dispositif
(60) comprenant une matrice supérieure (22) et une matrice inférieure (16) configurees pour pouvoir se deplacer ['un
par rapport a I'autre dans un logement, les matrices (16, 22) definissant un espace de pressage (25) dans lequel un
precurseur (21) peut étre dispose, caractéerisé en ce que le dispositif (20) est muni d'un fil (17) traversant au moins
en partie la matrice inférieure (16) pour déeboucher dans 'espace de pressage, la matrice inférieure (16) pouvant

coulisser autour du fil (17).

Dispositif de pressage (20) selon la revendication 15, caractérisé en ce que la matrice inférieure (16) comprend une
partie bombeée (18) pour former un évasement (34, 38, 48) autour du trou (32) sur la face inférieure (37) du corps

(30, 33, 43).

Dispositif de pressage (20) selon la revendication 15, caracteriseé en ce que l'evasement (34, 38, 48) a une forme
conique, arrondie, ou en plateau.
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