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€9 Boite de montre.

@ La boite de montre comporte au moins un élément /
constitutif (2) réalisé en acier inoxydable martensi-

tique recouvert extérieurement d’un revétement dur et /\
resistant 4 la corrosion. Une glace (1) est assujettie d I’é1é- \\ N \\;
ment constitutif (2) par une soudure i haute températu- 5

re, et le revétement extérieur (5) s’étend sans discontinui- I

té 4 la fois sur élément constitutif (2) et les parois laté-

rales de la glace (1).
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REVENDICATIONS

1. Boite de montre comportant un élément constitutif en
acier inoxydable et une glace en saphir assujettie & demeure
audit élément, caractérisé en ce que ladite boite comporte en
outre un revétement qui recouvre extérieurement ledit
¢lément et une partie de la glace, sans discontinuité entre
ladite glace et ledit élément.

2. Boite de montre selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la glace est assujettie 4 I'élément par soudure &
haute température. '

3. Boite de montre selon les revendications 1 ou 2,
caractérisée en ce que la glace comporte des parois latérales
disposées au moins partiellement dans le prolongement de la
surface extérieure dudit élément.

La présente invention concerne une boite de montre, et
elle se rapporte plus précisément & une constitution particu-
liérement avantageuse d’un élément constitutif d’une boite
de montre.

A T'heure actuelle, dans la fabrication des boites de
montre, de trés nombreux efforts sont consentis pour
produire des boites de montres dites inrayables, c’est-a-dire
dont la surface extérieure de certains de leurs éléments
constitutifs présente une dureté suffisante pour leur éviter
toute usure consécutive aux contacts de la boite avec des
corps extérieurs, qui se produisent inmanquablement lors du
porter de la montre. Par exemple, on a déja proposé de
réaliser des éléments constitutifs d’une boite de montre en un
métal dur fritté, par exemple en carbure de tungstene, ces
éléments étant polis de maniére qu’ils présentent une surface
brillante, a I’aspect pratiquement inaltérable. Toutefois, le
frittage de ces éléments présente de nombreuses difficultés, et
le cofit des boites de montres obtenues est élevé.

Plus récemment, des solutions ont été proposées qui
permettent de réaliser des €léments constitutifs d’une boite
de montre dans un métal de faible dureté, & usinage facile,
puis de faire subir aux piéces usinées un traitement thermi-
que particulier au cours duquel la dureté du métal augmente
fortement. Ainsi, le brevet suisse 585 276 propose un acier
inoxydable dur, susceptible de subir un durcissement par
vieillissement, tandis que la demande de brevet 623 975 G
enseigne I'utilisation d’un alliage 4 base de chrome, d’alumi-
nium et de nickel, qui peut étre durci de la méme fagon. Un
inconvénient majeur des alliages précités réside dans la forte
proportion de nickel qu’ils contiennent. On sait en effet que
de nombreuses personnes sont sensibles a ce métal, qui peut
provoquer des allergies importantes, notamment en cas de
contacts prolongés avec la peau, et sous I’action corrosive de
la sueur, comme c’est le cas lors du porter d’une montre. En
outre, les traitements de vieillissement nécessaires au durcis-
sement du matériau nécessitent une durée relativement
prolongée, de ’ordre de quelques heures, ce qui pose des
problémes de capacité des installations de traitements néces-
saires pour une fabrication de masse.

Les demandes de brevet frangais 2 302 350 et 2 110 202
prévoient, quant 2 elles, de réaliser un revétement d’une
couche de matériau dur sur un substrat, par exemple de
I'acier inoxydable, qui est superficiellement durci avant de
recevoir son revétement. Dans ce cas, le durcissement
superficiel est obtenu par des techniques relativement délica-
tes, qui consistent a apporter sur la surface un matériau
étranger, que I’on fait ensuite diffuser a la surface du
substrat ou il forme des phases plus dures. Indépendamment
de cette complication, il faut noter que la présence d’un
substrat entiérement dur en dessous d’un revétement est
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quasiment nécessaire, pour éviter qu’en cas de choc de la
boite de montre contre un obstacle, il ne se produise un
enfoncement de la surface de cette boite.

Le brevet suisse 372 605 propose aussi utilisation pour

s une boite de montre d’un acier inoxydable trempable, la
boite de montre étant trempée aprés son usinage. Toutefois,
cette solution n’a jamais été mise en ceuvre pratiquement, du
fait de la mauvaise tenue 4 la corrosion de I’acier aprés
trempage, notamment en présence de la sueur.

10 Par ailleurs, la demande de brevet européen 66 538 décrit
une boite de montre dans laquelle la glace est soudée a un
€lément de la boite. Dans cette montre, la soudure risque de
s’oxyder sous I’effet d’agents chimiques.

La présente invention a pour but de réaliser une montre

15 telle que décrite au premier paragraphe, et dans laquelle la
soudure est protégée des risques d’oxydation, tout en offrant
de nombreuses possibilités de création esthétiques.

Ce but est atteint grice au fait que la boite comporte un
revétement qui recouvre extérieurement I’élément en acier

20 inoxydable ainsi qu’une partie de la glace, sans discontinuité.

Grice a cette configuration particuliére, il est ainsi
possible de réaliser une montre résistant bien 4 I’usure, a un
prix trés avantageux.

11y a lieu de relever qu’on connait déja, par le brevet

25 suisse 336 334, un verre de montre dont une partie de la
surface comporte un revétement. Dans ce cas, le revétement
a une fonction purement esthétique.

L’invention sera bien comprise a la lecture de la descrip-
tion suivante, faite en référence au dessin, qui représente en

30 coupe partielle un élément constitutif d’une boite de montre
selon I'invention.

Dans la figure on a représenté en coupe partielle une
partie d’une boite de montre selon I'invention, comprenant
une glace 1, en saphir, assujettie 4 un élément constitutif 2

35 par une couche de soudure 4 haute température 3. L’€lément
constitutif 2, qui forme une carrure-lunette, est réalisé en un
acier inoxydable martensitique, et recouvert extérieurement
d’un revétement dur et résistant 4 la corrosion 5. Un fond
peut &tre assujetti 4 la carrure-lunette 2 par 'intermédiaire

40 de vis s’engageant dans des taraudages 4. Comme on le voit
sur la figure, les parois latérales de la glace 1 sont disposées
dans le prolongement de la surface extérieure de la carrure-
lunette 2, le revétement 35 s’étendant sans discontinuité a la
fois sur les parois latérales de la glace et de la carrure-

45 lunette. De cette maniére, de fagon particuliérement
surprenante, 'ensemble carrure-lunette et glace semble ne
former qu’une seule piéce de saphir, ce qui permet bien
entendu de réaliser des boites de montres présentant un
aspect tout a fait remarquable.

so  Pour réaliser I'ensemble décrit ci-dessus, on prépare
d’une part la carrure-lunette 2 qui est usinée dans un acier
inoxydable, de préférence autotrempant du type X20 Crl3,
X40 Cr13 ou X105 CrMol7, selon les symboles de la norme
Din. Ces aciers présentent des compositions mdlquees dans

ss le tableau qui suit.

Acier C% Cr% Mo %

X20 Cr13 0,17-0,22 12,00-14,00 -

60 X40 Cr13 0,40-0,50 12,00-14,00 -
X105CrMo 17 0,95-1,2 16,00-18,00 0,40-0,80
avec, pour tous ces aciers: .

Si £ 1,00% Mn £ 1,00% P <£0,045% S = 0,030%

6s  Par ailleurs, la glace saphir 1 est usinée séparément puis
revétue au niveau de sa jonction avec la carrure-lunette 2 par
voie d’un dépdt chimique en phase vapeur qui consiste &
amener 4 la surface de la glace, maintenu & une température
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élevée, des matériaux en phase vapeur. La surface est alors le
siége d’une réaction chimique conduisant a un dépdt de
matiére. On réalise ainsi 4 la surface de la glace le dépdt en
une ou plusieurs couches d’un revétement adhérent, formé
par exemple par une couche d’oxyde d’aluminium, d’une
couche de tungsténe, et d’une couche de carbure de tungs-
téne. La couche d’oxyde d’aluminium assure ’accrochage du
revétement sur la glace, la couche de carbure de tungsténe
permet d’assurer un bon soudage de la glace sur la carrure,
tandis que la couche intermédiaire de tungsténe assure la
liaison entre les deux couches précédentes.

Ensuite, un matériau de soudure 4 haute température est
placé entre les surfaces en regard de la carrure-lunette et de
la glace, et ’ensemble ainsi formé est placé dans un réacteur
ol il est amené & une température élevée, de Pordre de 1000 &
1100°, ou se produit simultanément une austénitisation de
P’acier inoxydable, la fusion du matériau de soudure, et le
dép6t par voie chimique en phase vapeur d’un revétement
dur et résistant a la corrosion, par exemple en nitrure ou
carbure de titane, ou en carbure de tungsténe ou de chrome.
Bien entendu, pour éviter un dépot a la surface supérieure de
la glace, celle-ci est préalablement protégée, les bords '
latéraux de la glace ne 1’étant pas.

Apreés le dépot du revétement extérieur, d’une épaisseur
de quelques microns, on procéde 4 la trempe de Pacier
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inoxydable, de préférence sous atmosphére contrdlée. Pour
terminer, et selon la forme des piéces réalisées, on peut
procéder & un revenu de celles-ci de maniére classique.

Afin de réaliser des piéces bicolores, la couche de
revétement extérieure peut &tre partiellement enlevée, no-
tamment dans les parties de Ia boite qui ne sont pas
particuliérement soumise & ’'usure ou au contact de la
transpiration du porteur.

Bien entendu, les températures d’austénitisation, de
fusion de la couche de soudure, et de dépot CVD du
revétement extérieur peuvent ne pas étre identique selon les
matériaux utilisés, et dans ce cas le cycle opératoire sera
modifié en conséquence, I'usinage de I’élément en acier
inoxydable étant toujours réalisé avant la trempe. On notera
que la trempe de Pacier a pour effet, dans le cas de la piéce
représentée au dessin, d’augmenter la résistance des filets des
taraudages 4.

D’autres variantes de construction que celle décrite sont
également possibles, par exemple la glace peut étre fixée de
toute autre maniére a ’élément en acier inoxydable marten-
sitique. Ce dernier peut lui-méme &tre assujetti & un autre
élement constitutif de la boite de montre, aprés trempe, par
exemple par une soudure a basse température.

1 feuille dessins
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