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©  Boîte  de  montre. 

©  Une  glace  (1),  ou  un  autre  élément  transparent  et  visible 
de  l'extérieur  de  la  boîte  est  assemblée  à  la  carrure  (2)  ou  à 
une  lunette  exclusivement  par  l'intermédiaire  d'une  couche 
(3)  de  matériau  de  soudure  à  basse  température,  du  type  de 
la  soudure  à  l'Argent  ou  à  l'Etain.  La  glace  comporte  un 
revêtement  métallique  appliqué  sur  la  surface  qui  vient  en 
regard  de  la  couche  de  soudure,  ce  revêtement  comportant 
trois  niveaux  superposés  (4,  5,  6).  Un  niveau  d'arrêt  (5),  de  . 
Chrome  par  exemple,  permet  d'éviter  une  diffusion  de  la 
soudure,  à  son  état  liquide,  jusqu'à  la  surface  de  la  glace.  La 
zone  de  jonction  est  masquée  par  un  niveau  métallique  (4); 
et  l'accrochage  du  matériau  de  soudure  est  amélioré  par  un 
niveau  supplémentaire  de  jonction  (6). 
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U n e   glace  (1),  ou  un  autre  élément  transparent  et  visible 
de  l'extérieur  de  la  boite  est  assemblée  à  la  carrure  (2)  ou  à 
une  lunette  exclusivement  par  l'intermédiaire  d'une  couche 
(3)  de  matériau  de  soudure  à  basse  température,  du  type  de 
la  soudure  à  l'Argent  ou  à  l'Etain.  La  glace  comporte  un 
revêtement  métallique  appliqué  sur  la  surface  qui  vient  en 
regard  de  la  couche  de  soudure,  ce  revêtement  comportant 
trois  niveaux  superposés  (4,  5,  6).  Un  niveau  d'arrêt  (5),  d e  
Chrome  par  exemple,  permet  d'éviter  une  diffusion  de  la 
soudure,  à  son  état  liquide,  jusqu'à  la  surface  de  la  glace.  La 
zone  de  jonction  est  masquée  par  un  niveau  métallique  (4); 
et  l'accrochage  du  matériau  de  soudure  est  amélioré  par  un 
niveau  supplémentaire  de  jonction  (6). 



La  p r é s e n t e   inven t ion   conce rne   une  boîte  de  montre  et  e l le  

conce rne   plus  p r é c i s é m e n t   l ' a s semblage   de  deux  éléments   de  c e t t e  

boîte,   dont  l'un  au  moins  est  t r a n s p a r e n t   et  visible  de  l ' e x t é r i e u r  

de  la  b o î t e .  

Parmi  les  so lu t ions   les  plus  souven t   r e t e n u e s   pour  réa l i ser   u n  

tel  a s semblage ,   on  peut   ci ter  tout  d ' a b o r d   celles  dans  l e s q u e l l e s  

l 'élément  t r a n s p a r e n t ,   par  exemple  la  glace,   est  re tenu  sur  u n e  

au t re   pièce  de  la  boî te ,   telle  que  la  lunet te   ou  la  c a r r u r e ,   par  d e s  

moyens  pu remen t   mécan iques   e x e r ç a n t   sur  la  glace  un  v e r r o u i l l a g e  

de  forme  ( g r i f f e s ,   g l i s s i è r e s ,   cadres   s ' a p p u y a n t   sur  un  talon  p é r i -  

phé r ique   de  la  g lace ,   vis)  ou  par  f r o t t emen t   (montage  de  la  g l a c e  

dans  un  cran  de  la  b o i t e ) .  

De  telles  so lu t ions   p r é s e n t e n t   en  commun  les  d é s a v a n t a g e s   d e  

néce s s i t e r   soit  des  s t r u c t u r e s   spéciales   au  niveau  de  la  boîte  qui  n e  

sont  pas  tou jours   compat ib les   avec  les  t e n d a n c e s   ac tuel les   vers   la 

diminution  de  l ' é p a i s s e u r   des  boî tes ,   soit  des  opé ra t i ons   de  p e r ç a g e  

ou  de  formage  de  la  glace,   qui  sont  p a r t i c u l i è r e m e n t   dé l ica tes   à 

e f f ec tue r   sur  les  g laces   saphi r   ut i l isées  pour  les  boîtes  de  q u a l i t é .  

En  ou t re ,   dans  tous  ces  a s s e m b l a g e s ,   il  est  n é c e s s a i r e s   de  p r é v o i r  

des  d i spos i t i f s   d ' é t a n c h é i t é   du  type  des  joints  0 - r i n g   i n d é p e n d a m -  

ment  des  moyens  qui  a s s u r e n t   la  r e t enue   m é c a n i q u e .  

On  voit  donc  que  toutes   ces  ra isons  imposent   au  c o n s t r u c t e u r  

de  boîtes  de  mont res   des  c o n t r a i n t e s   d ' o r d r e   t e chn ique   qui  l imi t en t  

fo r tement   ses  poss ib i l i t é s   en  matière  de  c réa t ion   de  nouvel les   f o r -  

mes.  A  t i tre  d ' e x e m p l e ,   les  d i spos i t i f s   déc r i t s   c i - d e s s u s   n e  



p e r m e t t e n t   pas  de  r éa l i se r   des  boîtes  dans  l e sque l l e s   la  g l a c e  

r e c o u v r e   complè t emen t   le  bord  s u p é r i e u r   de  la  c a r r u r e ,   sur   t o u s  

ses  cô tés ,   et  sans   y  ê t re   main tenue   par  des  g r i f f e s ,   des  clous,   d e s  

vis  ou  d ' a u t r e s   a c c e s s o i r e s   a l o u r d i s s a n t   la  ligne  de  la  b o i t e .  

C 'es t   p o u r q u o i ,   on  a  déve loppé   plus  r écemment   une  s o l u t i o n  

d i f f é r e n t e ,   dans  laquelle  la  glace  est  ma in tenue   sur   un  au t re   é l é -  

ment  de  la  boîte  au  moyen  d 'une  couche  de  colle.  Une  s t r u c t u r e  

u t i l i s an t   ce t te   t e c h n i q u e   est  décr i te   dans  la  demande   de  b r e v e t  

su isse   622  151.  

Bien  que  cette  solution  pe rmet te   de  s ' a f f r a n c h i r   des  i n c o n v é -  

n ien t s   p r é c é d e n t s ,   elle  i n t r o d u i t   à  son  tour   des  l imitat ions  q u i  

d é c o u l e n t   d i r e c t e m e n t   des  p r o p r i é t é s   de  la  colle.  En  p a r t i c u l i e r ,   la 

boîte  de  la  demande   s u s m e n t i o n n é e   ne  peut  ê tre   réa l i sée   que  si  la 

c a r r u r e   et  la  glace  p r é s e n t e n t   des  d u r e t é s   et  des  coef f i c ien t s   d e  

d i la ta t ion   semblab les   ( s aph i r   sur   métal  dur ,   p l a s t i q u e   sur   p l a s t i q u e ,  

e t c . . . )   de  manière   à  év i te r   une  dé t é r i o r a t i on   de  la  couche  de  col le  

lors  de  v a r i a t i o n s   de  t e m p é r a t u r e   de  la  b o î t e .  

Par  a i l l eu r s ,   il  est  difficile  d ' o b t e n i r   des  colles  dont  l es  

p r o p r i é t é s   de  tenue  mécanique   et  d ' é t a n c h é i t é   r e s t e n t   s i m u l t a n é m e n t  

t rès   s t ab l e s   dans  le  temps.   Pour  compenser   ce  d é f a u t ,   le  modè le  

d 'u t i l i t é   j aponais   1  243  579  propose   par  exemple  d ' u t i l i s e r   d e u x  

couches   de  colles  d i f f é r e n t e s ,   j u x t a p o s é e s ,   dont   l 'une  a s su r e   la 

tenue  de  l ' a s semblage   et  l ' au t re   l ' é t a n c h é i t é .  

On  no te ra   éga lement   que  pour  a s s u r e r   un  a s s e m b l a g e   co r rec t   il 

est  n é c e s s a i r e   de  p r évo i r   une  l a rgeur   r e l a t i vemen t   impor t an te   de  la 

couche  de  colle.  Cette  colle  n ' é t an t   g é n é r a l e m e n t   pas  t r a n s p a r e n t e ,  

ou  ne  le  r e s t a n t   pas ,   il  faut  alors  la  masquer   par  des  m é t a l l i s a t i o n s  

réa l i sées   sur   la  su r f ace   du  v e r r e ,   à  l ' endro i t   du  con tac t   avec  la 



colle,  et  dont  la  l a rgeur   non  nég l igeab le   confère   un  aspec t   massif  à 

la  b o î t e .  

Il  a  déjà  été  proposé   éga lement   d ' a s s e m b l e r   la  glace  à  la  l u n e t t e  

ou  à  la  c a r r u r e   d 'une   boîte  de  montre  par  l ' i n t e rméd ia i r e   d ' u n  

matér iau   de  s o u d u r e   à  basse  t e m p é r a t u r e   de  f u s i o n .  

Ainsi,   le  b r eve t   suisse   582  909  décr i t   des  c o n s t r u c t i o n s   d a n s  

lesque l les   la  soudu re   est  app l iquée   d i r e c t e m e n t   en t re   la  paroi  de  la 

boîte  de  montre  et  la  su r face   de  la  glace.   Pour  a s s u r e r   l ' a c c r o c h a g e  

de  matér iau   de  soudure   sur  la  glace,   il  est  indiqué  que  des  s u b -  

s t ances   telles  que  du  Zinc  ou  des  t e r r e s   ra res   do ivent   être  i n c o r -  

porées   dans  ce  matér iau .   De  telles  c o n s t r u c t i o n s   ne  sont  jamais  

a p p a r u e s   sur  le  marché.   On  peut  pense r   qu 'e l les   se  sont  heu r t ée s   à 

de  n o m b r e u s e s   d i f f icul tés   quan t   à  la  tenue  à  long  terme  de  la 

jonct ion  s o u d u r e  -   glace,   c e r t a i n e m e n t   amoindrie   par  des  p h é n o -  

mènes  d ' o x y d a t i o n   du  matér iau  de  s o u d u r e .   De  plus ,   il  est  clair  q u e  

l ' a spec t   de  telles  s o u d u r e s ,   v is ibles   au  t r a v e r s   de  la  glace,   i n t e r d i t  

leur  u t i l i sa t ion   pour  des  montres   de  q u a l i t é .  

L 'u t i l i sa t ion   d 'un  matér iau  de  s o u d u r e   à  basse  t e m p é r a t u r e   e s t  

éga lement   évoquée   dans  le  b r eve t   belge  688  991.  Ce  b r e v e t ,   qui  s e  

r a p p o r t e   à  l 'emboîtage  sous  vide  d 'un  mouvement   de  montre ,   p r é c i s e  

que  la  glace  dont  la  base  doit  ê tre   p r éa l ab l emen t   r evê tue   par  vo ie  

é l e c t r o c h i m i q u e   de  Platine,   d 'Or ,   d ' A r g e n t   ou  de  Cuivre   est  p l acée  

sans  jeu  excess i f   dans  un  c ran .   Dans  l 'angle  du  fond  de  ce  c r a n  

est  p révu   un  petit   joint  de  soudu re   à  basse  t e m p é r a t u r e   que  l 'on 

fera  u l t é r i e u r e m e n t   fondre .   Dans  cette  c o n s t r u c t i o n ,   il  est  clair  q u e  

le  peti t   filin  de  soudure   placé  dans  l 'angle  du  cran  a  pour  f onc t i on  

e s sen t i e l l e   d ' a s s u r e r   l ' é t anché i té   de  la  boîte  de  montre .   La  r e t e n u e  

mécanique   de  la  glace  est  réalisée  par  le  cran  dans  lequel  elle  do i t  



être   a j u s t é e ,   et  par  la  d é p r e s s i o n   que  l'on  é tabl i t   à  l ' i n t é r i e u r   de  la 

boîte  de  mont re .   Ce  b r e v e t   ne  s u g g è r e   donc  pas  de  r é a l i s e r  

l ' a s semblage   mécanique   d 'une   glace  sur  une  boîte  de  montre  par  le 

seul  effet   de  la  s o u d u r e .   Par  a i l l eu r s ,   les  ma té r i aux   déposés   sur  la 

glace  se  c a r a c t é r i s e n t   par  une  t rès   bonne  pe rméab i l i t é   à  la  d i f f u s i o n  

du  matér iau   de  s o u d u r e   et  il  est  donc  n é c e s s a i r e   d 'en  p révo i r   d e s  

couches   é p a i s s e s   si  celui-ci   ne  doit  pas  a p p a r a î t r e   au  t r a v e r s   de  la 

glace.   Or,  les  dépôts   é l e c t r o c h i m i q u e s   épais  réal isés   sur   du  v e r r e  

minéra l ,   ne  p r é s e n t e n t   t rès   c e r t a i n e m e n t   pas  une  a d h é r e n c e  

s u f f i s a n t e   pour  g a r a n t i r   une  r é s i s t ance   c o r r e c t e   à  l ' a r r a c h e m e n t   d e  

la  g lace ,   si  celle-ci   n 'es t   pas  r e t enue   par  d ' a u t r e s   m o y e n s .  

C 'es t   pourquo i   l'un  des  objets  e s s e n t i e l s   de  l ' i nven t ion   est  d e  

p r o p o s e r   des  moyens  p e r m e t t a n t   rée l lement   d ' u t i l i s e r   un  matér iau  d e  

s o u d u r e   à  basse   t e m p é r a t u r e   comme  seul  moyen  d ' a s s e m b l a g e   de  la 

glace  su r   une  boîte  de  montre .   A  cet  e f fe t ,   et  compte  tenu  d e s  

e x i g e n c e s   tant   e s t h é t i q u e s   que  mécan iques   énoncées   c i - d e s s u s ,   il 

est  a p p a r u   e x t r ê m e m e n t   i n t é r e s s a n t   de  p r é v o i r ,   sur   la  port ion  d e  

s u r f a c e   de  la  glace  d i sposée   en  r ega rd   de  la  couche  de  s o u d u r e ,   u n  

r e v ê m e n t   métal l ique  à  s t r u c t u r e   p a r t i c u l i è r e .   D'une  façon  g é n é r a l e ,  

on  peut   dé f in i r   ce  r e v ê t e m e n t   comme  la  s u p e r p o s i t i o n   d'au  mo ins  

trois   n iveaux   dont  c e r t a i n s ,   ou  même  tous  p e u v e n t   d ' a i l l eu r s   ê t r e  

c o n s t i t u é s   de  même  m a t é r i a u .  

Le  p remier   n iveau ,   au  contac t   de  la  su r f ace   de  la  glace  a s s u r e  

d ' une   par t   l ' a d h é r e n c e   par fa i te   du  r e v ê t e m e n t   sur   la  glace,   e t  

d ' a u t r e   part   le  masquage   de  la  zone  de  s o u d u r e .   Le  d e u x i è m e  

niveau  a s s u r e   l ' a r r ê t   de  la  d i f fus ion  du  matér iau   de  s o u d u r e   vers   la 

glace.   Enfin,   le  t rois ième  n iveau ,   à  l ' i n t e r f a c e   du  r e v ê t e m e n t   et  d u  

maté r i au   de  s o u d u r e ,   permet   au  c o n t r a i r e   une  bonne  d i f fus ion   d e  



celui-ci   et  a s s u r e   l ' a cc rochage   de  la  s o u d u r e   sur  le  r e v ê t e m e n t .  

Bien  e n t e n d u ,   les  ma té r iaux   formant   le  deuxième  et  le  t r o i s i è m e  

n iveau ,   ainsi  que  le  p rocédé   de  dépôt   sont  choisis   de  manière  à 

a s s u r e r   une  a d h é r e n c e   pa r fa i t e   avec  le  p r emie r ,   et  le  d e u x i è m e  

niveau  r e s p e c t i v e m e n t .  

De  cette  manière ,   on  voit  que  l ' a s semblage   réalisé  r é su l t e   d ' u n e  

par t   de  l ' i n t e r d i f f u s i o n   des  é léments   du  matér iau  de  s o u d u r e   et  d u  

t rois ième  niveau  du  r e v ê t e m e n t ,   qui  peut  être  exce l l en te   et  n e  

dépend   que  du  choix  de  ces  m a t é r i a u x ,   et  d ' a u t r e   par t   de  l ' a d h é -  

rence  des  d i f f é r e n t s   n iveaux  du  r e v ê t e m e n t   l'un  sur  l ' au t r e ,   ou  s u r  

la  su r f ace   de  la  glace,   et  de  leur  cohés ion.   Cette  a d h é r e n c e   p e u t  

être  opt imal isée  par  un  bon  choix  des  p rocédés   de  dépôt   mis  e n  

o e u v r e .  

En  p a r t i c u l i e r ,   un  r e v ê t e m e n t   formé  d 'un  matér iau  un ique   comme 

par  exemple  de  l'Or  ou  de  l ' A r g e n t ,   déposé  sur  le  saph i r   m o n o c r i s -  

tailin  par  le  p rocédé   de  dépôt   ionique  peut ,   par  exemple ,   g a r d e r  

une  t rès   bonne  cohésion  sur  une  g r a n d e   é p a i s s e u r .   Dans  ce  c a s ,  

les  d i f f é r e n t s   n iveaux  s u s m e n t i o n n é e s   sont  formés  r e s p e c t i v e m e n t  

par  la  port ion  de  la  couche  un ique   au  contac t   de  la  glace  et  d u  

matér iau  de  s o u d u r e   ainsi  que  par  sa  port ion  médiane  s u f f i s a m m e n t  

épa isse   pour  a s s u r e r   l ' a r rê t   de  la  d i f fusion  du  matér iau  de  s o u d u r e .  

Un  au t re   objet  de  l ' invent ion   est  de  p r o p o s e r   d i f f é r e n t e s   s t r u c -  

tu res   de  boîtes  de  montres   dont  la  réa l i sa t ion   est  r endue   p o s s i b l e  

par  ce  nouveau   mode  d ' a s s e m b l a g e .  

L ' inven t ion   sera  bien  comprise   à  la  lec ture   de  la  d e s c r i p t i o n  

s u i v a n t e ,   faite  en  liaison  avec  les  dess ins   joints  parmi  l e s q u e l s  :  

-  la  f igure   1  est  une  vue  en  coupe  par t ie l le   de  deux  é l é m e n t s  

d 'une   boîte  de  montre  assemblée  selon  l ' i n v e n t i o n ;  



-  la  f igure   2  est  une  vue  s c h é m a t i q u e   a g r a n d i e   de  la  zone  d e  

jonction  des  é léments   de  la  f igure   1;  

-  les  f igures   2  à  13  sont  des  vues   a n a l o g u e s   à  celles  de  la 

f igure   1  des  é léments   a s semblés   selon  onze  au t r e s   modes  d e  

réa l i sa t ion   de  l ' i n v e n t i o n ;  

-  les  f igures   11bis,  12bis  et  13bis  sont  r e s p e c t i v e m e n t   d e s  

v u e s   s c h é m a t i q u e s   de  d e s s u s   de  boîtes  de  montres   c o m p r e -  

nant   les  éléments  a s semblés   des  f i gu res   11,  12  et  13;  e t  

-  la  f igure   14  est  une  vue  s c h é m a t i q u e   de  de s sus   d 'une  b o î t e  

de  montre  selon  un  au t re   mode  de  réa l i sa t ion   encore   d e  

l ' i n v e n t i o n .  

Comme  on  le  voit  au  mieux  dans  la  r e p r é s e n t a t i o n   part iel le   de  la 

f igure   1,  la  boîte  de  montre  selon  l ' i nven t ion   comporte   au  moins  

deux  é léments   assemblés   dont  l 'un,   1,  est  réal isé   dans  un  m a t é r i a u  

t r a n s p a r e n t   et  est  visible  de  l ' e x t é r i e u r   de  la  boîte.   Dans  le  mode 

de  réa l i sa t ion   p r é s e n t e   ici,  il  s ' ag i t   de  la  g lace ,   qui  est  montée  à  la 

par t ie   s u p é r i e u r e   de  la  c a r r u r e   2.  La  glace  1  et  la  c a r r u r e   2  s o n t  

a s semblées   par  l ' i n t e rméd ia i r e   d 'une   couche  de  matér iau   de  s o u d u r e  

métal l ique  3.  On  c o m p r e n d r a   que  dans  les  f i g u r e s   les  é p a i s s e u r s   d e  

la  couche  de  s o u d u r e ,   et  des  d i f f é r e n t e s   couches   de  r e v ê t e m e n t  

déposées   sur  les  é léments   à  a s semble r   ont  été  v o l o n t a i r e m e n t   e x a g é -  

rées  pour  en  faci l i ter   la  r e p r é s e n t a t i o n .  

Par  matér iau  de  s o u d u r e   métal l ique  on  e n t e n d r a   un  m a t é r i a u  

d ' a p p o r t   fusible   s u s c e p t i b l e   d ' ê t r e   placé  à  t 'é ta t   solide  ou  p â t e u x  

en t r e   les  su r f aces   en  r ega rd   des  é léments   à  a s s e m b l e r ,   d ' ê t r e   a m e n é  

à  la  fusion  à  une  t e m p é r a t u r e   r e l a t i vemen t   ba s se ,   i n f é r i eu re   à 

600°  C  e n v i r o n ,   compatible   avec  la  na tu r e   des  ma té r i aux   des  p i è c e s  

à  a s semble r   et  d'en  a s s u r e r   un  a s s e m b l a g e   rigide  a p r è s  



r e f r o i d i s s e m e n t .   De  tels  maté r iaux   de  s o u d u r e   ou  de  b r a s u r e   s o n t  

connus   et  sont  formés  par  exemple  à  base  d 'un  alliage  d ' A r g e n t ,  

dont  la  t e m p é r a t u r e   de  fusion  est  voisine  de  5 5 0   ou  d 'E ta in ,   d o n t  

la  t e m p é r a t u r e   de  fusion  est  de  l ' o rdre   de  180°  C  à  250°  C .  

Dans  la  f igure   2  on  a  r e p r é s e n t é   de  manière  schémat ique   la  z o n e  

de  jonction  en t re   la  glace  1  et  la  c a r r u r e   2 .  

P réa lab lemen t   à  l ' opéra t ion   de  s o u d u r e   p r o p r e m e n t   dite,   la 

port ion  de  la  su r face   de  la  glace  1  tournée   vers   la  c a r r u r e   2  a  t o u t  

d ' abo rd   été  munie  d 'un  r e v ê t e m e n t   métal l ique  formé  d'au  moins  t r o i s  

n iveaux  s u p e r p o s é s .  

Le  premier   niveau  est  formé  par  une  couche  de  masquage  4,  p a r  

exemple  d 'Or ,   de  Chrome  ou  de  Nickel,  d 'une   é p a i s s e u r   i n f é r i e u r e   à 

que lques   microns  e n v i r o n .   L'une  des  fonct ions   de  cette  couche  e s t  

de  s a u v e g a r d e r   l ' e s t h é t i q u e   de  la  boîte  de  montre  en  masquan t   la 

zone  de  s o u d u r e .   Elle  doit  également   a s s u r e r   une  par fa i te   a d h é r e n c e  

du  r e v ê t e m e n t   sur  la  glace.   Cette  condi t ion  est  notamment  r empl i e  

lo r squ 'e l l e   est  déposée   par  vapo r i s a t i on   sous  vide,   la  s t r u c t u r e  

monocr i s ta l l ine   de  la  glace,   lo rsqu 'e l le   est  en  saphir   f a v o r i s a n t  

l ' a d h é r e n c e .  

Pour  év i te r   que  le  matér iau  de  s o u d u r e   ne  vienne  d i f f u s e r ,  

lorsqu ' i l   est  en  fus ion ,   en  d i rec t ion   de  la  glace,   le  r e v ê t e m e n t  

comporte   un  deuxième  niveau  formé  par  une  couche  d ' a r r ê t   5  c o n s t i -  

tuée  de  p r é f é r e n c e   par  une  couche  de  Chrome  d 'une  é p a i s s e u r  

i n fé r i eu re   à  q u e l q u e s   microns  déposée  par  de s sus   la  couche  4  d e  

masquage .   Cette  couche  5  d ' a r r ê t   peut  c o n s t i t u e r   elle-même  la 

couche  de  masquage   dans  les  cas  où  sa  couleur   s ' accorde   a v e c  

l ' aspect   général   de  la  b o î t e .  



Une  couche  6,  par  exemple  de  Cu iv re   ou  d 'Or ,   d 'une   é p a i s s e u r  

i n f é r i e u r e   à  que lques   microns  e n v i r o n ,   est  à  son  tour   déposée   s u r  

la  couche   5  et  forme  un  t rois ième  niveau  du  r e v ê t e m e n t   pour  a s s u -  

rer   un  a c c r o c h a g e   co r rec t   du  matér iau   de  s o u d u r e   3 .  

A  t i t re   d 'exemple   non  l imitatif ,   une  boîte  de  montre   conforme  à 

l ' i nven t i on   a  été  réalisée  en  v a p o r i s a n t   s u c c e s s i v e m e n t   sur  la  p é r i -  

phér ie   de  la  glace  des  couches   méta l l iques   d 'Or ,   de  Chrome  et  d e  

Cuivre   d 'une   é p a i s s e u r   de  0,5  microns  env i ron   chacune .   La  c o u c h e  

de  s o u d u r e   a t t e igna i t   une  é p a i s s e u r   de  0,1  mm  e n v i r o n .  

La  su r f ace   de  la  c a r r u r e   3  p o u r r a i t   éga lemen t ,   si  n é c e s s a i r e ,  

ê tre   r e v ê t u e   d 'une  couche  d ' a c c r o c h a g e   ou  être   t ra i tée   pour  amél io-  

rer  la  liaison  avec  la  couche  de  s o u d u r e   3.  Un  n icke lage   de  c e t t e  

s u r f a c e   s 'es t   avéré  i n t é r e s s a n t   pour  l ' a s semblage   d ' é léments   en  métal  

dur   à  base  de  c a r b u r e s   méta l l iques   f r i t t é e s   par  e x e m p l e .  

Pour  réa l i ser   l ' opéra t ion   de  s o u d u r e ,   il  suf f i t   alors  de  d i s p o s e r  

tout   d ' a b o r d   entre   les  s u r f a c e s   en  r e g a r d   de  la  glace  1  et  de  la 

c a r r u r e   3  le  matériau  de  s o u d u r e   à  l 'é tat   p â t e u x ,   par  exemple  p a r  

s é r i g r a p h i e ,   ou  même  à  l 'é tat   solide  sous  la  forme  de  fils,  p a i l l e t t e s ,  

e t c . . .   Dans  ce  de rn i e r   cas,  on  c o n s t a t e   qu 'au   moment  du  c h a u f f a -  

ge,  le  matér iau  de  s o u d u r e   en  fusion  vient   se  r é p a r t i r   de  l u i -même 

u n i f o r m é m e n t   par  cap i la r i té   en t re   les  s u r f a c e s   c o r r e s p o n d a n t e s   à 

a s s e m b l e r ,   ce  qui  permet   de  s u p p r i m e r   les  d i f f i cu l tés   liées  p r é c é -  

demment   à  la  nécéss i té   d 'une   r é p a r t i t i o n   p réc i se   du  matér iau  a d h é s i f  

sur  les  s u r f a c e s   à  a ssembler   par  c o l l a g e .  

Le  chau f f age   est  lui-même  e f f ec tué   dans  un  four ,   par  e x e m p l e  

en  a t m o s p h è r e   cont rô lée .   A  t i t re   ind ica t i f ,   l ' é p a i s s e u r   de  la  j o n c -  

t ion,   ap rès   r e f r o i d i s s e m e n t   du  matér iau   de  s o u d u r e   sera  g é n é r a l e -  

ment  de  l 'o rdre   de  0,02  à  0,15  mm. 



Dans  les  f i gu res   s u i v a n t e s ,   on  a  r e p r é s e n t é   q u e l q u e s   s t r u c t u r e s  

d ' a s semblage   c a r a c t é r i s t i q u e s   i n c o r p o r a n t   l ' i n v e n t i o n .  

La  f igure   3  montre  par  exemple  l ' a ssemblage   par  s o u d u r e   de  la 

glace  1  dans  un  cran  9  d 'une   c a r r u r e   ou  d 'une   lune t te   2,  la  c o u c h e  

de  matér iau   de  s o u d u r e   3  é tant   d i sposée   ent re   une  por t ion   7  de  la 

t r a n c h e   de  glace  1  et  la  su r f ace   latérale  8  du  c ran .   En  raison  de  la 

bonne  tenue  de  l ' a s s e m b l a g e ,   la  l a rgeur   de  la  zone  de  con tac t ,   e t  

donc  la  p r o f o n d e u r   du  c ran ,   p e u v e n t   être  limitées  au  min imum.  

Les  f igures   4  et  5  i l l u s t r e n t   d ' a u t r e s   modes  de  réa l i sa t ion   d e  

l ' i nven t i on ,   dans  lesquels   la  glace  1  est  assemblée   à  une  b a g u e  

i n t e rméd ia i r e   10  s u s c e p t i b l e   d ' ê t r e   elle-même  a s s u j e t t i e   à  la  c a r r u r e  

de  la  boîte  de  montre ,   par  exemple  par  un  montage  à  vis  ( f igure   4) 

ou  à  cran  ( f igure   5).  Dans  cette  de rn iè re   f igure   on  a  é g a l e m e n t  

r e p r é s e n t é   un  joint  d ' é t a n c h é i t é   11  monté  en t re   les  parois   du  c r a n  

12  de  la  c a r r u r e   13  de  la  boîte  et  une  gorge  28  de  la  bague   10.  Une  

bague   de  tens ion  14  chassée   à  l ' i n t é r i eu r   de  la  bague   10  p e r m e t  

d ' a s s u r e r   une  tenue  c o r r e c t e   de  la  bague  dans  son  c r a n .  

Les  f i gu res   6  et  7  m o n t r e n t   des  c o n s t r u c t i o n s   ana logues   à  c e l l e s  

des  f i gu res   4  et  5,  r e s p e c t i v e m e n t ,   dans  l esquel les   toutefois   le 

p o u r t o u r   e x t é r i e u r   15  de  la  glace  dépasse   celui,  16,  de  la  bague  10, 

de  manière  à  venir   s ' a p p u y e r ,   lorsque  la  bague  est  montée  dans  la 

c a r r u r e ,   cont re   le  bord  s u p é r i e u r   17  de  la  c a r r u r e ,   et  à  le  m a s -  

q u e r .  

Les  f igures   8  et  9  i l l u s t r en t   d ' a u t r e s   s t r u c t u r e s   encore ,   d a n s  

lesquel les   une  bague  i n t e rméd ia i r e   10  est  assemblée  à  une  glace  1  d e  

très  faible  é p a i s s e u r ,   par  exemple  comprise  ent re   0,5  et  1  mm.  D a n s  

ces  modes  de  r éa l i sa t ion ,   la  bague  10  permet  de  r e n f o r c e r   la  g l a c e  

au  vo is inage   des  zones  de  montage  dans  la  boîte.  Dans  le  cas  de  la 



f igure   8,  ce  montage  est  réalisé  au  moyen  d 'une   vis  18  qui  t r a v e r s e  

la  glace  1  et  la  bague  10,  dont  la  tête  19  vient   a f f l e u r e r   la  s u r f a c e  

e x t é r i e u r e   de  la  glace,   mais  dont  la  tige  filetée  20  n ' es t   v issée   q u e  

dans  l ' é p a i s s e u r   de  la  bague ,   de  manière  à  év i t e r   toute  tens ion  s u r  

la  glace.   Dans  le  cas  de  la  f igure   9,  la  bague  sera  a s s u j e t t i e   à  la 

c a r r u r e   au  moyen  d 'une   vis  engagée   dans  le  trou  fileté  21  de  la 

bague  10.  Ainsi ,   on  peut   donner   l ' i l lusion  que  la  glace  est  m o n t é e  

au  moyen  de  clous  22  de  t rès   faibles  d imens ions   qui  sont  s i m p l e m e n t  

cha s sé s   ou  ma in tenus   d 'une   au t re   manière  dans  la  bague   10  e t  

t r a v e r s e   la  glace  1.  

Les  f i gu res   10,  10bis,   11  et  11 bis  mon t r en t   à  t i t re   d ' e x e m p l e ,  

d ' a u t r e s   modes  de  réa l i sa t ion   encore ,   dans  lesquels   la  glace  1  e s t  

assemblée   par  s o u d u r e   à  des  é léments   déco ra t i f s   23,  en  métal  d u r  

ou  en  s a p h i r ,   montés  eux-mêmes   sur  la  c a r r u r e   par  s o u d u r e   ou  p a r  

tout  au t re   m o y e n .  

On  a  r e p r é s e n t é   sur  les  f igures   12,  12bis,  13  et  13bis  d e s  

c o n s t r u c t i o n s   de  boîtes  de  montres   dans  lesquel les   l ' a s semblage   p a r  

s o u d u r e   est  uti l isé  pour  r éa l i se r ,   à  des  fins  de  déco ra t ion   ou  d e  

p r o t e c t i o n ,   la  f ixat ion  d ' é l émen t s   déco ra t i f s   t r a n s p a r e n t s   24,  r e s -  

p e c t i v e m e n t   25  sur  la  su r face   de  la  c a r r u r e   ou  de  la  lune t te   de  la 

boîte ,   ( f igure   12)  ou  de  la  glace  ( f igure   1 3 ) .  

Enfin,   la  f igure   14  r e p r é s e n t e   s c h é m a t i q u e m e n t   une  boîte  d e  

montre   vue  de  d e s s u s ,   dont  l ' a spec t   c a r a c t é r i s t i q u e   r é su l t e   de  la 

mise  en  oeuvre   du  p rocédé   d ' a s s e m b l a g e   par  s o u d u r e .   Cette  b o î t e  

de  montre  comporte   une  glace  1  qui  s ' é t end   jusqu '   au  bord  de  la 

c a r r u r e   sur  laquelle  elle  est  soudée   par  l ' i n t e rméd ia i r e   d ' une   c o u c h e  

de  matér iau  de  s o u d u r e   cachée  par  une  zone  métall isée  26.  L ' é t e n -  

due  de  cette  zone  métall isée  est  beaucoup   plus  faible  que  ce l le  



n é c e s s a i r e   pour  cache r   la  couche  de  colle  dans  les  boîtes  de  m o n t r e s  

c l a s s i q u e s   réa l i sées   par  collage.  A  t i t re   indica t i f ,   la  plus  p e t i t e  

d imension  L  de  la  couche  de  matér iau  de  s o u d u r e   dont  les  l imites  

sont  r e p r é s e n t é e s   par  les  lignes  point i l lées   27  est  de  l 'o rdre   d e  

1,5mm  et  peut  même  aller  jusqu 'à   0,4  mm  dans  une  d i rec t ion   p a r a l -  

lèle  au  plan  des  s u r f a c e s   en  r ega rd   des  é léments   a s semblés .   Ceci  

est  dû  p r i n c i p a l e m e n t   à  l ' exce l len te   tenue  de  l ' a s s emblage ,   p o u r  

lequel  la  force  d ' a r r a c h e m e n t   n é c e s s a i r e   à  la  s é p a r a t i o n   est  d e  

l ' o rd re   de  620  kg  par  cen t imè t re   car ré   de  section  de  la  couche  d e  

s o u d u r e ,   pa ra l l è l emen t   aux  s u r f a c e s   en  r ega rd   des  pièces  a s s e m -  

b l é e s .  



1.  Boîte  de  montre  c o m p r e n a n t   notamment   un  premier   é l é m e n t  

réal isé   dans  un  matériau  t r a n s p a r e n t   et  vis ible   de  l ' e x t é r i e u r   de  la 

boîte  et  un  deuxième  élément  r i g idemen t   a s su je t t i   au  p r emie r ,   l e s -  

dits  p remier   et  deuxième  é léments   de  la  boîte  é tant   assemblés   e x -  

c l u s i v e m e n t   par  l ' i n t e rméd ia i r e   d 'une   couche  de  matér iau  de  s o u d u r e  

méta l l ique   à  basse  t e m p é r a t u r e ,   c a r a c t é r i s é e   en  ce  que  le  p r e m i e r  

é lément   de  la  boîte  comporte   un  r e v ê t e m e n t   métal l ique  app l iqué   s u r  

la  por t ion   de  sa  sur face   qui  v ient   en  r ega rd   de  la  couche  m é t a l l i q u e  

de  s o u d u r e ,   ce  r evê t emen t   c o m p o r t a n t   au  moins  trois  n i v e a u x  

s u p e r p o s é s ,   parmi  l e s q u e l s  :  

-  le  premier   n iveau ,   d i sposé   à  proximité   de  ladite  s u r f a c e  

a s s u r e   l ' adhé rence   du  r e v ê t e m e n t   sur  elle  et  le  masquage   d e  

la  zone  de  s o u d u r e ;  

-  le  deuxième  niveau  s u p e r p o s é   au  premier   a s s u r e   l ' a r r ê t   d e  

la  diffusion  du  matér iau  de  s o u d u r e   en  d i rec t ion   du  p r e m i e r  

élément;   e t  

-  le  troisième  n iveau ,   d i sposé   à  proximité   de  ladite  c o u c h e  

métall ique  de  s o u d u r e   a s s u r e   l ' a c c r o c h a g e   de  cette  d e r n i è r e  

sur  le  r e v ê t e m e n t .  

2.  Boîte  de  montre  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  

que  le  deuxième  niveau  est  c o n s t i t u é   par  une  couche  d ' a r r ê t   d e  

C h r o m e .  

3.  Boîte  de  montre  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1  ou  la  r e v e n d i c a t i o n  

2,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  que  les  t rois   n iveaux   du  r e v ê t e m e n t   s o n t  

formés  dans  une  couche  unique   de  m a t é r i a u .  



4.  Boîte  de  montre   selon  l 'une  des  r e v e n d i c a t i o n s   p r é c é d e n t e s ,  

c a r a c t é r i s é e   en  ce  que  le  premier   élément  est  la  glace  de  la  m o n t r e .  

5.  Boite  de  montre   selon  la  r evend i ca t i on   4,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  

que  le  deuxième  é lément   est  une  pièce  du  type  d ' une   c a r r u r e   ou 

d 'une   l une t t e ,   c o m p o r t a n t   un  cran  pour  la  mise  en  place  de  la 

glace,   et  en  ce  que  la  couche  de  matériau  de  s o u d u r e   est  d i s p o s é e  

en t re   au-moins   une  port ion  de  la  t r anche   de  la  glace  et  la  s u r f a c e  

latérale  du  c r a n .  

6.  Boîte  de  montre  selon  la  r evend ica t i on   4,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  

que  le  deuxième  élément   est  une  bague  i n t e r m é d i a i r e   a s su j e t t i e   d e  

façon  amovible  à  la  c a r r u r e   de  la  m o n t r e .  

7.  Boîte  de  montre   selon  la  r evend ica t ion   6,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  

que  la  bague  i n t e r m é d i a i r e   est  engagée   dans  un  cran  p révu   à  la 

par t ie   s u p é r i e u r e   de  la  c a r r u r e ,   et  en  ce  que  le  p o u r t o u r   e x t é r i e u r  

de  la  glace  dépasse   celui  de  la  bague  de  manière  à  veni r   s ' a p p u y e r  

con t re   le  bord  s u p é r i e u r   de  la  c a r r u r e   et  à  le  m a s q u e r .  

8.  Boîte  de  montre   selon  la  r evend ica t ion   4,  c a r a c t é r i s é e   en  ce 

que  le  deuxième  é lément   est  une  pièce  déco ra t i ve   a s s u j e t t i e   e l l e -  

même  à  la  c a r r u r e   ou  à  la  lunet te   de  la  b o î t e .  

9.  Boîte  de  montre  selon  la  r evend ica t ion   8,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  

que  ladite  pièce  d é c o r a t i v e   est  également   réal isée  en  un  m a t é r i a u  

t r a n s p a r e n t   du  type  du  ve r r e   minéral  ou  du  s a p h i r .  

10.  Boîte  de  montre  selon  la  r evend ica t ion   4,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  

que  le  deuxième  élément  est  une  pièce  déco ra t i ve   fixée  sur  la  s u r -  

face  t ou rnée   vers   l ' e x t é r i e u r   de  la  g l a c e .  

11.  Boîte  de  montre  selon  l 'une  des  r e v e n d i c a t i o n s   p r é c é d e n t e s ,  

c a r a c t é r i s é e   en  ce  que  la  plus  petite  dimension  de  la  couche  d e  

matér iau  de  s o u d u r e ,   dans  une  d i rec t ion  para l lè le   au  plan  d e s  



s u r f a c e s   en  r e g a r d   du  premier   et  du  deuxième  é lément ,   est  i n f é -  

r i eu re   ou  égale  à  1,5  mm. 

12.  Boîte  de  montre   selon  l 'une  des  r e v e n d i c a t i o n s   p r é c é d e n t e s ,  

c a r a c t é r i s é e   en  ce  que  la  force  d ' a r r a c h e m e n t   n é c e s s a i r e   p o u r  

s é p a r e r   les  p remier   et  deuxième  éléments   est  s u p é r i e u r e   ou  égale  à 

620  kg  par  c en t imè t r e   ca r ré   de  la  section  de  la  couche  de  m a t é r i a u  

de  s o u d u r e   pr ise   pa ra l l è l emen t   au  plan  des  s u r f a c e s   en  r e g a r d   d e  

ces  é l é m e n t s .  
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