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Couronne étanche pour boite de montre.

La couronne de montre étanche présente sa partie
intérieure telle d'assurer I'étanchéité au niveau du tube de la
boite ainsi que la partie extérieure de la couronne, Elle sont “vw,.. .

OOOBEOCTTRR

obtenues par un recouvrement total de matiére caoutchouc ‘ """"““"""o. Oy,
ou silicone. ' ]PW \J

Ce garantie une étanchéité parfaite de la montre contre /% \
la poussigre et contre 'eau au niveau couronne - tube de la /\,'&4 N ] 3
boite, puisque le joint ne travaille plus sur une faible partie k /,\,;s N
de la longeur du tube, mais sa totalité. ! \ ] y&;§ 1

La surface de la partie extérieure de la couronne en q\ /] &,‘ PN
caoutchouc permet d'obtenir par additif. de colorants au SN >

w3

moment de la vulcanisation des couronnes de toute la
gamme couleurs.

Cette technique garantit la tenue des couleurs dans le
temps, contrairement aux procédés actuellements connus !
tels que peinture, oxides de couleurs, etc. qui aprés un
certain temps d’utilisation de la montre se détériorent. PI1G. 2

Il est prevu un recouvrement métallique extérieur appor-
té sur le moulage silicone.

vl
£
(

Croydon Printing Company Ltd.



10

15

20

25

30

0149970

Couronne étanche pour bofte de montre.

La présente invention a pour objet une couronne étanche
3 la poussidére et & l'eau pour bofte de montre dont la
particularité réside dans le fait que 1'étanchéité de
la montre au niveau de la couronne n'est plus assurée
par un joint O-Ring, mais par un recouvrement total en

élastomére de la partie fonctionnelle ainsi que d'un re-
couvrement extérieur.

-La couronne selon l'invention est caractérisée en ce que

la partie intérieure qui assure 1l'étanchéité au niveaun
du tube de la bofte ainsi que la partie extérieure de la
couronne, sont réalisées en un recouvrement total de ma-
tigre caoutchouc ou silicone, afin de garantir une étan-
chéité parfaite de la montre contre la poussidre et con-
tre l'eau au niveau couronne - tube de la boite, le joint
ne travaillant plus sur une faible partie de la 1ongeur
du tube, mais sur sa totalité.

Les brevets existants sous indiqués sont différents, du
principe, de 1'idée, de la technique de la technologie en
respect de la présente invention.

- Le brevet Suisse CH-A-473%'419

La caractéristique de ce brevet réside dans le fait que
pour permetire une étanchéité au niveau couronne - tube,
il est prévu de faire un moulage soit un ou deux bourrelets
sur 1l'intérieur de la couronne qui fonctionne sur un tube

lisse, ou sur un tube prévu avec une ou deux rainures.

La matidre synthétique employée pour effectuer le montage
est un matériau plastique qui n'a pas lespropriétées éla-

stiques présentées par l'elastomére selon notre revendication
qui permet de garantir une étanchéité en ayant la face in-
térieur de la couronne lisse ainsi que celle du tube.
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- Le brevet Suisse CH-A-321'578
La caractéristique de ce brevet réside dans le fait que
pour permettre une étanchéité au niveau couronne - tube,

il est prévu de mouler une matidre plastique & 1'inté-
rieur d'une "calotte" revétement métallique.

Les matériaux employés pour cette réalisation sont des ma-
tidres plastique synthétique du type polyamide, nylon,
résines vinyliques, plexiglas ou polystyrol, qui n'ont pas
les propriétés élastiques présentées par 1l'elastomére se-
1oﬁ notre revendication.

La technique de réalisation est également différente puisque

il n'existe pas d'Sme métallique 2 l'intérieur du moulage
de ce type de produit.

~ Le brevet francais FR-A-2312819

La caractéristique de ce brevet réside dans le fait que
1'étanchéité de ce montage et prévu seulement contre les
poussidres et que ce type de systéme est compatible pour
de l'appareillage et non pour des dimensions horlogéres.
A 1'encontre de la revendication de cette demande de bre-
vet qui assure 1'étanchéité contre 1l'ezu.

La Fig. no. 1 du dessin annexé est une vue de profil avec
coupe & échelle agrandie représentant & titre d'exemple
une forme d'exécution selon la technique actuelle, comme,
de couronne étanche.

La Fig. no. 2 est une vue de profil avec coupe & échelle
agrandie représentant 2 titre d'exemple une forme d'exé-
cution de 1'objet de l'invention.,

Des couronnes étanches (Fig. 1) du type susmentionné sont
connues en soit., Elles présentent 1'inconvénient que le

joint O-Ring (1) qui assure 1l'étanchéité ne travaille que
sur une faible partie de la longeur du tube de la bolte
(2), et que 1a bague de retenue du joint (3) laisse la pos-
sibilité & des agents extérieurs tels que sueur, eau
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salée... etc., de pénétrer jusqu'au niveau de celui-ci,
ce qui provoque une détérioration prématurée du joint
et permet de ce fait des infiltrations d'eau.

La couronne selon l'invention (Fig. 2) est caractérisée
par le fait que la partie qui assure 1'étanchéité (1)
avec le tube de la bofte (2) est une revétement de matid-
re souple et compressible qui adhére parfaitement sur
toute la profondeur intérieur de l'&me de la couronne

(3) tout en exercant une tension continue sur toute la
longeur fonctionnelle du tube de la bofte (2).

Offrant ainsi la possibilité d'obtenir un rev&tement exté-
rieur de m&me matidre (la) que rev@tement intérieur (1)
ou d'obtenir une coiffe métallique (4) sur le rev&tement
extérieur (1a). |

Le but de l'invention est donc de remédier aux inconvénien-
ts susdits des couronnes counues en fournissant dans une
disposition du type susmentionné (Fig. 2), toutes les ga-
ranties nécessaires afin d'assurer une étanchéité parfaite
dans le temps, en éliminant les vides produits par le joint
O-Ring et sa bague de retenue et en garantissant 1'étan-
chéité non plus sur une faible partie de la longueur de
tube 2, mais sur la totalité de sa partie fonctionnelle.

La technologie employée pour réaliser une couronne étanche
selon l'invention du type Fig. 2 est donc une technologie
de moulage par compression, et pour garantir une adhérance
parfaite du caoutchouc (1-la) sur 1l'&me de la couronne (3)
qui est réalisé en acier inoxidable, celle-ci doit au préa-
lable subir un traitement de surface bien spécifigue.

La vulcanisation de la gomme employée est réalisée en une
seule fois ce qui permet de garantir une méme structure
moléculaire sur la totalité du recouvrement intérieur et
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extérieur de 1'8me de la couronne,

La réalisation de ce type de couronne selon l'invention
peut s'effectuer selon deux procédés de fabrication dif-
férents:

a) - soit par moulage par compression

b) - soit par moulage par injection

Pour ces deux types de fabrication il est indispensable
que les parties métalliques sur lesquelles viennent adhé-
rer le caoutchouc subissent une suite de traitement bien
spécifiques soit:

- un décapage dans un bain d'acide

- un dépdt par giclage de PRIMER 1

- un séchage & température ambiante

- un dép8t par giclage de PRIMER 2

a) Moulage par compression
Les &mes des couronnes (3) ayant subi les préparations
mentionnées ci-dessus sont introduites dans un moule &

l'intérieur dugquel est déposé une certaine gquantité de
mélange de gomme naturel, la vulcanisation est effectuée
34 haute pression et & haute température.

A ce moment le mélange se transforme en caoutchouc vulca-
nisé lui donnant toutes les caractéristiques élastoméri-
ques quil lui sont propres, tandisque les PRIMER 1 et 2

se mélange avec la gomme et 1'8me métallique (3) en formant
ainsi une union moléculaire permanente.

Une fois la couronne démoulée celle-ci subit un traitement
d'ébavurage mécanigue & basse température.

La surface de la partie extérieure de la couronne qui est
en caoutchouc, permet d'obtenir par additif de colorants
au moment de la vulcanisation des couronnes de toute la
gamme couleurs,
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Cette technique garantit la tenue des couleurs dans le
temps, contrairement aux procédés actuellements connus
tels que peinture, oxides de couleurs, etc. qui apreés
un certain temps d'utilisation de la montre se détérior-
ent,

D) Moulage par injection

Les #mes de couronnes ayant subi les préparations mention-
nées ci-dessus, sont introduites et positionnées dans un
moule & 1l'intérieur duquel on injecte & basse pression

et & hante température du silicone liquide gqui se cataly-
se et se transforme en élastomére élastique.

La conjonction chimique entre 1'Zme de la couronne (3) et
le corps de la couronne en silicone catalisé (1-la) est
obtenu pendant le moulage par le mélange des PRIMER 1 et 2
avec le silicone et 1'Z8me métallique en formant ainsi une
union moléculaire.

Le revétement métallique extérieur (4) de la couronne subit
également le méme traitement de préparation et vient in-
troduit mécaniquement sur la couronne en silicone.

La conjonction chimigue entre le revétement métallique (4)
et le corp de la couronne en silicone cataysé (la) est ob-
tenu & basse pression et 2 haute température par le mélange
des PRIMER 1 et 2 avec le silicone et le revétement métal-
lique extérieur qui forme ainsi une union moléculaire.
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Revendications

1. Couronne de montre étanche caractérisée en ce que la
partie intérieure qui assure l'étanchéité au niveau du
tube de la boite ainsi gque la partie extérieure de la
couronne, sont réalisées en un recouvrement total de ma-
titre caoutchouc ou silicone, afin de garantir une étan-
chéité parfaite de la montre contre la poussiére et contre
l'eau au niveau couronne - tube de la bolte, le joint ne
travaillant plus sur une faible partie de la longeur du
tube, mais sur sa totalité.

2. Couronne de montre étanche selon la revendication 1,
caractérisé par le fait que la surface de la partie exté-
rieure de la couronne est en caoutchouc avec additif de
colorants au moment de la vulcanisation des couronnes pour
obtenir toute la gamme couleurs.

3. Couronne de montre étanche selon la revendication 1,
caractérisé par un recouvrement métallique extérieur ap-
porté sur le moulage silicone.

4. Procedé pour réaliser la couronne étanche selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que les parties métalli-
ques sur lesquelles viemnent adhérer le caoutchouc subis-
sent une suite de traitement bien spécifiques soit:

- un décapage dans un bain d'acide

- un dépdt par giclage de PRIMER 1

- un séchage & température ambiante

- un dép8t par giclage de PRIMER 2

5. Procedé selon la revendication 4, caractérisé en ce que
le moulage est fait par compression de la facon suivante:
les Zmes des couronnes (3) ayant subi les préparations se-
lon la revendication 4 sont introduites dans un moule &
l'intérieur duquel est déposé une certaine quantité de mé-
lange de gomme naturel, la vulcanisation étant effectuée
3 haute pression et & haute température;
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le mélange se transformant en caoutchouc vulcanisé lui
donnant toutes les caractéristiques élastomériques qui
lui sont propres, tandisque les PRIMER 1 et 2 se mélange
avec la gomme et 1'&me métallique (3) en formant ainsi
une union moléculaire permanente;

aprés démoulage la couronne étant soumise a un traite-
ment d'ébavurage mécanigue & basse température.

6. Procedé selon la revendication 4, caractérisé en ce
que les &mes de couronnes ayant subi les préparations se-
lon la revendication 4 sont introduites et positionnées
dans un moule & l'intérieur duquel on injecte & basse
pression et & haute température du silicone liquide qui
se catalyse et se transforme en élastomére élastique;
la conjounction chimique entre 1'&me de la couronne (3)
et le corps de la couronne en silicone catalisé (1-la)
€étant obtenue pendant le moulage par le mélange des
PRIMER 1 et 2 avec le silicone et 1'&me métallique en
formant ainsi une union moléculaire;

le revétement métallique extérieur (4) de la couronne
subissant également le méme traitement de préparation
venant introduit mécaniquement sur la couronne en sili-
cone;

la conjonction chimique entre le revétement métallique
(4) et le corpsde la couronne en silicone cataysé (la)
étant obtenue & basse pression et & haute température par
le mélanges des PRIMER 1 et 2 avec le silicone et le re~
vétement métallique extérieur qui forme ainsi une union
moléculaire.
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