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Boite de montre.

La boite de montre comporte un fond (17), une carrure
(1), une glace (5) dont la zone périphérique (6) recouvre

entidrement la carrure, un cercle (7} comportant au moins’
une garniture (8), deux appuis (27,28) se faisant face,:

solidaires de la carrure et formant avec elle une rainure (16)
dans laquelle la glace peut étre engagée et des moyens de
déplacement (17,18) du cercle pour compresser ladite garni-
ture contre la face interne de la glace et bloquer ladite glace
(5) contre lesdits appuis (27,28). Au moins dans sa zone
périphéque (6} la glace présente une forme sphérique
d’'épaisseur constante. La face supérieure (19) de la carrure
présente la forme d'une portion de sphére dont le rayon est
sensiblement égal au rayon que présente la face interne de la
glace. Lors du montage on fait glisser la face interne de la
glace sur la face supérieure de la carrure selon un mouve-
ment tournant résultant du glissement d'une surface sphéri-
que sur une portion de sphéere.

Croydon Printing Company Ltd.



10

15

20

25

30

.
; opmeE . ® trcf
< s

0197518

Cas 414 EP
JdR/g1

BOITE DE MONTRE

La présente invention est relative @ une boite de montre et & un
procédé de montage de cette boite qui comporte un fond, une carrure
munie d'un logement destiné& & recevoir un mouvement surmonté d'un
cadran, une glace dont 1la zone périphérique recouvre au moins
partiellement la carrure, un cercle d'agrandissement disposé entre
Te mouvement et la carrure et comportant au moins sur sa face
supérieure une garniture d'étanchéité, au moins deux appuis soli-
daires de la carrure et formant avec elle une rainure dans laquelle
la glace peut étre engagée et des moyens de déplacement du cercle
d'agrandissement actionnables de 1'extérieur de Tla boite pour
compresser ladite garniture contre la face interne de la glace et
bloquer ladite glace contre Tesdits appuis.

Une boite de montre présentant les caractéristiques qui viennent
d'étre énumérés est connue du brevet CH-A-643 425 (=US-A-4.490.052).
Elle comporte notamment une carrure & la surface supérieure de
laquelle est assujettie une glace plane au moyen d'organes de
fixation formant des rainures dans lesquelles les bords de la glace
sont retenus aprés y avoir &té engagés latéralement, et un joint
d'étanchéité contre la périphérie de la face inférieure de la glace.
Les rainures des organes de fixation sont définies par deux surfaces
en regard entre lesquelles est engag@e la glace, la surface supé-
rieure des rainures s'appuyant contre la face sup@rieure de la
glace. La boite comporte en outre des moyens pour n'appliguer Tle
joint d'&tanchéité contre la face inférieure de la gTace qu'aprés
1'engagement de la glace dans Tes rainures.

IT est bien clair que 1'invention décrite dans le brevet cité
est réservée aux boites de montre équipées d'une glace plane et
qu'elle n'apporte aucun enseignement qui permettrait de 1'appliquer
d une glace qui présenterait la forme d'une calotte sphérique.

Or une glace présentant cette forme est intéressante d'une part
parce qu'elle donne 1'impression que la montre est trés mince a

.condition que ladite glace soit mont&e bord & bord avec la carrure
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au moins sur une partie importante de son pourtour et d'autre part
parce qu'elle présente une meilleure résistance aux chocs que s'il
s'agissait d'une glace plane.

Aussi le but principal de 1a présente invention est de proposer
une boite de montre dont 1a glace présente au moins dans sa zone
périphérique une forme sphérique 3 Epaisseur sensiblement constante
et dont la carrure présente la forme d'une portion de sphére dont le
rayon est sensiblement &gal au rayon que présente la face interne de
Ta glace dans ladite zone périphérique. Par ailleurs, Ta facon dont
est fixée 1a glace @ la carrure reste celle qui a &té décrite a
propos du brevet cité et qui présente les mémes avantages déja
exposés.

L'invention sera comprise maintenant & 1a lumiére de la descrip-
tion qui suit et des dessins qui 1'illustrent et qui donnent & titre
d'exempie des formes d'ex@cution de ladite invention parmi lesquels:

- la figure 1 est une vue de dessus d'une boite de montre
sefon 1'invention et selon une premiére forme d'exécution,

- les figures 2 et 3 sont des coupes pratiquées dans 1a boite
de 1a figure 1 respectivement selon les Tignes II-II et III-III.

- 1a figure 4 est une vue en perspective qui montre le montage
de 1a glace sur la carrure de la montre représentée en figure 1,

- la figure 5 est une variante d'ex@cution de la construction
montrée en figure 2,

- la figure 6 est une vue en perspective d'une boite de montre
seton 1'invention et selon une seconde forme d'exécution,

- 1a figure 7 est une vue de dessus d'une boite de montre,
partiellement montée, selon une troisiéme forme d'exécution de
1'invention.

Les figures 1, 2 et 3 présentent'une boite de montre selon un
premier mode d'ex&cution de 1'invention. Cette boite comporte une
carrure 1 & 1'intérieur de Taquelle est logé un mouvement 2 surmonté
d*'un cadran 3. Au dessus du cadran apparaissent les aiguilles 4. La
boite comporte encore une glace 5 dont l1a zone périphérique 6
recouvre entiérement la carrure 1. Un cercle d'agrandissement 7 est
disposé entre Te mouvement 2 et 1a carrure 1. Le cercle 7 porte sur
sa partie supérieure une garniture d'étanchéité 8. Comme cela est
rontré en Tigures 2, le cercle est arrangé pour comprendre encore



10

15

20

25

30

35

- 0197518

une seconde garniture 9. La boite comporte encore deux appuis 10 et
11 qui se font face et qui sont solidaires de la carrure 1. Les
appuis 10 et 11 présentent chacun une portion 12 qui fait saillie au
dela des parois latérales de la carrure. Dans cette portion 12 est
pratiqué un trou 13 dans lequel une barrette 14 est enfilee pour
maintenir en place un bracelet 15. Les appuis 10 et 11 forment avec
1a carrure 1 des rainures 16 dans Tlesquelles la glace 5 peut &tre
engagée par sa zone périphérique 6. La glace 5 porte encore sur sa
face inférieure une métallisation 29 destinée & cacher du regard Te
bord supérieur 19 de la carrure, la garniture 8 et le réhaut 30.

La figure 2 montre un appui 10 fait d'une piéce avec la carrure
1 et une portion 12 servant & attacher un bracelet. On notera cepen-
dant que 1'appui 10 pourrait étre solidaire de la carrure sans
former avec elle une seule piéce. IT pourrait par exemple y étre
fixé au moyen de vis. De méme 1'appui 10 pourrait ne pas comprendre
Ta portion 12 et le trou 13 mais une simple piéce de 1iaison pour
réunir 1'appui @ la carrure.

La boite comporte encore des moyens de déplacement du cercle
d'agrandissement 7 qui sont actionnables de 1'extérieur de la boite
pour compresser la garniture 8 contre la face interne de 1a glace 5.
On voit dans la figure 2 que 1a boite comporte un fond 17 vissé & la
carrure 1 par des vis 18.

On comprend que lorsqu'on visse le fond 17, on déplace le cercle
7 vers le haut et 1'on compresse ainsi la garniture 8 contre la face
interne de 1a glace pour bloquer alors la glace contre les appuis 10
et 11 et rendre 1a boite é&tanche par le dessus et sur tout son
pourtour, le joint 8 présentant 1a forme d'un anneau faisant le tour
de T1a boite.

Selon la construction présentée en figure 2, le cercle 7 est
indépendant du fond. IT est alors nécessaire, pour rendre la boite
8tanche par le dessous, de prévoir la seconde garniture 9. Par
contre, si le cercle 7 &tait fabriqué d'une seule piéce avec le fond
17, la garniture 9 serait superflue.

Selon T1a construction présente en figure 3, on s'apercoit que le
bord de 1a glace 6 affleure le bord de 1a carrure 1. Cette situation
n'est pas nécessaire pour la mise en oeuvre de 1'invention et on

“pourrait avoir des exécutions ol 1a glace est 1&gérement en retrait
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: "z carrure pour conférer @ la montre une esthétique
Dans ce cas la zone périphérique 6 de la glace ne
recouvrirait que partiellement la carrure.

Un zn arrive maintenant & ce qui est le caractére essentiel de
T'inventicn. Comme cela est bien visible aux figures 2 et 3, 1la
glace 5 présente au moins dans sa zone périphérique 6 une forme
sphErigue d'Eépaisseur sensiblement constante. Dans les figures,
cette sphéricité est continue sur la glace entiére. On pourrait
avoir cependant d'autres réalisation oli, au dela de la zone péri-
phérique 6, vers le centre de 1a montre, la glace aurait un autre
rayon de courbure.

Selon 1'invention et comme on le voit aux figures 2 et 3, la
face supérieure de la carrure référencée 19 présente la forme d'une
portion de sphére dont le rayon est sensiblement €gal au rayon de la
face interne 25 de 1a glace appartenant @ 1a zone périphérique 6.

En d'autres termes, la glace une fois en place mais non fixée
encore, repose sa face sphérique intérieure sur Te haut de 1la
carrure présentant Tui aussi une courbure sphérique de méme rayon
que celui de la face intérieure 25 de 1a glace.

On se reportera maintenant & 1a figure 4 pour comprendre comment
on assemble 1a boite de montre selon 1'invention. Dans cette figure
on a représenté seulement la carrure 1 avec ses appuis 10 et 11 qui
Tui sont solidaires. La face supérieure 19 de 1a carrure présente
ta Torme d'une portion de sphére et forme avec les appuis 10 et 11
les rainures 16. La glace 5 est représentée séparée de la carrure.
BDans un premier temps on fait glisser 1a face interne 25 de 1a glace
5 sur la face supérieure 19 de 1a carrure dans la direction de la
fléche 20. La glace est alors animée d'un mouvement tournant qui
résulte naturellement du glissement de 1a surface sphérique présen-
téz par la face inférieure de la glace sur Ta portion de sphére
présentfe par le haut de carrure 19. En poursuivant le méme mouve-
ment, on Tait pé&nétrer les zones périphériques 6 de 1a glace 5 dans
les rainures 16 et ceci jusqu'da ce que le pourtour de Ta glace
coincide avec le bord de la carrure. Dans un second temps, on
compress:s 1z garniture d'é@tanchéité (non représenté sur cette

figire; cor -2 Ta Tace interne de la glace en actionnant les moyens
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de déplacement du cercle d'agrandissement (non représenté) pour
bloquer finalement la glace 5 contre les appuis 10 et 11.

Comme on peut le voir encore sur les figures 1 et 2, les appuis
10 et 11 s'étendent sur la face supérieure de la glace au moins jus-
qu'au droit de 1la garnifure d'étanchéité 8. Cette facon de faire
permet d'utiliser des glaces tré&s minces, de 1'ordre de 0,5 & 0,8 mm
d'épaisseur, car il évite des déformations qui pourraient prendre
naissance a 1'endroit des surfaces de contact, ce qui aurait pour
conséquence une mauvaise étanchéité & 1'endroit des bords de 1a
glace non recouverts par les appuis.

La boite de montre illustrée par les figures 1 & 4 montre aussi
qu'on a affaire @ une boite de forme ol la glace est une calotte
sphérique tronquée selon une configuration rectangulaire taillée
pour épouser la forme de la boite. Les appuis 10 et 11 sont situés &
1'endroit de portions rectilignes présentées par la périphérie de la
glace. D'autres formes pourraient &tre envisagées pour le pourtour
de la boite. On peut citer une forme présentant deux arrondis et
deux plats ou encore une forme hexagonale. Dans toutes ces variantes
d'exécution, i1 est possible d'utiliser une glace sphérique s'il est
fait usage des moyens revendiqués.

Dans la construction particuliére présentée aux figures 1 & 4,
on utilise des appuis 10 et 11 qui s'@tendent sur une grande partie
des portions rectilignes présentées par le pourtour de la boite.
Dans ce cas on comprendra qu'il est nécessaire que la face interne
21 des appuis 10 et 11 présente également la forme d'une portion de
sphére dont le rayon est sensiblemnent &gal au rayon de la zone
périphérique externe de Tla glace-calotte. Cette fagon de faire
permet en effet une bonne répartition des forces de blocage agissant
sur l1a glace. Elle permet aussi de conférer & 1'objet une forme
esthétique agréable.

La figure 5 est une variante d'exécution de Ta construction
montrée en figure 2. Elle ne s'en distingue que par la forme de la
rainure 22 formée d'une part par 1'appui 23 dont la face interne est
taillée en biseau et d'autre part par la portion de sphére présentée
par le haut de carrure 19 comme cela était déja le cas de la cons-
truction proposée en figure 2. Dans la construction de Ta figure 5,

“1e bord de 1a glace 5 est incliné pour former le biseau 24. Quand on
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appiizuz Te Tor2 17 2 la carrure 1 au moyen de vis 18, on déplace le
cercizs - ser: .o haut et 1'on compresse la garniture 8 contre la
face interne de la glace pour bloguer alors la glace biseautée

conire e hisezu de 1'appui 23. Dans cette variante, le montage de
iz bcite est le méme que celui qui a &té expliqué d@ propos des
figurss précédentes oli, dans un premier temps, on fait glisser la
face interne de 1a glace sur la face supérieure de la carrure en un
mouvernent tournant jusqu'a ce que le pourtour de 1a glace coincide
avec le bord de 1a carrure et oili, dans un second temps, on bloque la
glace contre les appuis de 1a carrure.

La figure 6 est une vue en perspective d'une boite de montre
seton 1'invention et selon une seconde forme d'exécution. I1 s'agit
1a d'une boite ronde sur laquelie est ajustée une glace ayant la
forme d'une calotte sphérique & pourtour circulaire 26. On reconnait
au dessin la carrure 1, le cercle d'agrandissement 7 dans lequel est
pratiqué un logement recevant la garniture 8, le fond 17 fixé & la
carrure du moyen de vis 18, la glace 5, le mouvement 2 et les deux
appuis se faisant face qui se présentent sous la forme de griffes 27
et 28. La zone périphérique 6 recouvre entiérement la carrure 1.
Pour pouvoir introduire la glace dans les rainures 16, on comprendra
que Tles appuis 26 et 27 devront &tre de faible largeur et que le
fond des rainures 16 devra &tre rectiligne pour laisser passer le
diamétre hors-tout de 1a glace lors de 1'introduction de celle-ci.

La figure 6 fait bien apparaitre 1'allure trés mince de la boite
de montre réalisée selon les moyens proposés par la présente inven-
tion. Cette impression de minceur est donnée d'une part par le fait
que 1a glace recouvre 1a carrure et d'autre part parce que la glace
est bombée, ce qui permet de situer la zone périphérique de T1a glace
en dessous du niveau du cadran 3.

La figure 7 est une vue de dessus d'une boite de montre, par-
tiellement montée, selon une troisiéme forme d'exécution de 1'inven-
tien. 7n z dit & propos de la figure 6 que les appuis devaient étre
de fa2ir7¢ Tavczur si 1'on voulait pouveir introduire 1a glace. La
consIvucTicn nrésentée en figure 7 montre deux appuis 37 et 38 s'é-
terdznt :ur U~ arc de cercle important qui rend 1impossible Te
mon*zge ©o ‘e ¢ - comme expliqué @ propos de la figure 6. Pour

conTourass g ¢3FTiculté, on utilise une carrure faite en deux
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parties 30 et 31. Pour le montage de 1a boite on commence par faire
glisser 1a face interne de la glace 5 sur la face supérieure de la
carrure 30 selon le mouvement tournant d&ja cité, jusqu'a ce que la
glace vienne se loger au fond de la rainure 16 formée par 1'appui 37
et la carrure 30. Ensuite, par un méme mouvement tournant, on fait
glisser la face supérieure de la carrure 31 sous la glace dans Tle
sens de la fléche 39 jusqu'a ce que ladite glace pénétre entiérement
dans Ta rainure formée de la carrure 31 et de 1'appui 38. A ce
moment-1a les deux parties 30 et 31 sont juxtaposées et se touchent
par leurs bords 40 et 41. On poursuit Te montage en introduisant par
le dessous cercle d'@tanchéité et mouvement et on fixe Te tout
solidement ensemble en venant visser le fond sur la carrure comme
cela a déja été expliqué & propos des figures précédentes.

On notera que cette maniére de faire permet aussi le montage
d'une carrure qui porte plus de deux appuis. Par exemple dans le cas
de la figure 7, outre les appuis 37 et 38 on pourrait avoir deux
autres appuis situés en quadrature, & 1'endroit des jonctions 40,
41. Ces autres appuis seraient alors faits chacun en deux parties,
T'un appartenant a8 la carrure 30 et 1'autre & Ta carrure 31. Cette
maniére de faire peut aussi étre mise en oeuvre pour des boites de
forme rectangulaire ol chacun des quatre bords de la glace est
retenu par un appui, deux servant @ accrocher un bracelet et les
deux autres servant de décoration.

Des descriptions des modes d'exécution qui viennent d'@tre
données, on s'apercoit que le systéme de mise en place ainsi que le
blocage de la glace permet un montage trés aisé de la boite de
montre.

Dans le cas ol les appuis sont réalisés d'une piéce avec la
carrure, la mise en place de glace par glissement selon un arc de
cercle est le moyen le plus approprié pour ladite mise en place.
Dans le cas oll les appuis sont solidaires de la carrure par des vis
par exemple, on pourrait d'abord appliquer la glace sur la carrure
par le haut puis fixer Tes appuis aprés coup. Cette maniére de faire
cependant exige deux actions simultarées qui compliquent le remon-
tage et qui peuvent entrainer le bris ou la déformation de 1a glace
car i1 sera nécessaire d'appuyer sur celle-ci pendant qu'on fixe les
appuis & la carrure. Selon la présente invention, on fixera d'abord
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REVENDICATIONS

1. Boite de montre comportant un fond (17), une carrure (1, 30,
31) munie d'un Togement destiné @ recevoir un mouvement (2) surmonté
d'un cadran (3), une glace (5) dont 1a zone périphérique (6) recou-.
vre au moins partiellement la carrure, un cercle d'agrandissement
(7) disposé entre le mouvement et la carrure et comportant au moins
sur sa face supérieure une garniture d'étanchéité (8), au moins deux
appuis (10, 11) solidaires de Tla carrure et formant avec elle une
rainure (16) dans laquelle la glace peut &tre engagée et des moyens
(17, 18) de déplacement du cercle d'agrandissement actionnables de
1'extérieur de la boite pour compresser ladite garniture contre la
face interne de 1la g]ace\et bloquer ladite glace contre Tesdits
appuis, caractérisée par le fait que la glace présente au moins dans
sa zone périphérique (6) une forme sphérique, 1'épaisseur de la
glace étant sensiblement constante dans ladite zone et que la face
supérieure (19) de la carrure présente la forme d'une portion de
sphére dont le rayon est sensiblement &gal au rayon que présente la
face interne (25) de 1a glace dans ladite zone périphérique.

2. Boite de montre selon la revendication 1, caractérisée par
le fait que le bord de la glace est incliné pour former un biseau
(24) qui coopére avec les appuis (23) dont la face interne est
taillée en biseau.

3. Boite de montre selon la revendication 1, caractérisée par
le fait que les appuis (10, 11) s'étendent sur la face supérieure de
1a glace au moins jusqu'au droit de 1a garniture d'@tanchéité.

4, Boite de montre selon la revendication 1, caractérisée par
e fait qu'elle est ronde, que la glace a la forme d'une calotte
sphérique @ pourtour circulaire (26) et que les appuis présentent la
forme de griffes (27, 28) de faible largeur.

5. Boite de montre selon la revendication 1, caractérisée par
le fait qu'elle est de forme, que 1a glace est une calotte sphérique
d pourtour tronqué pour épouser la forme de la boite et que Tes
appuis (10, 11) sont situés & 1'endroit de portions rectilignes
présentées par la périphérie de la glace.

6. Boite de montre selon la revendication 5, caractérisée par
le fait que les appuis (10, 11) s'étendent sur une grande partie des
portions rectilignes présentées par la boite et que 1a face interne
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co.y présente la forme d'une portion de sphére dont 1le
vaver zsiocenticiement €gal au rayon de la zone périphérique externe
de 1a calottie. '

Zoite de montre selon la revendication 1, caractérisée par
ait que la carrure est faite en deux parties juxtaposées (30,

£. Procédé de montage de la boite de montre telle que définie
an rzvendication 1, caractérisé en ce qu'il comporte la succession
des Etapes suivantes:

- on fait glisser 1a face interne (25) de 1a glace (5) sur la
face supérieure (19) de la carrure selon un mouvement tournant qui
résulte du glissement d'une surface sphérique sur une portion de
sphére,

- en poursuivant le méme mouvement, on fait pénétrer les zones
périphériques (6) de 1a glace dans les rainures (16) formées par les
appuis (10, 11) et la carrure (1) jusqu'd ce que le pourtour de Tla
glace coincide avec le bord de la carrure et

- on compresse la garniture d'étanchéité (8) contre la face
interne de la glace par actionnement des moyens de déplacement (17,
18} du cercle d'agrandissement (7)., blogquant ainsi la glace contre
les appuis.
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