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Description

DOMAINE TECHNIQUE

[0001] La présente invention est relative à un procédé
de fabrication et de montage de contacts électriques pour
organes de commande de faibles dimensions, notam-
ment pour organes de commande utilisés en horlogerie.
La présente invention concerne en particulier un tel pro-
cédé pour la réalisation d’une tige-couronne multifonc-
tion de pièce d’horlogerie ou autre appareil électromé-
canique ou électronique analogue.

ARRIÈRE-PLAN TECHNOLOGIQUE

[0002] Conventionnellement, les contacts électriques
d’organes de commande (par ex. boutons-poussoirs, ti-
ges-couronnes ou similaires) sont conçus sous la forme
d’une partie mobile susceptible d’être actionnée par l’or-
gane de commande pour sélectivement établir une
liaison électrique avec une autre partie, généralement
fixe, du contact électrique. La partie mobile du contact
électrique est typiquement réalisée sous la forme d’une
lame de contact découpée dans une plaque d’un maté-
riau électriquement conducteur (généralement un métal
tel l’acier ou le cuivre) et pliée à la forme souhaitée. Cha-
que lame de contact ainsi formée est ensuite montée et
fixée au voisinage de l’organe de commande. Cette opé-
ration est par exemple réalisée à la main ou selon des
procédés d’assemblage automatique consistant essen-
tiellement en la saisie par un manipulateur de la lame de
contact (les lames de contact étant typiquement dispo-
sées en vrac ou en bande dans un dispositif d’alimenta-
tion) et son montage par le manipulateur sur son support
final avec lequel la lame de contact est rendue solidaire.
[0003] Tant que les lames de contact présentent une
taille raisonnable et que leur configuration n’est pas trop
complexe, les opérations de montage ne posent géné-
ralement pas de problème. Il n’en va cependant pas de
même dès lors que les lames de contact présentent une
très petite taille rendant leur manipulation individuelle dif-
ficile tant par un opérateur que par une machine. A cela
s’ajoutent encore des contraintes additionnelles dès lors
qu’une pluralité de lames de contact électrique doivent
être montées avec une précision relativement élevée les
unes par rapport aux autres. Ceci est notamment le cas
pour la fabrication et le montage de contacts électriques
pour des organes de commande multifonctions. On pen-
se en particulier à des tiges-couronnes multifonctions
dont les rotations et les positions axiales sont détectées
et traduites au moyen d’une pluralité de contacts électri-
ques.
[0004] Dans le domaine de l’horlogerie on connaît les
documents US6203190, US6146010 et US6422740 qui
décrivent des organes de commande du type électromé-
canique, notamment des tiges-couronnes.
Dans le domaine plus général des contacts électriques
convenants à coopérer avec des organes de commande

on connaît le document US4944691. Ce document décrit
(figures 9 à 13) l’étampage et le préformage d’une plaque
métallique pour former une structure comprenant des la-
mes de contact électriques. Lors de l’insertion d’un or-
gane de commande électrique (par exemple, un circuit
de commande) ces lames sont actionnées par l’organe
de commande.
US4944691 dévoile également (figure 14) une étape de
positionnement de la plaque sur une pièce de support,
la précision de ce positionnement étant garantie par des
tenons. Enfin, une étape de rupture de la structure mé-
tallique permet d’isoler les lames de contact de la base.

EXPOSÉ DE L’INVENTION

[0005] Un but général de la présente invention est de
proposer une solution permettant de fabriquer et monter
avec une plus grande facilité les contacts électriques
d’organes de commande de faibles dimensions. La pré-
sente invention vise en particulier à simplifier la fabrica-
tion et le montage de contacts électriques d’organes de
commande utilisés en horlogerie.
[0006] A cet effet, la présente invention a pour objet
un procédé de fabrication et de montage de contacts
électriques pour organes de commande de faibles di-
mensions dont les caractéristiques sont énoncées dans
la revendication 1.
[0007] Le procédé comporte ainsi une première étape
d’étampage et de préformage d’une plaque d’un maté-
riau électriquement conducteur pour former une plaque
de base intermédiaire comprenant une structure de sup-
port et une pluralité de lames de contact électrique en-
core liées mécaniquement à la structure de support par
une pluralité de points d’attache, chaque lame de contact
électrique comprenant une base et une extension flexible
reliée à la base pour former la partie mobile d’un contact
électrique actionnable par un organe de commande. Cet-
te première étape est suivie par une étape de position-
nement de la plaque de base intermédiaire sur une pre-
mière pièce de support isolée électriquement des lames
de contact électrique, et par une étape de fixation sur la
première pièce de support d’une seconde pièce de sup-
port isolée électriquement des lames de contact électri-
que de sorte que chacune des lames de contact électri-
que est maintenue entre les première et seconde pièces
de support par sa base. Suit enfin une étape de rupture
de la pluralité de points d’attache reliant la pluralité de
lames de contact électrique à la structure de support de
sorte que toutes les lames de contact électrique sont
rendues indépendantes et isolées électriquement les
unes des autres.
[0008] On comprendra que ce procédé permet de fa-
briquer et monter avec une plus grande simplicité des
lames de contact électrique de faibles dimensions. En
effet, lors du positionnement et de la fixation des lames
de contact électriques, ces dernières sont encore liées
ensemble par la structure de support. Cette structure de
support peut ainsi être manipulée avec les lames de con-

1 2 



EP 1 515 203 B1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tact électrique avec une plus grande facilité. D’autre part,
la précision du positionnement relatif des diverses lames
de contact électrique est assurée de par le fait que les
lames de contact sont encore liées ensemble lors de
l’étape de fixation.
[0009] Selon un mode de réalisation, le procédé sus-
mentionné est mis en oeuvre particulièrement pour la
réalisation d’une tige-couronne multifonction de pièce
d’horlogerie. Selon cet exemple de réalisation, l’étape
d’étampage et de préformage inclut la préparation d’un
premier jeu de lames de contact électrique pour la dé-
tection de rotations de la tige-couronne et d’un second
jeu de lames de contact électrique pour la détection de
positions axiales de la tige-couronne. Préférablement, la
tige-couronne comporte une extrémité électriquement
isolée pour actionner les lames de contact électrique, cet
extrémité comportant une première partie à rayon non
constant formant came pour l’actionnement du premier
jeu de lames de contact électrique et une seconde partie
comprenant plusieurs portions cylindriques de diamètres
différents pour l’actionnement du second jeu de lames
de contact électrique.
[0010] Dans le cadre du mode de réalisation susmen-
tionné, le premier jeu de lames de contact électrique com-
porte avantageusement des première et seconde lames
de contact électrique placées de part et d’autre de la tige-
couronne, les extensions flexibles des première et se-
conde lames de contact électrique étant orientées sen-
siblement perpendiculairement à l’axe de la tige-couron-
ne et décalées axialement par rapport à la tige-couronne
de manière à pouvoir traduire les rotations de la tige-
couronne sous forme de signaux électriques. De même,
le second jeu de lames de contact électrique comporte
avantageusement des première et seconde lames de
contact électrique placées de part et d’autre de la tige-
couronne, les extensions flexibles des première et se-
conde lames de contact électrique étant orientées sen-
siblement parallèlement à l’axe de la tige-couronne et
décalées axialement par rapport à la tige-couronne de
manière à pouvoir traduire les positions axiales de la tige-
couronne sous forme de signaux électriques.
[0011] D’autres modes de réalisation avantageux font
l’objet des revendications dépendantes.

DESCRIPTION SOMMAIRE DES DESSINS

[0012] D’autres caractéristiques et avantages de la
présente invention apparaîtront plus clairement à la lec-
ture de la description détaillée qui suit de modes de mise
en oeuvre de l’invention donnés uniquement à titre
d’exemples non limitatifs et illustrés par les dessins an-
nexés où :

- la figure 1a est une vue en plan d’ensemble d’une
tige-couronne multifonction comprenant un jeu de
quatre contacts électriques fabriqués et montés se-
lon un mode de mise en oeuvre de l’invention ;

- la figure 1b est une vue en plan agrandie de la figure

1a où les éléments masquant les contacts électri-
ques ont été supprimés pour faire apparaître les la-
mes de contact électrique actionnées par la tige-
couronne ;

- la figure 2 est une vue en perspective des lames de
contact électrique de la tige-couronne multifonction
de la figure 1, illustrées dans une configuration avant
montage où elles sont encore solidaires d’une struc-
ture de support conformée avantageusement en
bande, cette bande comportant plusieurs jeux de la-
mes de contact électrique identiques ;

- les figures 3a à 3f illustrent chronologiquement une
succession d’étapes mises en oeuvre en vue de la
fabrication et du montage des contacts électriques
pour la réalisation de la tige-couronne multifonction
de la figure 1 a.

DESCRIPTION DE MODES DE MISE EN OEUVRE DE 
L’INVENTION

[0013] Les figures illustrent un exemple de mise en
oeuvre particulier de l’invention pour la réalisation d’une
tige-couronne multifonction de pièce d’horlogerie ou
autre appareil électromécanique ou électronique analo-
gue. Comme on le verra ci-après en détail, l’invention
peut cependant être mise en oeuvre dans le cadre de la
fabrication et du montage de contacts électriques pour
d’autres types d’organes de commande, tels des bou-
tons-poussoirs ou des organes de commande similaires
exploitant un ou plusieurs contact électriques pour tra-
duire le mouvement ou la position de l’organe de com-
mande. A titre d’exemple, l’organe de commande pour-
rait être d’un type similaire à un joystick à deux axes. Il
convient donc de préciser que l’invention n’est pas limitée
à la seule réalisation de tiges-couronnes multifonctions
comme décrit ci-après. Par ailleurs, bien qu’une applica-
tion particulièrement intéressante de l’invention soit la
réalisation d’organes de commande pour pièces d’hor-
logerie, l’invention pourrait être appliquée dans d’autres
domaines, tel la fabrication d’organes de commande
pour instruments électroniques portables (assistants
électroniques de poche, téléphones cellulaires, etc.).
[0014] La figure 1 a est une vue en plan montrant une
vue d’ensemble d’une tige-couronne multifonction. Par
"tige-couronne multifonction", on entend ici un organe de
commande comprenant une tige (désignée par la réfé-
rence numérique 1 dans les figures) pouvant être mani-
pulée par l’utilisateur grâce à une couronne (désignée
par la référence numérique 10 dans la figure 1a) solidaire
de la tige 1 et dont le sens de rotation et/ou les positions
axiales sont traduites en signaux électriques grâce à une
pluralité de contacts électriques actionnés par la tige 1.
Ces contacts électriques sont disposés et agencés sous
la forme d’un module compact désigné globalement par
la référence numérique 2 placé à l’extrémité de la tige 1
située à l’opposé de la couronne 10. La tige 1 comporte
par ailleurs une gorge annulaire 3 destinée à accueillir
un joint torique (non représenté) prévu pour assurer
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l’étanchéité entre la tige 1 et la boîte (non représentée)
au travers de laquelle pénètre la tige 1.
[0015] Dans l’exemple illustré, la tige 1 est susceptible
d’occuper quatre positions axiales distinctes, à savoir
une position neutre, deux positions stables dites "tirées"
et une position instable dite "poussée", et peut par ailleurs
subir des rotations dans les sens horaire et anti-horaire.
Dans les figures 1 a et 1 b, la tige 1 est illustrée dans sa
position tirée extrême.
[0016] Les quatre positions axiales et le sens de rota-
tion de la tige 1 sont traduites en signaux électriques
grâce à deux jeux de contacts électriques indépendants.
Le premier jeu de contacts électriques comporte notam-
ment deux lames de contact électrique 21, 22 pour tra-
duire le sens de rotation de la tige 1, chaque lame de
contact électrique 21, 22 délivrant un signal électrique
composé d’une alternance de niveaux logiques binaires
(états "activé" ou "désactivé") permettant de faire la dis-
tinction entre les deux sens de rotation de la tige 1. Le
second jeu de contacts électriques comporte notamment
deux lames de contact électrique 23, 24 pour traduire les
quatre positions axiales de la tige 1, chaque lame de
contact électrique 23, 24 délivrant un signal électrique
de type logique binaire qui est fonction de la position
axiale de la tige.
[0017] L’extrémité de la tige 1 et les lames de contact
électrique 21 à 24 sont recouvertes par un capot 7 réalisé
en un matériau électriquement isolant (une pièce avan-
tageusement réalisée par moulage d’un plastique) et qui
est rendu solidaire d’un plaquette support désignée glo-
balement par la référence numérique 4. La face supé-
rieure 7a du capot 7 comprend un évidement 70 de forme
particulière formant un logement pour un élément ressort
9 ouvert. Cet élément ressort 9 présente une forme cou-
dée particulière, connue de l’art antérieur, adaptée pour
maintenir la tige 1 dans ses trois positions axiales stables.
Ce ressort 9 est agencé classiquement pour coopérer
avec trois gorges annulaires adjacentes ménagées sur
le corps de la tige 1 et séparées par des bourrelets. Ces
gorges annulaires et bourrelets ne sont par référencés
mais apparaissent clairement sur la figure 1 b. Le ressort
9 comporte ainsi deux extrémités libres 9a, 9b (orientées
sensiblement perpendiculairement au plan des illustra-
tions des figures 1 a et 1 b) qui s’étendent à l’intérieur du
module 2, de part et d’autre de la tige 1. Lors d’un dé-
placement axial de la tige 1, les extrémités libres 9a et
9b du ressort 9 s’écartent en glissant sur les bourrelets
avant de se refermer sur l’une des gorges annulaires de
la tige 1.
[0018] La plaquette support 4 susmentionnées se
compose ici de deux parties superposées. Une première
partie inférieure (ou plaque de base) 5 est réalisée en un
matériau électriquement conducteur et est destinée à
être portée à un potentiel électrique déterminé, par exem-
ple le potentiel électrique formant la masse d’un module
électronique avec lequel l’organe de commande doit coo-
pérer. Une seconde partie supérieure 6 est réalisée en
un matériau électriquement isolant et est interposée en-

tre la plaque de base 5 et les diverses lames de contact
électriques 21 à 24 susmentionnées. A ce titre, la pla-
quette support 4 peut être considérée comme une pièce
de support isolée électriquement des lames de contact
électrique 21 à 24. Cette pièce de support 4 peut bien
évidemment prendre des formes variées.
[0019] L’utilisation des contacts électriques susmen-
tionnés pour l’interprétation des sens de rotation et des
positions axiales d’une tige est déjà bien connue sur le
plan fonctionnel. La configuration des lames de contact
électrique 21 à 24 est toutefois spécifique et a à ce titre
déjà fait l’objet de deux demandes de brevet européen
au nom du présent Déposant intitulées respectivement
"Dispositif de commande à positions axiales multiples
pour appareil électronique" (demande de brevet euro-
péen No. 02080681.6 déposée le 31 décembre 2002) et
"Dispositif de commande rotatif pour appareil électroni-
que" (demande de brevet européen No. 03011618.0 dé-
posée le 22 mai 2003). Nous ne rappellerons ici que les
éléments et les caractéristiques liés à l’objet de la pré-
sente invention.
[0020] La figure 1b permet de mieux mettre en éviden-
ce la forme et la configuration particulières des lames de
contact électrique 21 à 24. Dans cette figure 1b, le capot
7 et le ressort 9 n’ont pas été représentés pour découvrir
les quatre lames de contact électrique 21 à 24. Les ex-
trémités libres 9a, 9b du ressort sont toutefois représen-
tées en coupe afin d’illustrer leur disposition par rapport
aux gorges annulaires de la tige 1.
[0021] De ce qui précède, on aura compris que les
quatre lames de contact électrique 21 à 24 sont interpo-
sées entre la plaquette support 4, d’une part, et le capot
7, d’autre part. En l’occurrence, chacune des lames de
contact électrique comporte une partie formant base (dé-
signée par la référence numérique de la lame concernée
suivie par l’indice a) prise en sandwich entre la plaquette
support 4 et le capot 7.
[0022] Chacune des lames de contact électrique 21 à
24 comporte par ailleurs une première extension flexible
(désignée par la référence numérique de la lame con-
cernée suivie par l’indice b) reliée à la base de la lame
et qui est susceptible de bouger librement à l’intérieur du
capot 7 sous l’action de la tige 1. Cette première exten-
sion flexible de chaque lame de contact électrique forme
à proprement parler la partie mobile de chacun des qua-
tre contacts électriques.
[0023] Comme on peut l’observer sur les figures 1 a
et 1 b, chacune des lames de contact électrique 21 à 24
comporte par ailleurs une extension additionnelle (dési-
gnée par la référence numérique de la lame concernée
suivie par l’indice c) qui est accessible depuis l’extérieure
du capot 7. Chacune de ces extensions additionnelles
21c à 24c forme à proprement parler le terminal de sortie
de chacun des quatre contacts électriques, c’est-à-dire
un terminal sur lequel est délivré un signal électrique re-
présentatif de l’état (fermé/ouvert) du contact électrique
correspondant. Ces extensions additionnelles 21 c à 24c
peuvent avantageusement présenter une forme termi-
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nale en "U" (apparente notamment dans les figures 2 et
3b) dans l’optique d’être insérées dans des trous métal-
lisés correspondants ménagés dans une plaquette de
circuit imprimé (non représentée) à laquelle l’organe de
commande doit être raccordé électriquement.
[0024] Outre les bases 21 a à 24a, les extensions flexi-
bles 21 b à 24b et les terminaux de sortie 21 c à 24c, les
lames de contact électrique 21 à 24 présentent encore
dans cet exemple des terminaisons 21d, 22d, 23d, 24d,
respectivement, débouchant en périphérie du capot 7.
Ces terminaisons 21d à 24d n’ont aucune réelle utilité
du point de vue du fonctionnement électrique des quatre
contacts. Comme on le verra ci-après, ces terminaisons
sont le résultat de la mise en oeuvre du procédé de fa-
brication et de montage des contacts électriques selon
l’invention.
[0025] Avant d’aborder en détail la description de ce
procédé de fabrication et de montage, nous allons briè-
vement expliquer le mode d’actionnement des quatre
contacts électriques par la tige 1.
[0026] Dans l’exemple de réalisation particulier repré-
senté dans les figures, les extensions flexibles 21 b à
24b des lames de contact électrique 21 à 24 sont cha-
cune agencées pour être amenées au contact de la pla-
que de base 5 sous l’action de la tige 1 afin d’établir une
liaison électrique avec cette plaque de base 5. Comme
mentionné ci-dessus, en fonctionnement, la plaque de
base est amenée à un potentiel électrique déterminé, par
exemple un potentiel électrique formant masse. Lorsque
l’une des extensions flexibles 21 b à 24b est amenée au
contact de la plaque de base 5, le potentiel électrique de
cette plaque de base 5 est alors amené sur la lame de
contact correspondante et cet état peut être détecté sur
le terminal de sortie 21 d, 22d, 23d, 24d du contact élec-
trique correspondant.
[0027] Dans l’exemple de réalisation illustré, l’extrémi-
té au moins de la tige 1 qui coopère avec les quatre lames
de contact électrique 21 à 24 est isolée électriquement,
ici par une gaine isolante 30, le corps de la tige 1 n’étant
ainsi pas au contact électrique direct des lames 21 à 24.
Cette gaine isolante 30 comporte une première partie 31
à rayon non constant formant came (par exemple une
partie de section rectangulaire ou elliptique) pour l’ac-
tionnement du premier jeu de lames de contact électrique
21, 22 et une seconde partie 32 comprenant essentiel-
lement deux portions cylindriques 32a, 32b de diamètres
différents pour l’actionnement du second jeu de lames
de contact électrique 23, 24.
[0028] Les première 21 et seconde 22 lames de con-
tact électrique du premier jeu sont placées de part et
d’autre de la tige 1, les extensions flexibles 21 b, 22b de
ces lames de contact 21, 22 étant orientées sensiblement
perpendiculairement à l’axe de la tige 1 et décalées axia-
lement par rapport à la tige 1 de manière à pouvoir tra-
duire les rotations de la tige 1 sous forme de signaux
électriques. Les extensions 21 b, 22b sont donc orientées
dans des directions opposées. Les extensions 21 b, 22b
sont par ailleurs coudées en un point désigné par la ré-

férence numérique 210, resp. 220, (cf. notamment figu-
res 2 et 3b) de sorte à être dirigées hors du plan où les
lames sont supportées, en direction de l’axe de la tige 1
(la tige 1 reposant à une certaine distance au-dessus
des lames de contact électrique). Dans cette zone, la
plaquette support 4 est dépourvue d’isolant, une ouver-
ture 61 étant ménagée à cet endroit dans la couche iso-
lante 6 pour exposer une partie de la plaque de base 5.
On notera encore que deux orifices traversants 41, 42
sont ménagés dans la plaquette support 4 (au travers de
la plaque de base 5 et de la couche isolante 6) où sont
ménagées les extrémités 21c, 21d et 22c, 22d des lames
21, 22.
[0029] Sous l’action de la tige 1, en l’occurrence lors
d’une rotation de la tige 1 autour de son axe, la partie 31
formant came de la gaine 30 actionne successivement
les deux extensions flexibles 21 b, 22b des lames de
contact 21, 22, occasionnant un léger déplacement vers
le bas des points 210, 220 où les extensions flexibles 21
b, 22b sont coudées. Ces points 210, 220 sont alors ame-
nés au contact de la plaque de base 5 au travers de
l’ouverture 61 ménagée dans la couche isolante 6. Pré-
férablement, deux bossages 51, 52 sont ménagés en
regard des points 210, 220 où les extensions 21 b, 22b
sont coudées (ces bossages 51, 52 sont indiqués en
traits interrompus dans la figure 1 b).
[0030] Les première 23 et seconde 24 lames de con-
tact électrique du second jeu sont également placées de
part et d’autre de la tige 1, cette fois-ci au voisinage de
l’extrémité de la tige 1 et de la partie 32 de la gaine 30.
Dans cet exemple, les extensions flexibles 23b, 24b de
ces lames 23, 24 (tout du moins les parties terminales
de ces extensions qui coopèrent avec la tige 1) sont
orientées sensiblement parallèlement à l’axe de la tige
1 et à nouveau décalées axialement par rapport à cette
tige 1 de manière à pouvoir traduire les positions axiales
de la tige 1 sous forme de signaux électriques. Une partie
de chaque extension flexible 23b, 24b est agencée pour
coopérer avec l’extrémité 32 de la gaine 30 placée sur
la tige, alors qu’une autre partie voisine de chaque ex-
tension flexible 23b, 24b est agencée pour coopérer avec
un plot de contact 53, resp. 54, venant de matière avec
la plaque de base 5. A cet endroit, la plaquette support
4 est à nouveau munie d’un orifice traversant 43 dans
lequel débouchent les extensions 23c, 23d, 24c et 24d
des lames 23, 24. Les plots de contact 53, 54 sont ici
réalisés sous la forme d’extensions de la plaque de base
5 repliées au travers de l’orifice 43 en direction de la tige
1. Ces plots de contact 53, 54 sont également visibles
dans les figures 3d à 3f.
[0031] Il convient de noter que les extensions flexibles
23b, 24b sont configurées et précontraintes pour venir
en contact latéralement avec les plots de contact 53, 54
comme illustré dans la figure 1b. Ce contact est maintenu
tant que la tige 1 n’est pas amenée dans une position où
son extrémité exerce une action pour écarter la lame
correspondante. Dans la position illustrée (position tirée
extrême), les deux lames 23, 24 sont en contact avec
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les plots de contact 53, 54. Dans la position axiale stable
intermédiaire (position tirée intermédiaire), la lame 23 est
écartée du plot de contact 53. Dans la dernière position
axiale stable (position neutre), les deux lames 23, 24 sont
écartées des plots de contact 53, 54. Enfin, en position
poussée instable (position accessible depuis la position
neutre susmentionnée), la lame 23 rentre temporaire-
ment au contact du plot 53 pour en être à nouveau écar-
tées après retour à la position neutre, ce retour étant
assuré par la force de rappel du ressort 9.
[0032] Nous ne nous attarderons pas plus longuement
sur la description du fonctionnement des contacts élec-
triques, ce fonctionnement n’étant pas directement lié à
l’objet de l’invention revendiquée.
[0033] En référence aux figures 2 et 3a à 3f, nous al-
lons maintenant décrire un mode de mise en oeuvre de
la présente invention pour la fabrication et le montage
des contacts électriques de la tige-couronne multifonc-
tion susmentionnée.
[0034] D’une manière générale, le procédé proposé
se déroule de la manière suivante. Ce procédé débute
tout d’abord par l’étampage et le préformage d’une pla-
que d’un matériau électriquement conducteur pour for-
mer une plaque de base intermédiaire comprenant une
structure de support et une pluralité de lames de contact
électrique encore liées mécaniquement à la structure de
support par une pluralité de points d’attache (cf. figure
2), chaque lame de contact électrique comprenant une
base et une extension flexible reliée à la base pour former
la partie mobile d’un contact électrique actionnable par
l’organe de commande. Suivent ensuite une étape de
positionnement (cf. figures 3a et 3b) de la plaque de base
intermédiaire sur une première pièce de support isolée
électriquement des lames de contact, une étape de fixa-
tion (cf. figures 3c, 3d et 3e) sur la première pièce de
support d’une seconde pièce de support isolée électri-
quement des lames de contact de sorte que chacune
des lames de contact électrique est maintenue entre les
première et seconde pièces de support par sa base, et
finalement une étape de rupture (cf. figure 3f) de la plu-
ralité de points d’attache reliant la pluralité de lames de
contact électrique à la structure de support de sorte que
toutes les lames de contact électrique sont rendues in-
dépendantes et isolées électriquement les unes des
autres.
[0035] La première étape d’étampage et de préforma-
ge est préférablement réalisée de manière à produire
une bande comprenant une pluralité de jeux identiques
de lames de contact électrique. Ceci est par exemple le
cas dans l’exemple de mise en oeuvre qui va maintenant
être décrit. La figure 2 montre en effet une bande 200 en
matériau électriquement conducteur (par exemple en un
métal du type acier ou cuivre) comprenant plusieurs jeux
identiques de lames 21 à 24 pour la réalisation des con-
tacts électriques de la tige-couronne multifonction sus-
mentionnée (plusieurs jeux similaires sont ainsi réalisés
sur la bande 200, deux seulement étant illustrés dans la
figure 2). Cette bande 200 est obtenue selon des procé-

dés classiques d’étampage. Plusieurs orifices 250 sont
ménagés sur la bande 200 pour permettre son manie-
ment et/ou son positionnement. Dans la configuration
illustrée à la figure 2, on pourra donc noter que chacune
des lames de contact électrique 21 à 24 est liée méca-
niquement à une structure de support 25 pour former la
bande 200, les extensions 21d à 24d susmentionnées
formant des points d’attache entre les lames 21 à 24 et
la structure de support 25.
[0036] La figure 3a montre une vue en perspective du
capot 7 déjà mentionné, cette figure 3a montrant la face
arrière 7b du capot 7. Dans cette vue, on discerne par
ailleurs l’orifice 7c au travers duquel la tige 1 est logée
une fois montée, ainsi que plusieurs tenons de montage
75, 76, 77. Les quatre tenons 75 sont destinés à permet-
tre la fixation du capot 7 sur la plaquette support 4 au
travers d’orifices de montage 45 comme on le verra ci-
après, alors que les tenons 76, 77 sont destinés à assurer
un positionnement adéquat du capot 7 sur la plaquette
support 4. Dans cet exemple, le capot 7 comporte encore
avantageusement un jeu d’empreintes 71 à 74 corres-
pondant à la forme générale des bases 21a à 24a des
quatre lames de contact électrique 21 à 24. Ces emprein-
tes favorisent une bonne tenue des diverses lames à
l’état monté. On notera que des ouvertures (non référen-
cées) sont également ménagées pour permettre le pas-
sage des extensions flexibles 21 b à 24b des lames de
contact électrique 21 à 24 à l’intérieur du capot 7. Il est
à noter que les empreintes pourraient être réalisée dans
l’une ou l’autre des pièces de support.
[0037] La figure 3b montre une étape suivante du pro-
cédé où la bande 25 comportant les lames 21 à 24 est
positionnée sur le capot 7. On peut ainsi voir les bases
21 b à 24b des lames noyées dans les empreintes 71 à
74 correspondantes.
[0038] Après positionnement des lames 21 à 24 sur le
capot 7, la couche isolante 6 et la plaque de base 5 sont
ensuite positionnées sur la bande pour former la plaquet-
te support 4 (figures 3c et 3d). Après montage de la pla-
que de base 5, on notera donc que les tenons 75, 76, 77
du capot 7 sont logés dans les orifices de montage 45,
46, 47 correspondants et que les ouvertures 41, 42, 43
ménagées dans la plaquette support 4 permettent d’ac-
céder aux points d’attaches 21 d à 24d des lames de
contact électrique 21 à 24.
[0039] Comme illustré dans la figure 3e, les extrémités
75 des tenons sont ensuite déformées plastiquement
pour rendre solidaire le capot 7 et la plaquette support 4
et maintenir les diverses lames de contact 21 à 24. On
comprendra que le capot 7 pourrait être rendu solidaire
de la plaquette support 4 par d’autres moyens (par ex.
soudage, collage, clipsage, vissage, etc.).
[0040] Comme illustré dans la figure 3f, les lames de
contact électriques 21 à 24 peuvent alors être désolida-
risées de la structure de support 25 pour être rendues
indépendantes et isolées électriquement les unes des
autres. Dans l’exemple, ceci est avantageusement réa-
lisé en utilisant un outil (non représenté) pour rompre les
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divers points d’attaches 21 d à 24d des lames au travers
des orifices 41, 42 et 43 prévus pour faciliter cette opé-
ration. Dans l’optique d’assurer une rupture facilitée des
points d’attaches, la section des lames de contact peut
être réduite localement pour favoriser le sectionnement
de la lame selon une ligne déterminée.
[0041] Les divers contacts électriques de l’organe de
commande sont ainsi réalisés. Il ne reste plus qu’à mon-
ter l’organe de commande à proprement parler (en l’oc-
currence, la tige 1 munie de sa couronne 10 ainsi que le
ressort 9 de positionnement axial de la tige 1) et de réa-
liser les liaisons électriques entre les terminaux de sortie
des contacts électriques et le module électronique ap-
proprié. Dans le cas d’espèce, on notera que la tige 1 et
la couronne 10 ne sont typiquement montés qu’à un sta-
de ultime de la fabrication, en l’occurrence après mon-
tage du mouvement de la pièce d’horlogerie et insertion
dans sa boîte.
[0042] On comprendra de manière générale que di-
verses modifications et/ou améliorations évidentes pour
l’homme du métier peuvent être apportées aux modes
de réalisation décrits dans la présente description sans
sortir du cadre de l’invention défini par les revendications
annexées. Comme déjà mentionné en préambule, l’in-
vention n’est pas limitée à la réalisation de contacts élec-
triques pour tiges-couronnes multifonctions mais peut
s’appliquer par analogie à la réalisation de tout contact
électrique pour organe de commande de faibles dimen-
sions, par exemple pour des boutons-poussoirs ou des
dispositifs de commande de type similaire à des joystick.
On comprendra par ailleurs que le procédé pourrait être
exploité pour fabriquer et assembler simultanément le
ou les contacts électriques de plusieurs organes de com-
mande.

Revendications

1. Procédé de fabrication et de montage de contacts
électriques pour organes de commande de faibles
dimensions, notamment pour organes de comman-
de utilisés en horlogerie, comportant les étapes sui-
vantes:

a) étampage et préformage d’une plaque d’un
matériau électriquement conducteur pour for-
mer une plaque de base intermédiaire (200)
comprenant une structure de support (25) et une
pluralité de lames de contact électrique (21 à
24) encore liées mécaniquement à ladite struc-
ture de support (25) par une pluralité de points
d’attache (21d à 24d), chaque lame de contact
électrique comprenant une base (21 a à 24a) et
une extension flexible (21 b à 24b) reliée à ladite
base pour former la partie mobile d’un contact
électrique actionnable par un organe de com-
mande (1, 10) :
b) positionnement de la plaque de base inter-

médiaire (200) sur une première pièce de sup-
port (7) isolée électriquement desdites lames de
contact électrique (21 à 24);
c) fixation sur ladite première pièce de support
(7) d’une seconde pièce de support (4) isolée
électriquement desdites lames de contact élec-
trique (21 à 24) de sorte que chacune desdites
lames de contact électrique (21 à 24) est main-
tenue entre lesdites première (7) et seconde (4)
pièces de support par sa base (21a à 24a); et
d) rupture de ladite pluralité de points d’attache
(21d à 24d) reliant la pluralité de lames de con-
tact électrique (21 à 24) à ladite structure de
support (25) de sorte que toutes les lames de
contact électrique (21 à 24) sont rendues indé-
pendantes et isolées électriquement les unes
des autres.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
que ladite première ou seconde pièce de support (7,
4) comporte des orifices (41, 42, 43) ménagés pour
faciliter la rupture de ladite pluralité de points d’atta-
che (21d à 24d).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que ladite étape de fixation de la seconde
pièce de support (4) sur la première pièce de support
(7) inclut notamment le soudage, le collage, le clip-
sage, le vissage ou le rivetage desdites première et
seconde pièces de support.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ladite seconde
pièce de support (4) comporte une base (5) réalisée
en un matériau électriquement conducteur recouver-
te d’un matériau isolant (6), ladite base (5) étant des-
tinée à être amenée à un potentiel électrique déter-
miné pour jouer le rôle d’une zone de contact com-
mune à chacune desdites lames de contact électri-
que (21 à 24) et avec laquelle chacune des exten-
sions flexibles (21b à 24b) desdites lames de contact
électrique peut être amenée en contact pour établir
une liaison électrique, chacune desdites lames de
contact électrique (21 à 24) comportant en outre une
extension additionnelle (21 c à 24c) formant un ter-
minal de sortie pour chaque contact électrique.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ladite première
ou seconde pièce de support (7, 4) comporte une
pluralité d’empreintes (71 à 74) dans lesquelles vien-
nent se noyer lesdites bases (21 a à 24a) des lames
de contact électrique (21 à 24) lors de l’étape de
fixation.

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la section des-
dites lames de contact électrique (21 à 24) est loca-

11 12 



EP 1 515 203 B1

8

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

lement réduite au niveau desdits points d’attaches
(21d à 24d) pour faciliter le sectionnement des lames
de contact électrique (21 à 24) lors de l’étape de
rupture.

7. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ladite étape
d’étampage et de préformage inclut la préparation
d’une bande (200) comprenant une pluralité de jeux
identiques de lames de contact électrique (21 à 24).

8. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, pour la réalisation d’une tige-couronne
multifonction (1, 10) de pièce d’horlogerie, caracté-
risé en ce que ladite étape d’étampage et de pré-
formage inclut la préparation d’un premier jeu de la-
mes de contact électrique (21, 22) pour la détection
de rotations de ladite tige-couronne et d’un second
jeu de lames de contact électrique (23, 24) pour la
détection de positions axiales de ladite tige-couron-
ne.

9. Procédé selon la revendication 8, caractérisé en
ce que ladite tige-couronne (1, 10) comporte une
extrémité (30) électriquement isolée pour actionner
lesdites lames de contact électrique (21 à 24), ladite
extrémité (30) comportant une première partie (31)
à rayon non constant formant came pour l’actionne-
ment dudit premier jeu de lames de contact électri-
que (21, 22) et une seconde partie (32) comprenant
plusieurs portions cylindriques (32a, 32b) de diamè-
tres différents pour l’actionnement dudit second jeu
de lames de contact électrique (23, 24).

10. Procédé selon la revendication 9, caractérisé en
ce que ledit premier jeu de lames de contact élec-
trique comporte des première (21) et seconde (22)
lames de contact électrique placées de part et
d’autre de la tige-couronne (1, 10), les extensions
flexibles (21 b, 22b) desdites première et seconde
lames de contact électrique (21, 22) étant orientées
sensiblement perpendiculairement à l’axe de la tige-
couronne et décalées axialement par rapport à la
tige-couronne de manière à pouvoir traduire les ro-
tations de ladite tige-couronne sous forme de si-
gnaux électriques,
et en ce que ledit second jeu de lames de contact
électrique comporte des troisième (23) et quatrième
(24) lames de contact électrique placées de part et
d’autre de la tige-couronne (1, 10), les extensions
flexibles (23b, 24b) desdites troisième et quatrième
lames de contact électrique (23, 24) étant orientées
sensiblement parallèlement à l’axe de la tige-cou-
ronne et décalées axialement par rapport à la tige-
couronne de manière à pouvoir traduire les positions
axiales de ladite tige-couronne sous forme de si-
gnaux électriques.

Claims

1. Method for manufacturing and mounting electric
contacts for control members of small dimensions,
particularly for control members used in the horolog-
ical field, including the following steps:

a) stamping and pre-shaping a plate of electri-
cally conductive material for forming an interme-
diate base plate (200) including a support struc-
ture (25) and a plurality of electric contact strips
(21 to 24) still mechanically connected to said
support structure (25) by a plurality of points of
attachment (21 d to 24d), each electric contact
strip including a base (21 a to 24a) and a flexible
extension (21 b to 24b) connected to said base
to form a mobile part of an electric contact that
can be actuated by a control member (1, 10);
b) positioning the intermediate base plate (200)
on a first support piece (7) electrically insulated
from said electric contact strips (21 to 24);
c) fixing onto said first support piece (7) a second
support piece (4) electrically insulated from said
electric contact strips (21 to 24) such that each
of said electric contact strips (21 to 24) is held
between said first (7) and second (4) support
pieces via its base (21 a to 24a), and
d) breaking said plurality of points of attachment
(21 d to 24d) connecting the plurality of electric
contact strips (21 to 24) to said support structure
(25) such that all of the electric contact strips (21
to 24) are made independent and electrically in-
sulated from each other.

2. Method according to claim 1, characterised in that
said first or second support piece (7, 4) includes or-
ifices (41, 42, 43) arranged for facilitating breakage
of said plurality of points of attachment (21d to 24d).

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that said step of fixing the second support piece (4)
onto the first support piece (7) includes, in particular,
welding, bonding, snap-fitting, screwing or riveting
said first and second support pieces.

4. Method according to any of preceding claims, char-
acterised in that said second support piece (4) in-
cluding a base (5) made of an electrically conductive
material covered with an insulating material (6), said
base (5) being intended to be brought to a deter-
mined electric potential to act as a contact zone com-
mon to all of said electric contact strips (21 to 24)
and with which each of the flexible extensions (21 b
to 24b) of said electric contact strips can be brought
into contact to establish an electric connection, each
of said electric contact strips (21 to 24) further com-
prising an additional extension (21 c to 24c) forming
an output terminal for each of said electric contact
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strips.

5. Method according to any of the preceding claims,
characterised in that said first or second support
piece (7, 4) includes a plurality of stamps (71 to 74)
into which said bases (21 a to 24a) of the electric
contact strips (21 to 24) are embedded during the
fixing step.

6. Method according to any of the preceding claims,
characterised in that the section of said electric
contact strips (21 to 24) is reduced locally in proximity
to the points of attachment (21 d to 24d) to facilitate
the cutting of the electric contact strips (21 to 24)
during the breaking step.

7. Method according to any of the preceding claims,
characterised in that said stamping and pre-shap-
ing step includes the preparation of a tape (200) in-
cluding a plurality of identical sets of electric contact
strips (21 to 24).

8. Method according to any of the preceding claims, for
making a multifunction stem-crown (1, 10) for a time-
piece, characterised in that said stamping and pre-
shaping step includes the preparation of a first set
of electric contact strips (21, 22) for detecting rota-
tions of said stem-crown and a second set of electric
contact strips (23, 24) for detecting axial positions of
said stem-crown.

9. Method according to claim 8, characterised in that
said stem-crown (1, 10) includes an electrically in-
sulated end (30) for actuating said electric contact
strips (21 to 24), said end (30) including a first part
(31) of non-constant radius forming a cam for actu-
ating said first set of electric contact strips (21, 22)
and a second part (32) including several cylindrical
portions (32a, 32b) of different diameters for actuat-
ing said second set of electric contact strips (23, 24).

10. Method according to claim 9, characterised in that
said first set of electric contact strips includes first
(21) and second (22) electric contact strips placed
on either side of the stem-crown (1, 10), the flexible
extensions (21 b, 22b) of said first and second elec-
tric contact strips (21, 22) being oriented substan-
tially perpendicularly to the axis of the stem-crown
and axially shifted with respect to the stem-crown so
as to be able to convert the rotations of said stem-
crown into electric signals,
and in that said second set of electric contact strips
includes third (23) and fourth (24) electric contact
strips placed on either side of the stem-crown (1,
10), the flexible extensions (23b, 24b) of said third
and fourth electric contact strips (23, 24) being ori-
ented substantially parallel to the axis of the stem-
crown and axially shifted with respect to the stem-

crown so as to be able to convert the axial positions
of said stem-crown into electric signals.

Patentansprüche

1. Verfahren für die Herstellung und die Montage elek-
trischer Kontakte für Steuerorgane mit kleinen Ab-
messungen, insbesondere für Steuerorgane, die bei
Uhren verwendet werden, das die folgenden Schritte
umfasst:

a) Pressen und Vorformen einer Platte aus ei-
nem elektrisch leitenden Material, um eine Zwi-
schenbasisplatte (200) zu formen, die eine
Tragstruktur (25) und mehrere Plättchen (21 bis
24) für elektrischen Kontakt, die noch durch
mehrere Befestigungspunkte (21d bis 24d) mit
der Tragstruktur (25) mechanisch verbunden
sind, aufweist, wobei jedes elektrische Kontakt-
plättchen eine Basis (21a bis 24a) und eine bieg-
same Verlängerung (21 b bis 24b), die mit der
Basis verbunden ist, um den beweglichen Teil
eines durch ein Steuerorgan (1, 10) betätigba-
ren elektrischen Kontakts zu bilden, aufweist;
b) Positionieren der Zwischenbasisplatte (200)
auf einem ersten Unterstützungsteil (7), das von
den elektrischen Kontaktplättchen (21 bis 24)
elektrisch isoliert ist;
c) Befestigen eines zweiten Unterstützungsteils
(4), das von den elektrischen Kontaktplättchen
(21 bis 24) elektrisch isoliert ist, an dem ersten
Unterstützungsteil (7), derart, dass jedes der
elektrischen Kontaktplättchen (21 bis 24) zwi-
schen dem ersten Unterstützungsteil (7) und
dem zweiten Unterstützungsteil (4) durch seine
Basis (21a bis 24a) gehalten wird; und
d) Zerbrechen der mehreren Befestigungspunk-
te (21d bis 24d), die die mehreren elektrischen
Kontaktplättchen (21 bis 24) mit der Tragstruktur
(25) verbinden, derart, dass alle elektrischen
Kontaktplättchen (21 bis 24) voneinander unab-
hängig und elektrisch isoliert gemacht werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste oder das zweite Unterstüt-
zungsteil (7, 4) Öffnungen (41, 42, 43) aufweist, die
ausgebildet sind, um das Zerbrechen der mehreren
Befestigungspunkte (21d bis 24d) zu erleichtern.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schritt des Befestigens des
zweiten Unterstützungsteils (4) am ersten Unterstüt-
zungsteil (7) insbesondere ein Verschweißen, Ver-
kleben, Einrasten, Verschrauben oder Vernieten des
ersten und des zweiten Unterstützungsteils umfasst.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite
Unterstützungsteil (4) eine Basis (5) aufweist, die
aus einem elektrisch leitenden Material verwirklicht
ist und mit einem Isoliermaterial (6) abgedeckt ist,
wobei die Basis (5) dazu vorgesehen ist, auf ein be-
stimmtes elektrisches Potential gebracht zu werden,
um die Rolle einer gemeinsamen Kontaktzone für
jedes der elektrischen Kontaktplättchen (21 bis 24)
zu spielen, und mit der jede der biegsamen Verlän-
gerungen (21 b bis 24b) der elektrischen Kontakt-
plättchen in Kontakt gebracht werden kann, um eine
elektrische Verbindung herzustellen, wobei jedes
der elektrischen Kontaktplättchen (21 bis 24) außer-
dem eine zusätzliche Verlängerung (21 c bis 24c)
aufweist, die für jeden elektrischen Kontakt einen
Ausgangsanschluss bildet.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
oder das zweite Unterstützungsteil (7, 4) mehrere
Vertiefungen (71 bis 74) aufweist, in die die Basen
(21a bis 24a) der elektrischen Kontaktplättchen (21
bis 24) im Befestigungsschritt versenkt werden.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Quer-
schnitt der elektrischen Kontaktplättchen (21 bis 24)
auf Höhe der Befestigungspunkte (21d bis 24d) lokal
verringert ist, um das Durchschneiden der elektri-
schen Kontaktplättchen (21 bis 24) im Unterbre-
chungsschritt zu erleichtern.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Präge-
und Vorformungsschritt die Vorbereitung eines Ban-
des (200) umfasst, das mehrere völlig gleiche Sätze
elektrischer Kontaktplättchen (21 bis 24) aufweist.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che für die Verwirklichung eines multifunktionalen
Kronenstifts (1, 10) eines Zeitmessgeräts, dadurch
gekennzeichnet, dass der Press- und Vorfor-
mungsschritt das Vorbereiten eines ersten Satzes
elektrischer Kontaktplättchen (21, 22) für die Detek-
tion von Drehungen des Kronenstifts und einen zwei-
ten Satz elektrischer Kontaktplättchen (23, 24) für
die Detektion axialer Positionen des Kronenstifts
umfasst.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kronenstift (1, 10) ein elektrisch
isoliertes Ende (30) aufweist, um die elektrischen
Kontaktplättchen (21 bis 24) zu betätigen, wobei das
Ende (30) einen ersten Teil (31) mit nicht konstantem
Radius, der einen Nocken für die Betätigung des er-
sten Satzes elektrischer Kontaktplättchen (21, 22)
bildet, und einen zweiten Teil (32), der mehrere zy-
lindrische Abschnitte (32a, 32b) mit unterschiedli-

chen Durchmessern für die Betätigung des zweiten
Satzes elektrischer Kontaktplättchen (23, 24) um-
fasst.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Satz elektrischer Kontakt-
plättchen ein erstes elektrisches Kontaktplättchen
(21) und ein zweites elektrisches Kontaktplättchen
(22) beiderseits des Kronenstifts (1, 10) aufweist,
wobei die biegsamen Verlängerungen (21 b, 22b)
des ersten und des zweiten elektrischen Kontakt-
plättchens (21, 22) im Wesentlichen senkrecht zur
Achse des Kronenstifts orientiert und in Bezug auf
den Kronenstift axial versetzt sind, derart, dass die
Drehungen des Kronenstifts in die Form elektrischer
Signale überführt werden können, und
dass der zweite Satz elektrischer Kontaktplättchen
ein drittes elektrisches Kontaktplättchen (23) und ein
viertes elektrisches Kontaktplättchen (24), die bei-
derseits des Kronenstifts (1, 10) angeordnet sind,
umfasst, wobei die flexiblen Verlängerungen (23b,
24b) des dritten und des vierten elektrischen Kon-
taktplättchens (23, 24) im Wesentlichen parallel zur
Achse des Kronenstifts orientiert und in Bezug auf
den Kronenstift axial versetzt sind, um die axialen
Positionen des Kronenstifts in die Form elektrischer
Signale überführen zu können.
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