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Description

[0001] La présente invention concerne une pièce dé-
corative. Cette pièce décorative comprend une première
et une seconde partie. La seconde partie est solidarisée
par incrustation dans la première.

ARRIERE PLAN TECHNOLOGIQUE

[0002] Il est connu dans l’art antérieur des pièces dé-
coratives destinées à être rapportées sur une montre por-
table consistant en l’incrustation d’élément esthétique
sur les éléments dudit objet portable. Il existe, par exem-
ple, des lunettes de montre décorées de motifs tels que
des indices. Ces lunettes, généralement en céramique,
peuvent être marquées de différentes façons et par dif-
férents matériaux tels que de l’or, de l’argent ou du pla-
tine. Ledit marquage peut être réalisé en relief ou en pro-
fondeur. Dans le cas d’un marquage en profondeur, ce-
lui-ci est réalisé par remplissage de creusures préalable-
ment formées sur le support. Le principe utilisé pour la
réalisation de ce marquage consiste à déposer une cou-
che d’accrochage conductrice par dépôt physique en
phase vapeur (PVD). Une fois la couche d’accrochage
déposée, les creusures sont remplies de métal par élec-
troformage. Cette méthode consiste à plonger la pièce
à marquer dans un bain contenant des ions métalliques
et à faire passer un courant électrique dans ce bain afin
de réaliser le dépôt des atomes métalliques du bain sur
la pièce à décorer. Les creusures se remplissent alors
de métal permettant ainsi la réalisation desdits marqua-
ge.
[0003] Néanmoins, un tel procédé est complexe et ex-
trêmement lent. En effet, ce procédé nécessite, d’une
part, un matériel lourd et comporte de nombreuses éta-
pes nécessitant un contrôle des paramètres extrême-
ment précis afin de réussir ce marquage.
[0004] De plus, la reproductibilité de ce procédé d’élec-
troformage est dépendante de la constance des para-
mètres extérieurs tels que la pression, la température, le
temps, la concentration des éléments chimiques, ce qui
implique une surveillance importante du procédé. Des
dérivations du procédé et donc l’hétérogénéité des piè-
ces fabriquées peuvent être alors facilement obtenues.
On peut également signaler que ce procédé d’électrofor-
mage ne permet l’incrustation que d’éléments chimiques
compatibles à l’électroformage.
[0005] Enfin, ce procédé d’électroformage ne permet
pas le dépôt d’éléments chimiques au-delà d’une certai-
ne épaisseur ce qui limite la profondeur des creusures.
De ce fait, une épaisseur maximale de dépôt de 400mm
est généralement la limite observée.
[0006] Il est également connu de l’art antérieur des piè-
ces décoratives constituées d’un support métallique
dans lequel sont incrustés des éléments tels que du ver-
re. Pour cela, les éléments à incruster sont disposés dans
un moule puis le métal servant de support est coulé sur
ces éléments. Le tout est alors refroidi puis poli pour for-

mer la pièce finale.
[0007] Néanmoins, un inconvénient de cette méthode
est qu’un phénomène de retrait est inévitable lorsque
l’alliage liquide se solidifie sous forme cristalline. Ce phé-
nomène provoque alors soit un déchaussement des élé-
ments incrustés, soit des contraintes mécaniques impor-
tantes sur les éléments incrustés pouvant engendrer leur
rupture. Une telle méthode ne permet l’incrustation que
d’éléments dont le point de fusion est supérieur à celui
du métal. Dans le cas particulier du système céramique-
métal, une limitation supplémentaire d’un tel procédé est
le temps de procédé long. En effet, la mauvaise résis-
tance aux chocs thermiques de la céramique implique
des vitesses de chauffe et de refroidissement lentes.
[0008] WO 2004/047582 montre une pièce décorative
avec une pierre précieuse qui est surmoulée d’un maté-
riau amorphe liquide, formant un support après solidifi-
cation.
[0009] FR 1257141 décrit un procédé d’incrustation
d’un élément métallique dans un support thermodurcis-
sable.

RESUME DE L’INVENTION

[0010] L’invention est défini par les revendications 1
et 15. L’invention concerne une pièce décorative qui pal-
lie les inconvénients susmentionnés de l’art antérieur en
proposant une pièce décorative obtenue par une incrus-
tation simple à réaliser, très reproductible et compatible
avec la majorité des structures incrustables.
[0011] A cet effet, l’invention concerne une pièce dé-
corative citée ci-dessus qui se caractérise en ce que l’une
des parties la constituant est réalisée en matériau au
moins partiellement amorphe. Des modes de réalisation
avantageux de cet objet décoratif font l’objet des reven-
dications dépendantes.
[0012] Avantageusement, la pièce décorative selon la
présente invention est en partie réalisée en matériau
amorphe de sorte à ouvrir de nouvelles perspectives en
termes de mises en forme.
[0013] En effet, la viscosité de ces matériaux chute
fortement à des températures peu élevées, ce qui permet
leur mise en forme sous faible contrainte. Plus particu-
lièrement, le matériau amorphe est mis en forme entre
sa température de transition vitreuse Tg et sa tempéra-
ture de cristallisation Tx. Par exemple, pour un matériau
amorphe à base de platine, l’incrustation se fait aux alen-
tours de 300°C pour une viscosité atteignant 103 Pa.s-1

pour une contrainte de 1 MPa, au lieu d’une viscosité de
1012 Pa.s-1 à la température Tg.
[0014] Dans le cas de pièces décoratives incrustées,
cette viscosité permet d’obtenir de meilleures caractéris-
tiques d’accroche. En effet, la faible viscosité des maté-
riaux amorphes entre Tg et Tx leur permet, en premier
lieu, de parfaitement remplir l’espace dans lequel ils sont
contraints, et ce, sous faibles pressions. Ainsi, dans le
cas du remplissage d’une creusure ou dans le cas d’un
métal amorphe dans lequel sont incrustés des éléments
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esthétiques, cette faculté de parfaitement épouser les
contours permet, soit de remplir fidèlement les creusu-
res, soit de bien envelopper les éléments esthétiques.
Comme expliquée ci-avant, la mise en forme sous une
faible température autorise désormais l’utilisation de ma-
tériaux non utilisés avant du fait de leur mauvaise résis-
tance thermique (chute des propriétés mécaniques, oxy-
dation ou encore point de fusion bas) ou de leur mauvaise
résistance aux chocs thermiques. On peut donner com-
me exemples non-exhaustifs les systèmes suivants :
bois - métal amorphe ; verre minéral - métal amorphe ;
céramique - métal amorphe ; polymère - métal amorphe ;
graphite - métal amorphe ; métal - métal amorphe ; béton
- métal amorphe ; pierre - métal amorphe ; composite -
métal amorphe.
[0015] Enfin, les matériaux amorphes n’ont pas de li-
mites quant à l’épaisseur de matériau pouvant être in-
crustée.
[0016] L’invention concerne également un procédé de
fixation d’un élément esthétique sur un support. Ce pro-
cédé comprend les étapes de

- se munir d’un support (2) réalisé dans un premier
matériau ;

- se munir d’au moins un élément esthétique réalisé
dans un second matériau ;

- incruster ledit au moins un élément esthétique (3)
dans le support ;

[0017] Le procédé se caractérise en ce que le premier
et le second matériau est du type métallique au moins
partiellement amorphe afin de faciliter ladite étape d’in-
crustation.
[0018] Des modes de réalisation avantageux de ce
procédé font l’objet des revendications dépendantes.
[0019] L’invention concerne également une pièce
d’horlogerie qui se caractérise en ce qu’elle comprend
au moins une pièce décorative selon l’une des variantes
de la présente invention.

BREVE DESCRIPTION DES FIGURES

[0020] Les buts, avantages et caractéristiques de la
pièce décorative selon la présente invention apparaîtront
plus clairement dans la description détaillée suivante
d’au moins une forme de réalisation de l’invention don-
née uniquement à titre d’exemple non limitatif et illustrée
par les dessins annexés sur lesquels :

- la figure 1 représente de manière schématique une
vue de la pièce décorative selon un premier mode
de réalisation de la présente invention ;

- la figure 2 représente de manière schématique de
la coupe partielle A-A’ de la figure 1 ;

- les figures 3 à 7 représentent de manière schéma-
tique les étapes du procédé de réalisation dudit pre-

mier mode de réalisation ;
- la figure 8 représente une première variante de

moyens de maintien selon l’invention ;
- la figure 9 représente une seconde variante de

moyens de maintien selon l’invention ;
- la figure 10 représente de manière schématique une

vue de la pièce décorative selon un second mode
de réalisation de la présente invention ; et

- les figures 11 à 14 représentent de manière sché-
matique les étapes du procédé de réalisation dudit
second mode de réalisation.

DESCRIPTION DETAILLEE

[0021] Dans la description suivante, toutes les parties
de la pièce décorative qui sont bien connues de l’homme
du métier dans ce domaine technique ne seront expli-
quées que de manière simplifiée.
[0022] Comme visible à la figure 1, la présente inven-
tion est une pièce décorative 1. Elle se compose d’une
première partie 2 et d’une seconde partie 3. Les deux
parties 2, 3 sont agencées pour se solidariser l’une à
l’autre. Plus particulièrement, la seconde partie 3 est des-
tinée à s’incruster dans la première partie 2. Par exemple,
la première partie peut être un support 2 et, la seconde
3, un ou plusieurs éléments esthétiques.
[0023] Sur les figures 1 et 2 est représenté un premier
mode de réalisation selon l’invention. Dans ce mode de
réalisation, la pièce décorative 1 peut être, par exemple,
une lunette de montre incrustée d’indices. On comprend
alors que la lunette comporte un corps annulaire formant
le support 2 dans lequel sont incrustés des d’indices for-
mant les éléments esthétiques 3. Cette lunette peut être,
par exemple, réalisée en matériau céramique ou en mé-
tal cristallin et comporter des creusures 4, représentées
sur la figure 2, aménagées sur ladite lunette pour recevoir
les indices par incrustation. Cette incrustation permet
avantageusement d’envelopper partiellement lesdits in-
dices et ainsi une plus grande durée de vie du produit en
évitant la décohésion des parties constitutives 2, 3 de la
pièce décorative 1.
[0024] Chaque creusure 4 se présente alors sous la
forme d’un motif correspondant à l’indice à incruster et
possède des flancs 7, de préférence sensiblement per-
pendiculaires à la surface visible. Le remplissage des
creusures 4 peut être réalisé afin que les indices fassent
saillies, affleurent ou forment un creux par rapport au
corps annulaire
[0025] Ainsi pour remplir lesdites creusures 4, il est
envisagé d’utiliser dans la présente invention un maté-
riau amorphe ou partiellement amorphe et préférentiel-
lement un tel matériau du type métallique. De même, il
peut être possible d’utiliser un métal précieux ou un de
ces alliages afin de donner un caractère noble à ladite
pièce décorative.
[0026] Comme expliqué ci-avant, les matériaux amor-
phes ont l’avantage de pouvoir être facilement mis en
forme. Ainsi, lorsque la température du matériau amor-
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phe est comprise entre la température de transition vi-
treuse Tg et la température de cristallisation Tx, la vis-
cosité diminue fortement.
[0027] Cette caractéristique permet une mise en forme
sous faibles contraintes et sous faibles températures à
l’aide par exemple d’une presse à chaud. Il n’est donc
plus nécessaire d’utiliser des procédés complexes com-
me c’est le cas pour l’électroformage.
[0028] Ce type de matériau convient bien pour la réa-
lisation de pièces incrustées du fait qu’ils peuvent ainsi
facilement remplir tout le volume de la creusure 4. Après
refroidissement, les flancs 7 verticaux permettent de re-
tenir le matériau amorphe par frottements. Bien entendu,
les flancs 7 peuvent être inclinés de façon à rétrécir la
surface du plan horizontal au fond de la creusure 4 ou
bien au contraire de sorte à l’agrandir. Il va de soi que le
cas où la surface du fond de la creusure est la plus grande
est la plus avantageuse puisqu’elle permet de retenir na-
turellement le matériau amorphe dans la creusure 4. In-
versement, lorsque l’inclinaison engendre une section
plus grande au niveau de la surface du corps annulaire,
le maintien du matériau amorphe dans la creusure n’est
plus optimal.
[0029] D’autres moyens de maintien 5, 6 pour attacher
l’élément esthétique 3 dans la creusure 4 peuvent être
envisagés. Une solution consiste à prévoir des évide-
ments 5 situés dans le fond ou sur les flancs 7 des creu-
sures 4 comme représenté à la figure 8.
[0030] En effet, lors du remplissage de la creusure 4,
la faible viscosité du matériau amorphe, permettant de
bien remplir la creusure 4, permet également de remplir
ces évidements 5. Ceux-ci sont alors agencés pour
qu’une fois que le matériau amorphe à refroidi, celui-ci
se trouve maintenu dans la creusure 4.
[0031] Il est également possible d’utiliser des excrois-
sances 6, comme montrées à la figure 9, qui soient agen-
cées dans la creusure 4 assurant alors un rôle similaire
de moyen de maintien du matériau amorphe dans ladite
creusure 4.
[0032] On comprendra que la céramique n’est pas le
seul matériau à pouvoir être incrusté. Ainsi, le saphir syn-
thétique ou l’émail peuvent être incrustés de la même
façon. Ces supports 2 en saphir synthétique ou émail
peuvent être respectivement utilisés comme glace et ca-
dran de montre. En effet, dans le cas d’une glace en
saphir, l’intérêt est d’incruster du matériau amorphe afin
de réaliser des indices du type tour d’heure sur le des-
sous de ladite glace permettant un effet visuel en trois
dimensions dont les indices sont au-dessus des aiguilles.
[0033] De manière similaire, on comprend que l’incrus-
tation d’un matériau amorphe dans de l’émail est facilitée.
Effectivement, dans le cas d’un métal cristallin, la force
nécessaire pour déformer ce métal et l’incruster n’est
pas compatible avec la fragilité de l’émail ce qui n’est
pas le cas avec un matériau amorphe.
[0034] Les figures 3 à 7 représentent de manière sim-
plifiée les étapes de réalisation de l’incrustation des in-
dices 3 sur ledit support 2. Au préalable, il est, d’une part,

nécessaire de réaliser le support 2 comme visible à la
figure 3 et, d’autre part, de réaliser une préforme en al-
liage métallique amorphe. Cette préforme est réalisée
en appliquant un refroidissement rapide dudit alliage mé-
tallique amorphe une fois celui-ci coulé dans un moule.
Dans le cas où le support 2 est une lunette de montre,
la préforme est réalisée de forme annulaire dont le dia-
mètre et la largeur dudit anneau sont de dimensions sen-
siblement équivalentes à celles des creusures de la lu-
nette.
[0035] Une fois cette préforme réalisée, elle est placée
au dessus de ladite lunette comme visible à la figure 4,
sur la face où débouche lesdites creusures 4 pour réaliser
l’incrustation par formage à chaud. L’ensemble est alors
placé dans une presse à chaud qui va chauffer l’ensem-
ble à une température comprise entre la température de
transition vitreuse Tg et la température de cristallisation
Tx, permettant une diminution de la viscosité de la pré-
forme puis d’exercer une pression. Une fois ces condi-
tions sont réunies, la pression exercée sur la préforme
visqueuse permet à l’alliage amorphe visqueux de rem-
plir les creusures 4 comme visible à la figure 5. Ensuite,
lorsque les creusures 4 sont remplies comme visible à
la figure 6, on refroidit rapidement l’ensemble afin de con-
server l’état amorphe de l’alliage. Cette incrustation est
ensuite suivie par une étape de finition telle qu’un polis-
sage, comme visible à la figure 7, permettant d’enlever
le surplus de matériau amorphe.
[0036] Selon un second mode de réalisation de l’in-
vention, le support 2 est réalisé en matériau amorphe. Il
est alors possible d’utiliser les propriétés de mise en for-
me de ces matériaux pour y incruster des éléments es-
thétiques 3 comme visible à la figure 10. En effet, dans
le second mode de réalisation, on se sert de ces proprié-
tés pour épouser les contours d’au moins un élément
esthétique. Le support 2 se présente alors avantageu-
sement sous la forme d’une pièce de dimensions sensi-
blement équivalentes à la pièce finale dans lequel il est
alors possible d’incruster des éléments esthétiques 3 de
toutes sortes et réalisés en matériaux divers.
[0037] Ainsi, pour la réalisation de la pièce décorative
1 selon ce second mode de réalisation, le procédé est le
même que celui décrit précédemment, c’est-à-dire que
les éléments à incruster sont pressés sur le support 2.
Ce procédé est décrit par les figures 11 à 14. Dans ce
cas là, il s’agit du support 2 qui est chauffé afin d’être
rendu visqueux et d’y incruster lesdits éléments esthéti-
ques 3. Ainsi, comme visible à la figure 11, l’élément
esthétique 3 est placé sur ledit support 2 : le tout est alors
chauffer et mis sous contrainte dans une presse à chaud
comme visible à la figure 12. Dans l’exemple représenté
aux figures 11 à 14, la contrainte est localisée unique-
ment sur l’élément à incruster. On comprendra que la
contrainte peut être exercée sur la totalité de la pièce
décorative. Cette opération est réalisée jusqu’à ce que
l’élément esthétique 3 soit partiellement enveloppé dans
ledit support 2 comme visible à la figure 13. Une fois le
matériau amorphe refroidi, un polissage, comme montré
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à la figure 14, est effectué pour enlever le surplus de
matière.
[0038] Selon une première variante, les éléments es-
thétiques 3 peuvent être réalisés en métal cristallin. Cette
variante permet ainsi la réalisation d’une pièce décora-
tive 1 en métal composée de deux métaux qui ne sont
pas mélangés. Le ou les éléments esthétiques 3 métal-
liques peuvent être réalisés de différentes manières tel-
les que le frittage.
[0039] Selon une seconde variante de l’invention, les
éléments esthétiques 3 sont des éléments transparents
ou semi-transparents. En effet, le fait de pouvoir incruster
différents types d’éléments esthétiques 3 permet la réa-
lisation d’arrangements visuels intéressants. Ainsi, des
matériaux transparents ou semi-transparents tels que le
verre coloré permettent la réalisation d’une pièce déco-
rative 1 semi-transparente comme un cadran de montre
ou un fond de boîtier. Cet agencement particulier permet
ainsi de voir le mécanisme de la montre par transparen-
ce. Dans ce cas là, l’enlèvement de matière opérée par
polissage est réalisé de sorte que l’élément esthétique
transparent soit traversant dans le support 2.
[0040] Selon une troisième variante de l’invention, les
éléments esthétiques 3 sont en émail. En effet, il peut
être prévu de réaliser une pièce décorative 1 mixte ma-
tériau amorphe - émail offrant à la fois un aspect visuel
particulier tout en étant plus simple à produire. En effet,
pour l’incrustation d’éléments en émail sur un métal cris-
tallin, les caractéristiques de celui-ci, telles qu’entres
autres le point de fusion du métal et le coefficient de
dilatation, font que cette incrustation est complexe. Cela
n’est pas le cas pour un matériau amorphe dont la tem-
pérature où le matériau devient visqueux est plus faible
permettant une incrustation sous une charge moindre.
Cette moindre charge exercée sur l’émail permet alors
à ce dernier de ne pas se briser.
[0041] Pour ces trois variantes, la viscosité du maté-
riau amorphe composant le support 2 permet audit ma-
tériau de s’immiscer dans tous les recoins permettant
une solide fixation des éléments esthétiques 3 dans le
support 2.
[0042] Bien entendu, les variantes ci-dessus ne sont
pas limitées à l’incrustation d’un seul élément esthétique.
En effet, il peut être prévu d’incruster plusieurs éléments
esthétiques 3, reliés entre eux ou non, sur ledit support
2 en matériau amorphe. Ainsi, dans une quatrième va-
riante, les éléments esthétiques 3 sont agencés pour for-
mer une figure qui va être incrustée dans le support 2.
Par exemple, cette figure peut être composée de billes
de verre de couleur agencées afin de former une figure
comme par exemple un logo. Ce logo est ensuite incrusté
dans un matériau amorphe. L’avantage du métal amor-
phe dans cette variante est que ce dernier va parfaite-
ment bien remplir les espaces entre les éléments esthé-
tiques 3, permettant à la fois un aspect visuel intéressant
et à la fois une incrustation efficace.
[0043] Enfin une autre variante, tant pour le cas où le
support 2 est en matériau amorphe que pour le cas où

les éléments esthétiques 3 sont en matériaux amorphes,
consiste à réaliser des pièces décoratives à état de sur-
face différent. En effet, il peut être prévu de polir une des
deux parties de la pièce décorative 1 et de satiner l’autre.
Cette possibilité d’états de surface différents est envisa-
geable du fait de la différence de dureté entre les deux
parties et de la différence d’épaisseur.
[0044] Bien entendu, un tel support 2 en matériau
amorphe peut être utilisé dans une pièce d’horlogerie.
En effet, une telle pièce décorative 1 peut être utilisée
en tant que cadran de ladite pièce d’horlogerie ou bien
en tant que fond de boîtier de pièce d’horlogerie.
[0045] On comprendra que diverses modifications
et/ou améliorations et/ou combinaisons évidentes pour
l’homme du métier peuvent être apportées aux différents
modes de réalisation de l’invention exposée ci-dessus
sans sortir du cadre de l’invention défini par les revendi-
cations annexées.

Revendications

1. Procédé de fixation d’au moins un élément esthéti-
que sur un support comprenant les étapes de :

- se munir d’un support (2) réalisé dans un pre-
mier matériau ;
- se munir d’au moins un élément esthétique réa-
lisé dans un second matériau ;
- incruster par pressage ledit au moins un élé-
ment esthétique (3) dans le support ;

caractérisé en ce que le premier ou le second ma-
tériau est du type métallique au moins partiellement
amorphe afin de faciliter ladite étape d’incrustation.

2. Procédé de fixation selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que ledit support (2) est réalisé en ma-
tériau métallique au moins partiellement amorphe et
en ce que ledit au moins un élément (3) est incrusté
dans ledit support lors de l’étape d’incrustation.

3. Procédé de fixation selon la revendication 1, carac-
térisé en ce qu’au moins une creusure est aména-
gée dans ledit support et en ce que ledit au moins
un élément esthétique (3) est réalisé en matériau
métallique au moins partiellement amorphe et en ce
qu’il est incrusté dans une creusure (4) dudit support
(2).

4. Procédé de fixation selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que ledit support (2) et ledit au moins
un élément (3) sont réalisés en matériau métallique
au moins partiellement amorphe.

5. Procédé de fixation selon la revendication 3, carac-
térisée en ce que ladite au moins une creusure (4)
comprend des flancs (7) verticaux afin d’améliorer
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le maintien de chaque élément esthétique dans le
support (2).

6. Procédé de fixation selon la revendication 3, carac-
térisée en ce que ladite au moins une creusure (4)
comprend des flancs (7) agencés de sorte que la
surface de la creusure augmente avec la profondeur
de la creusure.

7. Procédé de fixation selon la revendication 3, carac-
térisée en ce que ladite au moins une creusure (4)
comprend des flancs (7) agencés de sorte que la
surface de la creusure diminue avec la profondeur
de la creusure.

8. Procédé de fixation selon l’une des revendications
3 à 7, caractérisée en ce que la au moins une creu-
sure (4) comprend des moyens de maintien (5, 6)
s’étendant à partir de l’une des parois de la creusure
pour maintenir l’élément esthétique (3) dans ladite
creusure.

9. Procédé de fixation selon la revendication 8, carac-
térisée en ce que les moyens de maintien se pré-
sentent sous la forme d’au moins un évidement (5).

10. Procédé de fixation selon la revendication 8, carac-
térisée en ce que les moyens de maintien se pré-
sentent sous la forme d’au moins une excroissance
(6).

11. Procédé de fixation selon l’une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que l’incrustation
est réalisée par formage à chaud.

12. Procédé de fixation selon l’une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que ledit au moins
un matériau métallique est totalement amorphe.

13. Procédé de fixation selon l’une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que ledit au moins
un matériau métallique est du type précieux ou un
des ces alliages.

14. Procédé de fixation selon l’une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que le support est
un élément d’une pièce d’horlogerie.

15. Pièce décorative (1) comprenant un support (2) so-
lide dans lequel est agencé au moins une creusure
(4) prédéfinie, et au moins un élément esthétique (3)
agencé de sorte que chaque élément esthétique (3)
soit incrusté dans une creusure (4) du support (2),
caractérisée en ce que ledit au moins un élément
esthétique comporte un matériau métallique au
moins partiellement amorphe.

16. Pièce décorative (1) selon la revendication 15, ca-

ractérisée en ce que ledit matériau métallique est
totalement amorphe.

17. Pièce décorative (1) selon la revendication 15 ou 16,
caractérisée en ce que ledit matériau métallique
est du type précieux ou un de ces alliages.

18. Pièce décorative (1) selon l’une des revendications
15 à 17, caractérisée en ce que ladite au moins
une creusure (4) comprend des flancs (7) verticaux
afin d’améliorer le maintien de chaque élément es-
thétique dans le support (2).

19. Pièce décorative (1) selon l’une des revendications
15 à 17, caractérisée en ce que ladite au moins
une creusure (4) comprend des flancs (7) agencés
de sorte que la surface de la creusure augmente
avec la profondeur de la creusure.

20. Pièce décorative (1) selon l’une des revendications
15 à 17, caractérisée en ce que ladite au moins
une creusure (4) comprend des flancs (7) agencés
de sorte que la surface de la creusure diminue avec
la profondeur de la creusure.

21. Pièce décorative (1) selon l’une des revendications
15 à 20, caractérisée en ce que la au moins une
creusure (4) comprend des moyens de maintien (5,
6) s’étendant à partir de l’une des parois de la creu-
sure pour maintenir l’élément esthétique (3) dans
ladite creusure.

22. Pièce décorative selon la revendication 21, carac-
térisée en ce que les moyens de maintien se pré-
sentent sous la forme d’au moins un évidement (5).

23. Pièce décorative selon la revendication 21, carac-
térisée en ce que les moyens de maintien se pré-
sentent sous la forme d’au moins une excroissance
(6).

24. Pièce d’horlogerie caractérisée en ce qu’elle com-
prend au moins une pièce décorative (1) conforme
à l’une des revendications 15 à 23.

25. Pièce d’horlogerie selon la revendication 24, carac-
térisée en ce que la pièce décorative est une lunette
de montre.

26. Pièce d’horlogerie selon la revendication 25, carac-
térisée en ce que la lunette de montre est en ma-
tériau céramique.

27. Pièce d’horlogerie selon la revendication 24, carac-
térisée en ce que la pièce décorative est une glace
de montre.

28. Pièce d’horlogerie selon la revendication 24, carac-
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térisée en ce que la pièce décorative est un cadran
de montre.

Claims

1. Method for securing at least one aesthetic element
on a support including the steps of:

- providing a support (2) made of a first material;
- providing at least one aesthetic element made
of a second material;
- inlaying by pressing said at least one aesthetic
element (3) in the support;

characterized in that the first or second materials
are of the at least partially amorphous metallic type
so as to facilitate said inlaying step.

2. Securing method according to claim 1, character-
ized in that said support (2) is made of at least par-
tially amorphous metallic material and in that said
at least one element (3) is embedded in said support
during the inlay step.

3. Securing method according to claim 1, character-
ized in that a hollow (4) is arranged in the support
(2), and in that said at least one aesthetic element
(3) is made of at least partially amorphous metallic
material and in that said aesthetic element is em-
bedded in a hollow (4) of said support (2).

4. Securing method according to claim 1, character-
ized in that said support (2) and said at least one
aesthetic element (3) is made of at least partially
amorphous metallic material.

5. Securing method according to claim 3, character-
ized in that said at least one hollow (4) includes
vertical sides (7) so as to improve the hold of each
aesthetic element in the support (2).

6. Securing method according to claim 3, character-
ized in that said at least one hollow (4) includes
sides (7) arranged so that the area of the hollow in-
creases with the depth of the hollow.

7. Securing method according to claim 3, character-
ized in that said at least one hollow (4) includes
sides (7) arranged so that the area of the hollow de-
creases with the depth of the hollow.

8. Securing method according to one of the claims 3 to
7, characterized in that said at least one hollow (4)
includes holding means (5, 6) extending from one of
the faces of the hollow for securing the aesthetic el-
ement (3) in said hollow.

9. Securing method according to claim 8, character-
ized in that said holding means are in the form of at
least one record (5).

10. Securing method according to claim 8, character-
ized in that said holding means are in the form of at
least are one outgrowth (6).

11. Securing method according to any of the preceding
claims, characterized in that the inlay is made by
heat forming.

12. Securing method according to any of the preceding
claims, characterized in that said at least one me-
tallic material is totally amorphous.

13. Securing method according to any of the preceding
claims, characterized in that said at least one me-
tallic material is of the precious metal type or an alloy
thereof.

14. Securing method according to any of the preceding
claims, characterized in that the support is an ele-
ment of a timepiece.

15. Decorative piece (1) including a solid support (2) into
which at least one predefined hollow (4) is arranged,
and at least one aesthetic element (3) is arranged
so that each aesthetic element is inlayed in one hol-
low of the support (2), characterized in that said at
least one aesthetic element includes an at least par-
tially amorphous metallic material.

16. Decorative piece (1) according to claim 15, charac-
terized in that said metallic material is totally amor-
phous.

17. Decorative piece (1) according to claim 15 or 16,
characterized in that said metallic material is of the
precious metal type or an alloy thereof.

18. Decorative piece (1) according to any of claims 15
to 17, characterized in that said at least one hollow
(4) includes vertical sides (7) so as to improve the
hold of each aesthetic element in the support (2).

19. Decorative piece (1) according to any of claims 15
to 17, characterized in that said at least one hollow
(4) includes sides (7) arranged so that the area of
the hollow increases with the depth of the hollow.

20. Decorative piece (1) according to any of claims 15
to 17, characterized in that said at least one hollow
(4) includes sides (7) arranged so that the area of
the hollow decreases with the depth of the hollow.

21. Decorative piece (1) according to any of claims 15
to 20, characterized in that the at least one hollow
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(4) includes holding means (5, 6) extending from one
of the faces of the hollow for securing the aesthetic
element (3) in said hollow.

22. Decorative piece (1) according to claim 21 said hold-
ing means are in the form of at least one record (5).

23. Decorative piece (1) according to claim 21 said hold-
ing means are in the form of at least one outgrowth
(6).

24. Timepiece characterized in that it includes at least
one decorative part (1) according to any of claims
15 to 23.

25. Timepiece according to claim 24, characterized in
that the decorative piece is a watch bezel.

26. Timepiece according to claim 25, characterized in
that the watch bezel is in ceramic material.

27. Timepiece according to claim 24, characterized in
that the decorative piece is a watch crystal.

28. Timepiece according to claim 24, characterized in
that the decorative piece is a watch dial.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Befestigen wenigstens eines ästhe-
tischen Elements an einem Träger, das die folgen-
den Schritte umfasst:

- Vorsehen eines Trägers (2), der aus einem er-
sten Material verwirklicht ist;
- Vorsehen wenigstens eines ästhetischen Ele-
ments, das aus einem zweiten Material verwirk-
licht ist;
- Einsetzen durch Pressen des wenigstens ei-
nen ästhetischen Elements (3) in den Träger;

dadurch gekennzeichnet, dass das erste oder das
zweite Material von einem wenigstens teilweise
amorphen metallischen Typ ist, um den Einsetz-
schritt zu erleichtern.

2. Befestigungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Träger (2) aus einem
wenigstens teilweisen amorphen metallischen Ma-
terial verwirklicht ist und dass das wenigstens eine
Element (3) in den Träger im Einsetzschritt einge-
setzt wird.

3. Befestigungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass in dem Träger wenigstens
eine Kehle ausgebildet wird und dass das wenig-
stens eine ästhetische Element (3) aus einem we-

nigstens teilweisen amorphen metallischen Material
verwirklicht ist und dass es in eine Kehle (4) des
Trägers (2) eingesetzt wird.

4. Befestigungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Träger (2) und das we-
nigstens eine Element (3) aus einem wenigstens teil-
weisen amorphen metallischen Material verwirklicht
sind.

5. Befestigungsverfahren nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Kehle
(4) vertikale Seitenflächen (7) aufweist, um das Hal-
ten jedes ästhetischen Elements in dem Träger (2)
zu verbessern.

6. Befestigungsverfahren nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Kehle
(4) Seitenflächen (7) aufweist, die in der Weise an-
geordnet sind, dass die Oberfläche der Kehle mit der
Tiefe der Kehle zunimmt.

7. Befestigungsverfahren nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Kehle
(4) Seitenflächen (7) aufweist, die in der Weise an-
geordnet sind, dass die Oberfläche der Kehle mit der
Tiefe der Kehle abnimmt.

8. Befestigungsverfahren nach einem der Ansprüche
3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die eine
oder die mehreren Kehlen (4) Haltemittel (5, 6) um-
fassen, die sich von einer der Wände der Kehle er-
strecken, um das ästhetische Element (3) in der Keh-
le zu halten.

9. Befestigungsverfahren nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Haltemittel die Form we-
nigstens einer Aussparung (5) aufweisen.

10. Befestigungsverfahren nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Haltemittel die Form we-
nigstens einer Erhebung (6) aufweisen.

11. Befestigungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Einsetzen durch Warmformen verwirklicht
wird.

12. Befestigungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine metallische Material voll-
kommen amorph ist.

13. Befestigungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine metallische Material vom
Edelmetalltyp oder eine seiner Legierungen ist.
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14. Befestigungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Träger ein Element eines Zeitmessgeräts
ist.

15. Zierelement (1), das einen festen Träger (2), in dem
wenigstens eine im Voraus definierte Kehle (4) aus-
gebildet ist, und wenigstens ein ästhetisches Ele-
ment (3), das in der Weise angeordnet ist, dass jedes
ästhetische Element (3) in eine Kehle (4) des Trä-
gers (2) eingesetzt ist, umfasst, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das wenigstens eine ästhetische
Element ein wenigstens teilweise amorphes metal-
lisches Material enthält.

16. Zierelement (1) nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das metallische Material voll-
kommen amorph ist.

17. Zierelement (1) nach Anspruch 15 oder 16, dadurch
gekennzeichnet, dass das metallische Material
vom Edelmetalltyp oder eine seiner Legierungen ist.

18. Zierelement (1) nach einem der Ansprüche 15 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens
eine Kehle (4) vertikale Seitenflächen (7) aufweist,
um das Halten jedes ästhetischen Elements in dem
Träger (2) zu verbessern.

19. Zierelement (1) nach einem der Ansprüche 15 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens
eine Kehle (4) Seitenflächen (7) aufweist, die in der
Weise ausgebildet sind, dass die Oberfläche der
Kehle mit der Tiefe der Kehle zunimmt.

20. Zierelement (1) nach einem der Ansprüche 15 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens
eine Kehle (4) Seitenflächen (7) aufweist, die in der
Weise ausgebildet sind, dass die Oberfläche der
Kehle mit der Tiefe der Kehle abnimmt.

21. Zierelement (1) nach einem der Ansprüche 15 bis
20, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens
eine Kehle (4) Haltemittel (5, 6) aufweist, die sich
von einer der Wände der Kehle erstrecken, um das
ästhetische Element (3) in der Kehle zu halten.

22. Zierelement nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Haltemittel die Form wenigstens
einer Aussparung (5) aufweisen.

23. Zierelement nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Haltemittel die Form wenigstens
einer Erhebung (6) aufweisen.

24. Zeitmessgerät, dadurch gekennzeichnet, dass es
wenigstens ein Zierelement (1) nach einem der An-
sprüche 15 bis 23 aufweist.

25. Zeitmessgerät nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Zierelement eine Uhrenlü-
nette ist.

26. Zeitmessgerät nach Anspruch 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Uhrenlünette aus einem
Keramikmaterial besteht.

27. Zeitmessgerät nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Zierelement ein Uhrenglas
ist.

28. Zeitmessgerät nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Zierelement ein Uhrenzif-
ferblatt ist.
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