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Description

[0001] Laprésente invention concerne un nouveau ty-
pe de joint pour piece d’horlogerie, et plus particuliére-
ment une couronne vissée comportant un tel joint.
[0002] Dans le domaine de I'horlogerie, on cherche a
étanchéifier au mieux les bottiers et préserver leur inté-
rieur de toute intrusion d’humidité, pouvant générer de
la buée et empécher toute lecture correcte de I'heure. A
plus long terme, il est également nécessaire de préserver
toutes les pieces métalliques internes, dont celles cons-
titutives du mouvement, d’un vieillissement prématuré
di a 'oxydation. Ce besoin d’étanchéité s’avere méme
particulierement critique pour des montres destinées a
un usage en immersion, telles des montres de plongée.
[0003] Pourcertaines pieces comportantdes éléments
mobiles d’'une montre, telles des couronnes vissées ou
des poussoirs, I'étanchéité des parties mobiles par rap-
port aux parties fixes, comme typiquement des tubes so-
lidaires de la carrure, est garantie a I'aide d’'un ou plu-
sieurs joints, dont les propriétés élastiques, laforme géo-
métrique etI’'agencement spatial relatif aux autres pieces
conditionnent la qualité de I'étanchéité. Les joints sont
en général en matiére élastomére et de forme plate et/ou
torique, dans ce dernier cas ils sont généralement qua-
lifies de joint de type O-Ring. De tels joints peuvent étre
montés directement sur le tube, comme ceux illustrés
par exemple sur la couronne du brevet EP1124167, ou
encore a lintérieur d’'un capot d’'une couronne, comme
par exemple le joint O-ring de la couronne de lademande
internationale W02012/168243, qui est retenu axiale-
ment par une bague recouvrant le fond du capot, com-
munément appelée deckring.

[0004] Un probleme connu relatif aux joints toriques
concerne leur susceptibilité au pincement et leur propen-
sion a s’enrouler partiellement sur eux-mémes selon le
diamétre du tore lorsqu’ils subissent des forces de com-
pression ou de frottement axial, ce qui peut résulter en
leur cisaillement partiel, voire méme total, et en tous les
cas fortement détériorer les propriétés d’étanchéité re-
cherchées. Afin de réduire les risques d’endommage-
ment de tels joints lorsqu’ils subissent des efforts de dé-
formation, et parallélement d’améliorer leurs propriétés
d’étanchéité, des joints quadrilobes ont été introduits. En
raison du nombre accru de points de contacts entre le
joint et les faces de contact de son logement, la fiabilité
de I'étanchéité est accrue, et parallelement, grace a la
réduction des forces de frottement exercées sur chacun
de ses points, les efforts en torsion sont également mi-
nimisés et par conséquent la robustesse et la durée de
vie augmentée.

[0005] Un avantage majeur d’un joint quadrilobe est
de ne pas présenter exclusivement le plan de joint direc-
tement au contact de la surface d’étanchéité. La fiabilité
de I'étanchéité s’en trouve amélioréela forme quadrilobe
permet aussi de constituer de petits réservoirs de graisse
ou d’huile (situés dans les creux du joint, i-e entre les
lobes) dans le cas d’'un montage lubrifié et évite ainsi au
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joint un vieillissement prématuré par manque de lubri-
fiant. Néanmoins, les joints quadrilobes sont relative-
ment onéreux en raison de leur complexité d’'usinage due
a la forme géométrique particuliere a réaliser. De plus,
ils ont un encombrement supérieur aux joints O-ring du
au rayon minimal de chaque lobe réalisé dans le moule
d’injection.

[0006] Un but de la présente invention est par consé-
quent de proposer une solution de joints pour pieces
d’horlogerie dépourvue des limitations connues des O-
rings, qui constitue une alternative fiable aux joints qua-
drilobes en termes de performances et parallélement ne
géneére pas de surcolt substantiel de production.
[0007] A cet effet, I'invention a pour objet une piece
d’horlogerie étanche, caractérisée en ce qu’elle com-
prend un joint surmoulé.

[0008] Un premier avantage de la solution proposée
est qu’elle permet d’améliorer significativement les pro-
priétés d’étanchéité grace a la suppression du plan de
jointdans la zone a étanchéifier, contrairement aux joints
de type O-rings. En effet, pour ces derniers le plan de
joint, matérialisant la jointure entre deux coques d’un
moule, est en général constitué par un plan médian du
tore dont l'intersection avec le tore est généralement de
section annulaire, dont les diamétres intérieur et exté-
rieur sont en contact avec des surfaces d’appui alors que
la surface du tore n’est pas aussi lisse et propre a ces
endroits que sur le reste de son contour.

[0009] Un autre avantage de la solution proposée est
qu’elle procure une flexibilité accrue en termes de forme
de piéce sur laquelle peut étre effectuée I'opération de
surmoulage, ainsi que de forme propre pour le joint. Con-
trairement aux joints toriques classiques, le joint surmou-
|é peut ainsi étre réalisé sur une piéce de forme géomeé-
trique quelconque, et le processus de vulcanisation lui
faire prendre une épaisseur, largeur ou toute autre di-
mension voulue si nécessaire, ce qui permet de s’éloi-
gner fortement de la forme torique classique destinée
uniquement a des piéces cylindriques.

[0010] Encore un autre avantage de la solution propo-
sée est qu’elle permet un gain d’encombrement a la fois
radial et axial, 'épaisseur du joint pouvant étre plus faible
que dans le cas d’'un joint rapporté dans une gorge, et le
logement de joint moins haut.

[0011] D’autres caractéristiques et avantages de la
présente invention apparaitront dans la description sui-
vante d’'un mode de réalisation préféré, présenté a titre
d’exemple non limitatif en référence aux dessins an-
nexés, dans lesquels:

- lafigure 1 montre une vue de dessus d’une couronne
vissée, pourvue d'un logo sur la face externe du cou-
vercle de son capot;

- lafigure 2 montre une vue en demi-coupe de la cou-
ronne orientable de la figure 1, au repos en position
dévissée;
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- lafigure 3 montre une vue en demi-coupe de la cou-
ronne orientable de la figure 1 en position vissée;

- lafigure 4 est une vue en demi-coupe de la couronne
orientable de lafigure 1 selon un mode de réalisation
préférentiel de I'invention, en position tirée.

[0012] Sur le mode de réalisation préférentiel illustré
par 'ensemble des figures qui suivent, le joint surmoulé
est disposé sur le tube d’une couronne vissée désignée
par la référence générale 1. Selon des variantes non re-
présentées, on pourrait toutefois agencer un tel joint sur-
moulé sur une piece telle une tige de remontoir, un axe
de poussoir, ou encore tout autre élément constitutif
d’une piece étanche destinée a étre montée sur une pie-
ce d’horlogerie. Surlafigure 1, qui est une vue de dessus
de la couronne 1, on peut distinguer le logo L « Meco »
de la demanderesse, agencé sur la face externe 113 du
couvercle 112 de son capot 11. Pour des raisons esthé-
tiques, ce logo L est destiné a étre ajusté en position
parfaitement horizontale correspondant de préférence
au plan de la carrure de la montre sur laquelle est montée
la couronne. Sur cette figure on peut également distin-
guer, sur le pourtour extérieur du capot, une denture D
qui vise a améliorer la préhension de la couronne 1 par
I'utilisateur lors de son utilisation.

[0013] Lafigure 2 estune vue en demi-coupe sagittale
le long de I'axe de rotation A-A de la couronne 1 quiy
estreprésentée en position dévissée communément ap-
pelée « T1 », sur un tube fileté 10, destiné a étre vissé
dans une carrure d’'une boite de montre - non représen-
tée - au moyen d’un premier filetage 101, tandis qu’un
taraudage 102 coopére avec le filetage 21 d’un canon
central 2 de forme tubulaire, solidaire du capot 11. Selon
un mode de réalisation alternatif, le taraudage 102 du
tube 10 pourrait toutefois consister en un 2¢ filetage et
le filetage 21 du canon central 2 pourrait réciproquement
consister en un taraudage, comme pour une couronne
classique vissée directement sur le tube. On pourra tou-
tefois privilégier une couronne a pas de vis interne, com-
me le taraudage 102 proposé, afin de protéger l'intérieur
de la couronne par un joint et minimiser ainsi le risque
d’encrassement et de grippage.

[0014] Le capot 11 est formé par un couvercle 112 et
une jupe axiale 111, qui définissent mutuellement une
ouverture centrale 115 a l'intérieur de la couronne for-
mant I'élément vissé 1 et dans laquelle est disposée I'ex-
trémité du tube fileté 10 solidaire de la carrure, mais éga-
lement le canon central 2. Selon le mode de réalisation
préférentiel illustré, le canon central 2 fileté consiste en
un élémentintermédiaire entre le capot 11 de lacouronne
1 et la carrure de la montre ainsi qu’une tige (non repré-
sentée, mais classiquement montée par I'intermédiaire
du taraudage 51 dans un trou borgne au niveau de I'ex-
trémité inférieure du piston 5) interagissant avec le mou-
vement. En position vissée sur le tube 10, illustrée par
la figure 3 ci-apres, I'orientation du canon central 2 est
toujours quasiment identique par rapport au tube 10, a
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la différence prés du niveau de compression du joint sur-
moulé 4. Par conséquent 'orientation angulaire du logo
L est également toujours identique, par transitivité, a la
carrure, dans laquelle ce dernier est également vissé par
l'intermédiaire du premier filetage 101.

[0015] Le piston 5 logé a I'intérieur du canon central 2
peut coulisser a I'encontre d’un ressort 3 en butée sur
une surface centrale 1141 de la face interne 114 du cou-
vercle 112 du capot 11, et permet notamment de faire
ressortir le capot 11 de la carrure lorsqu’on dévisse la
couronne 1 du tube 2 lors de son utilisation pour le ré-
glage d’une fonction (p.ex. une remise a I'heure, le ré-
glage du quantiéme ou un remontage manuel du mou-
vement, dans différentes positions axiales). La course
axiale du piston 5 selon I'axe A-A de rotation de la cou-
ronne 1 est limitée par une butée agencée au bas du
canon central 2. Le piston 5 vient en butée lorsque la
couronne 1 est dévissée du tube 10, comme illustré sur
la figure 4 décrite ci-apres.

[0016] Comme on peut le voir sur le mode de réalisa-
tion préférentiel illustré par la figure 2, le joint 4 est sur-
moulé sur une surface externe du tube 10, et plus parti-
culierement sur une portion du tube 10 située au dessus
d’'un épaulement 103 dont la surface supérieure 1031
constitue une surface d’appui radiale pour le joint sur-
moulé 4. Cette surface d’appui est de préférence plane
afin de coopérer de fagon optimale avec un moule lors
d’une opération de surmoulage par injection; néanmoins,
cette surface pourrait également étre crantée avec des
rainures radiales de fagon alternative pour éviter tout dé-
collement en torsion du surmoulage en cours de com-
pression ou de relachement de la compression. L'opé-
ration de surmoulage est par ailleurs facilitée par le fait
que I'extrémité du tube 10 au dessus de I'épaulement
103 est aisément accessible, contrairement a toute forme
évidée dans lesquelles sont en général disposés les
joints. Un tel agencement permet ainsi des gains de pro-
ductivité. Selon ce mode de réalisation préférentiel illus-
tré, le tube 10 comprend également une partie présentant
un profil saillant 104, ici sous la forme d’un bourrelet pé-
riphérique, qui forme des surfaces d’accrochage 1041
pour la retenue axiale de la matiére élastomeére surmou-
lée. Ce profil saillant 104 se situe de préférence a mi-
hauteur H du joint surmoulé 4, de telle sorte que ce der-
nier soit disposé symétriquement de part et d’autre des
surfaces d’accrochage 1041 axiales et présente ainsi des
propriétés de compressionisotropes. Par ailleurs les sur-
faces d’accrochage 1041 sont de préférence obliques
afin de ne pas présenter d’angles trop pointus, qui se-
raient préjudiciables a 'adhérence du joint sur le tube
lors de l'opération de surmoulage. Selon un mode de
réalisation alternatif, le profil saillant pourrait étre rem-
placé par un profil évidé sous forme par exemple d’'une
gorge de révolution, tout en présentant toujours avanta-
geusement des surfaces d’accrochage 1041 axiales
pour I'élastomeére ou tout autre matiere thermoplastique
et/ou thermodurcissable utilisée pour former le joint sur-
moulé 4. L’avantage d’utiliser un profil saillant 104 est de
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minimiser'apportde matiére pourle joint par conséquent
également son niveau maximal de compression, c’est-
a-dire I'écart maximal absolu entre les formes de son
contour 41 en position compressée et au repos.

[0017] Selonle mode de réalisation préférentielillustré
par la figure 2, le joint surmoulé 4 a une épaisseur E qui
est sensiblement égale a la largeur de I'épaulement 103
du tube 10, de telle sorte que 'encombrement radial est
réduit au maximum, contrairement a un joint de type O-
ring dont une partie déborde substantiellement de leur
logement. Selon un mode de réalisation préférentiel dé-
crit, 'épaisseur E du joint surmoulé est de préférence
comprise entre 0.15 et 0.25mm, et la hauteur H du joint,
comprise de préférence entre 0.3 et 0.4mm mm. Ces
dimensions sont a comparer a des diameétres de joint de
type O-ring d’environ 0.4mm pour des couronnes de taille
similaire. Par conséquent le gain d’encombrement, cal-
culé proportionnellement aux tailles de section du joint
surmoulé 4 par rapport a un joint O-ring standard, est au
minimum de 15%, et peut aller jusqu’a plus de 50%. On
choisit par ailleurs de préférence une hauteur H toujours
supérieure a I'épaisseur E afin de minimiser 'encombre-
ment radial pour une section donnée du joint. De telles
dimensions radiales visent a empécher par ailleurs tout
pincement avec la paroi interne du capot 11, c’est-a-dire
la surface interne 1111 de la jupe axiale 111. Afin de
minimiser encore le risque de pincement tout en garan-
tissant I'étanchéité de la couronne 1, le joint surmoulé 4
comprend des dimensions agencées de préférence de
telle sorte qu’une partie de son contour externe 41, soit
sa partie périphérique radiale, affleure au niveau de la
surface interne 1111 de la jupe axiale 111. Ainsi le joint
est trés peu comprimé radialement et peut difficilement
étre pincé entre la surface supérieure 1031 de I'épaule-
ment 103, et la surface interne 1111 de la jupe axiale
111. Dans cette configuration, la surface latérale 1033
de I'épaulement 103, verticale, fait directement face a la
surface interne 1111 de la jupe axiale 111, elle aussi
verticale, avec un espacement minimal afin de conserver
des propriétés d’étanchéité méme dans cette position de
travail dévissée T1 ou le capot 11 de la couronne 1 est
décalé d’'une premiére course C1 d’environ 0.75 millime-
tres, et au maximum d’un millimétre par rapport a la po-
sition vissée TO ou le joint surmoulé 4 est comprimé et
par conséquent les propriétés d’étanchéité de la couron-
ne 1 maximales.

[0018] Sur la figure 2, on peut encore distinguer une
premiére surface inférieure 1112 plane sous la jupe axia-
le 111, ainsi qu’'une deuxiéme surface inférieure plane
1032 de I'épaulement 103. Par ailleurs, une bague de
compression 6 comportant une surface oblique 61 est
agencée au niveau de la face interne 114 du couvercle
du capot 11, dont la fonction est expliquée a la lumiere
de la figure 3 décrite ci-apres.

[0019] La figure 3 illustre la méme couronne 1 selon
un mode de réalisation préférentiel que celles des figures
précédentes, mais cette fois dans sa position vissée,
c'est-a-dire celle dans laquelle le capot 11 est dans sa
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position la plus proximale par rapport au tube 10, com-
munément appelée « TO » pour une couronne vissée.
Dans cette position, on peut constater au vu de la forme
de son contour externe 41 que le joint surmoulé 4 est
fortement compressé axialement par la bague de com-
pression 6, mais relativement peu radialement. Le con-
tour externe 4 du joint suit non seulement la surface su-
périeure de I'épaulement 1031, mais désormais égale-
ment la surface interne 1111 de la jupe axiale 111 ainsi
que la face oblique 61 de la bague de compression 6.
Comme sur la figure 2 précédente, la surface interne
1111 verticale de la jupe axiale 111 fait face a la paroi
latérale 1033 de I'épaulement, avec un interstice minimal
le plus petit possible, de I'ordre de quelques centiemes
de millimeétres; néanmoins désormais le joint surmoulé
4 estcomprimé de telle sorte que les premiéres et deuxié-
mes surfaces inférieures 1112,1032, respectivement de
la jupe axiale 111 et de I'’épaulement 103 du tube 10
soient quasiment dans le prolongement I'une de l'autre
en position vissée de la couronne. En pratique on cher-
cher a garder un petit décalage de I'ordre de 0.1mm afin
d’éviter que la couronne n’exerce des contraintes de dé-
formation sur la carrure dans sa position proximale vis-
sée et faciliter la préhension de la couronne par I'utilisa-
teurlors du début du dévissage. L’extrémité du deuxieme
filetage 102 interne du tube 10, qui constitue également
une butée axiale pourle capot 11 delacouronne 1, pourra
étre déterminé similairement de maniére a confiner la
premiére surface inférieure 1112 du capot 11 de la cou-
ronne 1 dans une position axiale au plus aussi proche
de la carrure que la deuxiéme surface inférieure 1032 de
I'épaulement du tube 10 lorsque ce dernier 10 y est vissé
par l'intermédiaire de son premier filetage 101 externe.
[0020] Comme on peut le constater sur la figure 3, le
joint surmoulé 4 est compressé quasiment uniquement
axialement et présente une hauteur restante minimale
h1 significativement inférieure a la hauteur totale H du
joint surmoulé 4 au repos. La hauteur h2 maximale dé-
duite du joint surmoulé 4 en position comprimée, qui est
égale a la différence entre la hauteur totale H et cette
hauteur minimale restante h7, dépend entre autres de
I'orientation de la surface oblique 61 de la bague de ser-
rage 6 qui selon une variante pourrait venir de matiere
avec le capot 11. Selon le mode de réalisation préféren-
tiel illustré, cette surface oblique 61 estinclinée d’environ
45 degrés; plus elle est inclinée verticalement, plus le
ratio entre la hauteur h2 maximale déduite et la hauteur
au repos H du joint surmoulé 4, déterminant un taux de
compression, sera grande, surtout pour des joints sur-
moulés 4 dont la section présente une hauteur H nette-
ment supérieure a I'épaisseur E. Inversement, le taux de
compression du joint sera plus faible pour une surface
inclinée de maniere plus horizontale. On pourra par
ailleurs noter que selon le mode de réalisation préféren-
tiel illustré, I'inclinaison de la surface oblique 61 estiden-
tique a celle la surface d’accrochage supérieure 1041,
de telle sorte que la partie supérieure du joint surmoulé
4 estcompressée de facon relativement homogéne entre
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deux surfaces planes paralléles. Pour une hauteur H
donnée du joint surmoulé, le gain de compacité en hau-
teur de couronnes vissées utilisant le joint surmoulé de
I'invention pourra ainsi étre encore amélioré d’autant plus
que la hauteur h2 maximale déduite du joint surmoulé 4
sera grande. Pour un joint surmoulé 4 d’'une hauteur H
comprise entre 0.3 et 0.4mm selon le mode de réalisation
préférentiel illustré, ce gain en hauteur, matérialisé par
la hauteur h2 sur la figure 3, est de préférence supérieur
a un dixieme de millimétre, ce qui correspond a un taux
de compression h2/H de plus de 25%.

[0021] La figure 4 illustre la couronne vissée des figu-
res précédentes mais en position tirée T2, c’est-a-dire
ou lacourse du canon 2 parrapport au tube 10 est encore
plus importante qu’en position T1. La plupart des réfé-
rences étant identiques a celles des figures 1 a 3, elles
ne seront pas réexpliquées en détail; la seule différence
majeure entre la figure 2 montrant également le joint sur-
moulé 4 en position non compressée concerne la deuxiée-
me course C2, correspondant a I'écart entre la premiere
surface inférieure 1112 de la jupe axiale 111 et la deuxie-
me surface inférieure 1032 de I'épaulement 103 est de
préférence comprise entre 1,5 et 2 millimétres, et corres-
pond environ au double de la premiére course C1. Dans
la position tirée T2, la surface interne 1111 de la jupe
axiale 111 demeure toutefois en contact avec le contour
41 du joint surmoulé 4 afin de maintenir les propriétés
d’étanchéités de la couronne 1

[0022] La matiére pour réaliser le joint pourra de pré-
férence consister en un élastomeére de type NBR ou HN-
BR, etl'opération de surmoulage pourra étre réalisée soit
directement par injection soit par compression et vulca-
nisation.

[0023] On pourra noter que dans le cadre de la pré-
sente invention, le joint surmoulé 4 est surmoulé de pré-
férence sur un tube de couronne; selon une variante non
illustrée, le surmoulage pourrait toutefois également étre
effectué alternativement dans une téte de couronne. Le
choix de privilégier le tube comme objet surmoulé est
néanmoins justifié par le fait que I'opération de surmou-
lage est facilitée grace a une construction plus simple de
moule et des accés pour les canules d’injection. L'éba-
vurage et le contréle dimensionnel y sont également plus
aisés que dans le cas d’un surmoulage intérieur.

Revendications

1. Piéce d’horlogerie étanche, caractérisée en ce
qu’elle comprend un joint surmoulé (4).

2. Piece d’horlogerie étanche selon la revendication 1,
caractérisée en ce qu’elle comporte un tube (10)
et que le joint surmoulé (4) est surmoulé sur une
surface externe dudit tube (10).

3. Piéce d’horlogerie étanche selon la revendication 2,
caractérisée en ce que ledit tube (10) comprend un
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10.

épaulement (103) formant une surface d’appui
(1031) radiale pour ledit joint surmoulé (4).

Piece d’horlogerie étanche selon I'une des revendi-
cations 2 ou 3, caractérisée en ce que ledit tube
(10) comprend une portion saillante (104) formant
des surfaces d’accrochage (1041) axiales pour ledit
joint surmoulé (4).

Piece d’horlogerie étanche selon la revendication 4,
caractérisée en ce que ledit joint surmoulé (4) est
disposé symétriquement de part et d’autre desdites
surfaces d’accrochage (1041).

Piece d’horlogerie étanche selon la revendication 3,
caractérisée en ce que |'épaisseur (E) dudit joint
surmoulé (4) est sensiblement égale a la largeur de
I'’épaulement (103) dudit tube (10).

Piece d’horlogerie selon 'une des revendications 2
a6, comprenant par ailleurs un capot (11) formé d’'un
couvercle (112) etd’'une jupe axiale (111) recouvrant
ledit tube (10), caractérisée en ce qu’une partie du
contour externe (41) dudit joint surmoulé (4) affleure
au niveau d’'une surface interne (1111) de ladite jupe
axiale (111).

Piece d’horlogerie selon la revendication 7, ledit ca-
pot (11) pouvant prendre plusieurs positions axiales
(TO,T1,T2) par rapport audit tube (10), et ledit joint
surmoulé (4) étant compressé axialement dans au
moins une desdites positions axiales.

Piece d’horlogerie selon la revendication 8, carac-
térisée en ce que le capot (11) comprend une bague
de compression (6) pourvue d’une surface oblique
(61).

Piece d’horlogerie selon 'une des revendications 7
a9, caractérisée en ce que ladite jupe axiale (111)
comprend une premiere surface inférieure (1112)
plane etque ledittube (10) comprend un épaulement
(103) pourvu d’'une deuxieme surface inférieure
(1032) plane, caractérisée en ce que ledit joint sur-
moulé (4) est susceptible d’étre comprimé dans une
premiere position axiale (TO) de telle sorte que les-
dites premiéres et deuxiémes surfaces inférieures
(1112,1032) soient dans le prolongement I'une de
l'autre.
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