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MEMORIA DESCRIPTIVA

E l pro sentó invento tiene por objeto ana caja  

de reloj que comprende un cuerpo de caja  fo  uñado por un 

cerco y un vidrio, ambos de material duro.

Es oonooido que e l  empleo de materiales in a l­

terables, y principalmente materiales duros inrayables 

para rea liza r diversas partes de la s oajas de r e lo j, plan­

tea numerosos problemas de fabricación. Como en la  indus­

tr ia  relojera, y en particu lar en la  del reloj de pulsera, 

existe una necesidad cada vez mayor de cajas de esta c la ­

se, se han efectuado varios intentos durante los últimos 

ados paia f a o il i t a r  la  realización de cajas de reloj heohas 

oon estos materiales.

Es d i f í c i l ,  s in  embargo, mecanizar materiales 

muy duros, por lo  que e l  ensamblado de las diversas partes 

de la  ca ja  tropieza con d ificu lta d es, sobre todo s i  se 

desea, lo que es en general una exigencia, que e l  oonjunto 

presente un aspeoto lo más e stético  posible.

En la  patente suiza 447 047 se proponía resol­

ver estas d ificu ltad es por ensamblado de un cuerpo mono- 

casco de una sola pieza con e l  fondo, y  un vidrio de mate­

ria  mineral por medio de uñas metálicas fija d a s sobre una 

oara superior tronoocónica d el cuerpo de o aja. Esta r e a li­

zación exige e l  mecanizado de piezas metálicas delicadas, 

por lo que su precio de costo es relativamente elevado.

Por otra parte, dicha realización solamente es conveniente 

para los relojes circulares s i  se desea asegurar la  estan­

quidad de la  f ija c ió n  del vid rio.

Según la  patente estadounidense 3 719 038, otra
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solución de dioho problema es re a liza r  en una sola pieza 

e l  vidrio y e l  oeroo de mía caja  de reloj y f i j a r  un fon-* 

do metálico en la  paito posterior de esta pieza. Sin em­
bargo, como es ventajoso por motivos estético s que e l  c e r -  

5. co sea opaco a f in  de ocultar la  cara la te r a l del mecanis­

mo de movimiento y  los medios de fija c ió n  de éste último, 

esta realización conducía a u tiliz a r  un material lig era ­

mente translúcido y  a vaciar la  pieza que constituye e l  

cuerpo de caja  de modo que la  lámina oentral que cumple la  

10. función de vidrio sea suficientemente delgada para que los

elementos de representación visu a l sean v is ib le s . Esta r e a li­

zación presentaba algunos riesgos, ya que había que reducir 

e l  espesor de la  lámina central hasta e l  punto de que su 

solidez era cuestionables. Si se pretendía darla un espa­

lé . sor suficiente para asegurar su resisten cia, resultaba en­

tonces d i f í c i l  le e r  la  hora a través do ese elemento delgado 

translúcido.

También se ha tratado de ensamblar un vidrio  

transparente, por ejemplo un vidrio zafiro  con un cuerpo de 

20. caja  de material mineral o metálica duro, como por ejemplo 

de carburo metálioo, de modo desmontable. Con dicho f in ,  

la  patente estadounidense 3 911 670 prevé, por ejemplo, 

u tiliz a r  una montura anular, por ejemplo de aoero d ú ctil,  

como una aleaoión de hierro-níquel con un a lto  contenido 

25. de níquel. Dioha montura es apretada entre e l  vidrio de

zafiro y  e l oermo de material sinte rizado. Se pretende asi 

realizar un ensamblado rígido, todos los elementos d e l cual 

tienen un coeficien te de dilatación térmica aproximadamente 

semejante a f in  de e v ita r  los esfuerzos que aparecen en
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caao de que vacía la tempe retara. Esta solución presenta 

sin  embargo la  desventaja de que la  montara de acero es  

v is ib le  entre e l  vidrio  y  la  parte sin tetizad a d el cerco 

a menos que se prevean formas oompücadas, tanto para e l  

5. cerco como para e l  vid rio. Sin embargo# ta le s  formas son 

poco compatibles con la  estructura dura de dichos objetos.

la  fin alidad del presente invento es realizar  

un reloj del tipo mencionado a l comienzo que e v ita  los 

citados inconvenientes, y que es compatible oon realíza­

lo. oiones e stá tica s y fia b le s  en las que los medios de f i j a ­

ción del vidrio a l  oerco no cemprenden ningún elemento 

metálico aparento.

Con dicho fin , e l  invento u tiliz a  los recientes 

adelantos b a liza d o s en la  tecnología de las colas y adha- 

15. aivos, así como en la  de revestimientos delgados y adheren- 

tee.

la  caja  de reloj según e l  invente, d el tipo  

mencionado a l  comionzo, se caracteriza porque comprende 

un fondo metálico amovible, e l  aereo es una pieza anular 

20* que presenta una superficie superior y  una superficie

in ferio r, e l  vidrio presenta una superficie p e r ifé r ic a  

anular in fe rio r  que está pegada sobre dicha superficie  

superior, y  los la tera les d e l cuerpo do oaja presentan 

una o varias caras laterales que se extienden parcialmen- 

25* te  sobre e l  borde d e l vidrio y  sobre e l  d el cerco.

A continuación se describen, a t í tu lo  de ejem­

plo, dos modalidades de realizaoión de la  caja de reloj 

según e l  invento con referencia a l dibujo apexo, en el que: 
la  fig u ra  1  es una v is ta  en corte axial de la
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primera modalidad de Realización,

la  figu ra 2 es una v is ta  en seooión de la  se­

gunda modalidad da realizaoión, y

la  fig u ra  3 es una v is ta  en perspectiva de e s -  

5. ta  segunda modalidad de realización.

la  pieza principal de la  oaja que se represen­

ta  en la  figu ra 1 es e l  cerco 1. Este es una pieza maci­

za y dura) que puede esta r hecha de diferentes materiales, 

por ejemplo corindón, la p is lá z u li, ónioe, un material s in -  

10. tá tic o , de preferencia sinte rizado, o orno un oermet, un

metal duro frita d o . E l cerco puede ser también de un mate­

r ia l  molido, como un material p lástico  o, dado e l  caso, 

un metal, en especial una. aleación de gran dureza. Como se 

muestra en la  figura 1, e l  cerco 1  presenta una cara inbei^* 

15. na 2 de generatrioes rectilín eas v e rtica le s. En e l  caso

de que la  forma de la  caja  sea redonda, dicha cara in tem a  

será o ilín d rica  oircular. Sin embargo, e l  oeroo puede t e ­

ner también forma reotangular o cuadrada. la  oara superior 

3 del cerco 1 es plana. También podría ser ligeramente e ó -  

20. nica, a f in  de mejorar e l  oentrado del vid rio . Esta super­

f ic i e  superior 3 esté  destinada a ser puesta en contacto 

oon e l  vid rio , e l  cual se f i j a  a e l la  por adherencia, como 

se expone más abajo. Además, e l  cerco 1  presenta una super­

f i c i e  in ferio r igualmente plana 23 contra la  que se apoya 

25. una superficie anular correspondiente 24 d el fondo 8. Por 

último, e l  cerco 1  presenta unas caras la tera les extem as 

formadas en la  parte superior por facetas planas la , re­

partidas en forma trcncooónica, y en su parte in fe rio r  una
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superficie tronoocónica Ib, que según una variante, podría 

ser también una superficie c ilin d r ic a  c ircu la r coaxial a 

la  caja.

Bn la  modalidad de reaüzaoión de la  figu ra 1,

5. e l  cerco 4 está  provisto de dos agujeros 4 en e l  extremo 

superior abocinado, destinados a reo ib ir to m illo s  5 cuyas 

cabezas se introducen en la  parte superior abocinada de 

los agujeros 4. la s  cabezas de to m illo  están encoladas en 

las entradas de los agujeros 4 , lo  que los inmoviliza. Se 

10. podría prever también tr e s  o cuatro agujeros y  un número 

correspondiente de to m illo s  5 . La pieza 1 presenta tam­

bién un taladro radial destinado a l paso de la  barrita de 

mando. Bata soporta una corona 25 (figura 3) y  e l  cereo 1 

puede estar provisto de un tubo metálioo coaxial a la  b á r r i-  

15. ta  y  que coopera oon una empaquetadura de ostanqueidai mon­

tada sobre la  corona 25, como en los relojes estancos usua­

les.

E l cuerpo de oaja que se representa en la  f ig u ­

ra 1, está  completado por un vidrio 6. Bata pieza es una 

30* placa de zafiro  que es enteramente plana p ouya cara in fe­

rio r presenta una zona p eriférica complementaria a la  su­

p erficie  superior 3 d e l cerco 1. La zona p eriférica de la  

oara in ferio r de la  placa 6 presenta un revestimiento 7 

muy delgado, metálico, por ejemplo de oro, depositado por 

25* e l procedimiento de vaporización química. Este procedimien­

to que conocen bien los expertos, permite depositar sobre 

una superficie unida de una pieza, como por ejemplo e l  v i ­

drio 6, un revestimiento delgado cuya adherencia es p arti­

cularmente grande. Este revestimiento presentará un espe-
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sor justo suficien te para que la  zona Miniar p eriférica  d el  

vidrio 6 sea opaca. Como vaciante, se podrá rea liza r también 

esta  zona p eriférica opaca por incorporación de partículas  

metálicas o de otro material en e l  espesor d el vidrio. Es 

5 . importante que e l  revestimiento 7 sea particularmente advé­

rente, pues por medio de é l  se f i j a  s i  vidro 6 a l cerco 1. 

Como se ve en e l  dibujo, e l  revestimiento metélioo 7 d el v i ­

drio 6 recubre la  superficie 3 d e l cerco 1 , y  astas dos su­

p erficies están unidos entre s í  por encolado. Debido a l r e -  

10. vestimiento 7 , la s  oabezas de los to m illo s  5 así como la  

oola son in v isib le s.

Para mejorar e l  aspecto e sté tico  del cuerpo 

de o aja así formado, la s  ceras laterales del vidrio 6 y  

del cerco 1 se mecanizan conjuntamente después del encolado 

15. del vid rio , por ejemplo por amolado de la s facetas la  rea­

lizado a la  vez sobre e l  espesor del vidrio 6 sobre la  oara 

la te r a l del cerco l .  Asi ae obtienen acoplamientos perfec­

tos entre las dos piezas y  la  superficie de unión es in v i­

sib le. Por otra parte, como los to rn illo s  5 están encolados 

20. e l cerco 1, e l  oonj unto monee aso o formado por e l  cerco 1  

y  e l  vidrio 6 se comporta como una sola pieza a la  que se 

puede f i j a r  fácilmente e l  fondo 8.

E l fondo 8 ae compone de una piada, de prefe­

rencia metálica 11, que se mecanizaré con un alojamiento 

25, poco profundo 12 en su o ara interna, y  una pared anular 13 

que puede ser de latón o de otro metal, que se ajustará a 

la s dimensiones del mecanismo de movimiento 14 destínalo  

a ser alojado en la oaja. la  pared 13 constituye un resal­

to  para soportar e l  meoanismo del movimiento. Esta pared
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cavidad 12, disponiendo en su polifagia un espacio en forma 

de garganta anular para alojar la  empaquetadura de están-* 

queidad 15. Cuando la  pared 13 está soldada a l fondo, ase­

gura la  rigidez de esta pieza, de modo que e l espesor de 

la  lámina que subsiste en a l  fondo del alojamiento 12 se 

puede reducir a l  mínimo.

Como se ve en la  figura 1, en la  placa 11 se 

practican grandes aberturas 9 para recib ir los extremos 

de los to m illo s  5 y  permitir la  dilatación del fondo, la  

fija ció n  del fondo 8 se puede lle v a r a oabo mediante tu er-  

oas 10, que tras su introducción en los to rn illos 5 se en­

cuentran embutidas en loa alojamientos de entrada 9a de 

las aberturas 9-

E l mecanismo de movimiento 14- reposa por su 

red de platino 22 sobre e l  borde superior de la pared 13.

E l mecanismo de movimiento puede ser embutido so e l  in te­

rior del fondo 8, y luego encajado en e l cuerpo do oaja 

1, 6. Para mejorar la  fija ció n , se u tiliza rá  de preferencia 

un circulo de encajamiento 16, cuyas dimanar onss se ajus­

tarán también a las de la  cara interna 2 del cerco y  que 

tendrá una altura comprendida entre la  red de platino e l  

nivel de la  oara inferior del vidrio 6. E l circulo de en­

cajamiento se apoyaré debajo del revestimiento opaco 7 

cuya anchura seré prevista de modo que sea suficiente pa­

ra que desborde por e l  in terior del oeroo 1 de modo que 

oculte también e l  oiroulo de encajamiento 16 asi como e l  

borde periférico de la  esfera 17. Evidentemente, la  altum  

del círculo de encajamiento 16 se ajustaré de modo que se
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disponga de un espacio su ficien te para 3 as agujas entre la  

esfera 17 y  la  cara interna d el vidrio 6.

la  placa plana 11 que constituye la  parte prin­

cip a l d el fondo 8 presentará por ejemplo unos salien tes 18

5 . que permitirán la  f ija c ió n  de una correa. En una placa 

cuyo cerco 1 es circu la r, la placa puede ser redonda o 

cuadrada.

Para e l  vidrio 6 se puede u tiliz a r  también, 

en lugar de zafiro  o vidrio mineral tratado térmicamente 

10. o no, otros materiales transparentes. De todos modos, se 

eleg irá  para e l  vidrio 6 y e l  cerco materiales con dureza 

lo más semejantes posible a f i n  de que los coeficientes de 

d ilatación  sean también semejantes. E l vidrio será de mate-* 

r ia l  transparente y e l  cerco de material opaco. S i se 

15. desea, se podrá u tiliz a r  como vidrio  un material lig era ­

mente tintado, que posea e l  mismo color que e l  cerco 1, 

siendo suficiente la  transparencia del vidrio para dejar  

ver la s  agujas que se extienden debajo. En e l  caso de que 

e l  cerco sea de materia cerámica o de p lá stico , se e lig ir á  

20. también pare e l vidrio un material que satisfa ga  las con­

diciones de dureza y de coeficiente de dilatación  térmica 

indicadas más arriba.

la  modalidad de realización que so representa 

en la  figu ra 2 es semejante a la  de la  figura 1. Tiene e l  

25. vidrio 6, cuya cara in ferio r presenta una zona periférica

7 opaca, formada por un depósito realizado por vaporización  

química en vacío. Posee también un oeroo 1, cuya cara in ­

terna 2 no tiene ni muesca ni entalladura. Esta cara interi­

na podría ser también metalizada. Presenta también un fondo



-  10

8 con. la  misma constitución qua e l  da la  primera modalidad 

de realización*

Sin. embargo, e l  careo 1 no e stá  atravesado de 

parte a parte por los o r ific io s  4. E l ceroo presenta unos 

5. alojamientos 19 obtenidos por mecanizado con ultrasonidos, 

por amoladura o por electro-erosión. Estos alojamientos 

tienen un fondo plano y  una cara la te r a l ligeramente tron -  

oocónica que se ensancha hacia e l  in terio r. Por su base 

menor desembocan en la  parte in fe rio r  también plana del 

10. cerco 1 y  reoiben, por encolado, unos obturadores aterraja­

dos 20 en los que se encajan los to m illo s  21, que se 

f ija n  desde e l  reverso de la  oaja y  se introducen a través  

de las aberturas 9 del fondo 8 para penetrar en los obtu­

radores taladrados 20. Su cabeza está  embutida en la  en tra-  

15. da 9 a de lo s agujeros 9 .

En esta  modalidad de realización, e l  fondo 8 

también esté  constituido por una placa 11 y  una pared o 

resalto de soporte 13. Estas dos piezas pueden ser indepen­

diantes una de otra y la  garganta de recepción de la  junta 

20* de estanqueidad 15 puede realizarse en la  superficie anular 

que rodea a l alojamiento 12. B l mecanismo de alojamiento 

14 se f i j a  también a l  in te rio r del fondo mediante un 

circulo de encajamiento 16 cuya cara interna forma un 

resalto que se extiende sobre toda la  altura del espacio 

25* para las agujas.

S i los materiales elegidos lo permiten o s i  

se desea dotar a l ceroo de la  mayor rigidez posible lim i­

tando las dimensiones exteriores , se podrá formar, en la  

oara in terio r d el oerco 1, unos rebordes destinados a
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guiar e l  movimiento o a servir  de apoyo a la  p eriferia  de 

la  esfera.

la  eongtrucoión descrita se aplica tanto a la  

realizaoión de cajas oirculaxes c la sica s  como a la  de 

5. cajas rectangulares, cuadradas o con otras formas, de espe­

sor reducido.

los salien tes 18 forman parte d el fondo. Pre­

sentan o r ific io s  para f i j a r  la  coriea. Esta puede combinarse 

con e l  fondo formando una pieza con éste. En t a l  caso de 

10. extiende como una continuación d el mismo.

Hay que señalar también que e l  oereo 1, en 

lugar de ser un material opaco, podría ser un material de 

base transparente o translúcida y ser tratado por depósito 

de vaporea metálicos o de otra olase, a f in  de volver opa- 

15. cas sus caras interiores. Incluso en e l  caso de que se

utilicen materiales de plástico para re a liza r  e l  cerco 1, 

por ejemplo plexiglás o po lie  t i  leño, se pueden prever re­

vestimientos metálicos adhareates sobre la s caras in ter­

nas.

20- = . -

REIVINDICACIONES

Descrito e l  objeto d el presente invento se de­

claran nuevas y  de propia invención la s  siguientes r e i­

vindicaciones.

1. Perfeccionamientos en oajas de reloj del tipo  

que comprenden un cuerpo de caja  formado por un cerco y  un 

vid rio, ambos de un material duro, caracterizados por pre­

sentar un fondo metálico amovible, e l  oero o es una pieza  

anular que presenta una superficie superior y  una super—
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fió te  periférica anular in ferio r que está eaoolada-Sobre 

dicha superficie superior, y loa laterales d el cuerpo de 

o aja presentan tana o varias caras laterales que se extien­

den parcialmente sobre e l  borde del vidrio y  sobre e l  del 

5. cerco.

2. Perfeccionamientos da conformidad con la  r e i­

vindicación 1, caracterizados porque la  superficie superior 

del cerco es plana o ligeramente cónica, poseyendo la  

superficie p eriférica in ferio r del vidrio una forma cúmple­

lo. mentaría.

3. Perfeccionamientos de conformidad oon la  reivin­

dicación 1, caracterizados porque la  superficie p eriférica  

in ferior del vidrio posee un revestimiento opaco que se 

extiende hacia e l  in terio r a l menos hasta la  abertura del

15* cerco.

4. Perfeccionamientos de conformidad oon la  re i­

vindicación 1 ó 3, caracterizados porque e l  vidrie está  

encolado sobre e l  cerco por medio de una cola opaca.

5 . Perfeccionamientos de conformidad con la  r e i -

20. vindicación 1, caracterizados porque e l  material d el vidrio

y  e l  del cerco tienen coeficientes de dllatooión térmica 

semejantes.

6. Perfeccionamientos ¿e conformidad oon la  re i­

vindicación 5 , caracterizados porque e l vidrio es de zafiro

25. o de vidrie mineral y e l cerco es de piedra s in té tica  o 

de material fritad o.

7 . Perfeccionamientos de conformidad oon la  r e i­

vindicación 1, caracterizados porque e l  vidrio y e l  cerco 

son de material de plástico.



13

8. P ad écelonami.en.to3 de ccnfonnidad con la  r e i­

vindicación 1 , cavacteni.za3.oa porque e l  fondo se f i j a  a l  

cuerpo de caja  mediante to m illo s .

9. Perfeccionamientos de conformidad con la  x e i-  

5 . vindicación 1 , caracterizados por presentar además un re­

salto que sirve para soportar e l  meoanismo de movimiento in­

troducido en a l  in te rio r  del cerco y  que se apoya contra

e l  fondo.

10. Perfeccionamientos de conformidad con la  x e i-  

10. vindicación 9; caracterizados porque e l  resalto de soporte

se suelda o encola a l fondo de manera que se dé rigid ez  

a esta preza.

11. Perfeccionamientos de conformidad con las  

reivindicaciones 3 y 9* caracterizados porque la  auperfioie 

in ferio r del cerco es una superficie de generatrices rec­

tilín e a s  sobre toda Su altura y porque e l  meoanismo de 

movimiento es mantenido en su s it io  entre e l  resalto do 

soporte y  e l  circu lo  de encajamiento que se apoya debajo 

del vidrio en su zona periférica opaca.

12. Perfeccionamientos en cajas de re lo j.

Segón ae describe y reivindica en la  presente

memoria descriptiva que consta de 1% páginas foliadas y  

eso rita s  a máquina por una sola de sus caras.

20
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