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PREFACE

Voici longtemps qu’est épuisée 1'édition francaise de
L’Horloger & UEtabli, un des classiques de la littérature
horlogére. Comme tout « classique » qui se respecte, cette
nouvelle édition marque un perfectionnement dans la pré-
sentation de louvrage : 56 illustrations de plus, et des
indications inédites sur la réparation des montres-bracelet,
sur les mécanismes modernes de remontage et de mise &
I'heure, et sur le graissage. Enfin, un appendice groupe
quelques procédés nouveaux et particulirement intéressants.

A elles seules, les illustrations feraient la réputation de
L’Horloger & I'Etabli, puisqu’elles sont présentées de fagon
a étre comprises de l’apprenti le moins initié & la lecture
du dessin. Si la nouvelle génération des rhabilleurs qualifiés
est mieux préparée que l’ancienne (nous songeons surtout
a la belle élite de jeunes qui sortent de nos Ecoles d’horlo-
gerie) et si, d’autre part, les meilleures fabriques d’horlo-
gerie ont perfectionné singulitrement leur service de four-
nitures, il ne faut pas oublier que ce livre est destiné & tous
les rhabilleurs, & ceux surtout qui se trouvent le plus éloignés
des centres de fabrication. Ceux-13, qui n’ont pas & leur dispo-
sition le spécialiste du spiral dans la petite montre — un
exemple — ou un gervice de fournitures trés développé,
ceux-la devront se charger des réparations et remplacements
les plus difficiles.

Tant qu’il y aura des montres, le rhabilleur sera indis-
pensable. Qu’on ne se fie pas trop & une certaine mode, en
voie de disparition, qui consistait & ne pas faire réparer sa
montre, mais a en acheter une neuve, évidemment bon
marché. Tout indique que, méme dans les pays de civilisation
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récente, le public revient & la montre sérieuse, qui ne varie
pas et qui dure tout au moins pour une bonne part de la
vie. Pour ces montres, qui rendent véritablement service,
il faut des rhabilleurs expérimentés : tout mauvais rhabilleur
fait un tort immense & l'industrie horlogére et, plus directe-
ment, a sa délicate et indispensable profession.

C’est donc a tous les rhabilleurs consciencieux que nous
dédions ce livre, classique dans ses chapitres principaux,
et nouveau, puisque mis & la hauteur des perfectionnements
et innovations apportés & la montre depuis une quinzaine
d’années. Tous y trouveront une documentation dont ils
ne se passeraient pas, et nous savons que ce livre leur vaudra,
avec la considération accrue de leur clientéle, une bonne part
du succes matériel que mérite leur difficile et méticuleux
labeur.

G.-A. BERNER,

Directeur de UEcole d’horlogerie
de Bienne (Suisse).
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LE REMONTOIR AU PENDANT 203

tige de remontoir, P le pourtour de la platine, b le pignon
de remontoir dit « gros pignon », ¢ le pignon coulant dans la
gorge duquel passe la bascule d. Celle-ci pivote sur une che-
ville s, en méme temps que la petite bascule indépendante f
qui s’appuie contre le bec ¢ de la tirette 7. Le ressort 4,
appuyé par sa partie arrondie dans une creusure de la platine,
agit simultanément, par ses deux extrémités, contre la bas-
cule d et contre la petite bascule f.

Lorsque la couronne est poussée & fond (fig. 135) le bec
de la tirette est appuyé contre la petite bascule f, et la tige
est ainsi maintenue dans la position qui permet le remon-
tage. Quand on tire la couronne en arriére pour la mise-a-
Pheure (fig. 136), la tirette, dont le bec o est engagé dans la
gorge de la tige et dont le point de pivotement est en r,
entre par son bec i dans I’encoche de la petite bascule f et
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Fic. 136.
Remontoir & tirette, position de la mise-a-I’heure.

par son levier s dans l'encoche n de la grande bascule d.
Cette derniére est ainsi poussée en avant et elle entraine le
pignon coulant qui va engrener avec le renvoi z. En repous-
sant la couronne, on ramene les organes dans la position de
la fig. 135.
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LA CORRECTION DE L’ECHAPPEMENT A ANCRE 329

776. Calibre aux dents. — Si on ne posséde pas un de ces
outils, on aura avantage & faire, avec un morceau d’os, un
vieux manche, par exemple, une espéece de calibre, en forme
d’un bois d’étau ; on y lime une entaille, @ (fig. 245), destinée
a recevoir les dents de la roue. La partie f est limée suivant
la direction dans laquelle on va travailler la dent, soit suivant
a b. On perce un trou en s (fig. 246), dans lequel on enfonce
une cheville qui sert d’appui & la dent et on lime la face f
jusqu’a ce qu’elle laisse dépasser la pointe de la dent exacte-
ment de la quantité dont celle-ci doit étre raccourcie.

Fic. 244. Fic. 245. Frc. 246.
Rétrécissement des dents de roue d’échappement.

777. 11 n’y a plus alors qu’a adoucir chaque dent en se
servant pour cela d'une petite pierre d’Arkansas, 'et a
frotter jusqu’a ce que la face du calibre soit atteinte let que.
la pierre ne morde plus sur la dent.

Ce petit outil peut étre confectionné en quelques minutes
et 'on sera bien récompensé de la peine qu'on aura prise
pour le faire, car, avec son aide, on diminuera rapidement
et trés également la largeur des quinze dents, sans avoir a

prendre d’autre soin que celui de maintenir la pierre bien a
plat sur l'outil. :

778. 11 est bon de donner, pour terminer, un léger coup
de brunissoir plat sur le coin des dents afin d’enlever la bavure
qui pourrait s’y étre formée ; on doit cependant veiller a ne
pas arrondir ce coin ou talon, car la chute de la dent, en
quittant le levier, ne commencerait plus franchement.




LE REMPLACEMENT DES PIERRES 433

on arrive plus ou moins vite et plus ou moins parfaitement
au but, suivant I’habileté manuelle et suivant la qualité
de travail exigée.

1030. Pierres chassées. — Actuellement, on a recours & de
nouveaux procédés de fixation des pierres dans les platines et
les ponts. Les pierres sont serties dans un chaton et ce dernier
enfoncé en place ol il peut étre maintenu par de petites vis.
Mais le procédé le plus nouveau consiste & chasser la pierre

Fic. 319. Fic. 320. Fia. 321. Fie. 322.

directement dans la platine ou le pont. Dans les montres
bon marché, on chasse de méme des bouchons de métal
percés.

La fig. 319 montre un de ces bouchons de métal rempla-
cant une pierre ; les fig. 320 et 321 représentent des pierres
serties dans un chaton et la fig. 322 une pierre destinée &
étre chassée directement en place. Cette derniére méthode
donne, parait-il, une plus grande exactitude dans les dis-
tances de centres.

1031. Introduection des pierres chassées. — Les pierres
posées d’aprés ce dernier procédé sont chassées depuis 1'inté-

_rieur, ce qui est & noter pour le cas oit I'on voudra en rempla-

cer une ou modifier sa hauteur en vue de corriger un ébat.

1032. Si I'on a & changer une de ces pierres, on la déchasse
au moyen d’un poingon convenable et donnant & la platine
ou au pont un appui solide. La pierre remplacante est ensuite
chassée de préférence en utilisant la potence & river.
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