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Boite de forme, étanche, pour montre.

Si, dans les boites de montres étanches, de
forme ronde, il est possible d'exécuter par
tournage une rainure & la carrure de la boite,
par exemple, pour y loger une bague d'étan-

5 chéité sur laguelle la glace est serrée, il va
de soi que cefte rainure ininterrompue n’est
plus réalisable par tournage lorsqu’il sagit
de bottes de forme carrée ou rectangulaire et
qu'il serait difficile, pour ne pas dire impos-

10 sible, de I'exécuter, 2 des dimensions exactes,
au moyen d'une fraise dite cylindrique, sur-
tout lorsque la carrure est en acier inoxy-
dable. Cest pourquoi dans ces boites, comme
aussi dans celles de forme tonneau, carrée,

15 cambrée, etc., on a pris I'habitude de coller
le joint d’étanchéité, en forme de cadre, sur
les bords de la glace; mais ce dispositif pré-
sente des inconvénients: suivant la matiére
utilisée, le joint peut produire un effet cor-

e rodant sur une des parties métalliques avec
laquelle il vient en contact ou se coller & une
des piéces de la boite ou du mouvement, par
exemple au cadran qu'il salit et méme dété-

riore., Ceci est dfi, d'une. part, au fait que le
cadre, vu sa largeur et son épaisseur par rap- o
port & sa longueur, est rarement bien orienté
sur les bords de la glace et, d'autre part, &
ce qu'il s'étend trop sous Uinfluence du ser-
rage exercé par les moyens d’assemblage des
pitees de la bolte, du fait qu'il n’est pas du
tout entouré et qu'il n'est retenu que par son
coté collé.

La présente invention a pour but de re-
médier 4 ces inconvénients, Elle se rapporte
4 une bolle de forme de montre éfanche, ss
dans laguelle la glace repose, par I'intermé-
diaire d'un joint d’étanchéité, sur la piéce
de la boite lui servant de support et & un
procédé de fabrication de cette boite. La
boite est caractérisée en ce que le joint d'étan- 4
chéité est au moins partiellement logé en
hauteur dans une rainure formée de trongons
qui se coupent et dont chague extrémité en-
coche la piéce ralnurée. .

Le procédé est caractérisé en ce que, dans &
une des piéees de la hoite, la rainure sus-
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mentionnée est obtenue en pratiquant dans
chacune des parties qui forment le pourtour
de la piéce, un troncon de rainure qui coupe
deux autres trongons et débouche de ladite
piéce en l'encochant.

Le dessin ci-annexé représente, a titre
d’exemples, quatre formes d'exéeution de
Pobjet de la présente invention, ainsi que
deux variantes de détail.

La fig. 1 est une vue en plan, partielle,
de la premiére forme d'exécution. La fig. 2
en est une coupe par IIII de fig. 1, et la
fig. 3 en est une vue en élévation de son coié
latéral droit en fig. 1. La fig. 4 est un plan
de la premiére variante, et la fig. 5 une coupe
par V—V de fig. 4. La fig. 6 est un plan
d'une autre variante et la fig. 7 est une coupe
par VII—VII de fig. 6. Les fig. 8, 9 et 10
montrent chacune une autre forme d’exécu-
tion en plan.

La boite de montre représentée aux fig. 1
4 3, de forme rectangulaire, comprend un
fond-carrure 1 formant une calotte, une glace
2 reposant sur la calotte par l'infermédiaire
d'un joint d’étanchéité 3 en forme de cadre et
une lunette 4 gui, par des moyens d’assem-
blage, non représentés, serre la glace contre
le fond-carrure.

La rainure dans laquelle est logé le joint
est formée de quatre trongons 5 rectilignes,
dont trois sont visibles en fig. 1. Chacun de
ces troncons s'étend sur toute la longuenr
d’un cdté de la calotte et débouche, par ses
extrémités, 4 lextérieur de cette calotte en
formant deux encoches 52, Cette maniére de
faire offre 'avantage de pouvoir facilement
réaliser la rainure de chaque tron¢on aux
dimensions prévues au moyen d'une fraise
dite circulaire, c’est-d-dire dont 1l'axe est
paralléle au fond de la rainure et perpendicu-
laire 4 ses ebtés et qui ne pénétre dans cette
rainure que par une partie de son pourtour;
par contre, si la rainure ne crevait pas la ca-
lotte, on ne pourrait la faire qu'avec wne
fraise dite cylindrique, c’est-a-dire dont P'axe
est perpendiculaire au fond de la rainure et
qui pénétre par tout son pourtour dans celle-
ci. Le cadre d'étanchéité 3, continu et ree-

tangulaire, est logé, dans ce cas, uniquement
dans la partie rectangulaire de rainure 5; il
ne pénétre done pas dans les encoches 52 sus-
mentionnées. Mais ce cadre d’étanchéité pour-
rait étre découpé avec des languettes qui, en
pénétrant dans les encoches de chaque tron-
con, viendraient prendre appui contre les
parties 12 de la calotte laissées en fraisant les
encoches.

6 sont deux petites rainures ininterrom-
pues pratiquées dans la glace et dans les-
quelles pénétre facilement la matiére élas-
tique du joint d’étanchéité lorsque la lunetie
est serrée contre le fond-carrure; elles assu-
rent done rapidement I'étanchéité de ces deux
piéees de la hoite et tendent & réduire I'éta-
lement du joint de ce cbté-la, Ces rainures
pourraient étre moulées, lors du moulage &
chaud de la glace. On pourrait prévoir, au
lien de rainures, des saillies qui, alors, péné-
treraient dans le joint. La rainure, pour le
cadre d'étanchéité, pourrait d'ailleurs &tre
aussi pratiqué dans la glace par le proeédé
qui vient d'8tre décrit pour la calotte de la
fig. 1. Enfin, le cadre d’étanchéité pourrait
éfre collé, ou fixé autrement, dans la rainure,
4 Tintersection des trongons seulement; on a
ainsi le double avantage d'un cadve qui reste
en place lors d'un démontage et qui peut &tre
aisément remplacé, En fig. 3, on voit que le
joint d’'étanchéité est plus épais que la pro-
fondeur de la rainure, mais il est bien en-
tendu qu'il pourrait ne dépasser que peu ou
pas la carrure en exécutant le bord de la
place de fagon qu'il puisse pénétrer dans la
rainure.

Dans la variante des fig. 4 et 5, on a
disposé, dans chacun des angles de la rai-
nure 5, une mince pice coudée 7 appliquée
contre la paroi extérieure de la rainure et
houchant les encoches 4 cet endroit. Dans la
variante des fig. 6 et 7, cette pidce coudée
présente une petite base 8 qui repose contre
le fond de la rainure. Ces minces picees cou-
dées bouchant les encoches des troncons de
rainure pourralent 8tre remplacées par une
seule pitee formée de fagon a épouser le
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pourtour extérieur de la rainure pour le
joint d’étanchéité.

La boite de montre représentée en fig. 8
a une forme fonneau; sa rainure comprend
quatre trongons débouchant chacun sur le
pourtour de la boite et dont deux 9 sont en
arcs de cercle et les deux autres rectilignes;
les trongons 9 se feront par tournage, et les
troncons 10 par fraisage au moyen d'une
fraise circulaire. L Dbolte représentée en
fig. 9 est polygonale avee deux cdtés arron-
dis; sa rainure est obfenue en fraisant, au
moyen. d'une fraise dite circulaire, les tron-
cons rectilignes 11 et en tournant les pas-
sages 12 en arcs de cercle. Dans ce cas, les
deux trongons 12 exécubtés par tournage en-
cochent la calotte & l'intérieur de celle-ci.
Enfin, la forme d’exécution de fig. 10 est
constituée par une boite carrée 4 cOtés cur-
vilignes, dite carrée cambrée; sa rainure est
formée de quatre trongons 13 débouchant
chacun sur le pourtour de la boite et obtenue
par tournage.

Le joint d’étanchéité de méme matiére
gue celle de la glace, ou de matiére similaire
ayant sensiblement la méme consistance,
pourrait &tre collé par places ou totalement
dans la rainure de celle-ci ou encore éfre
moulé lors du moulage & chaud de la glace,
puis ramolli. Ce méme joint, bien entendu,
pourrait &fre solidaire du fond-carrure, en
plexiglass ou en tout autre matiére similaire,
et pourrait étre formé de plusieurs couches.

REVENDICATIONS:

I. Boite de forme, étanche, pour montre,
dans laquelle la glace repose, par lintermé-
diaire d'un joint d’étanchéité, sur la pidece
de la boite lui servant de support, caracteé-
risée en ce que le joint d’étanchéité est au
moins partiellement logé, en hauteur, dans
une rainure formée de trongons qui se cou-
pent et dont chaque extrémité encoche la
piéce rainurée.

I1. Procédé de fabrication d'une boite
de forme, étanche, selon la revendication 1, s
caractérisée en ce que la rainure susmention-
née est obtenue en pratiquant dans chacune
des parties qui forment le pourtour de la
pigce un troncon de rainure qui coupe deux
autres trongons et débouche de ladite piéee so
en l'encochant.

SOUS-REVENDICATIONS:

1. Boite selon la revendication I, caracté-
risée en ce quelle présente, & chaque croise-
ment des trongons de la rainure, une mince gy
pidee coudée qui, appliquée contre la paroi
extérieure de la rainure, bouche deux en-
coches. )

2. Boite selon la revendication I, carac-
térisée en ce que le joint d'étanchéité pos-
séde des languetfes qui pénétrent dans les
encoches de chaque trongon.

3, Boite selon la revendication I, caracté-
risée en ce que le joint d’étanchéité est fixé
dans la rainure, & 'intersection des frongons
seulement.

4, Boite selon la revendication I, carac-
térisée en ce ge la piéce opposée 4 celle por-
tant le joint d’étanchéité présente, en regard
de celui-ci, au moins une petite rainure in-
interrompue.

5. Procédé selon la revendication II, ca-
ractérisé en ce que les trongons susmentionnés
sont obtenus par fraisage au moyen d'une
fraise circulaire.

6. Procédé selon la revendication II, ca-
ractérisé en ce que les trongons susmention-
nés sont obtenus par fournage.

7. Procédé selon la revendication II, ca~
ractérisé en ce que les trongons susmentionnés
sont obtenus les uns par fraisage au moyen
d'une fraise circulaire et les autres par four-
nage.

Henri COLOMB.
TAVANNES WATCH Co. s. A.
Mandataire: A.BUGNION, Genéve
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