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Boite étanche pour montres et appareils de mesure.

L'objet de Iinvention est une boite
étanche pour montres et appareils de mesure
suivant la revendication du brevet principal
n? 243386.

5 Cette holte comporte done deux pitcees
constitutives, au moins, qui sont assemblées
par emboitage avee interposition d'une ba-
gue en matiére solide, non métallique, défor-
mable élastiquement et qui est solidarisée &

10 I'une des piéees & assembler.

La présente boite se distingue de celles qui
ont été décrites et revendiquées dans le brevet
principal par le fait que la bague en matiére
solide, non métallique, déformable élasti-

15 quement, forme un revétement & lintérieur
de la carrure.

Cette bague sera généralement rendue
solidaire de la carrure en la chassant dans
cette dernitre, ou en la forgant et la collant.

20  Le dessin représente, & titre d'exemples,
trois formes d’exécution de la boite selon
'invention, toutes frois en coupe partielle
suivant un diameétre,

Dans la boite selon la fig, 1, la carrure-

25 Junette est désignée par 1, la glace assem-
blée & cran, par 2. Une bague 8 en matiére
solide, non métallique, déformable élastique-
ment, en résine synthétique par exemple, est
chassée dans la carrure-lunette; elle forme

s un revétement intérieur sur toute la hau-
teur de la paroi latérale de cette piéce. Cette
bague présente une battue 28 dans laquelle
pénétre & force le rebord 6 du fond 5. La
périphérie 29 de ce dernier s'étend vers l'ex-

térieur, pour recouvrir la bague 8 et la plus s
grande partie de lextrémité de la carrure-
lunette 1. )

Dang la forme d’exécution représentée en
fig. 2, la bague 8 est venue de fabrication
avec la glace 2; le toub forme une sorte de 4
calotte en matiére non métallique, déforma~
ble élastiquement dont le rebord est serré
entre le rebord 6 du fond eb la carrure-lu-
nette 1 pour faire joint d'étanchéité. Le
vebord de la bague 8 posséde aussi une 4
battue 28 comme dans l'exemple précédent
et le fond posséde également une partie péri-
phérique 29 pour recouvrir les extrémités
inférieures de la bague et de la carrure-
lunette. 50

On peut, ici, avoir une bague métallique
faisant réhaut et forcant la glace contre la
carrure.

Dans la troisi¢me forme d’exécution qui
est une boite comprenant, outre la glace, trois s5
pitces, carrure 1, fond 5 et lunette 30, ces
deux derniéres pidces possédent chacune un
rebord 6 respectivement 81 qui sont intro-
duits dans des battues 28 respectivement 32
pratiguées dans la bague 8. 80

Il va de soi que la glace pourrait &tre
montée directement dans le revétement, sans
I'intermédiaire d’une lunette.

Les parties périphériques du fond et de
la lunette de la fig. 3 prennent appui l'une e
sur la face supérieure de la carrure, V'autre
sur sa face inférieure.



Le fond 5 de ces trois formes d'exécu-
tion pourrait aussi &tre en une matiére solide
non métallique, en résine synthétique par
exemple, qui serait recouvert par un fond

5 protecteur métallique fixé, par exemple, 4
cran, & la. carrure; pour augmenter la pres-
sion latérale du rebord du vrai fond contre
la bague, le faux-fond pourrait exercer une
pression sur le premier. -

10 Les surfaces du fond et du revétement
réalisant Détanchéité peuvent &tre, bien
entendu, légérement conmiques; il en est de
méme pour celles de la lunette et du revéte-
ment.

15 On pourrait prévoir dans le revétement
une hague métallique de renfort et de sou-
tien, le revétement pouvant &tre moulé sur
la bague métallique ou cette dernitre forcée
4 lintérieur de celui-ci, En laissant, bien

20 entendu, wne partie libre & ce revétement,
partie dans laquelle on force le fond.

Cette maniére de faire peut &tre avan-
tageuse pour fixer le tube de la boite.

REVENDICATION:

Boite étanche pour montres et appareils 25
de mesnre selon la revendication du brevet
principal, caractérisée en ce que la bague
en matiére solide, non métallique, déformahle
¢lastiquement, forme un revétement & I’inté-
rieur de la carrure. ) 30

SOUS-REVENDICATIONS ;

1. Boite étanche selon la revendication,
caractérisée en ce que la bague présente une
battue dans laquelle est introduit & force un
rebord que posséde le. fond, la périphérie de g
ce dernier s’étendant vers Pextérieur pour
recouvrir la bague et une partie au moins
de l'extrémité de la carrure.

2. Boite étanche selon la revendication,
caractérisée en ce que la bague est venue de 40
fabrication aveo la glace.
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