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(57) La présente invention concerne essentielle-
ment un profilé (200) soyé comportant deux ailes (101,
102) avec une petite et une grande épaisseur (E1, E2).
Des pentes réalisées dans un soyage (201) du profilé
(200) sont calculées en fonction de chacune des épais-
seurs (E1, E2) des ailes (101, 102). Ainsi, le profilé (200)
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soyé comporte une pente faible dans le soyage (201)
du c6té de l'aile (101) de grande épaisseur et une pente
forte dans le soyage (201) du c6té de l'aile (102) de pe-
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Description

[0001] L'invention concerne un procédé pour soyer
un profilé et un profilé soyé selon ce procédé. Soyer un
profilé consiste a déformer un tel profilé de maniére a
créer un décalage entre deux de ses parties. Dans le
cadre de l'invention, le profilé a soyer est une poutre de
section quelconque comportant dans son profil un mat
et des ailes aux deux extrémités de ce mat. L'invention
a pour but de réduire une longueur dans le décalage
conféré par un soyage. La présente invention trouve
une application particulierement avantageuse, mais
non exclusive, dans le domaine de l'aéronautique.
[0002] En général, un profilé soyé est utilisé pour ren-
forcer une liaison entre deux piéces, telles que deux par-
ties d'un avion, qui ne sont pas alignées l'une par rapport
a l'autre.

[0003] La figure 1 montre une vue d'un profilé 100
soyé de I'état de la technique. Ce profilé comporte ici
une section en forme de | mais pourrait comporter une
section quelconque, telle qu'une section en C ou en U.
Ce profilé 100 comporte une premiére et une deuxieme
aile 101 et 102 et un mat 103. La premiére aile 101 est
de grande épaisseur E1 et la deuxieme aile 102 est de
petite épaisseur E2. Ce profilé 100 soyé est utilisé pour
assurer ou renforcer une liaison entre une piece 121 et
une piéce 122.

[0004] La premiére aile 101 et la deuxiéme aile 102
se déploient chacune dans un plan qui forme un angle
non nul avec un plan du mat 103, lui méme situé dans
le plan de la figure 1. Dans une réalisation particuliére,
ces ailes 101 et 102 se déploient chacune dans un plan
qui est perpendiculaire a un plan du méat 103. Un soyage
104 de liaison est présent entre une premiére partie 105
et une deuxiéme partie 106 du profilé. Ce soyage 104
correspond a la partie du profilé 100 qui est déformée.
Ce soyage 104 procure un décalage entre la premiére
partie 105 et la deuxiéme partie 106. Le décalage
s'étend dans le plan du mat 103 du profilé avec une hau-
teur H de décalage mesurée selon une direction per-
pendiculaire au plan des ailes 101 et 102, et avec une
longueur L de décalage mesurée dans une direction pa-
ralléle aux plans du mat 103 et des ailes 101 et 102.
[0005] CettelongueurL estcalculée en fonction d'une
épaisseur d'une aile. Dans un exemple de réalisation,
pour des profilés comportant des ailes 101 et 102 dont
les épaisseurs E1 et E2 sont égales, la longueur L est
globalement égale a six fois I'épaisseur d'une aile. Ce
rapport entre I'épaisseur d'une aile et la longueur L varie
en fonction de la matiére dans laquelle le profilé est réa-
lisé. La longueur L est la plus courte possible mais ne
peut étre réduite autant que voulu. En effet, la proportion
de six fois I'épaisseur de I'aile est une contrainte qu'on
ne peut transgresser sans risque de détérioration du
profilé.

[0006] Dans l'état de la technique, dans le cas ou les
épaisseurs E1 et E2 des ailes 101 et 102 sont différen-
tes, la longueur L est donc calculée a partir de I'épais-
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seur de la plus grande des deux ailes. Sur la figure 1,
la longueur L est donc égale a six fois I'épaisseur E1 de
I'aile 101 de grande épaisseur. Dans son soyage 104,
le profilé 100 comporte donc des pentes identiques des
deux cbtés des ailes 103 et 104

[0007] Le fait que ces pentes soient identiques pré-
sente un probléme. En effet, on utilise le profilé 100 soyé
pour renforcer une liaison entre deux piéces 121 et 122
comportant une différence de niveau. Un espace 130
dépendant de lalongueur L est observable entre les pie-
ces 121 et 122 et le profilé 100. Comme la longueur L
du décalage conféré par le soyage est trés importante,
I'espace 130 entre les piéces et le profilé est important.
A l'endroit d'un tel espace 130, les profilés soyés de
I'état de la technique ne participent donc pas de maniére
optimale a un renforcement de la liaison entre les piéces
121 et 122.

[0008] L'invention a pour objet de résoudre ce proble-
me d'espace 130 trop important entre le profilé 100 et
les pieces 121 et 122.

[0009] A cet effet, l'invention met notamment en
oeuvre un profilé soyé comportant des longueurs de dé-
calage calculées en fonction de chacune des épais-
seurs du profilé.

[0010] Plus précisément, la longueur du décalage
procuré par le soyage du coté de l'aile de grande épais-
seur est plus grande que la longueur du décalage pro-
curé par le soyage du c6té de l'aile de faible épaisseur.
Dans l'invention, ces longueurs ne sont plus identiques.
[0011] Le soyage du profilé soyé selon l'invention
comporte une géométrie particuliére dans laquelle des
extrémités du soyage forme un quadrilatere ressem-
blant a un trapéze a la différence des pentes prés. Dans
ce quadrilatére, aucun cété n'est paralléle a un autre.
Des projections d'extrémités du soyage du coté de l'aile
de faible épaisseur sont de préférence situées a l'inté-
rieur de projections d'extrémités du soyage du coté de
I'aile de grande épaisseur.

[0012] Dans la pratique, on plaque l'aile de faible
épaisseur sur deux piéces non alignées dont une liaison
entre elles est a renforcer. Dans un exemple de réalisa-
tion, la longueur du décalage procuré par le soyage du
coté de l'aile de faible épaisseur est égale a N fois la
longueur de la petite épaisseur; alors que cette longueur
aurait été égale a N fois la longueur de la grande épais-
seur en utilisant un procédé de soyage de I'état de la
technique. Avec l'invention, I'espace entre les deux pié-
ces de liaison et le profilé soyé est donc limité. N est
dans un exemple égale a six mais varie en fonction de
la nature de la matiere dans laquelle le profilé est réali-
sé.

[0013] Pourréaliser un profilé soyé, on met en oeuvre
un procédé dans lequel on appuie avec un poingon sur
un profilé coincé entre ce poingon et une enclume.
[0014] Plus précisément, on réalise un poingon qui
comporte une partie présentant une faible déclivité qui
s'étale sur une longueur proportionnelle a I'épaisseur de
I'aile de grande épaisseur. On réalise aussi une enclu-
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me qui comporte une partie présentant une forte décli-
vité qui s'étale sur une longueur qui est proportionnelle
a une épaisseur de l'aile de petite épaisseur. L'enclume
est fixe. Le poingon est mobile.

[0015] Aprés avoir réalisé le poingon et I'enclume, le
c6té du profilé comportant l'aile de petite épaisseur est
placé contre I'enclume. Ensuite le poingon est placé
contre le cété du profilé comportant l'aile de grande
épaisseur. Le placement du poingon est réalisé de ma-
niére a ce que, des projections d'extrémités de la partie
de I'enclume présentant une pente dans le sens inverse
d'un appui, soient situées entre des projections des ex-
trémités de la partie du poingon présentant une pente
dans le sens de l'appui. Dans des réalisations particu-
liéres, certaines projections peuvent étre confondues
les unes avec les autres.

[0016] On appuie ensuite sur le poingon de maniére
a ce que le profilé soit compressé entre le poingon et
I'enclume. Comme les segments de pente du poingon
etde I'enclume sont différents, les formes imprimées par
ce poingon et cette enclume d'un coté et de l'autre du
soyage du profilé sont différentes.

[0017] En variante, le poingon comporte un segment
de pente forte et I'enclume comporte un segment de fai-
ble pente.

[0018] L'invention concerne donc un profilé avec
deux ailes et un mat, une premiére aile dont le plan for-
me un angle non nul avec un plan du mat étant de gran-
de épaisseur et une deuxieme aile dont le plan forme
un angle non nul avec le plan du méat étant de petite
épaisseur, le profilé étant formé avec un soyage de
liaison disposé entre une premiére et une deuxiéme par-
tie du profilé, le soyage procurant un décalage entre la
premiere partie et la deuxiéme partie, le décalage
s'étendant dans le plan du mat du profilé avec une hau-
teur mesurée selon une direction perpendiculaire au
plan des ailes et avec une longueur mesurée dans une
direction paralléle aux plans du mat et des ailes, carac-
térisé en ce qu'il comporte,

- une pente faible dans le soyage du cété de l'aile de
grande épaisseur, et une pente forte dans le soyage
du cé6té de l'aile de petite épaisseur.

[0019] L'invention sera mieux comprise alalecture de
la description qui suit et a la vue des figures qui I'accom-
pagnent. Ces figures sont données a titre illustratif mais
nullement limitatif de I'invention. Ces figures montrent :

- Figure 1: un profilé soyé de I'état de la technique
jouant un réle de renfort entre deux piéces assem-
blées.

- Figure 2 : un profilé soyé selon l'invention jouant un
réle de renfort entre deux piéces assemblées.

- Figure 3 : un procédé de soyage selon l'invention.

[0020] Les éléments communs a plusieurs figures
conservent la méme référence d'une figure a l'autre.
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[0021] Lafigure 2 montre le profilé 200 soyé selon I'in-
vention comportant, comme sur la figure 1, le mat 103,
la premiére aile 101 de grande épaisseur E1 et la
deuxiéme aile 102 de grande épaisseur E2. Ce profilé
200 soyé joue un role de liaison entre les pieces 111 et
110, telles que des parties d'un avion.

[0022] Le soyage 201 de liaison procure un décalage
entre la premiére partie 105 et la deuxiéme partie 106
du profilé 200. Ce décalage existe par rapport a un plan
P d'alignement entre ces deux parties. Ce décalage
s'étend dans le plan du méat du profilé avec une hauteur
H mesurée selon une direction perpendiculaire au plan
des ailes et avec une longueur L1 ou L2 mesurée dans
une direction paralléle aux plans du méat et des ailes.
[0023] La hauteur H du décalage du cété de l'aile de
grande épaisseur et celle du coté de l'aile de petite
épaisseur sont identiques. En revanche, la longueur L1
du décalage du coté de I'aile 101 de grosse épaisseur
est plus grande que la longueur L2 du décalage du cbté
de l'aile 102 de faible épaisseur. Ainsi, le profilé 200
comporte une pente faible, dans le soyage 201, du c6té
de l'aile 101 de grande épaisseur, et une pente forte,
dans le soyage 201, du c6té de 'aile 102 de petite épais-
seur.

[0024] En général, la longueur L1 est proportionnelle
a I'épaisseur E1 de I'aile 101 et la longueur L2 est pro-
portionnelle a une épaisseur E2 de Il'aile 102. Dans un
exemple de réalisation, les longueurs L1 et L2 sont res-
pectivement égales a six fois la grande épaisseur E1 et
a six fois la petite épaisseur E2. Toutefois, ce rapport
varie en fonction de la nature de la matiére dans laquelle
le profilé 200 est réalisé. Ainsi, le soyage 201 de pente
forte du coté de l'aile 102 de faible épaisseur, s'étale
entre les deux parties 105 et 106, sur une longueur L2
égale a six fois I'épaisseur de cette aile de faible épais-
seur. Le soyage 201 de pente faible du c6té de l'aile de
grande épaisseur, s'étale entre les deux parties 105 et
106, sur une longueur égale a six fois I'épaisseur de cet-
te aile de grande épaisseur. Le rapport entre les lon-
gueurs L1 et L2 et les épaisseurs E1 et E2 peut varier
dans un intervalle de valeurs réelles comprises entre
quatre et dix.

[0025] Par ailleurs, dans le profilé soyé selon I'inven-
tion, des projections d'extrémités du soyage 201 de
liaison, du coté de la pente forte, sont situées entre des
projections d'extrémité du soyage 201 de liaison, du co-
té de la pente faible. Plus précisément, les extrémités
du soyage 201 du cété de l'aile 102 de faible épaisseur
sont projetées suivant une direction perpendiculaire aux
ailes 101 et 102, et dans un sens allant de la petite aile
102 vers la grande aile 101. Les projections de ces ex-
trémités sont situées entre des projections d'extrémités
du soyage 201 du cété de l'aile 101 de grande épais-
seur, suivant la direction perpendiculaire aux ailes 101
et 102, et dans un sens inverse allant de la grande aile
101 vers la petite aile 102.

[0026] Dans une réalisation particuliere, une projec-
tion d'une extrémité du soyage 201, du cété de la pente
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forte, suivant la direction et le sens précités, est confon-
due avec une projection d'une extrémité du soyage, du
c6té de la pente faible, suivant la direction et le sens
inverse précités.

[0027] Ces projections peuvent se traduire par la mise
en évidence d'une distance P1 et d'une distance P2. La
distance P1, qui s'étend dans une direction paralléle aux
plans du méat 103 et des ailes 101 et 102, sépare des
extrémités opposées du soyage 201. Une distance P2,
qui s'étend dans la direction paralléle aux plan du mat
103 et des ailes 101 et 102, sépare d'autres extrémités
opposées du soyage 201. En général, ces distances P1
et P2 sont différentes.

[0028] Dans la réalisation ou des projections d'extré-
mités sont confondus, la distance D1 ou la distance D2
est nulle. Cette réalisation est représenté en traits dis-
continus sur la figure.

[0029] Le soyage 201 comporte ainsi une géométrie
complétement différente de celle du soyage 104 du pro-
filé de lafigure 1. En effet, les extrémités du soyage 210
forment un quadrilatére 210, dans lequel, contrairement
a un quadrilatere associé au soyage 104, aucun coté
n'est paralléle a un autre.

[0030] La géométrie du soyage 201 est déterminée
en fonction d'un encombrement, d'une géométrie d'un
systéme extérieur, ou de butées entourant le profilé 300.
Cette géométrie peut aussi étre déterminée par rapport
a un renforcement mécanique indiqué dans un cahier
des charges.

[0031] Par rapport a la figure 1, I'espace 130 entre le
profilé 200 et les pieces 121 et 122 est diminué afin de
satisfaire aux exigences d'un bureau d'études. Dans un
exemple, cette diminution de I'espace permet de satis-
faire a des contraintes liées a une rigidité d'assemblage
ou une résistance entre les pieéces 110 et 111.

[0032] La figure 3 montre des étapes d'un procédé de
soyage permettant de réaliser le profilé soyé de la figure
2. On met en oeuvre ce procédé sur un profilé 300 droit
comportant les ailes 101 et 102 de grande épaisseur et
de petite épaisseur.

[0033] Pour obtenirle profilé 300 soyé, on réalise une
enclume 301 fixe comportant un segment 302 de pente
forte qui s'étale entre deux parties 303 et 304 paralléles
surlalongueur L2. Cette longueur L2 est proportionnelle
a une épaisseur E2 de l'aile 102 de petite épaisseur.
[0034] On réalise aussi un poingon 311 comportant
un segment 312 de pente faible qui s'étale entre deux
parties 313 et 314 paralléles sur une longueur L1. Cette
longueur L1 est proportionnelle a une épaisseur de I'aile
101 de grande épaisseur. Dans une mise en oeuvre du
procédé, les longueurs L1 et L2 des segments 302 et
312 de pente forte et de pente faible sont respective-
ment égales a N fois I'épaisseur de l'aile 101 de grande
épaisseur et a N fois I'épaisseur de l'aile 102 de petite
épaisseur. N est un nombre réel qui dans un exemple
est égal a 6. Toutefois, N varie en fonction de la nature
de la matiére dans laquelle est réalisé le profilé 300.
[0035] La figure 3a montre une étape dans laquelle

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

on place l'aile 102 de petite épaisseur du profilé 300
contre I'enclume 301. On place ensuite le poingon 311
contre l'aile 101 de grande épaisseur du profilé 300.
[0036] Plus précisément, on place des extrémités du
segment 302 de pente forte de maniére a ce que, des
projections des extrémités du segment de pente 302 for-
te dans le sens inverse d'un appui, soit situées entre
des projections dans le sens de I'appui des extrémités
du segment 312 de pente faible. Le poingon 311 se trou-
ve alors dans une position initiale.

[0037] Dans une mise en oeuvre particuliere du pro-
cédé, on place une extrémité du segment de pente 312
faible de maniére a ce que la projection de cette extré-
mité soit confondue avec une projection d'une extrémité
du segment de pente 302 forte.

[0038] On observe une distance P1 entre une extré-
mité du segment 302 de pente forte et une extrémité du
segment 312 de pente faible. On observe aussi une dis-
tance P2 entre une autre extrémité du segment 302 de
pente forte et une autre extrémité du segment 312 de
pente faible. Ces distances sont observées suivant une
direction paralléle au plan du méat 103 et des ailes 101
et 102. La longueur de ces distances P1 et P2 peut étre
réglée grace a la disposition de cales 321 et 322.
[0039] Ces deux cales 321 et 322 maintiennent en
outre le poingon 311 pendant son placement contre l'aile
101 de grande épaisseur. Les cales 321 et 322 et I'en-
clume 301 sont fixes et sont reliées entre elles par I'in-
termédiaire de pieces 330 pouvant étre solidaires d'un
bati.

[0040] La figure 3b montre une étape dans laquelle
on appui sur le poingon 311, afin que ce poingon 311 et
I'enclume 301 impriment leur forme au profilé 300. Pour
exercer cet appui, on retire la cale 321 latéralement et
on exerce des forces de pression sur le poingon 311.
Ces forces F1 de pression sont appliquées suivant une
direction perpendiculaire aux plans des ailes 101 et 102
et dans un sens allant de l'aile 101 de grande épaisseur
vers l'aile 102 de petite épaisseur. En variante, la cale
321 n'est pas retirée et I'enclume glisse entre les deux
cales 321 et 322. Plus précisément, dans cette variante,
la cale 322 ne se déplace pas latéralement pour libérer
le poingon. Le poingon 311 comporte alors un degré de
liberté lui permettant de coulisser entre les cales 321 et
322. Les cales 321 et 322 retiennent le poingon 311 uni-
quement pendant le temps de son placement puis auto-
risent son déplacement pendant I'appui.

[0041] Ces forces F1 sont appliquées localement
dans une zone des segments 302 et 312 de pentes. En
variante, ces forces F1 sont non seulement appliquées
dans la zone des segments 302 et 312 de pente, mais
aussi dans une zone encadrant ces segments 302 et
312 de pente. En appliquant les forces F1 dans une zo-
ne qui encadre les segments 302 et 312, on peut réaliser
un soyage plus précis, les pentes réalisées dans le
soyage étant tres nettes. Ces forces F1 peuvent étre
générées a l'aide d'une presse ou d'un vérin. Une vis ou
une autre machine mécanique exergcant des forces mé-
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caniques peuvent aussi générer ces forces F1.

[0042] La figure 3c montre une étape dans laquelle
on dégage le profilé soyé de I'étreinte de I'enclume 301
et du poingon 311 utilisés dans le procédé. Dans cette
étape, on exerce d'abord des forces F2 de pression op-
posées aux forces F1 d'appui, de maniére a ce que le
poingon 311 ne soit plus en contact avec le profilé 300.
Ensuite, suivant la fleche B, on déplace latéralement la
cale 322 de maniére a ce que le poingon 312 soit a nou-
veau bloqué. En variante, la cale 322 n'est pas déplacée
latéralement et le poingon glisse verticalement entre les
cales 321 et 322 pour revenir en position initiale. Les
cales 321 et 322 ont alors une configuration assurant
un blocage du poingon 311.

[0043] Le profilé 300 de départ est soyé suivant les
dimensions de I'enclume 301 et du poingon. En effet,
dans le soyage 201, les pentes se forment du coté de
la grosse aile 103 et de I'aile de petite épaisseur 104.
Des extrémités du soyage 210 forment les sommets du
quadrilatére 210 particulier. Dans la variante ou des pro-
jections d'extrémité sont confondus, c'est a dire ou la
distance P1 ou la distance P2 est nulle, le quadrilatére
210 comporte un c6té perpendiculaire a un plan hori-
zontal.

[0044] Ensuite, suivant la fleche C, on libére le profilé
100 de I'enclume 301.

[0045] Bien entendu, on peut inverser les segments
302 et 312 de pente. Ainsi, le poingon 311 peut compor-
ter le segment 302 de pente forte qui s'étale sur une
longueur proportionnelle a une épaisseur de l'aile 102
de petite épaisseur. L'enclume 304 comporte alors le
segment 312 de pente faible qui s'étale sur une lon-
gueur proportionnelle a une épaisseur de l'aile 101 de
grande épaisseur. Le profilé 300 est alors retourné afin
que chacune de ses ailes soient en regard du segment
de pente lui correspondant.

[0046] Le profilé a soyer de l'invention comporte ici
deux ailes mais il pourrait comporter plus de deux ailes.
Le profilé a soyer peut par exemple comporter trois ailes
ou quatre ailes paralléles les unes aux autres, le profilé
soyé obtenu comportant un méme nombre d'ailes. Le
poingon comporte alors une forme adaptée au nombre
d'ailes du profilé a soyer. Dans une réalisation particu-
liere, le poingon comporte plusieurs niveaux venant se
plaquer contre les différentes ailes du profilé.

[0047] Le soyage du profilé peut étre réalisé a froid
ou a chaud. La détermination de la température a la-
quelle le profilé doit étre soyé dépend de la forme de la
section de ce profilé et de la nature de la matiére dans
laquelle ce profilé est réalisé.

Revendications

1. Profilé (200) avec deux ailes (101, 102) et un méat
(103), une premiére aile (101) dont le plan forme un
angle non nul avec un plan du méat étant de grande
épaisseur (E1) et une deuxiéme aile (102) dont le
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plan forme un angle non nul avec le plan du mat
étant de petite épaisseur (E2), le profilé (200) étant
formé avec un soyage de liaison disposé entre une
premiére (105) et une deuxiéme (106) partie du pro-
filé (200), le soyage (201) procurant un décalage
entre la premiere partie (105) et la deuxiéme partie
(106), le décalage s'étendant dans le plan du mat
(103) du profilé avec une hauteur (H) mesurée se-
lon une direction perpendiculaire au plan des ailes
et avec une longueur (L) mesurée dans une direc-
tion parallele aux plans du méat et des ailes, carac-
térisé en ce qu'il comporte,

- une pente faible dans le soyage (201) du coté
de l'aile (101) de grande épaisseur, et une pen-
te forte dans le soyage (201) du coté de l'aile
(102) de petite épaisseur.

Profilé soyé selon la revendication 1 caractérisé en
ce que

- des projections d'extrémités du soyage (201)
de liaison, du coté de la pente forte, sont si-
tuées entre des projections d'extrémités du
soyage de liaison, du coté de la pente faible.

Profilé soyé selon I'une des revendications 1 a 2 ca-
ractérisé en ce que

- une projection d'une extrémité du soyage
(201), du cobté de la pente forte est confondue
avec une projection d'une extrémité du soyage
(201), du cbté de la pente faible.

Profilé soyé selon I'une des revendications 1 a 3 ca-
ractérisé en ce que

- le soyage (201) de pente forte du coté de I'aile
(102) de faible épaisseur (E2) s'étale entre les
deux parties sur une longueur (L2) égale a six
fois I'épaisseur (E2) de cette aile (102) de faible
épaisseur, et

- le soyage (201) de pente faible du coté de l'aile
(101) de grande épaisseur s'étale entre les
deux parties sur une longueur (L1) égale a six
fois I'épaisseur (E1) de cette aile (101) de gran-
de épaisseur.

Procédé de soyage d'un profilé (300) comportant
une aile (101) de grande épaisseur et une aile (102)
de petite épaisseur, caractérisé en ce que qu'il
comporte les étapes suivantes:

- on réalise une enclume (301) fixe comportant
un segment (302) de pente forte, ce segment
(302) de pente forte s'étalant entre deux parties
de I'enclume (303, 304) paralleles sur une lon-
gueur (L2) étant proportionnelle a une épais-
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seur (E2) de l'aile (102) de petite épaisseur,

- on réalise un poingon (311) comportant un
deuxiéme segment (312) de pente faible, ce
segment (312) de pente faible s'étalant entre
deux parties du poingon (313, 314) paralleles
sur une longueur (L1) étant proportionnelle a
une épaisseur (E1) de l'aile (101) de grande
épaisseur, et

- onplace l'aile (102) de petite épaisseur du pro-
filé contre I'enclume (301),

- on place le poingon (311) contre I'aile (101) de
grande épaisseur,

- on appuie avec le poingon (311) contre l'aile
(102) de grande épaisseur.

Procédé selon larevendication 5 caractérisé en ce
que

- onmaintientle poingon (311) latéralement pen-
dant I'appui avec des cales (321, 322).

Procédé selon I'une des revendications 5 a 6 ca-
ractérisé en ce que

- on place les extrémités du segment (312) de
pente faible de maniére a ce que des projec-
tions d'extrémités du segment (302) de pente
forte, dans le sens inverse de I'appui, soient si-
tuées entre des projections d'extrémités du
segment (312) de pente faible dans le sens de
I'appui.

Procédé selon I'une des revendications 5 a 7 ca-
ractérisé en ce que

- on place une extrémité du segment (321) de
pente faible de maniére a ce que la projection
de cette extrémité soit confondue avec une pro-
jection d'une extrémité du segment (302) de
pente forte.

Procédé selon I'une des revendications 5 a 8 ca-
ractérisé en ce que

- onréalise le soyage a chaud ou a froid.
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