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(54) Procéde de fabrication d'une bride d’échappement plate et bride réalisée par un tel procéde

(57) Le procédé de fabrication selon I'invention,
d’'une bride d'échappement (10) plate comportant une
face d’accouplement (11), associée un premier organe
d’échappement (20) et dotée d’'un premier orifice (18),
et un talon (12), doté d’'un second orifice (14) destiné a
recevoir un second organe d’échappement (21) associé,
comporte au moins :

- une étape de réalisation de la face d’accouplement (11)
et du talon (12) de la bride (10),

- etune étape de percage du talon (12), pour former ledit
second orifice (14).

Ladite étape de réalisation de la face d’accouple-
ment (11) et du talon (12) de la bride (10) est réalisée a
partir d'une matrice de base comportant une forme sen-
siblement sphérique définissant une partie du talon (12)
de la bride (10), avant ladite étape de percage, ladite
matrice de base étant commune a plusieurs dimensions
et variantes d'application de la bride (10).
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Description
Domaine technique de I'invention

[0001] L'invention concerne un procédé de fabrication d’une bride d’échappement plate, laquelle bride comporte une
face d’accouplement, associée a un premier organe d’échappement et dotée d’'un premier orifice, et un talon, doté d’'au
moins un second orifice destiné a recevoir un second organe d'échappement associé, le procédé comportant au moins :

- une étape de réalisation de la face d’accouplement et du talon de la bride,
- etune étape de percage du talon, pour former ledit second orifice.

[0002] L’invention concerne également une bride d’échappement plate réalisée par un tel procédé de fabrication.
Etat de latechnique

[0003] Dansledomaine deI'’échappementd’un véhicule automobile, une bride d’échappement plate est classiquement
placée entre deux organes d’échappement associés, a savoir un collecteur et, par exemple, un tuyau ou un découpleur,
appelé également flexible. En effet, comme représenté sur les figures 1 et 2, une bride d’échappement 10 classique
comporte une face d’accouplement 11, sensiblement plate, et un talon 12 formé sur la face d’accouplement 11. La face
d’accouplement 11 comporte un premier orifice 18, formé a I'opposé du talon 12 et, par exemple, deux orifices 13 de
fixation, destinés a fixer la bride 10 sur ledit organe d’échappement associé. Le talon 12 présente un second orifice 14,
destiné arecevoir un organe d’échappement associé, du type tuyau ou flexible, dont les dimensions, a savoir le diametre,
la hauteur, I'orientation par rapport a la face d’accouplement 11, sont variables et dépendent notamment des dimensions
et des variantes d’application de la bride 10.

[0004] Par allleurs, un procédé de fabrication d’une telle bride d’échappement, comme représentée sur les figures 1
et 2, comporte la réalisation, dans une premiére étape, de la face d’accouplement 11 et du talon 12, puis, dans une
deuxiéme étape, le percage du talon 12 pour former le second orifice 14. Ainsi, suivant le diamétre et I'orientation de la
piece soudée dans l'orifice 14 du talon 12, en vis-a-vis de cette bride, il faut systématiguement concevoir un nouveau
talon 12, celui-ci étant lié a une unique orientation et un unique diameétre de ladite piece soudée dessus, en prenant
garde de respecter les dépouilles de la bride et respecter le diamétre de portée du joint d’étanchéité (non représenté)
associé a la bride.

[0005] En effet, comme représenté sur les figures 1 et 2, illustrant deux variantes de réalisation d'une bride d'échap-
pement 10 selon I'art antérieur, le talon 12 est différent selon la taille et I'application de la bride 10, la hauteur du talon
12 est plus ou moins grande et 'orifice 14 percé dans le talon 12 présente un diameétre plus ou moins grand, ainsi qu’une
orientation par rapport a la face d’accouplement 11 plus ou moins prononcée. Ainsi, pour des orifices 14 et 18 de la
bride 10 de diametres différents et d'orientations différentes, il est obligatoire de créer un outillage de frappe différent
par bride, les interfaces n'étant pas communes et les fixations associées n'ayant jamais les mémes dimensions.
[0006] Ainsi, I'architecture des véhicules étant trés différente selon les modéles, il est difficile actuellement de reprendre
une bride d'un modéle de véhicule a l'autre. Il faut la plupart du temps recréer une bride pour chaque modele, ainsi que
I'outil associé pour la réalisation de la bride, engendrant donc des surco(ts importants en termes d’outillages et de
process de fabrication de la bride.

Obijet de l'invention

[0007] L'invention a pour but de remédier a I'ensemble des inconvénients précités et a pour objet la réalisation d’'un
procédé de fabrication d’'une bride d’échappement plate, qui puisse s'appliquer pour plusieurs dimensions et variantes
d’'application d’'une bride, sans avoir notamment 'obligation de créer ou de changer les outillages associés a un tel
procédé de fabrication.

[0008] Selon I'invention, ce but est atteint par les revendications annexées et, plus particulierement, par le fait que
ladite étape de réalisation de la face d’accouplement et du talon de la bride est réalisée a partir d'une matrice de base
comportant une forme sensiblement sphérique définissant une partie du talon de la bride, avant ladite étape de pergage,
ladite matrice de base étant commune a plusieurs dimensions et variantes d’application de la bride.

[0009] Drautres avantages et caractéristiques de I'invention peuvent étre considérées isolément ou en combinaison :

- Ladite matrice de base est réalisée, par exemple par emboutissage, au moyen d’un outil de frappe, commun a
plusieurs dimensions et variantes d’application de la bride.

- Ladite étape de percage du talon, pour former ledit second orifice, est réalisée au moyen d’un outil de percage
comportant un embout & diamétre variable, selon les dimensions du second orifice a percer dans le talon.
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Le second orifice réalisé pendant ladite étape de per¢cage du talon présente un diamétre et une orientation par
rapportalaface d’accouplementde labride prédéterminés, selon les dimensions et variantes d’application de labride.

[0010] L'invention a également pour objet la réalisation d’une bride d’échappement plate réalisée par un tel procédé,
qui soit simple a fabriquer et qui puisse s'appliquer a différents types de véhicules, tout en évitant des créations ou des
changements d'outillages difficiles et colteux pour le procédé de fabrication.

[0011] Cet objet de l'invention est caractérisé par les revendications annexées et, plus particulierement, par le fait
gu'une partie dudit talon est de forme sensiblement sphérique, construite a partir d'une sphére de référence de centre
et de hauteur par rapport a la face d’accouplement prédéterminés, uniquement le diamétre dudit second orifice et ladite
hauteur du centre de ladite sphére par rapport & la face d’accouplement de la bride étant variables, selon les dimensions
et variantes d’application de la bride.

[0012] Drautres avantages et caractéristiques de I'invention peuvent étre considérées isolément ou en combinaison :

- L'orientation maximale dudit second orifice du talon par rapport a la face d’accouplement de la bride dépend du
diamétre dudit second orifice et de la hauteur du centre de ladite sphére.

- Le diametre dudit second orifice du talon est compris entre 40mm et 65mm.

- La hauteur du centre de ladite sphere par rapport a la face d’accouplement de la bride est comprise entre Omm et
75mm, selon le diamétre dudit second orifice du talon.

- L’épaisseur de la face d’accouplement de la bride est comprise entre 7mm et 8mm.

Description sommaire des dessins

[0013] Drautres avantages et caractéristiques ressortiront plus clairement de la description qui va suivre de modes
particuliers de réalisation de I'invention donnés a titre d’exemples non limitatifs et représentés aux dessins annexés,
dans lesquels :

Les figures 1 et 2 représentent chacune une variante de réalisation d'une bride d’échappement plate selon I'art
antérieur.

Les figures 3 et 4 représentent, respectivement en perspective et en coupe selon I'axe A-A, une matrice de base
utilisée pour la fabrication d’'une bride d’échappement plate selon I'invention, selon un mode particulier de réalisation
d’'un procédé de fabrication selon I'invention.

Lafigure 5 représente schématiquement une vue en coupe d’une bride d’échappement plate réalisée par le procédé
de fabrication selon les figures 3 et 4, positionnée entre des organes d'échappement associés.

Lesfigures 6 et 7 représentent chacune une variante de réalisation d’'une bride d’échappement plate selon I'invention,
réalisée par un procédé de fabrication selon I'invention a partir de la matrice de base commune selonles figures 3 et 4.

La figure 8 représente une variante de réalisation d’'une bride d’échappement plate selon l'invention, réalisée par
un procédé de fabrication selon I'invention a partir d’'une matrice de base différente.

Description de modes particuliers de réalisation

[0014] En référence aux figures 3 a 8, le procédé de fabrication selon I'invention d’une bride d’échappement plate 10
selon l'invention consiste a réaliser la face d’accouplement 11 et le talon 12 de la bride 10 en une seule opération, a
partir d’'une matrice de base 15 (figures 3 et 4), commune pour différents types, différentes dimensions et différentes
applications de la bride 10.

[0015] Surlesfigures 3 et4, lamatrice de base 15 comporte laface d’accouplement 11, munie, dans le mode particulier
de réalisation représenté sur les figures 2 et 3, de deux points de fixation 13, et une partie 16 de forme sensiblement
sphérique, définissant une partie du talon 12 avant percage. A titre d’exemple, la partie 16 sensiblement sphérique de
la matrice de base 15 peut étre de forme sensiblement demi-sphérique ou en forme de portion de sphére, comme décrit
ci-apres.

[0016] Comme représenté sur la figure 5, les dimensions et la forme de la partie 16 sensiblement sphérique de la
matrice de base 15 sont déterminées et construites a partir d’'une sphére 17 de référence, définie par son centre C et
par la hauteur H du centre C de la sphéere 17 par rapport a la face d’accouplement 11 de la bride 10. Plus particulierement,
la sphére 17 de référence est définie par son rayon R, qui est une résultante du diamétre a respecter d’'une zone
d'étanchéité 19 associée, située entre la face d’accouplement 11 et I'organe d’échappement attenant a la bride 10, a
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savoir un collecteur d’échappement 20.

[0017] Atitred’exemple, le diameétre de lazone d’étanchéité 19 arespecter estde I'ordre de 70mm et le jointd’étanchéité
(non représenté) placé entre la face d’accouplement 11 et le collecteur 20 est en inox, avec une épaisseur de |'ordre
de 0,3mm a 0,5mm.

[0018] Par ailleurs, la matrice de base 15 est réalisée, par exemple, par un procédé de frappe a chaud ou avanta-
geusement par emboutissage, de maniéere a former une unique piece d'épaisseur E constante (figure 4), définissant la
face d’accouplement 11 et le talon 12 avant percage. A titre d’exemple, la matrice de base 15 est formée a partir d'un
outil de frappe (non représenté), commun a plusieurs dimensions et variantes d’application de la bride 10, notamment
afin de pouvoir réaliser & moindre colt une infinité de versions différentes de la bride 10. La durée de vie de I'outillage
d’emboutissage est ainsi plus grande que la durée de vie, par exemple, d'un outillage de frappe a chaud.

[0019] Sur les figures 5 a 7, aprés la réalisation de la matrice de base 15, le procédé de fabrication de la bride 10
comporte également une étape de percage de l'orifice 14 dans la forme sphérique 16 de la matrice de base 15, au
moyen d'un outil de per¢age (non représenté) comportant un embout a diamétre variable, selon les dimensions prédé-
terminées de l'orifice 14 a percer. Comme représenté notamment sur les figures 5 & 7, uniquement le diamétre D1 de
I'orifice 14 et son orientation, a savoir I'angle X sur la figure 5, par rapport & la face d’accouplement 11 de la bride 10
sont variables selon les dimensions et les variantes d’application souhaitées de la bride 10.

[0020] Plus particulierement, I'angle X d’orientation de I'orifice 14 du talon 12 correspond a I'orientation de I'axe d'un
flexible 21, inséré et soudé dans I'orifice 14, par rapport a I'axe de référence B-B perpendiculaire a la face d’accouplement
11 de la bride 10 et passant sensiblement par le centre du premier orifice 18 associé a la face d’accouplement 11. Par
ailleurs, comme représenté plus particuliérement sur les figures 5 et 8, I'orientation de I'orifice 14 s'effectue a I'opposée
des points de fixation 13, percés dans la face d’accouplement 11, de sorte que des écrous 22, associés a des goujons
23, insérés dans les points de fixation 13 et destinés a la fixation de la bride 10 sur le collecteur 20, soient accessibles
pour des outils de serrage nécessaires a la fixation de la bride 10 sur le collecteur 20.

[0021] L'étape de pergage de l'orifice 14 dans le talon 12 et le calcul des dimensions de la matrice de base 15 destinée
a la réalisation du talon 12 de la bride 10 va étre décrit plus en détail au regard de la figure 5, illustrant I'utilisation
particuliere de la bride d’échappement 10 selon I'invention, entre un collecteur 20 et un découpleur ou un flexible 21.
[0022] Lestableaux 1 a 6 ci-dessous illustrent les combinaisons de valeurs possibles entre la hauteur H du centre C
de la sphéere 17 et I'angle X maximal possible d'orientation que peut prendre I'orifice 14 par rapport a la face d’accou-
plement 11, pour obtenir une pluralité de variantes de brides 10 différentes a partir d'une méme matrice de base 15,
dont uniquement la forme de la sphére 17 varie, en fonction du diamétre D1 de I'orifice 14 a percer, a savoir correspondant
sensiblement au diameétre de la piéce fixée dans I'orifice 14.

[0023] Les tableaux 1 a 6 donnent, respectivement pour un diamétre de I'orifice 14 de I'ordre de 40mm (Tableau 1),
45mm (Tableau 2), 50mm (Tableau 3), 55mm (Tableau 4), 60mm (Tableau 5) et 65mm (Tableau 6), I'angle X maximal
approximatif d’orientation de I'orifice 14 par rapport a la face d’accouplement 11 en fonction de la hauteur H du centre
C de la sphére 17.

[0024] A titre d’exemple, en se référant au Tableau 1, en fabriquant une matrice de base 15 dont le centre C de la
sphere 17 est positionné a une hauteur H de 10mm en-dessous de la face d’accouplement 11, I'angle d’'orientation X
maximale de I'orifice 14 peut monter jusqu’a 32°, pour un diamétre D1 de I'orifice 14 a percer de 40mm. En se référant
au Tableau 5, en fabriquant une matrice de base 15 dont le centre C de la sphére 17 est positionné a une hauteur H
de 20mm en-dessous de la face d’accouplement 11, I'angle d’orientation X maximale de I'orifice 14 peut monter jusqu’a
3°, pour un diametre D1 de l'orifice 14 a percer de 60mm.

[0025] Plus particulierement, comme représenté sur la figure 5, en considérant que le diametre du flexible 21 a fixer
dans l'orifice 14 est de I'ordre de 55mm et en considérant que la hauteur H du centre C de la sphére 17 par rapport a
la face d’'accouplement 11 est de I'ordre de 20mm, I'angle d’orientation X maximale que peut prendre I'orifice 14 est
donc de 8°.

Tableau 1
Diametre piece fixée 040
Hauteur H du centre C de la sphére 17 | Angle X Maxi Approximatif
0 47
5 39
10 32
15 26
20 21
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(suite)

Diameétre piéce fixée 040

Hauteur H du centre C de la sphére 17

Angle X Maxi Approximatif

25 17
30 15
35 12
40 10
45 8
50 6
55 5
60 4
65 3
70 1
75 0

Tableau 2

Diametre piece fixée [45

Hauteur H du centre C de la sphere 17

Angle X Maxi Approximatif

0 41

5 34
10 27
15 22
20 17
25 14
30 11
35 9
40 7
45 5
50 4
55 3
60 1
65 0

Tableau 3

Diamétre piece fixée 050

Hauteur H du centre C de la sphére 17

Angle X Maxi Approximatif

0 36
5 28
10 22




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2110529 A1

(suite)

Diameétre piéce fixée 050

Hauteur H du centre C de la sphére 17

Angle X Maxi Approximatif

15 17
20 13
25 10
30 7
35 5
40 4
45 2
50 1
55 0

Tableau 4

Diametre piece fixée 155

Hauteur H du centre C de la sphere 17

Angle X Maxi Approximatif

0 30
5 22
10 16
15 12
20 8
25 6
30 4
35 2
40 1
45 0

Tableau 5

Diametre piece fixée 060

Hauteur H du centre C de la sphere 17

Angle X Maxi Approximatif

0

5

10

15

20

25

30
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Tableau 6

Diametre piéce fixée 065

Hauteur H du centre C de la sphére 17 | Angle X Maxi Approximatif

0 13
5 6
10 2

[0026] Dans tous les cas, quelles que soient les valeurs combinées des tableaux 1 a 6 ci-dessus, pour fabriquer la
matrice de base 15, I'étape de percage pour former l'orifice 14 dans le talon 12 doit prendre en compte le fait que les
zones de soudure 24 du flexible 21 ne doivent pas étre en contact avec la face d’accouplement 11 (figure 5). Il est donc
nécessaire de laisser un jeu J minimal de I'ordre de 5mm entre les zones de soudure 24 et la face d’accouplement 11.
[0027] Par ailleurs, encore a titre d’exemple, la bride d’échappement 10 selon I'invention est réalisée, de préférence,
dans une tble inox épaisse, avec une épaisseur E (figure 4) comprise entre 7mm et 8mm. Le diameétre D1 de I'orifice
14 percé dans le talon 12 est donc compris entre 40mm et 65mm, de préférence 45mm a 55mm, selon les dimensions
etvariantes d’applications de la bride 10. Le diameétre D2 de I'orifice 18 de la face d’accouplement 11 estvariable (figure 4).
[0028] Le procédé de fabrication selon I'invention, comme décrit ci-dessus, permet donc a partir d’'une unique matrice
de base 15, de créer différentes variantes de la bride d’échappement 10, notamment sans modifications lourdes des
outillages. D'une fagon générale, il est possible de réaliser grace au procédé selon l'invention, par exemple deux ou
trois positions du centre C de la sphere 17, selon les Tableaux 1 a 6, pour réaliser deux ou trois brides 10 de hauteurs
différentes suivant les possibilités d’'implantation de la bride 10 et de sa piéce attenante.

[0029] En effet, comme représenté sur la figure 6, la bride d'échappement 10 comporte une face d’accouplement 11
munie de deux points de fixation 13 et I'orifice 14 du talon 12 présente un diameétre D1 assez faible et une orientation
X par rapport a la face d’accouplement 11, tels que le talon 12 présente une hauteur importante, définissant une forme
sensiblement sphérique assez prononcée.

[0030] Surlafigure 7, lavariante de réalisation de la bride d’échappement 10 se distingue de la précédente, notamment
par le diametre D1 de I'orifice 14 plus important et par I'orientation X de I'orifice 14, de sorte que le talon 12 de la bride
10 présente une hauteur plus faible et une forme sphérique moins prononcée, par rapport a la variante de réalisation
de la bride 10 représentée sur la figure 6.

[0031] Surlafigure 8, la variante de réalisation de la bride d’échappement 10 se distingue des variantes de réalisation
précédentes, représentées sur les figures 6 et 7, par la face d’accouplement 11, qui présente trois points de fixation 13
et par le diamétre et I'orientation de l'orifice 14, de sorte que la bride 10 présente une hauteur sensiblement intermédiaire
entre la bride 10 représentée sur la figure 6 et la bride 10 représentée sur la figure 7.

[0032] La matrice de base 15 utilisée pour réaliser la bride d’échappement 10 représentée sur la figure 8 est donc
différente de la matrice de base 15 utilisée pour réaliser la bride d’échappement 10 représentée sur les figures 6 et 7.
Sur la figure 8, la matrice de base 15 comporte toujours la partie sphérique 16 pour former le talon 12, les tableaux 1 a
6 décrits ci-dessus pouvant s’appliquer de la méme maniére a une bride a trois points de fixation (figure 8) ou plus.
[0033] Ainsi, quel que soit la variante de réalisation de la bride d’échappement 10 comme décrit ci-dessus, celle-ci
présente lI'avantage principal d’avoir une trés grande rigidité, notamment grace au talon 12 et a la face d’accouplement
11 réalisés pendant une méme étape, de respecter I'étanchéité et d’'améliorer de fagon significative I'écoulement des
gaz, notamment grace au talon 12 de forme sensiblement sphérique. Par ailleurs, la face d’accouplement 11 de la bride
10 n’a plus besoin d'étre usinée et la matrice de base 15 servant a la fabrication de la bride 10 ne présente pas de
probléme de démoulage, ni de probléme de fixation.

[0034] Parailleurs, untel procédé de fabrication d’'une bride 10, comme décrit ci-dessus, permet de diminuer le nombre
d’'outillages a fabriquer, en se limitant par exemple a deux ou trois versions de hauteurs de talon 12 par type de bride
10, a savoir deux, trois, quatre points de fixation 13, etc., et permet de maitriser et communaliser les zones d'étanchéité
et de fixation de la bride 10. Un tel procédé permet également I'amélioration du temps et du co(t de développement
d’'une bride d’échappement 10 selon 'invention, I'amélioration du temps de fabrication d'un outillage, et I'utilisation d'un
outillage existant pour une bride différente (aucun besoin de recréer un nouveau plan ou une nouvelle numérisation en
totalité).

[0035] L'invention n’est pas limitée aux différents modes de réalisation décrits ci-dessus. Notamment, les formes et
les dimensions du talon 12 et de la face d’accouplement 11 de la bride d'échappement 10 sont non limitatives et
dépendent des dimensions et variantes d’application de la bride 10, tant que le procédé permet la création de différentes
brides a partir d'une matrice de base 15 commune a différentes variantes de brides d’échappement (Tableaux 1 a 6).
[0036] Par ailleurs, les valeurs des tableaux 1 & 6 on tété prises de maniere a simplifier les calculs. D’une fagon
générale, le diametre D1 de l'orifice 14 considéré varie la plupart du temps selon des valeurs intermédiaires, par exemple
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de l'ordre de 42,21mm ou 54,9mm. Dans d’autres variantes de réalisation, le diamétre D1 de l'orifice 14 étre de valeur
inférieure, par exemple de I'ordre de 15mm & 30mm.

[0037] Dansune autre variante de réalisation non représentée, le talon 12 de la bride d’échappement 10 peut comporter
plusieurs orifices 14, associés chacun a un organe d’échappement, par exemple du type tuyau ou flexible, le diamétre
D1 de chaque orifice 14 étant, par exemple, de I'ordre de 10 a 40mm.

[0038] L'invention peut s’appliquer a tout type de ligne d’échappement nécessitant la fabrication d’une bride d’échap-
pement a moindres codts.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’une bride d’échappement (10) plate, laquelle bride (10) comporte une face d’accouplement
(11), associée a un premier organe d’échappement (20) et dotée d'un premier orifice (18), et un talon (12), doté
d’au moins un second orifice (14) destiné a recevoir un second organe d’échappement (21) associé, le procédé
comportant au moins :

- une étape de réalisation de la face d’accouplement (11) et du talon (12) de la bride (10),
- et une étape de percgage du talon (12), pour former ledit second orifice (14),

procédé caractérisé en ce que ladite étape de réalisation de la face d’accouplement (11) et du talon (12) de la
bride (10) est réalisée a partir d’'une matrice de base (15) comportant une forme (16) sensiblement sphérique
définissant une partie du talon (12) de la bride (10), avant ladite étape de percage, ladite matrice de base (15) étant
commune a plusieurs dimensions et variantes d’application de la bride (10).

2. Procédé selon la revendication précédente, caractérisé en ce que ladite matrice de base (15) est réalisée au
moyen d’'un outil de frappe, commun a plusieurs dimensions et variantes d’application de la bride (10).

3. Procédé selon 'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que ladite matrice de base (15) est réalisée
par emboutissage.

4. Procédé selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que ladite étape de percage
du talon (12), pour former ledit second orifice (14), est réalisée au moyen d'un outil de percage comportant un
embout a diamétre variable, selon les dimensions du second orifice (14) a percer dans le talon (12).

5. Procédé selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que le second orifice (14)
réalisé pendant ladite étape de pergage du talon (12) présente un diameétre (D1) et une orientation (X) par rapport
a la face d’accouplement (11) de la bride (10) prédéterminés, selon les dimensions et variantes d'application de la
bride (10).

6. Bride d’échappement (10) plate réalisée par un procédé de fabrication selon I'une quelconque des revendications
précédentes, ladite bride (10) comportant une face d’accouplement (11), associée a un premier organe d’échap-
pement (20) et dotée d'un premier orifice (18), et un talon (12), doté d’au moins un second orifice (14) destiné a
recevoir un second organe d’échappement (21) associé, bride caractérisée en ce qu’ une partie dudit talon (12)
est de forme sensiblement sphérique, construite a partir d’'une sphére (17) de référence de centre (C) et de hauteur
(H) par rapport a la face d’accouplement (11) prédéterminés, uniquement le diamétre (D1) dudit second orifice (14)
et ladite hauteur (H) du centre (C) de ladite sphere (17) par rapport a la face d’accouplement (11) de la bride (10)
étant variables, selon les dimensions et variantes d’application de la bride (10).

7. Bride selon la revendication précédente, caractérisée en ce que I'orientation (X) maximale dudit second orifice
(14) du talon (12) par rapport a la face d’accouplement (11) de la bride (10) dépend du diamétre (D1) dudit second
orifice (14) et de la hauteur (H) du centre (C) de ladite sphére (17).

8. Bride selon I'une des revendications 6 et 7, caractérisée en ce que le diamétre (D1) dudit second orifice (14) du
talon (12) est compris entre 40mm et 65mm.

9. Bride selon I'une quelconque des revendications 6 a 8, caractérisée en ce que la hauteur (H) du centre (C) de
ladite sphére (17) par rapport a la face d'accouplement (11) de la bride (10) est comprise entre Omm et 75mm, selon
le diameétre (D1) dudit second orifice (14) du talon (12).
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10. Bride selon I'une quelconque des revendications 6 & 9, caractérisée en ce que I'épaisseur (E) de la face d’accou-
plement (11) de la bride (10) est comprise entre 7mm et 8mm.
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FIG. 1 (état de la technique)
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FIG. 2 (état de la technique)
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