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Description

[0001] L'inventionconcerne un matmeétallique, notam-
ment pour réaliser un poteau, et un procédé de fabrica-
tion d’un tel mat.

[0002] Des mats métalliques de grande taille sont clas-
siquement utilisés pour former des poteaux, par exemple
des poteaux d’éclairage public ou des poteaux qui sup-
portent des cébles électriques pour le transport et/ou la
distribution d’électricité, comme c’est le cas pour l'ali-
mentation des tramways.

[0003] La grande taille du mat et les efforts importants
qui sont générés en téte de celui-ci impliquent I'utilisation
d’'une épaisseur de métal conséquente, qui peut étre de
I'ordre de 20 a 50 mm, voire plus, si I'on réalise le méat
au moyen d’un fat unique.

[0004] L'utilisation de tdles d’'une telle épaisseur pour
la réalisation de mats est problématique pour plusieurs
raisons : d'une part, I'obtention de formes arrondies, par-
ticulierementrecherchées pour I'aspect esthétique qu’el-
les conférent au mat, n'est pas possible par pliage de
toles de cette épaisseur avec les moyens classiques et
d’'un prix abordable ; d’autre part, le soudage longitudinal
de telles toles est difficile.

[0005] Pour ces raisons, on réalise classiquement les
mats métalliques qui nécessitent une épaisseur de métal
conséquente en fonte moulée. L'utilisation d'une telle
technique est toutefois onéreuse et les mats ainsi obte-
nus sont particulierement lourds.

[0006] Afin de contourner ces problemes, il a été pro-
posé de réaliser le mat par I'assemblage de plusieurs
fats concentriques, identiques quant a leur forme géné-
rale et sertis les uns dans les autres, dans l'idée de re-
produire par 'assemblage des différents flits I'épaisseur
de métal rendue nécessaire par le dimensionnement du
mat. Ainsi, chaque ft a une épaisseur réduite par rapport
a I'épaisseur nécessaire pour I'ensemble du mat et peut
étre réalisé a la forme souhaitée avec des moyens clas-
siques et moins onéreux. La solution décrite dans le do-
cument US 3 040 846 s’apparente a ce type de mat.
[0007] Toutefois, du fait du sertissage des différents
fats I'un dans l'autre, la plupart des surfaces métalliques
impliquées sont au contact d'autres surfaces métalli-
ques, de telle sorte que celles-ci ne sont pas correcte-
ment protégées lors de I'étape de galvanisation. Les
mats réalisés selon cette technique sont donc particulie-
rement sujets a la corrosion.

[0008] Dans ce contexte, I'invention vise a proposer
une conception de mat métallique qui permette de réa-
liser celui-ci avec liberté quant a sa forme, selon un pro-
cédé pratique et peu onéreux qui procure une bonne pro-
tection contre la corrosion a 'ensemble des surfaces mé-
talligues du méat.

[0009] Ainsi, I'invention propose un méat comprenant
un premier flt solidaire d’'une semelle a une premiere
extrémité et un second flt regu dans I'espace défini par
le premier fat, caractérisé en ce que le premier flt est
solidaire d’une bride a une seconde extrémité et en ce
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que le second ft est solidaire de la semelle & une pre-
miere extrémité et de la bride & une seconde extrémité.
[0010] Ce type de montage permet notamment de ré-
duire, voire de supprimer, les zones de contact entre le
premier fOt et le second fat. Les surfaces des fats sont
ainsi en plus grande partie accessibles au procédé de
galvanisation.

[0011] Parexemple, on peut prévoir que, sur au moins
une partie de la hauteur du mat, 'encombrement trans-
versal du second mat est strictement inférieur a I'espace
transversal défini par le premier fat de telle sorte qu'un
interstice sépare le premier fit du second fat sur toute
leur circonférence. Cet interstice permet un acces aux
surfaces métalliques des flts lors de I'étape de galvani-
sation.

[0012] Selon une réalisation possible de la semelle,
celle-ci comporte au moins un évidement formant accés
a l'interstice. De maniere similaire, la bride peut compor-
ter au moins un évidement formant accés a l'interstice.
[0013] Dans le méme ordre d'idée, le second fit peut
comporter au moins une ouverture formant acces a I'in-
terstice.

[0014] Ces acceés a l'interstice permettent d’améliorer
encore la galvanisation des surfaces métalliques.
[0015] Selon un premier mode de réalisation possible,
le second flt a une section polygonale, par exemple oc-
togonale.

[0016] Une telle forme permet l'utilisation d’'une téle
relativement épaisse (typiqguement plus de 10 mm) pour
le second f(it, sans toutefois préjudicier a I'aspect esthé-
tigue du mét puisque le fOt interne n’est pas visible de
I'extérieur.

[0017] Dans ce cas, on peut prévoir par exemple que
le premier fit a une épaisseur de paroi inférieure a
I'épaisseur de paroi du second f(t.

[0018] Selon un autre mode de réalisation possible, le
second f(t a une section circulaire.

[0019] Le premier flt a par exemple une section circu-
laire. Cette forme est en général assez prisée sur le plan
esthétique.

[0020] Le premier fOt peut étre réalisé dans une téle
d’'épaisseur inférieure a 10 mm. Pour ce type d’'épais-
seur, des formes variées peuvent étre obtenues avec
des moyens classiques et peu onéreux.

[0021] Selon une possibilité de réalisation, un f(t in-
termédiaire est recu dans le fOt externe et recoit le fat
interne. On répartit ainsi les efforts entre les différents
fats.

[0022] Selon un mode de mise en oeuvre pratique, le
premier f(t et le second f(t sont solidarisés a la semelle
et a la bride par soudage.

[0023] L'invention propose également un procédé de
réalisation d’un mat, caractérisé en ce qu’il comprend les
étapes suivantes :

solidarisation d’'un f(t interne a une semelle par
soudage ;
montage d’un f(t externe de maniére a ce qu'il re-
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coive le fitinterne etfixation de celui-ci surlasemelle
par soudage ;

- pose d'une bride et fixation de celle-ci par soudage
d’'une partau fatinterne etd’autre part au fat externe.

[0024] Drautres caractéristiques et avantages de I'in-
vention apparaitront a la lumiere de la description qui suit
faite en référence aux dessins annexés dans lesquels :

- lafigure 1 représente un mat selon un premier mode
de réalisation de l'invention ;

- lafigure 2 est une vue en coupe du méat de la figure
1 selon la ligne A-A de la figure 1 ;

- lafigure 3 est une vue de la téte du méat de la figure
1 selon la fléeche F ;

- lafigure 4 est une vue de dessus du mét de la figure
1;

- lafigure 5 représente un mat selon un second mode
de réalisation de l'invention ;

- lafigure 6 est une vue en coupe du mat de la figure
5 selon la ligne A-A de la figure 5 ;

- lafigure 7 est une vue de dessus du mat de la figure
5;

- lafigure 8 représente un mat selon une variante du
second mode de réalisation de l'invention ;

- lafigure 9 est une vue en coupe du mat de la figure
8 selon la ligne B-B.

[0025] Lafigure 1 présente I'allure générale d’'un mat
métallique 2 selon un premier mode de réalisation de
l'invention.

[0026] Le méat 2 comprend principalement un fat ex-
terne 4 de forme tronconique a base circulaire (c’est-a-di-
re de forme cylindro-conique), un ft interne 6 situé dans
I'espace défini par le fit externe 4 et de forme tronconique
a base octogonale (c’est-a-dire de forme octo-conique),
une semelle 8 située a I'extrémité inférieure des flts 4,
6 et une bride 10 située a I'extrémité supérieure des flts
4, 6.

[0027] Le fOt externe 4 s'étend principalement selon
son axe de symétrie vertical. Sa hauteur selon cet axe
est de l'ordre de 10 a 20 fois son diamétre a la base,
c’est-a-dire a son extrémité inférieure. Par ailleurs, le dia-
métre du f(t externe 4 évolue peu en fonction de la hau-
teur, de telle sorte que le diamétre a son extrémité su-
périeure est de I'ordre de la moitié de son diamétre a
I'extrémité inférieure, et de maniére générale compris
entre 0,4 fois et 0,7 fois son diamétre a I'extrémité infé-
rieure.

[0028] Comme bien visible sur la figure 1, la surface
extérieure du flt externe 4 définit pour I'essentiel la forme
externe du mat 2 et ainsi I'allure esthétique générale de
celui-ci.

[0029] Le flt externe 4 est ici réalisé par pliage d’'une
tble d'acier de 5 mm d’épaisseur.

[0030] Le fOt externe 4 est fixé a la semelle 8 par sou-
dage, au moyen d’'une soudure circonférentielle 5 exté-
rieure au fOt externe 4. Le f(t externe 4 est également
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fixé a la bride 10 par soudage a I'extérieur du fit externe
4.

[0031] Sur une partie limitée de sa hauteur, le f(t ex-
terne 4 présente une ouverture 12 sur une faible partie
de sa circonférence, par exemple de I'ordre d’'une tren-
taine de degrés. Cette ouverture 12 est généralement
dénommeée "porte" et permet I'accés a I'intérieur du méat
2 pour des opérations de maintenance sur des appareils
éventuellement placés a l'intérieur du mat 2.

[0032] La semelle 8 a la forme générale d’un disque
d’axe commun avec I'axe vertical du mat 2 et de diametre
nettement supérieur au diametre de la base du flt exter-
ne 4, de l'ordre du double du diamétre du fat externe 4.
[0033] Le flt externe 4 est soudé sur la semelle 8 de
maniére concentrique a celle-ci et définit ainsi dans la
semelle 8 une couronne 9 traversée par un ensemble de
trous cylindriques 7 répartis sur toute la circonférence de
la semelle 8. Les trous cylindriques 7 permettent la fixa-
tion du méat au sol, par exemple au moyen de boulons.
[0034] La figure 2, qui présente une coupe transver-
sale du mat, montre de fagon particuliérement claire la
disposition relative du fit externe 4 et du fit interne 6.
[0035] Le ft interne 6 est situé dans I'espace défini
par le f(t externe 4 ; leurs dimensions transversales re-
latives laissent subsister un interstice 11 entre le fat in-
terne 6 etle fltexterne 4, c’est-a-dire une région 11 située
a I'extérieur du tube interne 6 et a l'intérieur du tube ex-
terne 4.

[0036] Précisément, etici sur toute la hauteur du mat,
I'encombrement transversal du second f(t est stricte-
ment inférieur a I'espace transversal défini par le premier
fat de telle sorte qu’un interstice sépare le premier fit du
second fat sur toute leur circonférence.

[0037] Cet interstice 11 permet la circulation des flux
d’acide et de zinc lors de I'étape de galvanisation et as-
sure ainsi une bonne protection de I'ensemble des sur-
faces métalliques contre la corrosion.

[0038] Le fdt interne 6 s'étend également principale-
ment selon la direction verticale, ici sur toute la hauteur
du mat, c’est-a-dire avec une hauteur égale a celle du
fat externe 4.

[0039] Comme pour le fOt externe 4, le fat interne 6 est
Iégérement tronconique de telle sorte que son encom-
brement a son extrémité supérieure est Iégérement in-
férieur a son encombrement a I'extrémité inférieure, par
exemple dans les mémes proportions que celles men-
tionnées précédemment pour le fit externe 4.

[0040] Envariante, le flt interne 6 pourrait étre réalisé
sous laforme d'un cylindre a base octogonale, c’est-a-di-
re avec une section octogonale constante. On peut re-
marquer que cette modification n'aurait pas de consé-
guence sur 'aspect esthétique du mat 2 défini par le fat
externe 4 comme indiqué précédemment.

[0041] Le fatinterne 6 est réalisé par 'assemblage de
deux demi-flts 14 au moyen de soudures longitudinales
16 bien visibles sur la figure 2. Chaque demi-fat 14
s’étend donc sur toute la hauteur du méat 2.

[0042] Les demi-fts 14 (et par conséquent le fOt in-
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terne 6 qu’ils composent) sont réalisés en téles d'acier
d’épaisseur 15 mm par pliage. L'obtention de la forme
octo-conique des demi-flts 14, qui possédent donc des
arétes, est facilement réalisable avec des moyens clas-
siques, méme pour des épaisseurs relativement impor-
tantes comme celle qui vient d’étre mentionnée.

[0043] Le fhtinterne 6 estfixé a la semelle 8 a la base
inférieure de celui-ci, ici au moyen d’une soudure exté-
rieure au fat interne 6, et a la bride 10 & I'extrémité su-
périeure de celui-ci, ici au moyen d’une soudure intérieu-
re au fat interne 6.

[0044] Le fat interne 6 est donc ici assemblé a la se-
melle 8 et a la bride 10 par des fixations indépendantes
de celles du fOt externe 4. Dans le présent exemple, il
n'y a d'ailleurs aucun lien direct entre le fat interne 6 et
le fOt externe 4.

[0045] Le fatinterne 6 présente également une ouver-
ture 18 audroitde laporte 12 ménagée dans le fltexterne
4. Des barres de renforcement 20, qui s’étendent essen-
tiellement selon I'axe du fat interne 6 sur une hauteur
Iégérement supérieure a celle de I'ouverture 18, permet-
tent d’assurer un bon maintien mécanique de la structure
malgré la présence de 'ouverture 18.

[0046] La semelle 8 possede une ouverture centrale
13 dont le diametre est inscrit dans la base octogonale
du fOt interne 6 afin que la semelle 8 recgoive la base du
fat interne 6 comme mentionné précédemment. L'espa-
ce situé a l'intérieur du fat interne 6 communique donc
avec I'extérieur au moyen de I'ouverture centrale 13 lors-
que le mat est assemblé mais non encore monté sur le
sol.

[0047] La semelle comporte en outre quatre évide-
ments 15 répartis régulierement sur la circonférence de
I'ouverture centrale 13. Ces évidements 15 augmentent
localement le diamétre de I'ouverture centrale 13 de ma-
niére a ce que celui-ci soit essentiellement égal a celui
du fOt externe 4.

[0048] Les évidements 15 permettent ainsi la commu-
nication entre I'ouverture centrale 13 et l'interstice 11 dé-
finie entre le flit externe 4 et le fOt interne 6, et par la
méme entre l'interstice 11 et I'extérieur lorsque le mat
est assemblé mais non encore monté au sol. On rend
ainsi possible I'entrée des flux d’acide et de zinc dans
l'interstice 11 lors de I'étape de galvanisation précédem-
ment mentionnée.

[0049] La figure 3 montre I'un de deux goussets 22
fixés par soudage au sommet du mat 2, et, précisément,
soudé alabride 10 et & la partie supérieure du fit externe
4.

[0050] Le gousset22 comprend une oreille latérale 23
munie d'un trou débouchant 24 pour le montage et le
passage d’'un cable.

[0051] La figure 4, qui présente le mat 2 en vue de
dessus, fait clairement apparaitre les deux goussets 22.
[0052] La présence des goussets 22 n’est naturelle-
ment gu’'un mode possible de réalisation de la téte du
mat 2. On pourrait prévoir en variante que la téte du méat
2 comporte un obturateur (ou coiffe), ou un tube formant
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rehausse, par exemple soudé sur la bride 10.

[0053] Labride 10alaforme générale d’'une couronne,
avec un diameétre externe supérieur au diamétre exté-
rieur du fOt externe 4 au sommet et un diameétre interne
inscritdans la section octogonale du f(t interne 6 au som-
met.

[0054] La bride 10 forme en outre quatre évidements
25 régulierement répartis sur son diametre interne et qui
mettent & jour localement le fOt interne 6 et l'interstice
11, comme bien visible sur la figure 4.

[0055] Comme pour les évidements 15, les évide-
ments 25 de la bride 11 permettent de faire communiquer
l'interstice 11 entre le fOt externe 4 et le fOt interne 6 avec
I'extérieur, afin de permettre un acces a toutes les sur-
faces métalliques lors de I'étape de galvanisation.
[0056] Comme on I'a vu, l'utilisation d’un fat interne 6
a base polygonale proposée dans ce premier mode de
réalisation rend possible 'emploi d’'une téle relativement
épaisse (typiqguement supérieure a 10 mm) pour le fat
interne 6, ce qui permet de n'utiliser au total que deux
fats 4, 6.

[0057] Leméat2 quivientd'étre décrit peut par exemple
étre assemblé selon le procédé suivant :

- fixation du fOt interne 6 & la semelle 8 par soudage ;

- montage du flt externe 4 autour du fat interne 6 et
fixation de celui-ci sur la semelle 8 par soudage ;

- pose delabride 10 et fixation de celle-ci par soudage
d'une part au flt interne 6 et d’autre part au flt ex-
terne 4 ; et

- montage et fixation par soudage des goussets 22
sur la téte du mat 2.

[0058] L'ensemble du méat 2 ainsi constitué peut alors
étre soumis a un procédé de galvanisation.

[0059] Lafigure 5 représente un mat selon un second
mode de réalisation de I'invention.

[0060] Le mat 100 est formé de trois fits tronconiques
a base circulaire 102, 104, 106. En coupe dans un plan
perpendiculaire a leur axe vertical, les fits 102, 104, 106
ont des sections circulaires concentriques et disjointes,
comme bien visible sur la figure 6.

[0061] Le fatexterne 104 recoit donc dans son espace
intérieur le fit intermédiaire 102, qui recoit lui-méme dans
son espace intérieur le fat interne 106.

[0062] Dans chaque plan horizontal (c'est-a-dire dans
chaque plan perpendiculaire a I'axe vertical du mat 100),
le diametre intérieur du flt externe 104 est strictement
supérieur au diametre extérieur du fat intermédiaire 102
de telle sorte qu’un premier interstice 111 est ménagé
sur toute la périphérie des flts 102, 104. De maniere
similaire, le diameétre intérieur du fat intermédiaire 102
est strictement supérieur au diamétre extérieur du fat in-
terne 106, de sorte qu’'un second interstice 113 est mé-
nagé entre le f(t intermédiaire 102 et le fOt interne 106.
[0063] Le fltexterne 104 etle fat interne 106 sont cha-
cun fixés a leur extrémité inférieure a une semelle 108
etaleur extrémité supérieur aune bride 110. Lesfixations
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sont ici réalisées par soudage ; les soudures aux extré-
mités inférieures de chaque fit 104, 106 sont déposées
a I'extérieur de celui-ci. La soudure du fat externe 104 &
la bride 110 est également réalisée a I'extérieur du fat
externe 104, alors que la soudure qui réunit le fat interne
106 alabride 110 est réalisée sur I'intérieur du fat interne
106.

[0064] Le fOtintermédiaire 102 est fixé par soudage a
la semelle 108 & la base inférieure de celui-ci. Au niveau
de latéte du mét 100, le fitintermédiaire est par exemple
soudé a I'un des autres fits.

[0065] Chaque f(t 102, 104, 106 est réalisé par pliage
d’'une téle de 6 mm d'épaisseur avec fermeture au moyen
d’une soudure longitudinale 120.

[0066] Le mat 100 possede une porte 112 du méme
type que la porte décrite pour le premier mode de réali-
sation et qui ne sera donc pas décrite en détail ici. La
porte 112 est réalisée par des ouvertures en vis-a-vis
dans chacun des f(ts 102, 104, 106.

[0067] La semelle 108 est globalement identique a la
semelle du premier mode de réalisation et ne sera donc
pas décrite en détail ici. On peut toutefois noter que la
semelle 108 possede une ouverture centrale 114 qui per-
met la communication de I'espace intérieur du mat 100
vers le bas lorsque le mat 100 est assemblé mais non
monté au sol. Par ailleurs, I'ouverture centrale 114 est
localement agrandie par quatre évidements 115 répartis
sur toute la circonférence de I'ouverture centrale 114 et
qui permettent un accés a chacun du premier interstice
111 etdu deuxiemeinterstice 113 depuis I'ouverture cen-
trale 114.

[0068] Comme pour le premier mode de réalisation,
on facilite ainsi I'accés des flux d’acide et de zinc a I'in-
térieur du premier interstice 111 et du deuxieéme interstice
113 lors de I'étape de galvanisation, afin de protéger ef-
ficacementl’ensemble des surfaces métalliques des trois
fats 102, 104, 106.

[0069] Comme pour le premier mode de réalisation, la
bride 110 est réalisée sous forme d’une couronne dont
le diamétre extérieur permet la fixation du f(t externe 104
et dont le diamétre intérieur permet la fixation du flt in-
terne 106.

[0070] La bride 110 comprend également quatre évi-
dements 116 régulierement répartis sur la circonférence
de celle-ci qui mettent a jour notamment le f{t interne
106, le second interstice 113, le fOt intermédiaire 102 et
le premier interstice 111. Chaque évidement 116 permet
ainsi un accés au premier interstice 111 et au second
interstice 113 depuis I'extérieur du mat, comme bien vi-
sible sur la figure 7. Cet accés sera notamment mis a
profit lors de I'étape de galvanisation comme déja expli-
quée précédemment.

[0071] Comme pour le premier mode de réalisation, le
mat possede deux goussets 118 montés au sommet de
celui-ci pour réception et support de cables électriques.
[0072] Lesfigures 8 et 9 représentent une variante du
second mode de réalisation.

[0073] Selon cette variante, un mat 200 comprend un
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fat interne 206, un fat intermédiaire 202 et un flt externe
204 tronconiques a base circulaire, disjoints les uns les
autres et montés de maniéere concentrique entre une se-
melle 208 et une bride 210.

[0074] Le flt externe 204 et le fht interne 206 notam-
ment sont fixés a la semelle 208 d’'une part et & la bride
210 d'autre part par soudage.

[0075] Comme bien visible sur la figure 9, qui repré-
sente le mat selon la coupe B-B indiquée en figure 8, des
tiges pleines a sections circulaires 212 (ici de diametre
5 mm) sont insérées dans les interstices créées entre
les différents fats.

[0076] Lestiges 212 sont par exemple soudées au flt
immédiatement intérieur & l'interstice qui les contient
chacune. Ces tiges 212 peuvent permettre dans certains
cas d’améliorer la tenue mécanique du mat 200. Toute-
fois, grace aux fixations indépendantes I'une par rapport
a l'autre du fat externe 204 et du fat interne 206 a leurs
deux extrémités chacun, il est possible de ne prévoir des
tiges 212 que sur une partie de la hauteur du mat 200.
[0077] On peut en outre remarquer que, selon cette
variante, le fltintermédiaire 202 et le fOt interne 206 com-
prennent chacun des ouvertures 214 en vis-a-vis afin de
permettre la circulation de I'acide, puis du zinc, lors de
I'étape de galvanisation, en dépitde la présence destiges
212.

[0078] De maniere similaire, des ouvertures 216 sont
pratiquées dans le f(t interne 206 et le f(t intermédiaire
202 en vis-a-vis dans la partie inférieure du mat, comme
cela est représenté sur la figure 8.

[0079] L'invention ne se limite pas aux modes de réa-
lisation qui viennent d'étre décrits, qui ne représentent
que des exemples de mise en oeuvre de celle-ci.

Revendications

1. Matcomprenantun premier fQt (4; 104; 204) solidaire
d’une semelle (8; 108; 208) a une premiére extrémité
et un second flt (6; 106; 206) recu dans I'espace
défini par le premier fat (4; 104; 204) , caractérisé
en ce que le premier fOt (4; 104; 204) est solidaire
d’une bride (10; 110; 210) a une seconde extrémité
eten ce que le second flt (6; 106; 206) est solidaire
de la semelle (8; 108; 208) a une premiére extrémité
etdelabride (10;110; 210) a une seconde extrémité.

2. Matselonlarevendication 1, caractérisé ence que ,
sur au moins une partie de la hauteur du méat, I'en-
combrement transversal du second fat (6; 106; 206)
est strictement inférieur a I'espace transversal défini
par le premier fOt (4; 104; 204) de telle sorte qu’'un
interstice (11; 111, 113) sépare le premier f(t du se-
cond f{t sur toute leur circonférence.

3. Matselonlarevendication 2, caractérisé en ce que
la semelle (8; 108; 208) comporte au moins un évi-
dement (15; 115) formant acces a l'interstice (11;



10.

11.

12.

13.

14.

15.
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111,113).

Méat selon la revendication 2 ou 3, caractérisé en
ce que la bride (10; 110; 210) comporte au moins
un évidement (25; 116) formant acces a l'interstice
(11;111,113).

Mét selon 'une des revendications 2 a 4, caracté-
risé en ce que le second fOt (6; 106; 206) comporte
au moins une ouverture (214, 216) formant acces a
l'interstice.

Mat selon l'une des revendications 1 a 5, caracté-
risé en ce que le second ft (6) a une section poly-
gonale.

Mat selon larevendication 6, caractérisé en ce que
le premier fiit (4) a une épaisseur de paroi inférieure
a I'épaisseur de paroi du second ft (6).

Mét selon larevendication 6, caractérisé en ce que
le second fiit (6) est réalisé dans une tdle d’épaisseur
supérieure a 10 mm.

Mat selon I'une des revendications 1 a 5, caracté-
risé ence que le secondflt (106; 206) a une section
circulaire.

Mat selon l'une des revendications 1 a 9, caracté-
risé en ce que le premier fit (4; 104; 204) a une
section circulaire.

Mat selon I'une des revendications 1 a 10, caracté-
risé ence que le premier f(it (4; 104; 204) est réalisé
dans une tole d’épaisseur inférieure & 10 mm.

Mét selon I'une des revendications 1 a 11, caracté-
risé en ce qu’ un fQt intermédiaire (102; 202) est
recu dans le flt externe (104; 204) et recoit le flt
interne (106; 206).

Mat selon 'une des revendications 1 a 12, caracté-
risé en ce que le premier fat (4; 104; 204) est soli-
darisé a la semelle (8; 108; 208) et a la bride (10;
110; 210) par soudage.

Mat selon 'une des revendications 1 a 13, caracté-
risé en ce que le second flt (6; 106; 206) est soli-
darisé a la semelle (8; 108; 208) et a la bride (10;
110; 210) par soudage.

Procédé de réalisation d’'un mét, caractérisé en ce
qu’il comprend les étapes suivantes :

- solidarisation d’un f(t interne (6; 106; 206) a la
semelle (8; 108; 208) par soudage ;

- montage d’'un f(t externe (4; 104; 204) de ma-
niére a ce que le flt externe (4; 104; 204) regoive
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le ft interne (6; 106; 206) et solidarisation du
fat externe (4; 104; 204) sur la semelle (8; 108;
208) par soudage ;

- solidarisation d'une bride (10; 110; 210) par
soudage au fQt interne (6; 106; 206) et au fat
externe (4; 104; 204).
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