EP 2 620 263 A1

(19)

(12)

(43)

(21)

(22)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2 620 263 A1

DEMANDE DE BREVET EUROPEEN

Date de publication:
31.07.2013 Bulletin 2013/31

Numéro de dépét: 13151623.9

Date de dépot: 17.01.2013

(51)

Int Cl.:
B28B 11/12,2006.01
B28B 7/16 (200607

B28B 11/08 (2006.0%
EO3F 5/02(2006.0%

(84)

(30)

(71)

Etats contractants désignés:

AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

Etats d’extension désignés:

BA ME

Priorité: 24.01.2012 FR 1250649

Demandeur: Blard
27500 Pont Audemer (FR)

(72)

(74)

Inventeurs:

Jonckeau, Hervé

27500 PONT AUDEMER (FR)
Seidler, Julien

27500 PONT AUDEMER (FR)

Mandataire: Maillet, Alain
Cabinet Le Guen Maillet
5, place Newquay

B.P. 70250

35802 Dinard Cedex (FR)

(54) Regard brut et son procédé de fabrication
(57)  Linvention concerne un regard brut (100) com-
portant:

- une cuve structurelle (102) qui est réalisée en béton,
qui est monobloc et qui présente une paroi latérale (106)

et un fond (108), et

- une partie usinable (104) qui est réalisée en mortier,
qui est réalisée au fond de ladite cuve structurelle (102)
et qui présente une face orientée vers I'ouverture (110)
de la cuve structurelle (102).

110

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 620 263 A1 2

Description

[0001] La présente invention concerne un regard brut
ainsi qu’un regard usiné pour raccorder au moins deux
canalisations, ainsi que des procédés de fabrication de
tels regards.

[0002] Un regard permet de raccorder au moins deux
canalisations destinées a évacuer un liquide tel que des
eaux usées ou des eaux pluviales. Le regard se présente
sous la forme d’un cylindre creux ouvert sur le dessus et
présentant pour chaque canalisation, un orifice réalisé
dans la paroi cylindrique et chaque canalisation est ainsi
connectée a l'orifice associé.

[0003] Pour que le liquide puisse s’écouler d’'une ca-
nalisation vers une autre canalisation, le regard présente
au fond, une cunette prenantlaforme d’une rigole s’éten-
dant entre les différents orifices a relier. La cunette est
bordée par des banquettes qui délimitent les bords de la
cunette.

[0004] La forme de la cunette doit étre adaptée a I'im-
plantation des canalisations.

[0005] Le document EP-A-2 011 615 divulgue un pro-
cédé de fabrication d’'un regard. Le procédé consiste a
fabriquer un élément monobloc et mono-matiére en bé-
ton qui est ensuite usiné selon les contraintes géométri-
ques choisies.

[0006] Un tel procédé est complexe a metire en
oeuvre, car il nécessite la manipulation d’'un bloc com-
pact et lourd et il est nécessaire de réaliser l'usinage
apres la réalisation et le séchage du bloc.

[0007] Ainsi, lorsqu'un regard est commandé, le fabri-
cant duditregard commence par réaliser le bloc de béton,
puis il attend le temps de séchage nécessaire, et enfin,
il usine ledit bloc ainsi séché.

[0008] Un tel procédé nécessite donc que les blocs
soient fabriqués au moment de la commande, et ne per-
met pas un stockage des blocs avant leur usinage.
[0009] Siunecommande urgente estenregistrée, il est
impossible d’y répondre rapidement.

[0010] Un objet de la présente invention est de propo-
ser un regard qui ne présente pas les inconvénients de
I'art antérieur et qui en particulier soit d’'une constitution
permettant de raccourcir le temps nécessaire pour le li-
vrer aprés sa commande.

[0011] A cet effet, est proposé un regard brut compor-
tant:

- une cuve structurelle qui est réalisée en béton, qui
est monobloc et qui présente une paroi latérale et
un fond, et

- une partie usinable qui est réalisée en mortier, qui
est réalisée au fond de ladite cuve structurelle et qui
présente une face orientée vers I'ouverture de la cu-
ve structurelle.

[0012] Avantageusement, la partie usinable présente
un trou qui s’étend a partir de la face en direction du fond.
[0013] Selon un mode de réalisation particulier, ladite
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face est plane.

[0014] Selon un autre mode de réalisation particulier,
ladite face présente une forme en creux.

[0015] L’invention propose également unregard usiné
caractérisé en ce qu’il est constitué d’un regard brut
selon I'une des variantes précédentes dont la partie usi-
nable est creusée pour former au moins une cunette et,
pour chaque cunette, des banquettes délimitant ladite
cunette.

[0016] Avantageusement, pour chaque extrémité
d’'une cunette, la paroi latérale est percée d’'un orifice
aligné avec ladite extrémité.

[0017] L’invention propose également un procédé de
fabrication d’un regard brut, le procédé comportant:

- une étape de réalisation d’'une cuve structurelle en
béton qui est monobloc et qui présente une paroi
latérale et un fond,

- une étape de séchage de la cuve structurelle ainsi
réalisée,

- une étape de remplissage de la cuve structurelle ain-
siséchée parcoulage de mortier constituantune par-
tie usinable présentant une face orientée vers
I'ouverture de la cuve structurelle, et

- une étape de séchage de la partie usinable ainsi
coulée.

[0018] Avantageusement, le procédé de fabrication
comporte entre I'étape de remplissage et I'étape de sé-
chage de la partie usinable, une étape de mise en place
d’'une empreinte adaptée a la forme de la face a obtenir.
[0019] L’invention propose également un procedé de
fabrication d’un regard brut, a I'aide d’un noyau compor-
tant une virole, un fond solidaire de la virole et s’étendant
en travers de celle-ci et a distance des extrémités de la
virole et un moule solidaire de la virole, ledit noyau preé-
sentant un premier volume entre le fond et les extrémités
supérieures de la virole et un deuxieme volume entre la
virole et le moule, le procédé comportant:

- une premiére étape de coulage du mortier consti-
tuant une partie usinable dans le premier volume,

- unedeuxiéme étape de coulage du béton constituant
une cuve structurelle dans le deuxiéme volume,

- une étape de séchage du mortier et du béton ainsi
coulés au cours de laquelle le mortier et le béton
sont au moins partiellement séchés, et

- une étape de retrait du regard brut ainsi réalisé par
retrait du moule, de la virole et du fond.

[0020] L’invention propose également un procédé de
fabrication d’un regard usiné comportant les étapes du
procédé de fabrication d’un regard brut selon une des
variantes précédentes, suivi d’'une étape d’'usinage de la
partie usinable pour réaliser la ou chaque cunette et les
banquettes.

[0021] Avantageusement, lors de I'étape d’usinage, le
regard brut est maintenu de maniéere a ce que son ouver-
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ture se trouve dans un plan sensiblement vertical, et les
zones usinées sont aspergées par un jet d’eau.

[0022] Avantageusement, le procédé de fabrication
comporte, pour chaque extrémité d’'une cunette, une éta-
pe de repérage et de marquage, sur la surface extérieure
de la paroi latérale, d’une position alignée avec ladite
extrémité et une étape de pergage d’'un orifice a cette
position ainsi repérée et marquée.

[0023] Les caractéristiques de linvention mention-
nées ci-dessus, ainsi que d’autres, apparaitront plus clai-
rement a la lecture de la description suivante d’'un exem-
ple de réalisation, ladite description étant faite en relation
avec les dessins joints, parmi lesquels :

la Fig. 1 montre une coupe d’un regard brut selon
un premier mode de réalisation de I'invention, avant
I'usinage de la cunette,

la Fig. 2 montre un regard usiné a partir du regard
brut de la Fig. 1,

la Fig. 3 montre une étape d’'usinage du regard usiné
de la Fig. 2,

la Fig. 4 est une vue en coupe de la Fig. 3,

la Fig. 5 montre un regard brut selon un deuxiéme
mode de réalisation de I'invention, et

la Fig. 6 montre un outil permettantla réalisation d’'un
regard brut selon l'invention.

[0024] La Fig. 1 montre un regard brut 100 selon un
premier mode de réalisation de I'invention et qui présente
une structure bi-matiére. Le regard brut 100 présente
une cuve structurelle 102 et une partie usinable 104 qui
est réalisée au fond de la cuve structurelle 102.

[0025] LaFig.2 montre un regard usiné 200 apres usi-
nage de la partie usinable 104 du regard brut 100 afin
de réaliser au moins une cunette 202 et les banquettes
204 qui délimitent la ou chaque cunette 202.

[0026] Dans le mode de réalisation de I'invention pré-
senté sur la Fig. 2 et dans la suite de la description, le
regard usiné 200 comporte plusieurs cunettes 202.
[0027] La cuve structurelle 102 est monobloc et mo-
nomatiere et se présente sous la forme d’une cuve cy-
lindrique qui comporte une paroi latérale 106 et un fond
108 qui ferme l'une des extrémités de la paroi latérale
106 et qui est destiné a reposer sur le sol lors de la mise
en place du regard usiné 200. A I'opposé du fond 108,
la cuve structurelle 102 présente une ouverture 110.
[0028] La cuve structurelle 102 constitue I'ossature du
regard 100, 200 et comme la cuve structurelle 102 est
constituée d’un seul élément, il n’y pas de risque de fuite.
La cuve structurelle 102 est réalisée en béton qui est un
matériau dur. La cuve structurelle 102 est réalisée par
exemple par moulage.

[0029] Le béton est constitué d’'un agglomérat de gra-
nulats agglomérés par un liant hydraté. Les granulats
représentent 75% du volume du béton et sont constitués
d’éléments de taille millimétrique tels que des grains de
sable et d’éléments de taille centimétrique tels que des
gravillons.
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[0030] La partie usinable 104 est monobloc et mono-
matiére et, aprés séchage de la cuve structurelle 102,
elle est coulée dans la cuve structurelle 102 par I'ouver-
ture 110.

[0031] Aprés coulage, la partie usinable 104 présente
une face orientée vers I'ouverture 110 de la cuve struc-
turelle 102. La face plane permettra ultérieurement de
réaliser toutes les formes envisageables de cunettes 202
et de banquettes 204. La partie usinable 104 présente
une hauteur suffisante a la réalisation des cunettes 202
et des banquettes 204.

[0032] La partie usinable 104 constitue I'élément mo-
difiable du regard 100, 200 et elle est réalisée en mortier
qui est un matériau tendre.

[0033] Le mortier est également constitué d’un agglo-
mérat de granulats agglomérés par un liant hydraté. Les
granulats représentent 50% du volume du mortier et sont
constitués uniquement d’éléments de taille millimétrique
tels que des grains de sable. Le mortier présente I'avan-
tage de pouvoir étre facilement usiné plusieurs semaines
apres son coulage.

[0034] Lafacede lapartie usinable 104 quiestorientée
vers 'ouverture 110 peut étre plane.

[0035] La Fig. 5 montre un regard brut 500 selon un
deuxiéme mode de réalisation de I'invention et qui pré-
sente une structure bi-matiére. Le regard brut 500 pré-
sente une cuve structurelle 102 et une partie usinable
504 qui est réalisée au fond de la cuve structurelle 102.
[0036] Le regard brut 500 du deuxieme mode de réa-
lisation de I'invention se distingue du regard brut 100 du
premier mode de réalisation par la forme de leurs parties
usinables 104, 504.

[0037] Dans ce mode de réalisation de l'invention, la
face de la partie usinable 504 présente une forme en
creux. C’est-a-dire que la face s’enfonce vers l'intérieur
de la partie usinable 504 a partir de la paroi latérale 106.
La face présente par exemple la forme d’'un cone dont
la grande base court le long de la paroi latérale 106 et
dont le sommet 502 est orienté vers le fond 108. La hau-
teur de mortier est ainsi plus importante le long de la
paroi latérale 106 qu’a distance de celle-ci.

[0038] Cette forme particuliere de la face permet de
réduire le volume de la partie usinable 504 qui doit étre
usinée pour obtenir les cunettes 202 les banquette 204.
[0039] Dans les deux modes de réalisation de I'inven-
tion, la face et la partie usinable 104, 504 sont creusées
afin de former les cunettes 202 et les banquettes 204.
Chaque cunette 202 présente une extrémité en contact
avec la paroi latérale 106.

[0040] Pour faciliter le travail de la fraise (304, Fig. 3)
qui usine les cunettes 202 et les banquettes 204, un trou
112, 512 traverse au moins en partie la partie usinable
104, 504. Le trou 112, 512 s’étend a partir de la face en
direction du fond 108. La hauteur du trou 112, 512 est
égale ou inférieure a la hauteur de la partie usinable 104,
504.

[0041] Lafraise 304 estalorsinsérée dansle trou 112,
512 et travaille en retirant de la matiére de la partie usi-



5 EP 2 620 263 A1 6

nable 104.

[0042] Le trou 112, 512 est réalisé par forage ou par
la mise en place d’'une empreinte lors de la réalisation
de la partie usinable 104, 504 puis par retrait de cette
empreinte.

[0043] Lefaitqueleregard 100,200,500 soit constitué
d’'une partie en béton et d’'une partie en mortier qui est
la seule a étre ultérieurement usinée permet de stocker
des regards bruts 100 non usinés pendant plusieurs se-
maines.

[0044] Ainsi, pourchaque commande d’unregard avec
des cunettes 202 particuliéres, il est aisé de prélever un
regard brut 100, 500 et de creuser les cunettes 202 vou-
lues. Il est ainsi possible de réaliser simplement et rapi-
dement toutes les formes possibles de cunettes 202 et
de banquettes 204, afin de répondre a toutes les dispo-
sitions possibles de canalisations et ceci tout en rédui-
sant le temps du cycle de production des regards usinés
200.

[0045] LaFig.3 montre une étape d’usinage du regard
brut 100 par un robot d’'usinage 300 appartenant a un
flot d’'usinage et la Fig. 4 montre la méme étape selon
une vue en coupe par un plan vertical.

[0046] Selonunpremier mode de réalisation particulier
de l'invention, un procédé de fabrication du regard brut
100, 500 consiste en:

- une étape de réalisation de la cuve structurelle 102
en béton,

- une étape de séchage de la cuve structurelle 102
ainsi réalisée,

- une étape de remplissage de la cuve structurelle 102
ainsi séchée par coulage de mortier afin de consti-
tuer la partie usinable 104, 504, et

- une étape de séchage de la partie usinable 104, 504
ainsi coulée.

[0047] L’étape de realisation de la cuve structurelle
102 en béton s’effectue par exemple par moulage.
[0048] Dansle cas ou laface de la partie usinable 504
esten creux, I'étape de remplissage est suivie d’'une éta-
pe de mise en place d’'une empreinte adaptée a la forme
de la face a obtenir avant I'étape de séchage de la partie
usinable 504.

[0049] L’étape de séchage de la cuve structurelle 102
dure au moins deux jours. Cette durée pouvant varier
selon le béton mis en oeuvre.

[0050] Selon un deuxieme mode de réalisation de I'in-
vention, un procédé de fabrication d’'un regard brut 100,
500 consiste réaliser simultanément la cuve structurelle
102 et la partie usinable 104, 504.

[0051] La Fig. 6 montre un noyau 600 permettant la
mise en oeuvre du procédé de fabrication selon le deuxié-
me mode de réalisation de l'invention. La Fig. 6 montre
le noyau 600 en position de moulage.

[0052] Le noyau 600 comporte une virole 604, un fond
606 et un moule 602.

[0053] La virole 604 est constituée d’un cylindre creux
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en téle et le fond 606 est solidaire de la virole 604 et
s’étend en travers de celle-ci et a distance des extrémités
supérieures et inférieures de la virole 604.

[0054] Le moule 602 est ici solidaire de la virole 604
et s’étend autour de celle-ci et a distance de celle-ci sauf
au niveau de la jonction entre la virole 604 et le moule
602. Cette jonction se situe au-dessous du fond 606.
[0055] Lorsque la partie usinable 504 est en creux et
plus particulierement en forme de cbéne, le fond 606 pré-
sente une forme adaptée et plus particulierement en for-
me de cOne dont le sommet est orienté vers le haut.
[0056] Il est ainsi défini un premier volume 608 entre
le fond 606 et les extrémités supérieures de la virole 604.
Le premier volume 608 prend la forme de la partie usi-
nable 104, 504.

[0057] Il est également ainsi défini un deuxiéme volu-
me 610 entre la virole 604 et le moule 602. Le deuxieme
volume 610 prend la forme de la cuve structurelle 102.
[0058] Le procédé de fabrication consiste alors en:

- une premiére étape de coulage du mortier consti-
tuant la partie usinable 104, 504 dans le premier vo-
lume 608,

- unedeuxiéme étape de coulage du béton constituant
la cuve structurelle 102 dans le deuxieme volume
610,

- une étape de séchage du mortier et du béton ainsi
coulés au cours de laquelle le mortier et le béton
sont au moins partiellement séchés, et

- une étape de retrait du regard brut 100, 500 ainsi
réalisé par retrait du moule 602, de la virole 604 et
du fond 606.

[0059] Ce procédé permet un gain de temps, puisque
les étapes de séchage sont concomitantes.

[0060] Le procédé de fabrication du regard usiné 200
consiste alors aprés I'étape de séchage de la partie usi-
nable 104, 504 en une étape d’usinage de la partie usi-
nable 104, 504 ainsi séchée a I'aide du robot d'usinage
300 pour réaliser les cunettes 202 et les banquettes 204.
[0061] Le robot d’'usinage 300 comporte un bras 302
qui estorientable dans'espace et une fraise 304 adaptée
pour usiner le mortier et qui est d’un colt moins important
qu’un outil pouvant usiner des matériaux plus durs tels
que le béton.

[0062] Biensdr, le robot d’'usinage 300 peut comporter
un magasin d’outils dans lequel plusieurs fraises 304
sont disponibles. Les fraises 304 présentent des carac-
téristiques différentes les unes des autres et peuvent étre
montées automatiquement sur le bras 302. La fraise 304
qui est montée est choisie par le robot d’'usinage 300 en
fonction de I'usinage a effectuer.

[0063] Pour faciliter 'évacuation des débris dus a I'usi-
nage, le regard brut 100 est disposé et maintenu de ma-
niere a ce que l'ouverture 110 se trouve dans un plan
sensiblement vertical, c’est-a-dire telle qu’elle est repré-
sentée sur la Fig. 4, et un jet d’eau est dirigé vers les
zones usinées. L’angle de positionnement du regard brut
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100 lors de l'usinage peut varier de +/- 10°.

[0064] L’inclinaison et 'écoulement d’eau permettent
d’évacuer les débris.

[0065] L’inclinaison de 90°*+10° est suffisante pour
évacuer les débris car ceux-ci sont extraits de la partie
usinable 104, 504 qui est réalisée en mortier et produit
donc des débris de petite taille facilement évacués par
I'eau.

[0066] Le maintienduregard brut 100 durantl'usinage
est assuré par un dispositif de maintien par exemple du
type comportant des machoires entre lesquelles est pla-
cé le regard brut 100.

[0067] La paroi latérale 106 du regard usiné 200 pré-
sente également pour chaque extrémité d’'une cunette
202, un orifice destiné a étre connecté a une canalisation
et aligné avec ladite extrémité. Pour assurer le bon po-
sitionnement de chaque orifice avec I'extrémité asso-
ciée, Illot d’'usinage comporte également des moyens
pour repérer et marquer les positions de ces orifices.
[0068] Le procédé de fabrication comporte alors pour
chaque extrémité d’'une cunette 202, une étape de repé-
rage et de marquage, sur la surface extérieure de la paroi
latérale 106, d’'une position alignée avec ladite extrémité
et une étape de pergage d’un orifice a cette position ainsi
repérée et marquée.

[0069] Lerepérageestassuré dufaitque le robotd’usi-
nage 300 comporte une unité de traitement qui connait
la géométrie du regard brut 100, la position des extrémi-
tés de chaque cunette 202 et donc, pour chaque extré-
mité, la position de I'orifice qui devra étre percé et aligné
avec ladite extrémité.

[0070] Le marquage estassuré par exemple parla dé-
pose d’un élément visuel, tel que des points de couleur
sur la surface extérieure de la paroi latérale 106.
[0071] Le percage des orifices est alors réalisé grace
a des outils de carottage qui se positionnent en fonction
des éléments de marquage. Chaque orifice est ainsi ali-
gné avec une extrémité d’une cunette 202.

[0072] Bien entendu, la présente invention n'est pas
limitée aux exemples et modes de réalisation décrits et
représentés, mais elle est susceptible de nombreuses
variantes accessibles a 'homme de l'art.

Revendications
1. Regard brut (100, 500) comportant:

- une cuve structurelle (102) qui est réalisée en
béton, qui est monobloc et qui présente une pa-
roi latérale (106) et un fond (108), et

- une partie usinable (104, 504) qui est réalisée
enmortier, qui est réalisée au fond de ladite cuve
structurelle (102) et qui présente une face orien-
tée vers I'ouverture (110) de la cuve structurelle
(102).

2. Regard brut (100, 500) selon la revendication 1, ca-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ractérisé en ce que la partie usinable (104, 504)
présente un trou (112, 512) qui s’étend a partir de la
face en direction du fond (108).

Regard brut (100) selon I'une des revendications 1
ou 2, caractérisé en ce que ladite face est plane.

Regard brut (500) selon I'une des revendications 1
ou 2, caractérisé en ce que ladite face présente
une forme en creux.

Regard usiné (200) caractérisé en ce qu’il estcons-
titué d’un regard brut (100, 500) selon I'une des re-
vendications 1 a 4, dont la partie usinable (104, 504)
est creusée pour former au moins une cunette (202)
et, pour chaque cunette (202), des banquettes (204)
délimitant ladite cunette (202).

Regard usiné (200) selon la revendication 5, carac-
térisé en ce que, pour chaque extrémité d’'une cu-
nette (202), la paroi latérale (106) est percée d’'un
orifice aligné avec ladite extrémité.

Procédé de fabrication d’un regard brut (100, 500),
le procédé comportant:

- une étape de réalisation d’une cuve structurelle
(102) en béton qui est monobloc et qui présente
une paroi latérale (106) et un fond (108),

- une étape de séchage de la cuve structurelle
(102) ainsi réalisée,

- une étape de remplissage de la cuve structu-
relle (102) ainsi séchée par coulage de mortier
constituant une partie usinable (104, 504) pré-
sentant une face orientée vers I'ouverture (110)
de la cuve structurelle (102), et

- une étape de séchage de la partie usinable
(104, 504) ainsi coulée.

Procédé de fabrication d’un regard brut (500) selon
larevendication 7, caractérisé en ce qu’il comporte
entre I'étape de remplissage et I'étape de séchage
de la partie usinable (504), une étape de mise en
place d’'une empreinte adaptée ala forme de la face
a obtenir.

Procédé de fabrication d’un regard brut (100, 500),
a laide d’'un noyau (600) comportant une virole
(604), un fond (606) solidaire de la virole (604) et
s’étendant en travers de celle-ci et a distance des
extrémités de la virole (604) et un moule (602) soli-
daire de la virole (604), ledit noyau (600) présentant
un premier volume (608) entre le fond (606) et les
extrémités supérieures de la virole (604) et un
deuxiéme volume (610) entre la virole (604) et le
moule (602), le procédé comportant:

- une premiére étape de coulage du mortier
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constituant une partie usinable (104, 504) dans
le premier volume (608),

-une deuxiéme étape de coulage du béton cons-
tituant une cuve structurelle (102) dans le
deuxiéme volume (610),

- une étape de séchage du mortier et du béton
ainsi coulés au cours de laquelle le mortier et le
béton sont au moins partiellement séchés, et

- une étape de retrait du regard brut (100, 500)
ainsi réalisé par retrait du moule (602), de la
virole (604) et du fond (606).

Procédé de fabrication d’un regard usiné (200) com-
portant les étapes du procédé de fabrication d’'un
regard brut (100, 500) selon une des revendications
7 a9, suivi d’'une étape d’'usinage de la partie usina-
ble (104, 504) pour réaliser la ou chaque cunette
(202) et les banquettes (204).

Procédé de fabrication d’'un regard usiné (200) selon
la revendication 10, caractérisé en ce que lors de
I'étape d’usinage, le regard brut (100, 500) est main-
tenu de maniére a ce que son ouverture (110) se
trouve dans un plan sensiblement vertical, et les zo-
nes usinées sont aspergées par un jet d’eau.

Procédé de fabrication d’'un regard usiné (200) selon
'une des revendications 10 ou 11, caractérisé en
ce qu’il comporte, pour chaque extrémité d’'une cu-
nette (202), une étape de repérage et de marquage,
sur la surface extérieure de la paroi latérale (106),
d’une position alignée avec ladite extrémité et une
étape de pergage d’un orifice a cette position ainsi
repérée et marquée.
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