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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine tragfidhige,
biegbare Stitzfolie mit Stoss- bzw. Ueberlap-
pungszonen und in Langs- und Querrichtung in
Abstand regelmédssig angeordneten, einseitig
nach unten ausgeformten Vertiefungen, die dicht
verschliessend zur Aufnahme einer fliessféahigen,
selbst aushartenden Masse geeignet sind, wobei
die mit den Vertiefungen auf einer im wesent-
lichen ebenen Unterlage aufliegende Stitzfolie
gewolbeartige Hohlraume bildet. Weiter betrifft
die Erfindung die Verwendung der Stutzfolie als
formgebende Schalung zur Herstellung von in
situ aushartenden Oberbdden.

Aus der DE-C-1 123 817 ist eine durch Ausfor-
men von Vertiefungen versteifte Folie bekannt,
die als feuchtigkeits- und dampfsperrendes, gege-
benenfalls auch schall- und wéarmeisolierendes
Bauteil im Hoch-, Tief-, Wasser- und Strassenbau
verwendbar ist. Die pyramidenféormigen Vertiefun-
gen bilden zusammenhdngende Sechsecke. Die
unmittelbar aneinander grenzenden Vertiefungen
sollen infolge der hexagonalen Anordnung die
Biegefestigkeit in allen Richtungen nahezu aus-
gleichen. Die Seitenflaichen der Wandungen sind
konvex gekrimmt und ihre Bdéden vorzugsweise
dicker ausgebildet als die Seitenwandungen.

Bei Verwendung im Fussbodenbau wird die
gemass DE-C-1 123 817 ausgestaltete Folie unmit-
telbar auf die Rohdecke gelegt. Die Rénder der
Folien werden (berlappend verlegt und z. B. mit
Bitumen miteinander verklebt oder mit entspre-
chenden Werkzeugen an Ort und Stelle ver-
schweisst. Auf die so verlegte Sperrschicht aus
Folien wird das Estrichmaterial gebracht,

Weiter wird in der DE-A-3 103 632 ein Hohlbo-
den mit einer Gber Tragfiisse auf einem Unterbo-
den ruhenden und mit diesem einen Hohiraum
bildenden Oberboden beschrieben. Die Tragflisse
sind in Form von kreisrunden Noppen ausgebil-
det, welche — mit dem Material des Oberbodens
ausgeflilte — Formteile mit glatter Beschichtung
bilden. Die Tragfiisse sind fest am Oberboden
angeformt und bilden eine gewdlbeartige Struktur
ohne ebene Seitenflachen. Die Umfangswandun-
gen der Tragflisse stossen im wesentlichen senk-
recht auf den Unterboden. Die Umfangswandun-
gen der Tragfiisse gehen, sich kontinuierlich
nach oben erweiternd, knickfrei in den horizonta-
len Oberboden lber. Der die Tragflisse stiitzende
Unterboden weist eine glatte Beschichtung auf.

Die Erfinder haben sich die Aufgabe gestellt,
eine tragfahige, biegbare Stiitzfolie mit einseitig
nach unten ausgeformten Vertiefungen, die zur
Aufnahme einer fliessfahigen, an Ort und Stelle
aushartenden Masse geeignet sind, zu schaffen,
die insbesondere als formgebende Schalung zur
Herstellung von darin aushartenden Oberbdden
verwendet wird, eine hohe Tragfahigkeit aufweist
sowie einfach und kostenglnstig herzustelien ist.

Die Aufgabe wird erfindungsgemass geldst
durch

- auf jedem Niveau im wesentlichen quadra-
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tisch bzw. rechteckig ausgebildete Vertiefungen,
welche ebenflachige Seitenwinde mit einem hori-
zontal umlaufenden Knick in deren oberer Halfte
haben, wobei der Knick die Vertiefungen in einen
oberen geraden Pyramidenstumpf mit flacheren
Seitenwanden und einen unteren geraden Pyrami-
denstumpf mit steileren, jedoch deutlich von der
Vertikalen abweichenden Seitenwénden aufteilt,
und

- wenigstens uber den Bereich der vier Seiten-
kanten des oberen Pyramidenstumpfs und der
Ecken des Knicks ausgeformte Verstarkungs-
sicken, die im Rand beginnen, und im flachig
ausgebildeten Bereich der vier Seitenkanten des
unteren Pyramidenstumpfs auslaufen.

Den sich entlang der Seitenkanten des oberen
Pyramidenstumpfs (ber den Knick hinweg er-
streckenden Verstarkungssicken falit eine wesen-
liche Rolle zu, indem sie sowohl die Tragfahigkeit
entscheidend erhdhen als auch — im Zusammen-
wirken mit dem Knick — Torsionskraften wirksam
entgegentreten. In bezug auf die Wirksamkeit hat
es sich als besonders glinstig erwiesen, den
Querschnitt der Verstarkungssicken sich nach
unten verengend auszubilden. Aus werkzeugtech-
nischen Grinden bieten sich dabei insbesondere
trapez- und halbkreisformige Querschnitte an.

In bezug auf die Tragerfunktion der Stitzfolie
und insbesondere auch der darin aushartenden
Masse ist der Uebergang der Verstarkungssicke
in den flachig ausgebildeten Bereich der Seiten-
kanten des unteren Pyramidenstumpfs besonders
heikel. Bevorzugt erfolgt deshalb dieser Ueber-
gang nicht Uber einen Knick, sondern die Unter-
seite der Verstarkungssicke geht in geschweifter
Form tangential in diesen flachig ausgebildeten
Bereich dber.

Je nach den Dimensionen und die Anforderun-
gen an die Stitzfolie sind die Verstarkungssicken
bevorzugt 5-20 mm breit und tief, vorzugsweise
10-15 mm, ausgespart.

Es hat sich als zweckméssig erwiesen, die
Statzfolie 0,3-1 mm dick auszubilden. Diese darf
einerseits nicht zu diinn sein, um die Tragfahig-
keit nicht auf ein nicht mehr akzeptierbares Mass
herabzusetzen. Andererseits darf sie aber nicht
so dick ausgebildet sein, dass bei entsprechend
verwendetem Material die Warmeibertragung zu
stark gedammt, und auch die Herstellung zu
kostspielig ist. .

Die horizontalen Seitenlangen der quadrati-
schen bzw. der nahezu quadratischen, also rech-
teckigen Vertiefungen messen im obersten Be-
reich vorzugsweise 5-25 cm, zu unterst, bei der
Auflageflache der Vertiefungen, auch Stiitzflsse
genannt, vorzugsweise 1-5 cm.

Der/die Neigungswinkel o der Seitenflachen
des oberen Pyramidenstumpfs in bezug auf die
Horizontale liegt in der Praxis bevorzugt zwischen
10 und 60° (alte Teilung), insbesondere bei 15-
30°. Ein kieiner Winkel hat den Vorteil, dass
einerseits wenig Material zum Fiillen der Stitzfo-
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lie gebraucht wird, und sich andererseits unter-
halb der Stitzfiisse ein volumindser Hohiraum
bilden kann. Die untere Grenze fiir den/die Nei-
gungswinkel a bildet jedoch die Belastbarkeit
des Oberbodens, die auch ausserhalb des Be-
reichs der Auflageflache der Stitzfisse gesichert
sein muss. Ein verhaitnisméassig steiler Neigungs-
winkel o der Seitenflachen des oberen Pyrami-
denstumpfs dagegen hat einen hohen Material-
verbrauch zur Folge, verkieinert die Hohlraume,
gewahrieistet aber andererseits eine regelmassig
verteilte hohe Belastbarkeit des Oberbodens. Der
optimale Neigungswinkel o wird aus den an den
Oberboden gestellten Anforderungen ermittelt.
Es versteht sich von selbst, dass bei quadrati-
schem horizontalem Querschnitt vier gleiche Nei-
gungswinkel gebildet werden, bei rechteckigem
Querschnitt dagegen sind zwei einander gegen-
tiberliegende Neigungswinkel gleich. Je mehr das
Langenverhéltnis von Rechteckseiten von 1 ab-
weicht, desto unterschiedlicher sind die beiden
nicht gegeniberliegenden Neigungswinkel a.

Der/die Neigungswinkel 8 der Seitenfidchen des
unteren Pyramidenstumpfs sind immer grésser
als die Neigungswinkel o. Vorzugsweise
liegt/liegen der/die Neigungswinkei B im Bereich
von 30-80°, insbesondere bei 60-75°. Auch hier
sind zur Optimalisierung des Neigungswinkels §
verschiedene Gesichtspunkte zu beriicksichtigen,
beispielsweise seien der Verbrauch an Fillmate-
rial und die Tragfahigkeit sowie bei mit der Folie
hergestellten Oberboden die potentielle Verkiem-
mungsgefahr von Installationskabeln im unter-
halb der Stiitzelemente gebildeten Hohiraum er-
wahnt.

Fur die Herstellung der Stutzfolie werden Gb-
liche Materialien und Verfahren eingesetzt. Vor-
zugsweise besteht die Stitzfolie aus einem ther-
moplastischen Kunststoff, insbesondere aus Poly-
vinylchlorid (PVC), Polyolefinen, wie Polyathylen
(PE) oder Polypropylen (PP), oder Polyaromaten,
wie Polystyrol (PS). Diese Materialen haben den
Vorteil, dass sie nach dem Aushérten des Oberbo-
dens durch einen Heissluftstrom geschmolzen
bzw. verbrannt werden kdénnen, wodurch eine
gute thermische Leitfahigkeit des Oberbodens
gewihrleistet ist. Stutzfolien aus thermoplasti-
schem Kunststoff werden nach ibiichen Spritz-
verfahren hergestelit.

Die Stiitzfolien kdnnen jedoch auch aus einem
gut tiefziehbaren Metail bestehen, beispielsweise
aus Aluminium oder Aluminiumlegierungen. Me-
tallfolien missen nach dem Ausharten des Ober-
bodens nicht entfernt werden, weil sie thermisch
gut leitfdhig sind.

Da die Warmeiibertragung nur vom Hohlraum
zum Oberboden, jedoch nicht vom Unterboden
Zum Oberboden gut sein soll, kann im untersten
Bereich des unteren Pyramidenstumpfs eine lso-
lation angebracht werden. Dies kann in bekannter
Weise dadurch erfolgen, dass entsprechend ge-
formte, warmeisolierende Plattchen, beispielswei-
se aus Kork oder einem organischen oder kerami-
schen Hartschaum eingelegt werden. Einfacher
und billiger wird jedoch der unterste Bereich des
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unteren Pyramidenstumpfs mit einer Portion war-
meisolierenden Puivers oder pordser Granalien
bedeckt. Die Warmeisolierungen kdnnen vor oder
nach der Montage der Stitzfolien auf der Baustel-
le eingebracht werden.

Die Stiitzfolien werden in Form von Platten
bevorzugt jedoch in Form von Roilen hergestelit
und aufbewahrt. Zur vereinfachten Montage kon-
nen die aussersten Vertiefungen ineinander ge-
legt werden. Weiter kann der Randbereich Mittel
zur Verbindung von Folienbahnen bzw. Platten
haben. Dabei werden insbesondere die aus der
Verpackungsindustrie bekannten- Bordelungen
verwendet, welche nur zusammengesteckt und
aufeinandergedriickt zu werden brauchen. An
Stelle des Zusammendriickens kann aber auch
ein selbstaushartender Kieber oder ein Thermo-
lack verwendet werden. An Stelle von Boérdelun-
gen kdnnen jedoch auch ineinanderlegbare Nuten
ausgebildet sein, die ihrerseits leicht verklebt
oder durch thermische Behandlung dicht verbun-
den werden konnen.

Falls es vom wirtschaftlichen Standpunkt aus
vertretbar ist, kdnnen noch weitere, an sich be-
kannte Massnahmen getroffen werden :

- Einbau von Verstarkungsmaterialien aus ther-
moplastischem Kunststoff oder Metall,

- Ausbildung von weiteren vertikal, horizontal
und/oder diagonal verlaufenden Verstarkungs-
sicken,

- Dickere Ausbiidung der kritischen Stetlen der
Folien, beispielsweise der Verstarkungssicken im
Bereich der Seitenkanten des oberen Pyramiden-
stumpfs und dem flachig ausgebildeten Bereich
der Seitenkanten des unteren Pyramidenstumpfs.

Obwohl! der Stiitzfolie im Bereich des Hoch-
und Tiefbaus ein breites Verwendungspektrum
offen steht, wird sie in erster Linie als formgeben-
de Schalung zur Herstellung von in situ aushar-
tenden Oberbdden verwendet. Dazu wird die
Stiitzfolie mit Ihren Vertiefungen bzw. den Stitz-
fussen auf den gereinigien rohen oder mit einer
Schutzschicht versehenen Unterboden gestellt,
die Uebergangsstellen zwischen den Platten bzw.
Bahnen der Stiizfolie ggf. abgedichtet und eine
fliessfahige Masse eingegossen. Besieht die
fliessfahige Masse aus einer Suspension, ist sie
selbstnivellierend, nimmt eine horizontale Lage
ein und bildet eine glatte Oberflache. Ist die
fliessfahige Masse von grdsserer Konsistenz, so
muss sie glatt gestrichen werden. Als fliessfahige
Massen haben sich in der Praxis beispielsweise
Beton oder Estrich bewahrt, die bei hoher Warme-
leitung eine gute Tragfahigkeit haben.

Da die Gewdlbestruktur des Oberbodens exakt
der Form der Stiitzfolie entspricht, ist von wesent-
licher Bedeutung, dass die Ausgestaltung dieser
Stiitzfolie nicht nur deren Tragfahigkeit, sondern
auch derjenigen des spateren Oberbodens Rech-
nung tragt. Deshalb muss kritischen Stellen, wie
z. B. der Ausgestaltung der Verstarkungssicken
und deren Uebergang in den flachigen Bereich
der Seitenkanten des unteren Pyramidenstumpfs

"’gl@sste Beachtung geschenkt werden.

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung na-
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her eriautert. Es zeigen schematisch :

- Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Vertiefung in
der Stiitzfolie mit umiaufendem Randbereich,

- Fig. 2 einen Vertikalschnitt durch eine Stiitzfo-
lie nach Fig. 1, mit verschieden lang ausgebilde-
tem unterem Pyramidenstumpf, und

- Fig. 3 einen Ausschnitt aus einer Stitzfolie
mit vier in Abstand von einander angeordneten
Vertiefungen.

Die in Fig. 1 dargestelite Vertiefung 10 einer
Stiitzfolie ist im Querschnitt quadratisch ausgebil-
det. Ein umgebender Rand 12 liegt in der Foliene-
bene. Ein horizontal umlaufender Knick 14 trennt
die Vertiefung in zwei Pyramidenstimpfe, wobei
die Seitenflaichen 16 des oberen Pyramiden-
stumpfs 18 flacher verlaufen als die Seitenfiachen
20 des unteren Pyramidenstumpfs 22. Im Bereich
der Seitenkanten des oberen Pyramidenstumpfs
18 sind Verstarkungssicken 24 ausgebildet, wel-
che eine sich nach unten verjingende trapezfor-
mige Querschnitisform haben. Die Verstarkungs-
sicken 24 beginnen im Randbereich 12 und enden
im flachig ausgebildeten Bereich der vier Seiten-
kanten 26 des untern Pyramidenstumpfs 22. Die
Bodenflache 28 der Vertiefung 10 ist im vorliegen-
den Fall oktogonal ausgebiidet.

In Fig. 2 sind Vertiefungen 10 mit verschiedem
hohem unterem Pyramidenstumpf 22 angedeutet,
wobei jedoch nur der unterste Bereich der Vertie-
fung, der im fertigen Hohiboden als Stiitzfuss
dient, dargestellt ist. Aus dieser Figur ist die
Neigung der Seitenflachen besonders gut ersicht-
lich. Die Seitenflachen 16 des oberen Pyramiden-
stumpfs 18 haben den Neigungswinkel «, wel-
cher wesentlich kleiner ist als der Neigungswinkel
B der Seitenflachen 20 der jeweiligen unteren Pyra-
midenstimpfe 22.

Weiter ist aus Fig. 2 gut ersichtlich, dass die
Tiefe der Verstarkungssicken 24 von oben nach
unten zunimmt und deren Boden in geschweifter
Kurve tangential in den flachigen Bereich 26 der
Seitenkanten des unteren Pyramidenstumpfs 22
ubergeht. Diese Merkmale sind fiir die Tragfahig-
keit der Stiitzfolie und insbesondere des von ihr
geformten Oberbodens von Bedeutung.

In Fig. 3 ist gezeigt, wie vier nebeneinanderlie-
gende Vertiefungen 10 einer Stiitzfolie ausgebil-
det sind. Ueber die Breite einer Folienbahn kén-
nen sich jedoch z. B. vier bis zwanzig Vertiefun-
gen erstrecken, je nach den Dimensionen von
Vertiefungen und Folienbahn.

Patentanspriiche

1. Tragfahige, biegbare Stitzfolie mit Stoss-
bzw. Ueberlappungszonen und in Langs- sowie
Querrichtung in Abstand regeiméassig angeordne-
ten, einseitig nach unten ausgeformten Vertiefun-
gen, die dicht verschliessend zur Aufnahme einer
fliessfahigen, selbstaushartenden Masse geeignet
sind, wobei die mit den Vertiefungen auf einer im
wesentlichen ebenen Unterlage aufliegende
Stiitzfolie gewdlbeartige Hohirdume bildet, ge-
kennzeichnet durch
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- auf jedem Niveau im wesentlichen quadra-
tisch bzw. rechteckig ausgebildete Vertiefungen
(10), welche ebenflachige Seitenwande (16, 20)
mit einem horizontal umlaufenden Knick (14) in
deren oberer Halfte haben, wobei der Knick (14)
die Vertiefung (10) in einen oberen geraden Pyra-
midenstumpf (18) mit flacheren Seitenwanden
(16) und einen unteren geraden Pyramidenstumpf
(22) mit steileren, jedoch deutlich von der Vertika-
len abweichenden Seitenwanden (20) aufteilt,
und

- wenigstens lber den Bereich der vier Seiten-
kanten des oberen Pyramidenstumpfs (18) und
der Ecken des Knicks (14) ausgeformte Verstar-
kungssticken (24), die im Rand (12) beginnen und
im flachig ausgebildeten Bereich der vier Seiten-
kanten (26) des unteren Pyramidenstumpfs (22)
auslaufen.

2. Stitzfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich der Querschnitt der Verstar-
kungssicken (24) nach unten verengt und vor-
zugsweise trapez- oder halbkreisférmig ausgebil-
det ist.

3. Stitzfolie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verstarkungssicken
(24) tangential in den flachig ausgebildeten Be-
reich der Seitenkanten (26} des unteren Pyrami-
denstumpfs (22) ibergehen und nach unten vor-
zugsweise einen tieferen Querschnitt haben.

4, Stiitzfolie nach einem der Anspriche 1-3,
dadurch gekennzeichnet, dass Breite und Tiefe
des Querschnitts der Verstarkungssicken (24) bei
5-20 mm, vorzugsweise bei 10-15 mm liegen.

5. Stiitzfolie nach einem der Anspriche 1-4,
dadurch gekennzeichnet, dass sie 0,3-1 mm dick
ausgebildet ist und die horizontale Seitenlange
von deren Vertiefungen (10) zu oberst 5-25 cm
und zu unterst 1-5 cm betragen.

6. Stitzfolie nach einem der Anspriiche 1-5,
dadurch gekennzeichnet, dass der/die Neigungs-
winkel («) der Seitenflichen (16) des oberen
Pyramidenstumpfs (18) in bezug auf die Horizon-
tale bei 10-60° vorzugsweise bei 15-30°, und
der/die Neigungswinkel (B) der Seitenflachen (20)
des unteren Pyramidenstumpfs (22) bei 30-80°,
vorzugsweise bei 60-75°, liegen.

7. Stitzfolie nach einem der Anspriiche 1-6,
dadurch gekennzeichnet, dass sie aus einem
thermoplastischen Kunststoff, vorzugsweise Poly-
vinylchiorid, Polyathylen, Polypropylen oder Poly-
styrol, bzw. einem tiefziehfahigen Metall, vorzugs-
weise Aluminium baw. einer Aluminiumlegierung,
besteht.

8. Stutzfolie nach einem der Anspriiche 1-7,
dadurch gekennzeichnet, dass im untersten Be-
reich der Vertiefung (10) ein isolierender Formteil
oder Schiittgut eingebracht ist.

9. Stiitzfolie nach einem der Anspriiche 1-8,
dadurch gekennzeichnet, dass sie als Folienbahn
oder Platie ausgebildet ist und im Stoss- bzw.
Ueberlappungsbereich Mittel zur Verbindung mit
einer andern Folie oder Platte hat, vorzugsweise
ineinanderlegbare LAngsnuten oder Bordelun-
gen.

10. Verwendung der Stitzfolie nach einem der
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Anspriiche 1-9 als formgebende Schalung zur
Herstellung von in situ aushartenden Oberbdden.

Claims

1. Flexible support sheet with butt and/or lap
joints and, disposed longitudinally and trans-
versely at uniform intervals, depressions moulded
downwards on one side only, which are suitable
for receiving in sealing manner a flowable, seif-
hardening material or compound, the support
sheet resting by the depressions on a substantially
plane substrate to form vault-like cavities, charac-
terized by

- depressions (10) that are substantially square
or rectangular at each level, which have plane
lateral walls (16, 20), with a horizontally peripheral
kink (14) in their upper half, the kink {14) dividing
the depression (10) into an upper, right truncated
pyramid (18) having flatter lateral walls (16) and a
lower, right truncated pyramid (22) having steeper
but by no means vertical lateral walls (20), and

- mouided reinforcing beadings (24) at least
over the region of the four lateral edges of the
upper truncated pyramid (18) and the corners of
the kink (14), which start at the edge (12) and end
in the generally flat zone of the four lateral edges
(26) of the lower truncated pyramid (22).

2. Support sheet according to Claim 1, charac-
terized in that the cross-section of the reinforcing
beadings (24) converges downwards and prefer-
ably has a trapezium-shaped or semicircular
form,

3. Support sheet according to Claim 1 or 2,
characterized in that the reinforcing beadings
{(24) continue tangentially into the generally flat
zone of the lateral edges (26) of the lower trun-
cated pyramid (22) and preferably have a deeper
cross-section towards their lower end.

4. Support sheet according to one of Claims 1
to 3, characterized in that width and depth of the
cross-section of the reinforcing beadings (24) are
in the range 5-20 mm, preferably 10-15 mm.

5. Support sheet according to one of Claims 1
to 4, characterized in that it is 0.3-1 mm thick and
the horizontal side length of its depressions (10)
is 5-25 cm at the top and 1-5 cm at the bottom.

6. Support sheet according to one of Claims 1
to 5, characterized in that the angle or angles of
inclination (a) of the lateral surfaces (16) of the
upper truncated pyramid (18) to the horizontal are
in the range 10-60°, preferably 15-30°, and the
angle or angies of inclination (B) of the lateral
surfaces (20) of the lower truncated pyramid (22)
are in the range 30-80°, preferably 60-75°.

7. Support sheet according to one of Claims 1
to 6, characterized in that it is of a thermoplastics
material, preferably polyvinyl chloride,
polyethylene, polypropylene or polystyrene, or of
a metal that can be deep-drawn, preferably alumi-
nium or an aluminium alloy.

8. Support sheet according to one of Claims 1
to 7, characterized in that an insulating compo-
nent or loose material is introduced in the lowest
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region of the depression (10).

9. Support sheet according to one of Claims 1
to 8, characterized in that it is constructed as a
sheet strip or plate and has, in the abutting or
overlapping zone, means for connecting to
another sheet or plate, preferably longitudinal
grooves or beadings that can be laid one inside
another,

10. Use of the support sheet according to one
of Claims 1 to 9 as a shaping form for the
production of over-floors that harden in-situ.

Revendications

1. Feuille d'appui flexible et apte au support,
présentant des zones respectives d'aboutage ou
de chevauchement ainsi que des renfoncements
qui sont disposés a intervalles réguliers dans le
sens longitudinal et dans le sens transversal, sont
déformés d’'un cbté vers le bas et se prétent a une
obturation étanche afin de recevoir une masse
fluable autodurcissante, la feuilie d’appui, repo-
sant par les renfoncements sur une sous-struc-
ture essentiellement plane, formant alors des
cavités bombées, caractérisée par

- des renfoncements (10) qui sont, & chaque
niveau, pour I'essentiel de réalisation respective-
ment carrée ou rectangulaire et présentent des
parois latérales (16, 20) a surface plane avec,
dans leur moitié supérieure, un coude (14) s'éten-
dant périphériquement dans le sens horizontal,
ce coude (14) subdivisant le renfoncement (10) en
une pyramide tronquée supérieure rectiligne (18)
a parois latérales (16) plus aplaties, et en une
pyramide tronquée inférieure rectiligne (22) a
parois latérales (20) qui sont pius pentues, mais
dévient toutefois nettement de la verticale, et

- des moulures de renfort (24) qui sont ména-
gées au moins sur la région des quatre arétes
latérales de la pyramide tronquée supérieure (18)
et des coins du coude (14), qui débutent au bord
(12) et s'achévent dans la région, de réalisation
aplatie, des quatre arétes latérales (26) de la
pyramide tronquée inférieure (22).

2. Feuille d’appui selon la revendication 1,
caractérisée par le fait que la section des moulu-
res de renfort (24) se rétrécit vers le bas et est, de
préférence, de réalisation trapézoidale ou semi-
circulaire.

3. Feuille d’appui selon ia revendication 1 ou 2,
caractérisée par le fait que les moulures de
renfort (24) fusionnent tangentiellement avec la
région, de réalisation aplatie, des arétes latérales
(26) de la pyramide tronquée inférieure (22), et
présentent de préférence, vers le bas, une section
plus profonde.

4, Feuille d’appui selon l'une des revendica-
tions 1 a 3, caractérisée par le fait que la largeur
et la profondeur de la section des moulures de
renfort (24) sont de l'ordre de 5 & 20 mm, de
préférence de 10 a 15 mm.

5. Feuille d'appui selon l'une des revendica-
tions 1 a 4, caractérisée par le fait qu'elle est
réalisée avec une épaisseur de 0,3 a 1 mm, la
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longueur horizontale de c6té de ses renfonce-
ments (10) mesurant au maximum de 5 & 25 cm et,
au minimum, de 1 8 5 cm.

6. Feuille d’appui selon I'une des revendica-
tions 1 & 5, caractérisée par le fait que I'angle/les
angles d'inclinaison (o) des surfaces latérales
(16) de ila pyramide tronquée supérieure (18), par
rapport a I’'horizontale, est/sont de I'ordre de 10 &
60°, de préférence de 15 a 30° et l'angle/les
angles d’inclinaison (B) des surfaces latérales (20)
de la pyramide tronquée inférieure (22) est/sont
de I'ordre de 30 a 80°, de préférence de 60 a 75°,

7. Feuille d’appui selon 'une des revendica-
tions 1 & 6, caractérisée par le fait qu’elle consiste
en une matiére thermoplastique, de préférence
du polychlorure de vinyie, du polyéthyléne, du
polypropyléne ou du polystyrene, ou bien respec-
tivement en un métal apte a I'emboutissage pro-
fond, de préférence de I'aluminium ou, respective-
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ment, un alliage d’aluminium.

8. Feuille d’'appui selon l'une des revendica-
tions 1 & 7, caractérisée par le fait qu'une piéce
préformée isolante ou un matériau en vrac est
inséré dans la région la plus basse du renfonce-
ment (10).

9. Feuille d'appui selon I'une des revendica-
tions 1 a 8, caractérisée par le fait qu'elle est
réalisée sous la forme d’'une bande en feuille ou
d’une plaque et présente, dans la zone respective
d’aboutage ou de chevauchement, des moyens
de solidarisation avec une autre feuille ou plaque,
de préférence des gorges longitudinales ou des
sertissages encastrables les uns dans les autres.

10. Utilisation de la feuilie d'appui sefon I'une
des revendications 1 a 9, en tant que coffrage de
mise en forme pour la production de planchers
durcissant « in situ ».
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