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(57)  Caisson de boite d'attente pour la mise en pla-
ce d'armatures de liaison (30) entre deux parties
d'ouvrage en béton, réalisé par le pliage d'une feuille (1)
de matériau pliable, et comprenant:

+ deux faces principales paralléles (2,12), dont l'une
est percée d'ouvertures (23,24) de passage des ar-
matures de liaison (30);

+ deux faces latérales (3,4) reliant les faces principa-
les (2,12);
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Caisson de boite d’attente et boite d’attente integrant un tel caisson

caractérisé en ce que:

+ le matériau utilisé pour réaliser les caissons est du
polypropyléne alvéolaire dont les alvéoles, au
moins au niveau des faces principales (2,12) et la-
térales (3,4), sont paralléles a la plus grande direc-
tion du caisson;

+ il comporte des éléments additionnels (50,51) éga-
lement en polypropyléne alvéolaire, au moins en re-
gard des faces latérales (3,4).
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Description

Domaine technique

[0001] L'invention se rattache au domaine des tra-
vaux publics et de la construction. Elle vise plus préci-
sément une nouvelle structure de caisson de boite d'at-
tente. De fagon générale, une boite d'attente est un dis-
positif de support pour des armatures de liaison entre
deux éléments de construction en béton armé. Une boi-
te d'attente renferme donc les extrémités repliées des
armatures dans la partie apparente destinée a étre
noyée dans le béton d'un des éléments de construction.

Techniques antérieures

[0002] De fagon connue, lors de la construction d'un
édifice comportant plusieurs éléments (murs ou dalles)
en béton armé, on met en place sur les extrémités su-
périeures ou latérales de ces éléments des armatures
métalliques destinées a assurer une liaison métallique
avec des éléments adjacents. Ces armatures compor-
tent une partie qui est noyée dans le premier élément,
et une seconde partie qui sera noyée dans I'élément ad-
jacent.

[0003] De fagon connue, ces armatures doivent étre
maintenues en place lors du coulage du béton pendant
la réalisation d'un mur ou d'une dalle. Ces armatures
sont généralement partiellement contenues a l'intérieur
d'un dispositif appelé "boite d'attente", et constituée
d'un caisson qui renferme les extrémités repliées des
armatures tout en laissant apparente la partie des ar-
matures qui sera noyée dans le béton. Aprés avoir coulé
le béton, on élimine la boite d'attente pour faire appa-
raitre les extrémités des armatures qui ont été isolées
du béton. Les extrémités repliées des armatures sont
alors dépliées puis noyées a l'intérieur de I'élément ad-
jacent.

[0004] De nombreuses structures et géométries de
caisson ont déja été proposées, mais elles présentent
toutes de multiples inconvénients.

[0005] Ainsi,onaproposé dansle documentEP 0152
015 de réaliser un caisson de boite d'attente a partir
d'une plaque carton pliée. L'emploi d'une telle matiére
s'avere avantageuse pour assurer un pliage aisé, et se-
lon une géométrie facilement adaptable a I'encombre-
ment souhaité.

[0006] Néanmoins, les cartons, méme sélectionnés
parmi les cartons hydrofuges présentent I'inconvénient
essentiel de mal résister a 'humidité et notamment donc
au contact du béton. Ainsi, pour éviter une dégradation
trop rapide du carton, il est nécessaire de procéder au
décoffrage assez rapidement, ce qui se fait au détriment
de la qualité du béton, et notamment provoque l'appa-
rition d'épaufrures ou autres irrégularités sur toute la
surface du béton. En outre, I'opération consistant a éli-
miner la boite d'attente est relativement difficile du fait
que les déchirures sur le carton abimé se produisent de
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facon aléatoire, et I'élimination se fait souvent par lam-
beaux.

[0007] Un premier probléme que se propose donc de
résoudre l'invention est celui de la résistance de la boite
d'attente a I'humidité ambiante lors du stockage, et au
contact de I'eau contenue dans le béton lors du coulage.
Un autre probleme que se propose de résoudre l'inven-
tion est celui du décoffrage tardif du caisson de la boite
d'attente, c'est-a-dire de I'élimination du caisson aprés
un tres long séjour au contact du béton.

[0008] Par ailleurs, on a proposé un autre document
FR2575506, EP 0252996, et US 4 984 401, de réaliser
des boites d'attente en matiere plastique, et notamment
en polychlorure de vinyle (PVC). Outre, la nocivité du
chlore produit lors de la combustion de ces matériaux,
une telle solution présente de nombreux inconvénients,
et notamment une grande difficulté pour réaliser I'opé-
ration de décoffrage. En effet, les matériaux utilisés pré-
sentent une certaine élasticité qui doit permettre la dé-
formation de la boite d'attente lors de son extraction de
la réservation créée dans I'élément de béton. Or, pour
obtenir une rigidité suffisante de I'ensemble du caisson,
il est nécessaire d'utiliser un matériau d'une épaisseur
importante qui s'avere plus difficile a déformer, et prati-
quement impossible a découper, du moins avec des
outils courants. En outre, avec I'emploi du PVC, on ob-
serve au bout de quelques semaines, une réaction chi-
mique entre le caisson et le béton proprement dit, qui
rend difficile le décoffrage, et peut provoquer des arra-
chements de matiére.

[0009] Un autre probléeme que se propose de résou-
dre l'invention est celui de I'incompatibilité entre la faci-
lité de décoffrage et la rigidité du caisson.

[0010] L'invention vise donc a résoudre I'ensemble de
ces problémes en proposant un caisson de boite d'at-
tente qui soit facile a fabriquer, aisément extractible de
la réservation dans laquelle elle est incorporée, tout en
possédant une forte rigidité et une résistance a la pres-
sion exercée par le béton lors du coulage.

Exposé de l'invention

[0011] L'invention concerne donc un caisson de boite
d'attente pour la mise en place d'armatures de liaison
entre deux parties d'ouvrage en béton, réalisé par le
pliage d'une feuille de matériau pliable, et comprenant :

+ deuxfaces principales paralléles, dont I'une est per-
cée d'ouvertures de passage des armatures de
liaison ;

+ deux faces latérales reliant les faces principales.

[0012] Ce caisson se caractérise en ce que :

¢ le matériau utilisé pour réaliser les caissons est du
polypropyléne alvéolaire dont les alvéoles, au
moins au niveau des faces principales et latérales,
sont paralleles a la plus grande direction du
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caisson ;

+ il comporte des éléments additionnels également
en polypropyléne alvéolaire, au moins en regard
des faces latérales.

[0013] Autrement dit, I'invention consiste a utiliser un
matériau qui présente une trés bonne résistance, ce qui
confére ainsi une trés grande rigidité a la boite d'attente
tout en facilitant I'extraction du caisson par la découpe
manuelle a partir de déchirures réalisées trés simple-
ment par un outil tel qu'un couteau ou équivalent.
[0014] En effet, le polypropyléne alvéolaire a pour
avantage de se déchirer aisément uniquement lors-
qu'une amorce ou une prédécoupe a été réalisée paral-
Ielement a une alvéole. A l'inverse, le polypropyléne al-
véolaire est particulierement difficile a déchirer lors-
qu'aucune zone de faiblesse n'y a été formée.

[0015] Les alvéoles des faces principales et latérales
sont paralléles a la plus grande dimension du caisson.
De la sorte, la rigidité du caisson est optimale, et les
opérations de décoffrage sont facilitées, puisqu'une
simple amorce de découpe a une extrémité du caisson
permet la déchirure de la feuille constitutive du caisson
sur toute sa longueur. La présence des éléments addi-
tionnels au niveau des faces latérales assure une rigi-
dité suffisante pour prévenir les phénoménes d'écrase-
ment qui sont exercés essentiellement perpendiculaire-
ment a la face principale du caisson. |l est donc possible
d'utiliser des feuilles de polypropylene alvéolaire de re-
lativement faible masse surfacique tout en conservant
une excellente résistance a la pression.

[0016] En pratique, le caisson est tel qu'une des faces
principales est réalisé par deux rabats adjacents aux fa-
ces latérales. Avantageusement, au moins un des ra-
bats peut se prolonger par un volet qui est replié vers
I'intérieur du caisson pour former un élément de renfor-
cement sensiblement paralléle a une face latérale.
Autrement dit, un tel caisson comprend alors un élément
entretoise mis en place entre ces faces principales, ce
qui améliore sa résistance aux efforts exercés par le bé-
ton lors du coulage.

[0017] Les éléments additionnels présentent des al-
véoles qui peuvent adopter différentes orientations. Ain-
si, lorsque les alvéoles des éléments additionnels sont
paralléles a celles du caisson, on facilite le pliage éven-
tuel de ces éléments additionnels et donc la fabrication
du caisson. A l'inverse, lorsque les éléments addition-
nels présentent des alvéoles qui sont perpendiculaires
a celles du caisson, on augmente trés fortement la rigi-
dité des faces latérales dans un sens perpendiculaire a
la face principale du caisson, et on obtient donc une boi-
te d'attente apte a supporter des pressions particuliére-
ment élevées tout en étant extrémement légéres.
[0018] Les éléments additionnels peuvent également
adopter des formes et des architectures trés variées.
[0019] Ainsi, les éléments additionnels peuvent n'étre
présents qu'au regard des faces latérales. Les éléments
additionnels peuvent venir également en regard des ra-
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bats formant une des faces principales. lls peuvent éga-
lement venir en outre au regard de I'élément de renfor-
cement central, lorsque celui-ci est présent.

[0020] Dans une forme particulierement avantageu-
se, les éléments additionnels peuvent étre reliés I'un a
l'autre par une face commune qui se trouve situer en
regard de la face principale percée d'ouvertures. Autre-
ment dit, le caisson comprend une seconde structure
sensiblement analogue a la structure extérieure, et qui
constitue en quelque sorte un deuxiéme caisson inter-
ne.

[0021] En pratique, les rabats formant une des faces
principales peuvent étre solidarisés soit par un ruban
adhésif, ou bien encore par soudure.

[0022] En pratique, la face principale sur laquelle sont
meénageées les ouvertures de passage des armatures
peut présenter des fentes reliant ces ouvertures pour
faciliter la mise en place des armatures.

[0023] Dans ce cas, il peut s'avérer avantageux que
le ruban adhésif présent sur la face opposé se prolonge
sur la face présentant les ouvertures. Le ruban adhésif
peut alors obturer la fente située le plus prés de I'extré-
mité du caisson, évitant par la méme le passage de bé-
ton liquide.

[0024] Dans les variantes d'exécution dans lesquel-
les le caissons ne comporte pas de fente, les armatures
sont introduites dans des caissons par les extrémités
des bras en attente.

Description sommaire des figures

[0025] La maniére de réaliser l'invention ainsi que les
avantages qui en découlent ressortiront bien de la des-
cription des modes de réalisation qui suivent, a I'appui
des figures annexées, dans lesquelles :

[0026] Lafigure 1 estune vue de dessus d'un caisson
conforme a l'invention montré déplié.

[0027] La figure 2 est une vue en coupe transversale
de caisson montré en figure 1 une fois replié.

[0028] Les figures 3 et 4 sont des vues en coupe
transversale des variantes de réalisation du caisson de
la figure 2.

[0029] La figure 5 est une vue en perspective som-
maire du caisson illustré a la figure 4.

[0030] La figure 6 est une vue en perspective som-
maire du caisson illustré a la figure 5 dans lequel les
éléments de renforcement apparaissent de fagon dis-
tincte du reste du caisson.

[0031] Lafigure 7 est une vue de dessus d'un caisson
réalisé conformément a une variante de réalisation
comprenant trois volumes distincts, correspondants a
des boites d'attente de plus grande dimension.

[0032] La figure 8 est une vue en coupe transversale
du caisson de la figure 7.

[0033] La figure 9 est une vue en coupe longitudinale
médiane de I'extrémité d'une boite d'attente réalisée
conformément a l'invention.

[0034] Les figures 10, 11 et 12 sont des vues sché-
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matiques en perspective illustrant I'opération d'extrac-
tion de la boite d'attente conforme a l'invention.

Maniére de réaliser I'invention

[0035] Comme déja dit, I'invention concerne une boi-
te d'attente équipée d'un caisson réalisé par pliage
d'une feuille réalisée en polypropyléne alvéolaire.
[0036] La géométrie d'une telle feuille (1) est illustrée
a la figure 1. Ainsi, une telle feuille comprend plusieurs
volets destinés a former les différentes faces du cais-
son. Le volet central (2) est destiné a former une des
faces principales de la boite d'attente, a travers laquelle
sont mises en place les armatures de liaison. Ce volet
central (2) est encadré par deux volets latéraux (3, 4)
destinés a former chacun une des faces latérales du
caisson. Ces volets latéraux (3, 4) sont adjacents a deux
volets supplémentaires (5, 6) destinés a former chacun
la moitié de la face principale opposée a la face princi-
pale (2). Ces volets (5, 6) se prolongent latéralement
par des rabats (7, 8), d'une largeur sensiblement égale
a celle d'une face latérale (3, 4), et destinée, aprés plia-
ge, lorsque les deux arétes extrémes (9, 10) des volets
(5, 6) viennent en contact, a former un élément de ren-
forcement constituant une entretoise (13) entre les fa-
ces principales (2, 12) du caisson, comme illustré a la
figure 2.

[0037] Des cavaliers (22) traversant le volet central
(2) maintiennent I'entretoise (13) en position verticale.
[0038] Le voletcentral (2), formantune des faces prin-
cipales se prolonge au niveau de ses petits cotés, par
deux rabats rectangulaires (14, 15), destinés a fermer
les extrémités du caisson pour en assurer |'étanchéite.
Ces volets (14, 15) comportent deux pattes (17, 19) des-
tinées a pénétrer a l'intérieur du caisson lors du rabat
du volet rectangulaire (14, 15). Ces deux pattes (17, 19)
sont séparées par une fente centrale (20, 21) corres-
pondant a I'emplacement de I'élément de renforcement
central (13) formant entretoise.

[0039] Conformément a l'invention, le caisson com-
prend également des éléments additionnels (50, 51) si-
tués sur les faces latérales (5, 6) du caisson, du coté
intérieur. Ces éléments additionnels (50, 51) peuvent
étre soit des bandes libres mises en place a l'intérieur
du caisson lors de son pliage, ou bien encore des ban-
des collées ou soudées sur la feuille (1) avant son plia-
ge. La figure 1 illustre la feuille (1) exempte de ces élé-
ments additionnels. Ces éléments additionnels (50, 51)
sont également en polypropyléne alvéolaire. Dans la
forme illustrée a la figure 2, les alvéoles des éléments
additionnels (50, 51) sont orientées perpendiculaire-
ment aux alvéoles du reste du caisson, ce qui permet
d'augmenter la résistance aux efforts exercés perpen-
diculairement a la face principale (2).

[0040] Comme illustré a la figure 2, un élément addi-
tionnel supplémentaire (53) peut également étre prévu
pour étre mis en place entre les volets (7, 8) formant
I'entretoise (13). De fagon générale, les alvéoles du res-
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te du caisson, a I'exception des éléments additionnels
sont paralléles a la grande direction de la face principale
(2, 12) pour assurer une bonne rigidité de la boite d'at-
tente tout en conservant un poids minimal et une grande
facilité d'extraction de la boite.

[0041] Le polypropyléne alvéolaire utilisé présente
une épaisseur allant de un a huit millimétres, préféren-
tiellement comprise entre 1,5 et 4 millimétres. La densité
peut étre variable en fonction de la dimension de la boite
d'attente, et peut varier entre 150 et 1 200 grammes par
meétre carré, et préférentiellement étre comprise entre
150 et 600 grammes par métre carré. |l est possible
d'utiliser des polypropylenes alvéolaires de caractéris-
tiques différentes entre le reste du caisson et les élé-
ments additionnels (50, 53). Ainsi, on peut utiliser des
éléments additionnels constitués de bandes réalisées a
partir de polypropyléne d'une épaisseur voisine de 4 mil-
limétres, et dont la densité est comprise entre 100 et
600 grammes par metre carré, préférentiellement voisi-
ne de 500 grammes par métre carré. Le type d'alvéoles
peut étre variable, et leur section peut étre indifférem-
ment carrée, Iégérement rectangulaire ou bien encore
oblique, ou en chevrons inversés.

[0042] Selon une autre caractéristique de l'invention,
la phase principale qui comporte les ouvertures (22, 23)
destinées a accueillir les armatures métalliques, peut
présenter des fentes (25) reliant les ouvertures (23, 24)
d'une méme armature, afin d'en faciliter la mise en pla-
ce. Dans ce cas, lorsque le caisson est totalement re-
plié, on assure la solidarisation des deux volets (5, 6)
par l'intermédiaire d'un long ruban adhésif (28) qui peut
avantageusement se prolonger au niveau de I'extrémité
(14) du caisson, et plus loin encore, au niveau de lafente
située le plus prés de I'extrémité du caisson, comme il-
lustré a la figure 9. Cela évite a la fente (25) en question
de s'ouvrir sous l'effet de I'élasticité des pieds (29) réa-
lisés au niveau des extrémités du caisson.

[0043] Bien entendu, la structure du caisson confor-
me a l'invention peut s'adapter a de nombreux types
d'armatures, et notamment aux armatures en U (30)
comportant deux bras (31) traversant la face principale
(2) du caisson, mais également les armatures mono-
bras. Dans ce cas, les trous de passage des armatures
sont répartis également de fagon réguliére, et disposés
de part et d'autre du plan de symétrie central du caisson.
[0044] En fonction des contraintes de rigidité souhai-
tées, il est possible de faire varier la forme des éléments
additionnels comme illustré par exemple a la figure 3,
dans ce cas de figure, les éléments additionnels se pré-
sentent sous la forme d'une bande comportant deux
pliures (55, 56) définissant trois segments (57, 58, 59).
Le premier segment (57) vient au regard de la face la-
térale (3). Le second segment (58) vient au regard du
rabat (5) formant la moitié de la face principale (12). Le
troisieme segment (59) vient au contact du volet (7) for-
mant une partie de l'entretoise. Dans ce cas, la rigidité
de la boite est encore améliorée puisque les premier et
troisieme segments (57, 59) assurent une rigidification
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de la boite dans un sens perpendiculaire a la face prin-
cipale (2), tandis que le second segment (58) assure la
rigidification de la boite d'attente vis a vis des efforts
exercés perpendiculairement aux faces latérales (3, 4).
L'orientation des alvéoles de I'élément additionnel (54)
peut étre choisie soit perpendiculaire a I'orientation des
alvéoles du reste du caisson, pour augmenter fortement
la rigidité de I'ensemble, ou bien encore paralléle a
I'orientation des alvéoles du reste du caisson pour faci-
liter la réalisation des plis (55, 56). Dans le cas ou les
différents segments (57, 58, 59) sont réalisés indépen-
damment, ils peuvent étre chacun soudés ou collés sur
les faces correspondantes du caisson, éventuellement
avec une orientation distincte de leurs alvéoles. Pour
des raisons de symétrie, deux éléments (54) identiques
sont mis en place dans un méme caisson.

[0045] Les figures 4 a 6 illustrent une variante de réa-
lisation dans lequel I'élément additionnel (60) s'étend
sur l'intégralité de la surface interne du caisson. Plus
précisément, I'élément additionnel (60) comprend un
premier segment (64) qui vient au regard de la face prin-
cipale (2) du reste du caisson. Ce segment (54) présen-
te des ouvertures de passage des armatures, situées
aux mémes endroits que celles ménagées sur la face
principale (2). L'élément additionnel (60) comprend
également deux segments latéraux (63, 65) venant res-
pectivement au regard des faces latérales (3, 4) du reste
du caisson. L'élément (60) comprend également deux
segments (62, 66) venant au contact des rabats (6, 5)
formant la face principale (12). Enfin, I'élément addition-
nel (60) peut également comprendre deux segments
(61, 67) venant au contact des volets (7, 8) formant I'en-
tretoise. Dans ce cas, la mise en place du cavalier (2)
maintient le contact entre les segments (61, 67) de I'élé-
ment additionnel et les volets (7, 8) du reste du caisson.
[0046] De la sorte, on obtient une structure interne
sensiblement analogue a celle du caisson externe, ce
qui augmente trés fortement la rigidité du caisson, et ce
d'autant plus que les alvéoles peuvent étre choisies en
étant orientées perpendiculairement a la grande direc-
tion du caisson.

[0047] Néanmoins, la résistance de I'ensemble reste
satisfaisant en utilisant un élément additionnel qui com-
porte des alvéoles paralléles a la direction principale du
caisson, ce qui a également pour avantage de faciliter
le pliage d'un tel élément additionnel (60). Grace a cette
structure particuliére, il est possible de diminuer forte-
ment I'épaisseur du polypropyléne alvéolaire utilisé et
donc son prix de revient tout en conservant une résis-
tance a I'écrasement particulierement élevée.

[0048] En fonction des applications et de la dimen-
sion, et notamment de la largeur de la boite d'attente,
une autre géométrie peut étre adoptée telle qu'illustrée
aux figures 7 et 8, dans lesquelles les volets (35, 36)
adjacents aux faces latérales (33, 34) présentent une
largeur inférieure a la moitié de la face principale (32).
[0049] Dans ce cas, la surface restante est occupée
par une goulotte additionnelle (40) mise en place com-
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me illustrée a la figure 7, de maniére a constituer deux
éléments de renforcement (41, 42) formant entretoise,
et augmentant donc ainsi la rigidité et la résistance a la
pression du béton pendant le coulage.

[0050] Dans ce cas, et comme illustré a la figure 8, le
caisson peut comporter trois éléments additionnels (72,
73, 74). Les éléments additionnels (72, 74) sont mis en
place respectivement entre les faces latérales (33) et
(34), et les volets formant partie de I'élément entretoise
(41, 42). L'élément (73) est quant a lui mis en place a
l'intérieur de la goulotte supplémentaire (40), et ses seg-
ments latéraux (75, 76) font partie des éléments entre-
toises (41, 42). On congoit que la rigidité d'une telle boite
d'attente est particulierement importante.

[0051] Comme déja dit, I'orientation des alvéoles des
faces internes (33, 34) et des éléments de renforcement
(41, 42) peut étre choisie pour assurer une résistance
optimale a I'écrasement. Dans ce cas, les volets (46) a
I'extrémité du caisson sont chacun équipés de trois pat-
tes (37, 38, 39) séparées par des fentes (44, 45) cor-
respondant aux emplacements des éléments de renfor-
cement (41, 42) formant entretoise (voir figure 7).
[0052] Comme on le voit, la géométrie de l'invention
peut étre déclinée en fonction des dimensions souhai-
tées de la boite d'attente. Ainsi, en pratique, il est pos-
sible de réaliser des caissons présentant de un a cinq
centimétres d'épaisseur, et de largeur comprise entre
cing et vingt cing centimétres. Le pas entre les ouvertu-
res (23, 24) de réception des armatures peut étre choisi
en fonction des contraintes de normalisation propre a la
construction.

[0053] Préférentiellement, les boites d'attente confor-
mes a l'invention présenteront une longueur de l'ordre
de un métre, a comparer avec des boites d'attente clas-
siques qui présentent une longueur correspondante a
une hauteur de mur standard, soit sensiblement 2,40 m
a 2,50 m. Ainsi, lors de la mise en place des boites d'at-
tente conformes a l'invention, deux éléments seront né-
cessaires pour couvrir un espace de 2,40 metres. L'es-
pace entre les deux boites d'attente ainsi que les volu-
mes situés aux extrémités des boites d'attente étant
destiné a recevoir le béton lors du coulage. Cette origi-
nalité reste conforme vis a vis des régles de la construc-
tion en béton armé.

[0054] Comme on le voit aux figures 10 a 12, l'opéra-
tion d'extraction de la boite aprés les coffrages s'effec-
tue comme suit. Lorsque le coffrage sur lequel était dis-
posé les boites d'attente, a été enlevé, la face principale
du caisson est affleurante. Il suffit de découper le ruban
adhésif (28) solidarisée dans les deux volets (5, 6) for-
mant la face principale (12) pour déplier et écarter les
deux volets (5, 6), et faire apparaitre les armatures de
liaison.

[0055] Aprés avoir découpé a l'aide d'un outil tran-
chant la face principale (2) au niveau du front de la ré-
servation, il en exerce une action sur les volets (5, 6)
pour extraire le caisson.

[0056] L'élimination de la boite d'attente est extréme-
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ment facilitée et ce d'autant plus que le contact entre le
polypropyléne et le béton n'est le siege d'aucune réac-
tion chimique, et donc d'adhérence parasite, méme
aprés quelques mois.

[0057] |l ressort de ce qui précéde que la boite d'at-
tente conforme a l'invention présente de multiples avan-
tages et notamment :

¢ une grande facilité de fabrication par une technique
simple de pliage,

e une grande rigidité permettant le transport et le
stockage de telles boites d'attente,

e unegrande résistance al'écrasement grace notam-
ment a la présence d'éléments de renforcement,
d'éléments additionnels, et au choix des orienta-
tions relatives des alvéoles de ces différents élé-
ments,

¢ unetotale inertie chimique vis a vis du béton et donc
une possibilité de conserver le coffrage en place
pendant de nombreuses semaines, voire des mois,

* un poids extrémement faible,

e un faible prix de revient.

Revendications

1. Caisson de boite d'attente pour la mise en place
d'armatures de liaison entre deux parties d'ouvrage
en béton, réalisé par le pliage d'une feuille (1) de
matériau pliable, et comprenant :

+ deux faces principales paralléles (2, 12), dont
I'une est percée d'ouvertures (23, 24) de pas-
sage des armatures de liaison ;

+ deuxfaces latérales (3, 4) reliant les faces prin-
cipales (2, 12);

caractérisé en ce que :

+ le matériau utilisé pour réaliser le caisson est
du polypropyléne alvéolaire dont les alvéoles,
au moins au niveau des faces principales (2,
12) et latérales (3, 4), sont paralléles a la plus
grande direction du caisson ;

+ il comporte des éléments additionnels (50, 51)
également en polypropyléne alvéolaire, au
moins en regard des faces latérales (3, 4).

2. Caisson selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu'une des faces principales (12) est réalisée par
deux rabats (5, 6) de la feuille adjacents aux faces
latérales (3, 4).

3. Caisson selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu'au moins un des deux rabats se prolonge par un
volet (7, 8) qui est replié a l'intérieur du caisson pour
former un élément de renforcement (13) sensible-
ment paralléle a une face latérale (3, 4).
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4.

10.

Caisson selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les alvéoles des éléments additionnels (50, 51)
sont paralleles a celles du caisson.

Caisson selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les alvéoles des éléments additionnels (50, 51)
sont perpendiculaires a celles du caisson.

Caisson selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les éléments additionnels (50, 51) viennent uni-
quement au regard des faces latérales (3, 4).

Caisson selon la revendication 2, caractérisé en ce
que les éléments additionnels (54) viennent égale-
ment en regard des rabats (5, 6) formant une des
faces principales (12).

Caisson selon la revendication 3, caractérisé en ce
que les éléments additionnels (54) viennent égale-
ment en regard de I'élément de renforcement (13).

Caisson selon la revendication 8, caractérisé en ce
que les éléments additionnels (60) sont reliés I'un
a l'autre par une face commune (64), située en re-
gard de la face principale percée d'ouvertures.

Boite d'attente incluant un caisson selon l'une des
revendications 1 a 9.
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