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AUX AUTRES ET PEUT EGALEMENT ETRE POURVUES D'EXTREMITES COUDEES
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FIBRE (1) ET S'ETENDANT EN DIRECTION LONGITUDINALE DE LA FIBRE SONT
FORMEES A LA MANIERE D'UN CHANFREIN COMME SURFACES D'ARETES (4)
ORIENTEES EN OBLIQUE PAR RAPPORT AUX SURFACES EXTERIEURES DE FIBRE
(1). CES SURFACES D'ARETES (4) PRESENTENT DES PARTIES SAILLANTES QUI
FORMENT LES TETES D'ANCRAGE (3) VIS-A-VIS DES MATERIAUX A STABILISER, A
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Comment [DUSAUSOY3]:

Comment [DUSAUSOY4]:

oxtaricures de fibre (1)

et similaires. les arétces deo

d'ancrage (3} vis-a-vis des

consolider ou a fixor.

(I"igure 6)

dirvection longitudinale de la

Fibre métallique

ha fibre métallique présente  des  surfaces

essentiel lement oricentoecs

pcrpendiculairoment les uncs aux autres ot peut
tgalement étre pourvues d'extrémités coudées on forme de
crampon. Flle sert a la stabilisation, la consolidation

ou la fixation de matériaux tels que le béton, le bois

fibre (2} formées par les

surfacecs oxtérieures de  [ibre (1) ot s'étondant  en

fibre sont formces a la

manicre  d'un  chanfrein comme surfaces d'arétes (4)

orientées en obligue par rapport aux surfaces
oxtéricures de fibre (1). Ces surfaces d'arétes (4)
3 présentent des parties saillantes qui forment les tétes

materiaux a stabiliser, a
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DESCRIPTION

Fibre métallique

I'invention concerne une fibre métallique avec
des surfaccs extéricures de {ibre essent.iellement
orientées perpendiculalrement les  unes  aux  aulres,
¢galement  avec des  extrémités coudécs en  forme de
crampon, pour la stabilisation, la consolidation ou la
fixation de matériaux tels guc le béton, le bois ot

similaires.

De teiles fibres métalligques de forme droite
sont par exemplce utilisces comme adjuvants pour béton
pour 1'amélioration des performances du béton du point
de vue de la résistance & la traction, & la compression
et aux chocs, suite a quoi on poeut par exemple empécher
qutun début de fissurce formé dans le béton se propage
par &largissement  progressif. Des fibres métalliques
aveo dos oxtrémitédés coudécs, donc en forme de U comme
des  crampons, sont utilisées comme é&léments de liaison
pour des matériaux tondres ol élastiques, a savoir par

cxemple au sens le plus large dans 1o domaince du bois,

dans industric do la construction ot de 1'amecublement

el dans le domaine des matiéres plastiques.

Four toutes ces applications, il est. en

genéral  souhaitable d'influencer la forme des fibres
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mctalligues de telle facon qu'elles solent en mesure
d'absorber des forces de traction V1sS—avis des
matoeriaux les ontourant.. Pour les fibres métalliques a
utiliscr dans ie béton, gqui sont habituellement formées
comme fibres en il d'acier, 1l est a cet effet habituel
de prévoir par exemple des coudes aux extrémités des
fibres, «c¢e qui permet d'observer gque les {forces de
traction pouvant ¢&tre absorbées de cette facon sont
relativement limitées, la forme en crochet de la fibre
en fal d'acier changeant sous I'effet de la
sollicitation, ct la fibre pouvant ainsi &tre extraite a
travers le canal gu'elle forme. lha forme en crochet aux
deux oxtrémités des fibres con il d'acier améliore en
principe uniquement 1 'adhérence par frottement cntre la

Tibre ot 1o héton.

Pour lcs agrafes, qgui sont par exemple mises
en ?2uvre a 1l'aide d'agrafcuses électrigues ct qui sont a
ccet. effetl collées ensemble con forme de barres, une telle
forme n'est gucere possible, de sorte qu'on doit ici
toujours travailler avec des crampons ayant une longueur
de Jjambes relativement importantce afin de développer des
forces de frottement suffisantes vis—-a-vis du matériau
entourant lTes crampons, lesquelles enpéchent une

extraction aiséc des crampons.

Partant de la, 1'"invention a pour  but
d'améliorer des fibres wétalliques des deux types de
fibres du type mentionné dans le préambule en ceci
gu'elles développent a longucur ¢égale des forces de
resistance & la sollicitation cn traction en direction
longitudinale sensiblement plus élevées vis-a-vis du

matériau les cntourant. l'amélioration est possible sans
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grande dépensc supplomentaire dans le cadroe d'un nouvedau

procéde de fabrication.

Ce but cst attcint sclon 1'invention con ceci
que les arétes de  fibres formées par les surfaces
extéricures de  la  fibre métallique, s'étendant en
direction longitudinale des Ffibres, sont formées comme
surfaces d'ardtes orientées on obligue par rapport aux
surfaces extcéricures de la fibre a la {facon d'un
chanfroin et en co que ces surfaces d'arétes présentent
des partics salllantes qui forment des tétes d'ancrage

vis—a-vis des matériaux a stabiliser ou a fixer.

lL'avantage  obtenu  avec I "invention réside
assenticllement. oen cecl que ces tétes d'ancrage, dont un
grand nombrc pcut étre prévu en direction longitudinale
de lLa fibre métallique, développent en cas de
sollicitation e¢n traction des forces de frottement
individuel les respectives élevées vis-a-vis du matériau
cnvironnant, deo sorte qu'on atteint & longueur de fibre
cgale au total une capacité de charge becaucoup plus

elevée.

Dans une forme de  reéalisation préférée de
I'"invention, il est prévu que les tétes d'ancrage
forment. dans la vone des surfaces d'arétes des surfaces
d'ancrage cn coin augmentant la scction de la fibre, la
scction de la fibre présentant une forme cssenticlloment
rectangulaire dans la zone de sommet des tétes

d'ancrage.

1 s'est par aillcurs avereé icil comme

avantageux que les surfaccs d'ancrage en coiln soient
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orientees selon un anglce de 10 a 60 VIS a-vis de  ia
direction longitudinale de ia fibre et - dans la mesure
ou elles sont fabriguees 4 partir d'un feuillard -
sotent.  inclinées par rapport a l'ancicnne surface du
feuillard do depart. Ce faisant, 1l est particuliérement
favorable que les surfaces d'ancrage en coin soient ici
orientcées sclon un angle dec 15° a 30° vis-a-vis de la
direction longitudinale de la fibre gui est utilisee

dans lc béton.

Habituel Tement., on concevra la fibre
mctalligue -~ en parliculier la fibre d'acier droite qui
est utiliséce dans le béton de tellce facon que les huit

surfaces d'ancrage cn coin d'une téte d'ancrage soient
disposces symétriquement par rapport a | "axe et
symétrigquement  par rapport au sommet de la téte

d'ancragc, donc sous un méme angle.

Pour lc crampon en fibre métallique, 11 est
cgalcement appropric¢, afin d'augmenter en tout cas les
forces de frottement dans une direction sans affaiblir
ce faisant les tétes d'ancrage clles-mémes, de disposer
lecs  surfaces d'ancrage en coin d'une téte d'ancrage
asymétriguement par rapport au sommel de la téte
d'ancrage, donc sous des angles difféerents, la surface
d'ancrage cn coin avec un angle plus petit étant alors
de manierce avantagecuse orientée vers |'extrémité la plus
proche de la fibrc métallique dans la direction

d'introduction.

l.es surfaces d'arétes peuvent dans le cadre de

I"invention étre adjacentes sous un angle de 30° a 60° a

I a surface oxtericurce de la fibre. Habituel Lement:,
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iLlorientation se tera de telle facon que e surfaces

o
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d'arétes soient adjacentes sous un anglce do 4% & |
surface extoricure deo la fibre. Dans 1a mcsure ou la
fabrication des fibres métalliques se fail & partir d'un
fewillard par un procédé de laminage a empreinte, lcs
surfaces extérieures de la fibre sont formées dcux fois
par la surface du feuillard et deux fois par la surface

do rupture.

Par aillcurs, une forme de réalisation a fait

ses  preuves pour  lagquelle la largeur de la surface

extéricure de la fibre dans la rzone entre les tétes

RO

) d'ancrage est d'environ 33% de 1'épaisseur ou de la
5 largecur de la fibrc. On obtient ainsi pour la fibre
‘ d'acier pour le Dbéton une section plus ou moins

octogonale cntre les tétes d'ancrage.
Do manicre géncérale, on a quc, vuce  en
} direclion longitudinale, la fibre métallique peut varier
on particuliocr du point de vue de scs caractéristiques
{ géomctriques. lLes toétes d'ancrage peuvent ainsi différer
] Iunc de l'autrce par la forme et la taille; les surfaces
‘g d'arétes respectives centre deux tétes d'ancrage peuvent
: ¢galement é&tre concues différentes en largeur ot
position angulaire, l.'écartement des tétes d'ancrage
individuclles pouvant ¢galement dtre auss.i bien
s¢lectionné équidistant gqu'a variation périodigque ou

: libre.

1o matériau de départ pour la fibre métallique
peut.  étre sélectionné de maniere appropriée  asu  cas
d'application respectif du point de vue de la résistance

ot de la durecte du matériau; dés lors, l'ensemble de la
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plage do resistance mccanique de tendre a dur ontre an
ligne de¢  comptc pour le matériau de départ. Pour a
fihre d'acier 4 ut.iliser dans le beton, la plage
inféricure de reésistance mecanigue est plutdt indiguee
ol pour le crampon en fibre méetallique la plage ¢clevée a

maximale.

Comme matcériau de départ pour Jla fabrication
de la fibre metalligue, toutes les formes de départ
entrent fondamentalement cn ligne de compte. On peut a
cet effet également utiliser du fil d'acier. Du point de
vue d'un  procéde do  fabrication simple et a cout
avantageux, 1l o¢st cependant avantageux que la fibre
métalligue soit fabriquée a partir d'un feuillard par un
procédé de laminage a cmpreinte suivi le cas échéant
d'un processus d'altendrissement avant le processus de
scparation. Dans la mecsurce ou des {ibres d'acier pour
I"utilisation dans le béton sont fabriquécs a partir
d'un feuillard par un proccdé de laminage a empreinte,
la bande de veines de fibres d'aciecr ainsi formée est
ensuitce découpée. TLes ancrages sont générés par des
interruptions on  forme de V du nez d'entaille du
cylindre & cmprcinte. TLa conformation des ancrages
cunéiformes est réalisée d'unce part par l'angle en V des
interruptions et par la profondeur sélectionnée dc ces
interruptions en {forme de V rapportée a la profondeur
d'entaille. T.'angle cen V donne au produit Il'angle de
coin  d'ancrage. Avece la profondeur d'entaille et la
profondeur des interruptions con forme de V, on définit
la taille de T'ancrage. Si, par exemple, 1'interruption
en  forme de Vo oest réalisdée plus profonde que la
profondeur d'entaille prévue, le sommet de la téte

d'ancrage devient plus large. Tes interruptions en forme
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de Vosont an general meulecs dans l'outi!l de Gaminage
paratlaeloment a | "axe  de 1 'out | de Laminage  a La
distance désirce des ancrages. Si cela est considéreé
comme  utile, les interruptions en forme de V peuvent
agaloemoent ctro meuldos on forme de spiralo. la

s¢paration des bandes de veines de fibres d'acier en
veines do fibres d'acicr peut sc faire par un procédé de
clsaillement, qui suit le fond d'entaille respectif, un
procéde de cisaillement conventionnel donnant licu a une
deformat ion relativement importante des ancrages. 11 est

pour cctte ralson recommandable de préparer le processus

do séparation par un procédé d'attendrissement, avec
entaille des  tétes d'ancrage dans  1'alignement des
différents fonds d'centaille. les  bandes de  fibres

dtacier doivent alors étre coupées a la longueur désirée
des fibres d'acier. Pour le crampon en f{ibre d'acier
avee ancragoe, on devrait utiliser le procédé sclon le

document. DE 10 2008 034 250.

Habituellement., les tétes d'ancrage sont:
disposc¢es sur les quatrc surfaces d'arétes et - par
rapport a la direction longitudinale des fibres
onviron  a la méme hauteur respective. De méme, lLa
possibilité existe ¢également de former les tétes
d'ancrage a des ccartements mutuels variables ou
&galement uniquement.  par paires sur les surfaces
d'arétes de la face supérieure ot de la face inféricure

de la bande.

Cotite dernicre solution est en particulier
approprice lorsque la fibre métallique est congue comme
un  crampon, les tétes d'ancrage étant alors uniguement

formées aux deux surfaces d'arétes adjacentes a une
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surfacce exterieure do fibre, les extréemites etant alors
repiices  en forme  de crampon de  sorte  gue  Les  tétes

d'ancragce sc font face du cotée intériecur du crampon.

Dans la suitc, L'invention est expliquee plus
en détail a l'aide d'un exemple de réalisation d'une
fibre d'acier pour le  boton  representée dans les

dessins; ceux- ¢l montrent:

la figurc 1, une représentation partielle
d'une vue Tateralce d'une fibre matallique selon

F'invention,

la figurc 72, unc vue de dessus de l'objet

sclon la figure 1,

la figurc 3, une coupe a travers l'objet de la

figure 1 1c¢ long de la ligne C-C,

la figure 4, une coupe a travers l'objet de la

figure 1 le¢ long de la ligne D-D,

la figurc 5, une coupc a travers l'objet de la
ligure 1 1e long de ia ligne B-B,
la figure 6, une représentation en perspective

de la fibre métallique.

la fibre d'acier représentéce sur Jeo dessin est
prévue  pour  lL'utilisation dans le béton et sert a
L'amélioration des performances du béton du point de vue
de la résistance a la traction, a la compression et aux

chocs. Ce faisant les fibre d'acier doivent en cas de
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formation de fissurcs dans leo béton autant que possible

arréter  la propagation de  la fissure. e crampon en
Tibre meotallique plie en forme de U, qui nr'est pas

représente plus en détail sur le dessin, est par exemple
utilisé souvent comme élément de liaison polyvalent dans
la construction ot dans 1'industrie de 1'amcublement
pour des matcriaux relativemenlt tendres et &lastiques,
comme par excmple lo bols dans toutes sces variantes et

les maticres plastigues.

Fn dotail, la fibre métallique qui cst
fabrigucée ici dans 1'excmple de réalisation sclon le
procéde mentionné ci-dessus de laminage a empreinte,
présente des surfaces extéricures 1 de fibre orientées
essentiellement perpendiculairement Jles unes aux autres,
les  ardtes  de fibre 2 formées par les surfaces
extéricures de fibre el s'étendant cn direction
longitudinale de la fibre atant formées & Jla maniere
d'un chanfrcin comme surfaces d'arétes 4 oricontées en
obliguc par rapport aux surfaces extéricures de fibre 1.
Ces surfaces d'arétes 4 présentent des parties
salllantes qui forment les tétes d'ancrage 3 vis-a-vis

des matériaux a stabiliser ou a fixer.

Comme ccola découle également des dessins, lcs
tétes d'ancrage 3 forment dans la zone des surfacces
d'arétes 4 les surfaces d'ancrage en coin 3.1, 3.2
augmentant. la scction de la fibre, la scction do la
Tibre présentant unc forme essentiellement rectangulaire
dans la zone de scommet des tétes d'ancrage 3, comme cela
est visible a la figure 5. la zone de sommel dc la téte
d'ancrage 3 ne doit pas étre linéaire, mals peut treés

Hien présconter une largceur de par exemple 0,03 mm. On
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atteint cela, par exemple en cecl que, lors de
lentailliage de 1I'intervuption en V des nez d'entallle,
on usine un - poeu plus profond qgue ia profondeur

d'entaille. & différence de section entre ia scction de
la fibre plus ou moins octogonalce ot la section dans la
vone do la téte d'ancrage 3 sce situce selon la profondeur
d'entaille vors conviron 25 % et est en tant que blocage
mecanique esscnticllice pour un ancrage efficace en cas de
sollicitation c¢cn traction. Ta différence de section
entre la section de la fibre et la section a la téte
d'ancrage 3 est réglée par l'angle d'entaille, qui est
pratiguement de 90° ot lLa profondeur relative
d'entaille. Si on entaille par exemple si profondément
que les  pointes  d'entailles  opposées se  touchent
presque, la section de la fibre devient pratiquement
carrée ou reoctangulairce et la différence de section
augmente  (jusqu'a prés  de 50 %).  Ce  faisant, il
intervient alors égalcement des ruptures de glisscment
quelgque part dans la vonc entre les pointes d'entailles,
qui indigucni un épuisement du matériau et ne sont dés

lors pas absolument souhaitables.

T.es surfaces d'ancrage en  coin 3.7, 3.2
peuvent élre oricenlLécs selon un angle de 10° a 60° vis-
a-vis de la direction longitudinale de la fibre, un
intervalle plutét plus faible environ dans la plage de
15° & 30° étant appliqué dans la pratique, comme ceci

est égalcement représenté sur le dessin de figure 1.

Comme  on peut  également le voir, pour les
fibrcs métalliques pour utilisation dans le béton, huit
surfaces d'ancrage en coin d'une téte d'ancrage sont

disposces rospectivement symetriquement par rapport a
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tlaxe ol symetriquement  contre clles par rapport  au

sommet do la téle d'ancrage, c'est-a-dire sous lo méme
anglce. sS1 0 1'on desire cependant - par oxemple pour un
crampon ©augmentor les forces d'arrachement  sans

augmenter dans la méme mesure l'introduction du crampon
dans lc matériau a fixer, les surfaces d'ancrage en coin
3.7, 3.2 d'unc téte d'ancrage 3 peuvent égalecment étre
disposces dc manicre asymélrique par rapport au sommet
de la teéte d'ancrage 3, c¢'est-a-dire sous des angles
diffiérents, 1les surfaces d'ancrage en coin 3.1 avec
I'Yangle plus petit étant alors de maniere avantagecuse
orientées vers |'extrémité la plus proche de la fibre

metallique.

Comme on la voit en particulier a la figure 3,
les surfaces d'arétes 4 sont adjacentes sous un angle de
15° a la surface cxtérieure de ta {ibre 1;
fondamentalcement, 11 est dans le cadre de |'invention
copoendant. cgalement possible de rendre ces surfaces
d'arétes 4 adjaccentes sous un angle de 30° a 60° a la
surface oxtérieure de la fibre 1, la largeur des
surfaces d'arétes dépendant alors de la profondeur

d'entaille.

ha largeur des surfaces extérieures de fibre ]
dans la 70NC entre les tétes d"ancrage 3 est
fondamentalcment influencée par les caractéristiques de
materiau de la fibre métallique ainsi qgue par le procédé
de  fabrication, donc par cxcmplce pour un matériau de
départ on forme de bande par |'épaisseur dec la bande, le
dimensionnement. do T'outil ot la profondeur d'entaille
ol pout. repriescenter environ 33% de 1l'épaisscur ou de la

Largeur dc la fibre. Dans la zonc entre lcs ancrages, on
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recherche  pour  Ga fibre d'acier pour le Dbéton une
section scnsiblement octogonale ¢t pour le crampon en
tibre metvalligue lo plus souvent unce section plutot
rectangulalre.

les fibres en [fil d'acicr conventionnelles de
bonne gqualité sont fabrigquees a partir d'acliers non
alliés rclativement fortement traités. Pour une fibre
d'acier pour lc¢ beéton, on peut utiliser pour le matériau
de départ en forme de bandc, selon la destination, un

matériau de départ

tendre a dur en acicer de

différentes

gqualités, afain de la fabriguer avec un  procédé de
taminage & ecmprcintce avec si nécessaire un processus
d'attendrissement. subsdéquent, ainsi gu'un processus de
s¢paration et de découpe a longueur. Pour le crampon en

fibre métallique, on souhaite en général

départ a hautce résistance. T1 peut

inoxydable & hautc résistance ou d'un

allié fortement traité. Fn principe,

tous les matériaux s'ils présecntent

approprices.

s'agir

aci

un matériau de
d'un acier

cer allié ou non

on pcut utiliser

les caractéristiques

Dans |'excnple de réalisation représenté, les
tétes d'ancrage 3 sont formécs sur les quatre surfaces
d'aréles 4; pour des cas d'application particuliers, il
ost cependant ¢galcecment envisageable de ne pourvoir que

certaines des surfaces d'arétes 4 de tétces

d'ancrage 3.

Ceci  est  par exemple approprié pour une forme de
réalisation du crampon ou lcs tétes d'ancrage 3 sont
unigquement: formées aux deux surfaces d'arétes 4
adiacentes a une  surface oxtdéricure de fibre, les
extrémités détant alors repli¢des de Lelle fagon en un

crampon que lcs tétes d'ancrage 3 ne sc

font plus facc
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que du cdlée intérieur du crampon. Le crampon ne présente

ainsi a sa surface extérieure en forme de U pas de

parties saillantes génantes ot constituant le cas

echeant un danger de blessure.
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REVENDICATIONS
1. Fibre mctalligque avec des surfaces
oxtoerioures de fibre essentiel lement. orientéees

perpendiculairement les unes aux aulres, egalement avec

La

des  extrémités coudées on forme de  crampon, pour
stabilisation, la consolidation ou la fixation de
matoriaux  tels qgue 'e béton, le bois ¢t similaires,
caracterisce en co que les arétes de fibres (2) formées
par les surfaccs cxtericurcs de la fibre (1) métallique,
s'étendant en direction longitudinale decs fibres, sont
formées comme surfaces d'ardétes (4) orientées en oblique
par rapport aux surfaces ecxtériecures de la fibre (1) a
la facon d'un chanfrcin, et en ce que ces surfaces
d'arétes (4)  présentent  des parties saillantes qui
forment dcs tétes d'ancrage (3) vis-a-vis des matériaux

a stabiliscr ou a {ixer.

2. ibre métallique suivant la revendication
i, caractérisée en co que les tétes d'ancrage (3)
forment dans la zone des surfaces d'arétes (4) des
surfaces d'ancrage en coin (3.1, 3.2) augmentant la
scction de Jla fibre, la scction de la fibre présentant
une forme essentiellement rectangulaire dans la zone de

sommct. des tétes d'ancrage (3).

3. Fibre métallique suivant la revendication
7, caractérisée en ce que les surfaces d'ancrage en coin
(3.1, 3.7) sont orientécs sclon un angle de 10° & 60°

vis-—-a-vis do ta direction longitudinale de la fibre.
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4. Fibre métaliique suivant la revendication
7, caractérisce on ce gue les surfaces d'ancrage en coin

’

(3.1, 3.2) sont orientées sclon un angle de 15° & 30°

vis—a vis do la direction longitudinale de la fibre.

5. “ibre metalligue suivant 1 'une des
revendications 1 a 4, caractérisée en ce que les
surfacces d'ancrage on colin (3.7, 3.2) d'une téte

d'ancrage (3) sont disposées symétrigquement par rapport
a l'axec el symétriquement par rapport au sommet de la

téte d'ancrage (3), donc sous un méme angle.

6. Fibre métallique suivant I "une des
revendications 1 a 4, caractérisée on ce que les
surfaces d'ancrage on coin (3.1, 3.2) d'une téte

d'ancrage  (3) sont disposces de maniére asymétriquc,
clest & dire sous des angles différents, la surface
d'ancrage cn coin (3.1) avec 1'angle plus petit étant
alors do¢ maniére avantageuse orientée vers 1'extrémité
la plus proche de Ta fibre métallique.

. IMibre mctallique suivant 1 "unc des
revendications ] a 6, caractérisée en ce que les
surfaces d'arétes (4) sont adjacentes sous un angle de
30° a4 60° & la surface extéricure de la fibre (1).

8. Fibre métallique suivant 1 "une des
revendications 1 a 6, caraclérisée en co que les
surfaces d'arétes (4) sont adjacentes sous un angle de

45° & la surface eoxtéricure de la {ibro.
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9. Fibre metalligue sutlvant I 'une des
revendications 1 a 8, caractérisée en co que la largeur
de ta surface coxtéricurce de la fibre (1) dans la zone
ontre  les  tétes d'ancrage  (3)  est d'environ 334 de

I"épaisscur ou de la largeur de la fibre.

10. Wibre métallique suivant 1'une des
revendications 1 a 9, caractérisée en ce que, selon le
but d'utilisation, e¢lle est fabriquée & partir d'un

materiau de départ tendre & hautement résistant.

11. IFibre métallique suivant 1 'unc des
revendications |oa 10, caractérisée cn ce qu'clle est
fabriguée a partir d'un feuillard par un procédé de
taminage a cmprointe ot d'un processus de séparation, ce
derpier  €tant o cas  echeant précédé d'un processus

d'attendrissoement.

12, Iibre métallique suivant 1 'une des
revendications 1 a 11, caractérisée en ce gue les Létes
d'ancrage (3) sont formées uniguement par paires et pas

sur toutcs les surfaces d'arétes (4).

13. Fibre métallique suivant 1 "une des
revendications 1 a 11, caractérisée en ce gue, pour une
forme de réalisation du crampon, les tétes d'ancrage (3)
sont uniguement formées aux deux surfaces d'arétes (4)
adjacentes a une surfacc extéricure de fibre (1), les
extrémités Clant. alors repliées de telle facon en un
crampon gue les tétes d'ancrage (3) se font face du coté

intéricur du crampon.
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