Office de la Propriete Canadian CA 2590682 A1 2006/0/7/06

Intellectuelle Intellectual Property
du Canada Office (21) 2 590 682
g,lnngL%?rri‘fgaena " mfgtfy”%ya‘r’]‘; " 12 DEMANDE DE BREVET CANADIEN
CANADIAN PATENT APPLICATION
13) A1
(86) Date de depot PCT/PCT Filing Date: 2005/12/22 (51) CLInt./Int.Cl. AO7TK 756/00 (2006.01)

(87) Date publication PCT/PCT Publication Date: 2006/0/7/06 | (71) Demandeurs/Applicants:

(85) Entree phase nationale/National Entry: 200//06/14

ETABLISSEMENTS ARMAND MONDIET, FR;
LE GOFF, GERARD, FR;

(86) N° demande PCT/PCT Application No.: FR 2005/051132 CONTE, JEAN-BERNARD, FR
(87) N° publication PCT/PCT Publication No.: 2006/0/0163 (72) Inventeurs/Inventors:
(30) Priorités/Priorities: 2004/12/24 (FR0453222); LE GOFF, GERARD, FR;

2005/01/28 (FR0550245)

CONTE, JEAN-BERNARD, FR
(74) Agent: ROBIC

(54) Titre : PROCEDE DE FABRICATION OU DE PRE-ASSEMBLAGE D'UN FILET, NOTAMMENT UN FILET DE

PECHE, FILET DE PECH

E AINSI OBTENU

54) Title: METHOD FOR PRODUCTION OR PRE-ASSEMBLY OF A NET IN PARTICULAR A FISHING NET AND
FISHING NET OBTAINED THUS

P p

"0

P 26
24 C

V}I}I]IIIIII A/ II}]I})h "ll}lI)I}}ll}IllllllllllllllllllJIIIIIIIII) 1) I)/; Q\’{III}I}}II}}}}IIIIII}II)’I}II}II)II}II}I}}}’ " /Illllllb\\."’ll}l}}lllll

rn"’

o P
& 7>

(1] y v

"’IIIJ ”llllllljwlll" LTI T T T T T T !I'I""

s

20

(57) Abrégée/Abstract:

L'objet de |' Invention est un procede de fabrication ou de pré-assemblage d'un filet, notamment d'un filet de péche, comportant au

moins une nappe (22) reliee a

flottaison et/ou de lest, caracteri

deux fils, torons, brins, cables o

au moins un fil de montage lui-méme relié au niveau de zones de liaison a une ligne (26) de
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torons, brins, cables ou analogu
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and passing the flotation or sinker line (26) at least once through the threads, strands, lines, cables or similar of the fag end (24) in

the connector zones.
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PROCEDE DE FABRICATION OU DE PRE-ASSEMBLAGE D'UN FILET,
NOTAMMENT UN FILET DE PECHE, FILET DE PECHE AINSI OBTENU

La présente invention se rapporte a un procédé de fabrication ou de pré-
assemblage d'un filet, notamment un filet de péche, ainsi qu'a un filet de péche.
Le document FR-2.682.261 décrit un procédé pour relier des nappes de filets de
peche afin d'obtenir un filet de peéche appelé également « tramails ».

Selon ce document, les nappes sont pré-assemblées et reliées entre elles grdce a
un adhésif ou un fil textile. Les mailles supérieures de ce pré-assemblage de
nappes de filet sont ensuite enfilées sur un fil de montage qui est lui-méme fixé
a une ligne de flottaison, appelée également ralingue. De la méme maniére, les
mailles inférieures de ce pré-assemblage sont enfilées sur un fil de montage qui
est lui-méme fixé a une ligne de lest. Pour la suite de la description, comme pour
les différentes figures, on ne va décrire que la partie supérieure du filef,
sachant que la partie inférieure peut €tre réalisée de la méme maniere.

Un tel montage nécessite un grand nombre d'heures de main d'ceuvre. Pour
réduire les colits de production, les fabricants cherchent de plus en plus a
délocaliser la plus grande partie de ce montage dans des zones a faibles colits de
main d'ceuvre. Toutefois, le montage sur les lignes de flottaison et les lignes de
lest ne peut étre réalisé qu'a proximité des ports d'attache des bateaux. En
effet, le transport d'un filet équipé des lignes de flottaison et de lest (avec
éventuellement un transport aller des lignes a équiper) est relativement coliteux
et a un colit supérieur a celui du montage, contrairement aux nappes de filets qui
sont |égéres et peuvent étre transportées d'un continent a l'autre avec des colits

de transport relativement réduits.
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Ainsi, les nappes de filets sont pré-montées dans des pays a faibles colits de

main d'ceuvre. Cet ensemble pré-assemblé est ensuite relié aux lignes de
flottaison et de lest a I'aide d'un fil de montage.

Selon une premiere technique illustrée par la figure 1, on ajoute a la lisiere des
nappes 10 des demi-mailles 14 qui assurent également I'assemblage a distance
réguliere des nappes de grandes mailles avec une nappe de petites mailles.
Ensuite, on introduit un fil de montage 12 a travers les demi-mailles 14. D'autres
techniques pourraient €tre utilisées pour relier la lisiere des nappes 10 au fil de
montage 12.

Selon une technique illustrée par la figure 1, le fil de montage 12 est piqué a
intervalles réguliers sur la ligne 18 de flottaison ou de lest en isolant entre
chaque point de piquage un nombre prédéterminé de mailles, en l'occurrence
quatre selon I'exemple illustré, les points de piquage étant disposés au droit des
jonctions des nappes de petites et grandes mailles.

Méme si cette technique permet de garder, lors de l'utilisation, les nappes
réparties de maniere homogene sur toute la longueur des lignes de flottaison et
de lest, elle ne donne pas pleinement satisfaction car le prémontage et le
montage sur les lignes de flottaison et/ou de lest sont relativement longs et
donc coliteux. En complément, la séparation des lignes de flottaison lors du
changement des nappes est relativement longue et coliteuse.

Selon une technique illustrée par la figure 2, on forme des boucles 16 avec le fil
de montage 12 pour assurer la liaison entre le fil de montage 12 et la ligne 18 de
flottaison ou de lest a I'aide de deux demi-clés inversées. Pour |'assemblage final,
il suffit alors de disposer les boucles 16 sur un conduit, de faire passer la ligne
18 dans ledit conduit et de tfirer la ligne 18 de flottaison ou de lest afin de
répartir de maniere réguliere les boucles sur toute la longueur. Un tel

assemblage est notamment décrit dans le document WO-03/061374.
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3
La présente invention offre une solution alternative en proposant un procédé de

fabrication ou de pré-assemblage d'un filet, notfamment d'un filet de péche,
permettant de monter rapidement et de maniere simple les nappes sur les lignes
de flottaison et/ou de lest afin de réduire les colts.

A cet effef, l'invention a pour objet un procédé de fabrication ou de pré-
assemblage d'un filet, notamment d'un filet de péche, comportant au moins une
nappe reliée a au moins un fil de montage lui-méme relié au niveau de zones de
liaison a une ligne de flottaison et/ou de lest, caractérisé en ce qu'il consiste a
utiliser un fil de montage sous forme de bout comportant au moins deux fils,
torons, brins, cables ou analogues et a faire passer la ligne de flottaison et/ou de
lest au moins une fois entre les fils, torons, brins, cables ou analogues du bout au
niveau des zones de liaison.

D'autres caractéristiques et avantages ressortiront de la description qui va
suivre de |'invention, description donnée a titre d'exemple uniguement, en regard
des dessins annexés sur lesquels :

- la figure 1 est vue schématique illustrant une premiére technique de montage
selon lI'art antérieur,

- la figure 2 est une vue schématique illustrant une autre technique de montage
selon |'art antérieur,

- la figure 3 est une vue schématique illustrant un ensemble pré-assemblé selon
une premiere variante simplifiée de l'invention, avant montage sur une ligne de
flottaison ou de lest,

- la figure 4 est une vue schématique illustrant I'ensemble pré-assemblé de la
figure 3 monté sur une ligne de flottaison ou de lest,

- la figure 5 est une coupe d'une partie de I'ensemble pré-assemblé selon la ligne
V-V de la figure 4,

- la figure 6 est une coupe selon la ligne VI-VI d'une partie du filet monté selon

une variante de l'invention,
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- la figure 7 est une vue schématique illustrant un ensemble pré-assemblé selon

une autre variante de l'invention, avant montage sur une ligne de flottaison ou de
lest,

- la figure 8 est une vue schématique illustrant I'ensemble pré-assemblé de la
figure 7 monté sur une ligne de flottaison ou de lest,

- la figure 9 est une vue schématique de nappes de filet reliées avec un fil de
montage,

- la figure 10 est une vue schématique illustrant une autre variante de l'invention,
- la figure 11A est une vue de détails illustrant une étape du montage du filet de
la figure 10,

- la figure 11B est une vue de détails illustrant une autre étape du montage du
filet de la figure 10, et

- la figure 12 est une vue schématique illustrant une autre variante de l'invention.
Sur les différentes figures, on a représenté en 20 un filet comportant au moins
une nappe 22. Avantageusement, le filet comprend trois nappes avec des
dimensions de mailles différentes. Le mode de réalisation des nappes ainsi que
leurs formes et natures ne sont pas plus détaillés car ils sont connus de 'homme
du métier.

La ou les nappe(s) 22 sont enfilées sur un bout 24 ou reliées a un bout 24. Par
bout, on entend tous les types de cordage.

Comme précédemment, différentes technigues peuvent étre utilisées pour
assurer la liaison entre la ou les nappe(s) 22 et le bout 24. Selon les variantes, la
ou les nappe(s) sont enfilée(s) directement sur le bout. Selon une autre variante,
une demi maille peut €tre ajoutée aux nappes, comme illustré sur la figure 1. En
variante, la ou les nappe(s) pourrai(en)t €tre enfilée(s) sur un fil de montage, qui
est lui-méme fixé au bout 24 par tout moyen approprié, comme illustré sur la
figure 10. La liaison entre la ou les nappe(s) et le bout n'est pas plus détaillée car

elle est connue de 'homme du métier.
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Ce pré-assemblage du bout et des nappes est avantageusement réalisé dans des

pays a faibles colits de main d'ceuvre.

Pour finaliser le montage du filet, ce pré-assemblage doit etre relié a au moins
une ligne 26 de flottaison et/ou de lest. Pour la suite de la description, seule la
liaison entre le pré-assemblage et la ligne de flottaison va €tre décrite. Selon les
cas, on peut utiliser ce type de liaison ou une autre pour relier le pré-assemblage
et la ligne de lest non représentée sur les figures.

Selon l'invention, le bout 24 utilisé pour le pré-assemblage est un bout toronné
comportant au moins deux torons. De préférence, on utilise un bout toronné par
paire (2-4-6).

Pour relier le pré-assemblage et la ligne de flottaison 26, cette derniéere est
introduite entre les torons du bout 24 comme illustré sur la figure 6. Ce point de
passage de la ligne 26 de flottaison entre les torons du bout 24 forme une zone
de liaison entre ladite ligne 26 et ledit bout 24. De préférence, les zones de
liaison permettent d'isoler un nombre prédéterminé de mailles afin d'obtenir une
répartition homogene des nappes sur la longueur des lignes 26.

Selon une premiere variante simplifiée, la ligne de flottaison 26 passe entre les
torons a intervalles sensiblement réguliers, comme illustré sur les figures 3 et 4.
Selon un mode de réalisation, le bout toronné 24 est enfilé sur un tube 28, les
boucles formées entre les points de passage de la ligne de flottaison 26 entre les
torons du bout 24 ayant une longueur L. Sur la figure 5, on a représenté en coupe
le bout toronné 24 enfilé sur le tube 28.

En suivant, la ligne 26 de flottaison est introduite dans le tube 28. Enfin, on
enleve le tube 28.

De préférence, apres l'introduction de la ligne 26 de flottaison dans le tube 28,
on tire sur le bout 24 et/ou sur la ligne 26 qui peuvent étre éventuellement liés
par tout moyen approprié, par exemple par piquage afin de transférer les points

de passage sur la ligne 26 de flottaison ou de lest.
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On obtient alors le filet tel gu'illustré sur la figure 4. Le bout 24 s'étend sur

toute la longueur de la ligne de flottaison 26, les zones de liaison entre le bout et
la ligne de flottaison, correspondant aux points de passage P de la ligne de
flottaison entre les torons du bout, étant séparées d'une distance sensiblement
égale a L. Les frottements entre la ligne de flottaison et les torons du bout
permettent de limiter les risques de glissement du bout sur la ligne de flottaison
ce qui permet de conserver une bonne répartition de la ou des nappe(s) le long de
la ligne de flottaison. On note que les nappes sont bloquées sur la ligne 26 de
flottaison ou de lest lorsque le bout 24 et ladite ligne sont liés de part et d'autre
des nappes, le bout 24 ayant une longueur légerement supérieure a la ligne 26.
Selon une autre variante illustrée sur les figures 7 et 8, les zones de liaison
entre la ligne de flottaison 26 et le bout 24 sont séparées comme précédemment
d'une distance L, chaque zone de liaison comprenant au moins deux points de
passage P rapprochés. Cet agencement permet de réduire encore les risques de
glissement du bout sur la ligne de flottaison.

Comme précédemment, l'introduction de la ligne de flottaison entre les torons du
bout peut €tre obtenue en utilisant un tube 28 comme illustré sur la figure 7.
Toutefois, d'autres solutions pourraient étre envisagées pour enfiler la ligne de
flottaison entre les torons du bout 24, par exemple une aiguille.

Selon l'invention, on obtient un montage rapide et simple des lignes de flottaison
et de lest ce qui contribue a réduire les colits.

Selon les variantes, le montage du bout 24 sur le tube 28 peut €tre réalisé dans
une zone a faibles colits de main d'ceuvre. Dans ce cas, le pré-assemblage
comprend la ou les nappe(s), le ou les bout(s) toronné(s) (un pour la ligne de
flottaison et/ou un pour la ligne de lest) et un tube pour chaque bout pour

permettre d'enfiler la ligne de flottaison et/ou de lest.
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Selon un autre avantage procuré par l'invention, le démontage de la ligne de

flottaison ou de lest est tres rapide et tres simple car il suffit de faire coulisser
le bout 24 sur ladite ligne.

Sur les figures 9, 10, 11A et 11B, on a représenté une autre variante de
l'invention.

Dans ce cas, la ou les nappes 22 sont enfilées sur un fil de montage 30. Des
boucles 32 sont réalisées au niveau du fil de montage permettant de séparer un
nombre prédéterminé de mailles, par exemple quatre petites mailles et une
grande maille.

Selon ce mode de réalisation, la ligne de flottaison 26 est introduite entre les
torons du bout 24 et les boucles 32 du fil de montage passent entre les torons
du bout 24 a proximité du point de passage de la ligne de flottaison 26 et sont
enfilées sur la ligne de flottaison 26.

Avantageusement pour l'assemblage, on utilise comme précédemment un tube 28,
comme illustré sur les figures 11A et 11B. Dans une premiere phase, le tube passe
entre les torons du bout 24 comme illustré sur la figure 11A. Préalablement a ce
passage ou juste apres, une boucle 32 passe entre les torons du bout 24, en
laissant de préférence un toron entre le point de passage du tube 28 et le point
de passage de la boucle 32, puis la boucle 32 est enfilée sur le tube 28, comme
illustré sur la figure 11B. Les étapes illustrées sur les figures 11A et 11B sont
ainsi répétées.

Comme précédemment, le montage du bout 24 sur le tube 28 peut €tre réalisé
dans une zone a faibles colits de main d'ceuvre.

Pour achever le montage du filet, la ligne 26 de flottaison est introduite dans le
tube 28. Enfin, on enléve le tube 28.

Cette variante permet d'obtenir un montage de filet avec des balancines. Selon
cette variante, les points d'ancrage des nappes sur la ligne de flottaison ou de

lest sont parfaitement immobiles.
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En variante, comme illustré sur la figure 12, les boucles 32 sont enfilées sur le

bout 24, la ligne de flottaison 26 étant introduite entre les torons du bout 24 en
isolant entre chaque passage un nombre déterminé de boucles 32, a l'occurrence
une boucle.

Bien entendu, I'invention n'est évidemment pas limitée au mode de réalisation
représenté et décrit ci-dessus, mais en couvre au contraire toutes les variantes,
notamment en ce qui concerne la nature et les formes des différents éléments
constituant le filet qui peut comprendre une ou plusieurs nappes.

Par qilleurs, le bout 24 peut ne pas étre toronné. Le bout 24 est un assemblage
d'au moins deux fils, brins, cables ou analogues qui peuvent étre toronnés,
tressés, entrelacés, entrecroisés, moulinés ou autres. De plus, ces torons, fils,
brins, cdbles ou analogues peuvent étre réalisés a partir de différents
matériaux.

Enfin, le filet monté selon linvention pourrait étre utilisé dans d'autres

domaines que la péche.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication ou de pré-assemblage d'un filet, notamment d'un
filet de péche, comportant au moins une nappe (22) reliée a au moins un fil de
montage lui-méme relié au niveau de zones de liaison a une ligne (26) de
flottaison et/ou de lest, caractérisé en ce qu'il consiste a utiliser un fil de
montage sous forme de bout (24) comportant au moins deux fils, torons, brins,
cables ou analogues assemblés et a faire passer la ligne (26) de flottaison et/ou
de lest au moins une fois entre les fils, torons, brins, cables ou analogues du bout
(24) au niveau des zones de liaison.

2. Procédé de fabrication ou de pré-assemblage d'un filet selon la
revendication 1, caractérisé en ce que les zones de liaison sont séparées d'une
distance sensiblement constante et isolent un nombre prédéterminé de mailles.

3. Procédé de fabrication ou de pré-assemblage d'un filet selon la
revendication 1 ou 2, caractérisé en ce qgu'il consiste a faire passer la ligne (26)
de flottaison entre les fils, torons, brins, cables ou analogues du bout (24) au
moins en deux points de passage P rapprochés au niveau des zones de liaison.

4. Procédé de fabrication ou de pré-assemblage d'un filet selon I|'une
quelconque des revendications 1 a 3, caractérisé en ce gu'il consiste a enfiler le
bout (24) sur un tube (28) en faisant passer ledit tube entre les fils, torons,
brins, cables ou analogues du bout au moins une fois dans les zones de liaison, a
intfroduire la ligne (26) de flottaison ou de lest dans le tube (28).

5. Procédé de fabrication ou de pré-assemblage d'un filet selon la
revendication 4, caractérisé en ce qu'apres l'intfroduction de la ligne (26) de
flottaison ou de lest dans le tube (28), on tire sur le bout (24) et/ou sur la ligne
(26) qui peuvent étre éventuellement liés, afin de transférer les points de

passage sur la ligne (26) de flottaison ou de lest.
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6. Filet obtenu a partir du procédé selon |'une quelconque des revendications

1ab, ledit filet comportant au moins une nappe (22) reliée a au moins un fil de
montage lui-méme relié dans des zones de liaison a une ligne (26) de flottaison
et/ou de lest caractérisé en ce que le fil de montage est un bout (24)
comportant au moins deux fils, torons, brins, cables ou analogues et en ce que la
ligne (26) de flottaison et/ou de lest passe au moins une fois entre les fils,
torons, brins, cdbles ou analogues du bout (24) au niveau des zones de liaison.

7. Filet selon la revendication 6, caractérisé en ce que pour chaque zone de
liaison entre le bout (24) et la ligne (26) de flottaison ou de lest, ladite ligne (26)
passe entre les fils, torons, brins, cdbles ou analogues du bout (24) en au moins
deux points de passage P rapprochés.

8. Filet de péeche selon la revendication 6 ou 7, caractérisé en ce que les
zones de liaison sont séparées d'une distance sensiblement constante et isolent
un nombre prédéterminé de mailles.

9. Pré-assemblage utilisé pour le montage d'un filet selon I'une quelconque
des revendications 6 a 8, ledit pré-assemblage comprenant au moins une nappe
(22), caractérisé en ce qu'il comprend au moins un bout (24) avec au moins deux
fils, torons, brins, cables ou analogues et au moins un tube (28) sur lequel est
enfilé le bout (24) en faisant passer ledit tube (28) entre les fils, torons, brins,

cables ou analogues du bout au moins une fois dans les zones de liaison.
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