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HARNAIS D'ENCORDEMENT ET PROCEDE DE FABRICATION D'UN TEL HARNAIS.

@ DISPOSITIF DE BLOCAGE A CAME ET PROCEDE
DE REMPLACEMENT D'UN ELEMENT FILAIRE D’UN
DISPOSITIF DE BLOCAGE A CAME

Un harnais d’encordement comportant une ceinture (1),
une paire de tours de cuisse (2), une couche tissée (3)
conformée en boucle pour former 'un de la ceinture (1) et
d’un tour de cuisse (2). La couche tissée (3) comporte deux
nappe tissées et superposées. La couche tissée (3) com-
porte des fils longitudinaux et transversaux externes et des
fils longitudinaux et transversaux internes. La couche tissée
(8) forme un tunnel (13) délimité par un support (15) et par
un capot (16) fixés par deux ancrages (9). Chaque tunnel
(13) recoit un élément filaire (14) ou un connecteur entre le
capot (16) et le support (15). Une des nappes (10) forme le
support (15). Le capot (16) comporte des fils de capot reliant
les deux ancrages (9). Les fils de capot sont choisis parmi
les fils longitudinaux internes et externes, les fils transver-
saux internes et externes.
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Description

Titre de I'invention : HARNAIS D’ENCORDEMENT ET

PROCEDE DE FABRICATION D’UN TEL HARNAIS

Domaine technique
L’invention est relative a un harnais d’encordement et a un procédé de fabrication

d’un harnais d’encordement.

Technique antérieure

Pour les activités en hauteur, il est classique d’utiliser un harnais d’encordement qui
possede une ceinture et une paire de tours de cuisse. Le harnais d’encordement est
muni d’un systeme de réglage qui est configuré pour régler la circonférence de la
ceinture.

De maniere classique, dans les harnais d’encordement a destination de I’escalade ou
de I’alpinisme, la ceinture ou le tour de cuisse est formé par une ou plusieurs sangles
de résistance qui sont fixées a un élément de support qui est une mousse de confort, un
matériau tissé ou un matériau tricoté. Les dimensions des fils de résistance et des
sangles de résistance ainsi que leurs positions de fixation sont choisies pour supporter
les efforts lors d’une chute et pour mieux répartir les efforts contre le corps de
I’ utilisateur.

Le support est fonctionnalisé notamment est des portes-matériels qui sont destinés a
supporter des mousquetons, des manilles et d’autres équipements du grimpeur ou de
I’alpiniste. Le support n’ayant pas une tenue mécanique importante, les portes-
matériels doivent €tre fixés aux fils et sangles de résistance.

Il existe quelques précautions a prendre pour la fixation du porte-matériel afin de
répartir au mieux les efforts sur les fils/sangles de résistance et d’assurer une bonne
longévité des coutures de fixation.

Une problématique similaire existe pour tous les équipements qui doivent étre fixés a
la ceinture et/ou au tour de cuisse comme notamment les sangles du dispositif de
réglage de la circonférence de la ceinture/tour de cuisse.

Il est donc recherché un moyen d’améliorer la fixation des équipements avec le
support destiné a former la ceinture ou le tour de cuisse.

Il est également connu du document US 2019/0308040 de former un harnais
d’encordement au moyen de deux couches tissées qui sont formées indépendamment
I’une de 1’autre et qui sont superposées et fixée afin de définir une cavité. La cavité est
destinée a recevoir une mousse de confort de maniere a faire €voluer le niveau de
confort du harnais d’encordement et faire évoluer le compromis entre le poids et le

confort. Les deux couches tissées sont reliées par une sangle de résistance cousue pour
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assurer la tenue mécanique avec le point de suspension ventral.
Objet de I'invention

Un objet de I’invention consiste a prévoir un harnais qui présente une meilleure
gestion de la fonctionnalisation d’une ceinture ou d’un tour de cuisse et par exemple
une meilleure installation d’un équipement tel qu’une porte-matériel ou une sangle
d’un dispositif de réglage avec un support destiné a former la ceinture ou le tour de
cuisse du harnais.

Selon un aspect de I’invention, le harnais d’encordement comporte une ceinture, une
paire de tours de cuisse, une couche tissée conformée en boucle pour former 1’un de la
ceinture et d’un tour de cuisse et une fermeture fixée en des premicre et deuxicme ex-
trémités de la couche tissée opposées selon une premicre direction.

La couche tissée possede des premiers fils fixés a la fermeture et s’étendant
continument depuis la premicre extrémité jusqu’a la deuxieme extrémité.

La couche tissée comporte une nappe externe et une nappe interne superposées et qui
sont chacune tissées.

La couche tissée comporte des fils longitudinaux externes et des fils transversaux
externes tissés pour former la nappe externe et des fils longitudinaux internes et des fils
transversaux internes tiss€s pour former la nappe interne.

La nappe interne et la nappe externe sont lies I’une a 1’autre par I’entrelacement
d’au moins un fils de lien s’enchevétrant dans la nappe interne et dans la nappe externe
pour que la nappe interne et la nappe externe se déforment de la méme manicre au
moins selon la premicre direction, le au moins un fil de lien étant choisi parmi les fils
longitudinaux internes, les fils transversaux internes, les fils longitudinaux externes, les
fils transversaux externes et au moins un fil de liage, le au moins un fil de liage étant
tiss€ avec la nappe interne et la nappe externe.

La couche tissée forme au moins une cavité délimitée d’une part par un support et
d’autre part par un capot fixés I’un a I’autre par au moins deux ancrages, chaque cavité
étant destinée a recevoir un objet entre le capot et le support.

Une portion de 1a nappe interne forme le support de la au moins une cavité.

Le capot de la au moins une cavité comporte des fils de capot reliant les deux
ancrages, les fils de capot étant choisis parmi les fils longitudinaux internes, les fils
transversaux internes, les fils longitudinaux externes, les fils transversaux externes et le
fil de liage.

Au moins une partie des premiers fils appartiennent au capot et/ou au support.

De manicre avantageuse, les fils de capot contournent au moins un des fils de la
nappe interne pour fixer le capot a la couche interne, ledit au moins un des fils de la
nappe interne appartenant aux cing premiers contournements de fils réalisé par le fil de

capot quittant le capot.
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Dans une configuration particulicre, dans les ancrages, les fils de capot traversent la
nappe externe et contournent au moins un des fils longitudinaux internes ou un des fils
transversaux internes pour fixer directement le capot a la couche interne.

Dans un développement avantageux, le capot est un capot tissé formé par tissage des
fils de capot avec d’autres fils choisis parmi les fils longitudinaux internes, les fils
transversaux internes, les fils longitudinaux externes, les fils transversaux externes et le
fil de liage.

Préférentiellement, la nappe externe forme le capot et la nappe interne forme le
support.

Selon un mode de réalisation, le capot est non-tissé, les fils de capot ne comportent
que des fils longitudinaux internes et/ou des fils longitudinaux externe et/ou des fils de
liage s’étendant selon la premiere direction.

Dans un développement avantageux, le au moins un tunnel comporte un tunnel qui
est traversant selon une deuxieme direction perpendiculaire a la premiere direction.

Préférentiellement, le au moins un tunnel s’étend continument d’un premier bord
jusqu’a un deuxieme bord opposé de la couche tissé€e selon la deuxieme direction.

Dans un autre développement avantageux, le au moins un tunnel comporte un tunnel
borgne selon une deuxieme direction perpendiculaire a la premiere direction.

Préférentiellement, le capot est non-tissé, les fils de capot ne comportent que des fils
transversaux internes et/ou des fils transversaux externes et/ou des fils de liage
s’étendant selon une deuxieme direction perpendiculaire a la premiere direction.

Selon un mode de réalisation, le au moins un tunnel comporte un tunnel qui est
traversant selon la premicre direction.

Dans un autre développement avantageux, I’objet est un connecteur ouvrable installé
dans le au moins un tunnel.

Préférentiellement, le harnais d’encordement comporte au moins deux tunnels.
L’objet est un élément filaire reliant les deux tunnels, 1’élément filaire étant fixé a au
moins ’un du support ou du capot de chaque tunnel.

Dans une configuration particuliere, une couture fixe ensemble 1’élément filaire, le
capot et le support de chaque tunnel et fixe I’élément filaire a au moins un des premiers
fils.

Avantageusement, le harnais d’encordement comporte au moins trois tunnels décalés
selon la premiere direction, au moins un des tunnels étant traversant selon une
deuxiéme direction perpendiculaire a la premiere direction et formant un tunnel central
disposé entre les deux autres tunnels selon la premicre direction, 1’élément filaire
traversant la cavité centrale et s’étendant jusqu’au deux autres tunnels par deux brins
distincts.

Préférentiellement, le au moins un tunnel est un trou borgne selon la premicre
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direction.

Dans un autre développement avantageux, le capot est un capot tissé formé par
tissage des fils de capot avec d’autres fils choisis parmi les fils longitudinaux internes,
les fils transversaux internes, les fils longitudinaux externes, les fils transversaux
externes et le fil de liage.

Dans une configuration particulicre, la nappe interne forme le support et la nappe
externe forme le capot.

Préférentiellement, le au moins un tunnel débouche a 1’une des premicre et deuxicme
extrémités de la couche tissée opposées selon la premicre direction et un systéme de
réglage est inséré dans le au moins un tunnel, le systeme de réglage étant configuré
pour régler la circonférence de la couche tissée conformée en boucle ou le au moins un
tunnel débouche a I’un premier et deuxieme bords de la couche tissée opposés selon la
deuxieéme direction, un €lément filaire reliant la ceinture a un tour de cuisse.

Avantageusement, la cavité débouche dans une portion centrale de la couche tissée et
plusieurs fils longitudinaux ou plusieurs fils transversaux de la couche externe
présentent une discontinuité pour faire déboucher la cavité.

Dans un autre développement avantageux, 1’objet est une mousse de confort ou un ri-
gidificateur installé de maniere démontable dans la au moins une cavité.

L’objet a également pour objet un procédé de fabrication d’un harnais d’encordement
qui est plus facile a réaliser que les procédés de I’art antérieur.

On tend a atteindre ce résultat au moyen d’un procédé de fabrication d’un harnais
d’encordement comportant les étapes suivantes :

- tisser plusieurs fils au moyen d’un métier a tisser de maniere a former une laize, la
laize formant au moins une cavité ;

- découper la laize pour former au moins une couche tissée qui comporte au moins
une cavité ;

- conformer la couche tissée sous la forme d’un anneau fermé par une fermeture ;

- monter la couche tissée de maniere a former une ceinture ou un tour de cuisse du
harnais d’encordement ;

procédé dans lequel la découpe de la laize traverse la au moins une cavité pour
accéder a la au moins une cavité ou dans lequel le procédé comporte une étape de
découpe de la nappe externe pour accéder a la au moins une cavité ou dans lequel le
tissage de la laize forme au moins une cavité€ avec un capot non-tissé.

Description sommaire des dessins

D'autres avantages et caractéristiques ressortiront plus clairement de la description
qui va suivre de modes particuliers de réalisation et de mise en ceuvre de l'invention
donnés a titre d'exemples non limitatifs et représentés aux dessins annexés, dans

lesquels :
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[Fig.1] : une vue schématique en perspective d’un harnais d’encordement ;
[Fig.2] : une vue schématique en perspective d’un autre mode de réalisation d’un

harnais d’encordement ;

[Fig.3] : une vue schématique en coupe deux nappes superposées formant la couche
tissée et définissant une cavité selon un premier mode de réalisation ;

[Fig.4] : une vue schématique en coupe deux nappes superposées formant la couche
tissée et définissant une cavité selon un deuxieéme mode de réalisation ;

[Fig.5] : une vue schématique en coupe deux nappes superposées formant la couche
tissée et définissant une cavité selon un troisieme mode de réalisation ;

[Fig.6] : une vue schématique en coupe deux nappes superposées formant la couche
tissée et définissant une cavité selon un quatrieme mode de réalisation ;

[Fig.7] : une vue schématique en coupe d’une couche tiss€e comportant différentes
configurations de cavités ;

[Fig.8] : une vue schématique en €lévation d’une couche tissée comportant plusieurs
cavités et un élément filaire reliant les cavités pour définir des portes-matériels ;

[Fig.9] : une vue schématique en €lévation d’une couche tissée avec une cavité
borgne recevant une sangle ;

[Fig.10] : une vue schématique en élévation d’une couche tiss€e avec une cavité tra-
versante sur une dimension complete de la couche tissée ;

[Fig.11] : une vue schématique en coupe d’une couche tissée avec application d’un
effort entre les deux nappes pour augmenter la section de la cavité ;

[Fig.12] : une vue schématique en élévation d’une laize définissant plusieurs motifs a
découper pour former des tours de cuisses et/ou des ceintures.

Description des modes de réalisation

Les figures 1 a 12 illustrent différents modes de réalisation d’un harnais
d’encordement qui comporte une ceinture 1 et une paire de tours de cuisse 2. Comme
illustré aux figures 1 et 2, le harnais comporte €galement une couche tissée 3 agencée
sous la forme d’un anneau et destinée a former I’un de la ceinture 1 et d’un tour de
cuisse 2. L’anneau est fermé au moyen d’une fermeture 4. La fermeture 4 est disposée
fixement a une premicre extrémité 3a et a une deuxieme extrémité 3b de I’anneau. La
premiere extrémité 3a et la deuxieme extrémité 3b sont opposées selon la direction
XX.

Selon les modes de réalisation, la fermeture 4 est choisie parmi un systéme de
réglage 5 configuré pour régler la circonférence de la couche tissée 3 conformée en
anneau, un systeme d’ouverture-fermeture configuré pour ouvrir et fermer I’anneau ou
une couture qui maintient fixement en place les deux extrémités de I’anneau. La

[Fig.2] illustre différents systemes de réglage 5 qui sont €galement des systemes
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d’ouverture-fermeture.

Le systeme de réglage 5 comporte préférentiellement un premier €lément et un
deuxieme €lément qui cooperent I’un avec ’autre pour régler la circonférence de
I’anneau. Avantageusement, le premier élément est un premier élément de sangle 5a et
le deuxieme €lément est un deuxieme €lément de boucle 5b. Le deuxieme élément de
boucle 5b posséde une boucle qui est traversée par une sangle du premier élément de
sangle Sa pour régler la circonférence. Le premier élément de sangle Sa et le deuxiéme
élément de boucle 5b sont disposés fixement a chacune des extrémités de la couche
tiss€e 3 selon la premicre direction XX. La sangle du premier €lément de sangle Sa est
coincée dans la boucle du deuxieme élément de boucle 5b pour fixer la circonférence
de I’anneau. Le systeme d’ouverture-fermeture est associ€ a la couche tissée 3 de la
méme maniere avec un premier €lément {ixé a la premiere extrémité 3a et un deuxicme
élément {ixé€ a la deuxieme extrémité 3b.

Comme illustré aux figures 3, 4, 5, 6, 7 et 10, la couche tissée 3 comporte des fils
longitudinaux 6 et des fils transversaux 7 tissés ensemble pour former un tissage. Les
fils longitudinaux 6 s’étendent selon la premiere direction XX tandis que les fils
transversaux 7 s’étendent selon la deuxi¢me direction YY perpendiculaire a la
premiere direction XX. Le tissage s’étend continument de la premiere extrémité 3a
jusqu’a la deuxieme extrémité 3b opposée selon la premiere direction XX. Le tissage
s’étend continument du premier bord 3c jusqu’au deuxiéme bord 3d oppos€ selon la
deuxieme direction YY.

Les fils longitudinaux 6 comportent des premiers fils 6a. Chaque premier fil 6a
s’étend continument selon la premiere direction longitudinale XX depuis la premicre
extrémité 3a jusqu’a la deuxieme extrémité 3b opposée pour assurer la tenue
mécanique attendue de la ceinture 1 ou du tour de cuisse 2 lors d’une chute. Les
premiers fils 6a sont fixés a la fermeture 4 pour assurer 1’intégrité mécanique de
I’anneau en position fermée en cas de chute.

Les fils transversaux 7 comportent des deuxiemes fils 7a qui s’étendent selon la
deuxieme direction YY. Les deuxiemes fils 7a s’étendent continument du premier bord
3c jusqu’au deuxieme bord 3d opposé selon la deuxieme direction YY et ils relient les
premiers fils 6a, de préférence tous les premiers fils 6a.

La couche tissée 3 comporte des premiers fils 6a et des deuxiemes fils 7a qui sont en-
trelacés afin de fournir les performances mécaniques attendues selon la premiere
direction XX et la deuxieme direction YY. De maniere avantageuse, la zone tissée
possede une premicre zone dont les fils longitudinaux tissés sont uniquement des
premiers fils 6. La premiere zone tissée s’étend continument selon la deuxieme
direction YY. Préférentiellement, la premiére zone tissée est unique, ¢’est-a-dire que

tous les premiers fils 6a sont inclus dans la premiere zone. La premicre zone tissée est
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formée uniquement par les premiers fils 6a ce qui assure la résistance mécanique de la
couche tissée 3 selon la direction XX en cas de chute afin d’assurer I'intégrité de
I’anneau.

Les premiers fils 6a peuvent ne comprendre que des fils de résistance identiques ou
sensiblement identiques pour assurer I’obtention d’un résistance mécanique prédéfinie
selon la premiere direction XX. En alternative, les premiers fils 6a peuvent comporter
des fils ayant des résistances mécaniques différentes afin d’avoir un meilleur
compromis entre la résistance mécanique et la surface occupée par les premiers fils 6a
selon la deuxieme direction YY. La nature des premiers fils 6a ainsi que leurs sections
sont définies de maniere a obtenir la performance mécanique recherchée selon la
premiere direction XX. Avantageusement, tous les premiers fils 6a sont identiques.

Pour améliorer le confort lorsque I’ utilisateur est suspendu dans son harnais, il est in-
téressant d’avoir une surface de contact mécaniquement active qui soit la plus im-
portante possible selon la deuxiéme direction Y'Y pour solliciter un nombre important
de premiers fils 6a. Cependant, la largeur du harnais ne peut pas €tre trop augmentée
pour ne pas pénaliser son confort hors des situations en suspension, son poids et le cas
échéant sa compressibilité.

La couche tissée 3 possede une épaisseur qui est définie par les diametres des fils
utilisés et le ou les tissages appliqués.

Comme illustré aux figures 3, 4, 5 et 6, la couche tissée 3 comporte au moins une
premicre nappe et une deuxieme nappe qui sont superposées et liées 'une a I’autre
pour définir au moins une nappe interne 10 et une nappe externe 11 selon la direction
de I’épaisseur. La nappe externe 11 est la nappe la plus externe de I’empilement,
c’est-a-dire la dernieére nappe, celle qui n’est pas recouverte par une autre nappe. La
nappe interne est la plus proche de 1’ utilisateur des deux nappes.

Les au moins deux nappes sont des nappes tissées. La nappe externe 11 possede des
fils externes avec des fils longitudinaux externes et des fils transversaux externes 7y
qui sont tissés ensemble. La nappe interne 10 possede des fils internes avec des fils
longitudinaux internes et des fils transversaux internes 7;, qui sont tissés ensemble. Les
fils longitudinaux internes et les fils longitudinaux externes sont des fils longitudinaux
6 qui s’étendent selon la premiere direction XX au moins I’une des deux nappes et de
préférence les deux nappes possedent des premiers fils 6a,, et 6ay;. Les fils
transversaux internes 7, et les fils transversaux externes 7,; sont des fils transversaux 7
qui s’étendent selon la deuxieme direction YY. Au moins I’une des deux nappes et de
préférence les deux nappes possedent des deuxiemes fils 7a;, et 7ay;.

La nappe interne 10 et la nappe externe 11 sont liées ensemble mécaniquement de
sorte que les deux nappes se déforment ensemble selon la premiere direction YY et

préférentiellement selon la deuxiéme direction YY. La connexion mécanique entre les
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deux nappes peut étre obtenue par différents moyens lors du tissage des nappes. Les
nappes sont maintenues mécaniquement ensemble par au moins un fil de lien 12 selon
un ou plusieurs schémas de tissage qui sont connus. Le au moins un fil de lien 12
s’enchevétre dans la nappe interne 10 et dans la nappe externe 11 selon la direction des
fils transversaux et/ou selon la direction des fils longitudinaux pour contourner des fils
internes et externes et assurer la connexion mécanique entre les nappes. Le motif
d’enchevétrement peut €tre quelconque.

La connexion mécanique entre la nappe interne 10 et la nappe externe 11 est obtenue
par une interversion des fils longitudinaux externes et des fils longitudinaux internes
et/ou par une inversion des fils transversaux externes et des fils transversaux internes
qui forment alors les fils de lien. En d’autres termes, un fil externe remplace un fil
interne pour se tisser dans la nappe interne et un fil interne remplace un fil externe pour
se tisser dans la nappe externe. Ensuite le fil revient dans sa nappe d’origine. En al-
ternative ou en complément, le au moins un fil de lien est un fil supplémentaire aux fils
internes et externes et appelé fil de liage 12.

Les fils longitudinaux et/ou les fils transversaux pouvant se lier dans la nappe interne
ou dans la nappe externe, par convention, les fils longitudinaux internes et les fils
transversaux internes possédent une majorité d’enchevétrements avec les fils présents
dans la nappe interne. Par exemple les fils longitudinaux internes et les fils
transversaux internes sont majoritairement enchevétrés entre eux. Les fils longi-
tudinaux externes et les fils transversaux externes possedent une majorité
d’enchevétrements avec les fils présents dans la nappe externe. Par exemple les fils
longitudinaux externes et les fils transversaux externes sont majoritairement en-
chevétrés entre eux.

La couche tissée 3 définit au moins une cavité 13 qui va former un tunnel destiné a
recevoir un objet par exemple un €lément filaire 14 ou un connecteur. La cavité 13 est
délimitée d’une part par un support 15 et d’autre part par un capot 16. Le capot 16 est
relié au support 15 par deux ancrages 9 dispos€s opposés selon la direction longi-
tudinale XX ou selon la direction transversale YY. Entre les deux ancrages 9, le capot
16 et le support 15 ne sont pas li€s par le ou les fils de lien. La distance entre deux
ancrages 9 est de préférence au moins égale a 5 fils, préférentiellement au moins égale
a 10 fils. La [Fig.7] illustre différents modes de réalisation de cavités.

Une portion de 1a nappe interne 10 forme le support 15 tandis que le capot 16 est
formé par des fils de capot qui relient les deux ancrages 9 et qui sont parmi les fils lon-
gitudinaux internes, les fils transversaux internes, les fils longitudinaux externes, les
fils transversaux externes et le fil de liage.

Selon les configurations, le capot 16 peut &tre un matériau tiss€ ou non-tiss€. Dans un

matériau tissé, il est possible d’identifier un motif de tissage avec des fils transversaux
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et des fils longitudinaux. Lorsque le capot est non-tiss€, le capot comporte uniquement
des fils s’étendant longitudinalement ou des fils s’étendant transversalement.

De maniere préférentielle, la contexture des fils longitudinaux internes et des fils lon-
gitudinaux externes est constante depuis la premiere extrémité 3a jusqu’a la deuxieme
extrémité 3b. Il est également avantageux que la contexture des fils transversaux
internes et des fils transversaux externes soit constante depuis le premier bord 3¢
jusqu’au deuxieme bord 3d. Il peut en €tre de méme pour le fil de liage le cas €chéant.
En conséquence, pour une dimension donnée selon la direction transversale ou selon la
direction longitudinale, le nombre de fils est constant. L’ensemble représentant le
capot 16 et le support 15 est formé par un méme nombre de fils longitudinaux que les
fils utilisés d’un c6té ou de 1’autre du tunnel selon la direction longitudinale XX.
L’ensemble représentant le capot 16 et le support 15 est formé par un méme nombre de
fils transversaux que les fils utilisés d’un c6té ou de I’autre du tunnel selon la direction
transversale XX.

Par exemple, la nappe interne 10 ne comporte que les fils internes et forme le support
15 et 1a nappe externe ne comporte que les fils externe et forme le capot 16. Un ou
plusieurs fils internes peuvent étre échangés avec un méme nombre de fils externes
pour modifier les caractéristiques mécaniques du support 15 ou du capot 16.

Il est possible d’avoir un capot 16 comportant plus de fils transversaux ou plus de fils
longitudinaux que la nappe externe 11 immédiatement adjacente (pour une dimension
donnée) et le support présente moins de fils transversaux ou plus de fils longitudinaux
pour compenser. L’inverse est €galement possible.

Lorsque le capot 16 est un matériau non-tissé, il ne comporte que des fils orientés
longitudinalement ou transversalement. Les fils de capot sont choisis parmi les fils
transversaux internes et les fils transversaux externes ou les fils de capot sont choisis
parmi les fils longitudinaux internes et les fils longitudinaux externes. Lorsque la
couche tissée 3 possede un ou plusieurs fils de liage 12, le fils de liage 12 peut
également former un ou plusieurs des fils de capot selon qu’il s’étend selon la direction
transversale YY ou la direction longitudinale XX et selon 1’orientation de la cavité 13.
Les fils transversaux et/ou longitudinaux qui ne sont pas utilisés pour former le capot
sont présents dans le support 15. Il peut en €tre de méme pour le fil de liage 12 le cas
échéant.

Dans un mode de réalisation, la cavité 13 est une cavité traversante c’est-a-dire qu’il
est possible d’y introduire un élément filaire ou un connecteur par chacune des deux
terminaisons de la cavité 13. Dans un mode de réalisation, les deux terminaisons sont
séparées selon la direction longitudinale XX et les deux ancrages 9 sont opposés selon
la direction transversale YY. Dans un autre mode de réalisation, les deux terminaisons

sont séparées selon la direction transversale Y'Y et les deux ancrages 9 sont opposés
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selon la direction longitudinale XX.

Dans une alternative de réalisation, la cavité 13 est un trou borgne. Ce mode de réa-
lisation est préférentiellement destiné a la fixation d’un élément filaire 14.

Dans un mode de réalisation particulier, I’élément filaire 14 est introduit dans la
cavité 13 entre la nappe interne 10 et la nappe externe 11. L’élément filaire 14 est fixé
a des premiers fils 6a, de préférence par une couture 8. Il est avantageux que la couture
8 soit utilisée pour fixer ensemble la nappe interne 10, la nappe externe 11 et I’é1ément
filaire 14. Le support 15 et/ou le capot 16 possedent des premiers fils 6a qui appar-
tiennent a une paroi de la cavité 13. Les premiers fils 6a définissent en partie la cavité
13 et ils sont fixés a I’élément filaire 14. Au moyen de la fixation par couture, le capot
16 est 1ié mécaniquement au support 15.

L’ancrage du capot 16 avec le support 15 est formé par les multiples fils de capot qui
s’étendent continument d’un ancrage 9 a 1’autre et qui se prolongent dans les nappes
pour former, selon les configurations, les fils internes, les fils externes et/ou les fils de
liage 12. L ancrage 9 est formé par au maximum cing contournements consécutifs d’un
fil de 1a nappe interne ou de la nappe externe depuis ’extrémité représentant I’interface
entre le capot 16 et ’ancrage 9.

Dans un mode de réalisation particulier destiné a améliorer les ancrages 9, au moins
une partie des fils de capot ou tous les fils de capot contournent au moins un fil de la
nappe interne dans les cinq premiers contournements adjacents a 1’interface avec la
zone sans connexion mécanique. En d’autres termes, le fils de capot contourne au
moins un des fils de la nappe interne pour fixer le capot 16 a la couche interne 10. Le
fil de 1a nappe interne appartient aux cinq premiers contournements de fils réalisé par
le fil de capot quittant le capot 16.

Par exemple, les fils de capot traversent la nappe externe 11 et contournent au moins
un des fils longitudinaux internes ou un des fils transversaux internes pour fixer di-
rectement le capot 16 a la couche interne 10. Ce mode de réalisation est particu-
lierement avantageux lorsque le capot 16 est non-tissé. Le fil absent du capot 16 pour
former le tissage définit la nappe externe 11 qui est préférentiellement tissée avec un fil
issu de la nappe interne pour éviter que les fils soient trop libres.

Le capot 16 définit un pont en saillie du support 15. Le trou définit par le capot 16
permet ’introduction d’un élément filaire 14 ou d’un connecteur. Le capot se déforme
pour faciliter I’insertion de I’élément filaire 14 ou du connecteur. Le tissage est préfé-
rentiellement réalisé pour autoriser un étirement des fils de capot ce qui permet de
former un trou apte a autoriser 1’insertion. En alternative ou en complément, les fils de
capot sont réalisés dans un matériau qui se déforme plastiquement pour définir un
capot dont la longueur est plus importante que la distance entre les deux ancrages 9 en

ligne droite. La différence de longueurs est préférentiellement inférieure a 30%.
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En alternative ou en complément, lors du tissage, le fil de capot est formé plus long
que le fil équivalent du support 15. Afin de conserver des cadences de tissage im-
portantes, la différence de longueurs est préférentiellement inférieure a 30% et le
nombre de fils selon la direction perpendiculaire est constant.

L’absence de connexion mécanique entre la nappe interne 10 et la nappe externe 11
permet de déformer le capot 16 et éventuellement le support 15 pour définir un trou,
par exemple un tube destiné a I’insertion.

Dans un autre mode de réalisation, la cavité est définie par un support tiss¢ et un
capot tissé c’est-a-dire que les fils de capot sont tissés avec au moins un autre fil pour
définir un tissage. Il est avantageux que le capot soit tissé sans apport d’un autre f{il que
les fils définis plus haut, c’est-a-dire que les fils réalisant le tissage avec les fils de
capot soient choisis parmi les fils longitudinaux internes, les fils transversaux internes,
les fils longitudinaux externes, les fils transversaux externes et le fil de liage. Lorsque
les fils de capot sont des fils transversaux, les autres fils sont des fils longitudinaux
internes et/ou externes. Lorsque les fils de capot sont des fils longitudinaux, les autres
fils sont des fils transversaux internes et/ou externes. Il est également possible
d’utiliser les fils de liage 12 le cas échéant. La réalisation d’un capot tissé permet de
former un capot qui possede une meilleure tenue mécanique selon la direction longi-
tudinale et selon la direction transversale.

De maniere préférentielle, la nappe externe 11 forme le capot 16 et la nappe interne
10 forme le support 15. Les dimensions de la cavité 13 sont définies par I’absence des
fils de lien. Les dimensions la cavité sont faciles a définir avec le métier a tisser.

De manicre avantageuse, la cavité 13 est traversante selon la premiere direction XX
ou selon la deuxieme direction YY. Lorsque la cavité 13 est orientée selon la deuxiéme
direction YY et plus préférentiellement lorsque la cavité 13 est traversante d’un
premier bord 3¢ jusqu’a un deuxiéme bord 3d, la cavité 13 forme avantageusement un
tube destiné a recevoir un connecteur, par exemple un mousqueton avec une grande
ouverture tel que le mousqueton commercialisé€ sous la dénomination Caritool qui
recevra des équipements. Les fils de capot sont avantageusement des fils longitudinaux
internes et/ou externes. Lorsque la cavité 13 est traversante selon la deuxieme direction
YY, les fils de capot sont avantageusement des fils transversaux internes et/ou
externes. Un tel mode de réalisation est illustré a la [Fig.10].

Si la cavité 13 est traversante et ne s’étend que sur une partie de la longueur ou de la
largeur de la couche tissée 3, perpendiculairement aux deux ancrages 9, une étape de
découpe des fils de la nappe externe 11 peut étre réalisée pour ouvrir les deux ex-
trémités du tunnel 13 apres tissage de la couche tissée 3. La cavité 13 peut étre tra-
versante selon la premiere direction XX ou selon la deuxieme direction YY. La

découpe des fils crée une discontinuité dans les fils.
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L’utilisation d’une cavité traversante s’étendant uniquement sur une partie de la
largeur de la couche tissée 3 est avantageuse pour I’installation et la fixation d’un
élément filaire, et notamment d’un €lément filaire 14 formant un porte-matériel. La
[Fig.8] illustre une configuration de porte-matériel.

De la méme manigre, il est possible de former une cavité 14 qui est un trou borgne
comme cela est illustré a la [Fig.9]. Une seule découpe est réalisée pour définir la ter-
minaison du tunnel 13 et ainsi former une poche. Il est avantageux d’installer une
extrémité de 1I’élément filaire 14 dans la poche.

Dans un cas de figure, la cavité 13 possede une premiere terminaison qui débouche
sur I’un du premier bord 3c, du deuxieme bord 3d, de la premiere extrémité 3a ou de la
deuxieme extrémité 3b. On accede alors a la cavité 14 par le pourtour de la couche
tissée 3. On installe I’élément filaire 14 dans la cavité 13 et on fixe 1’élément filaire
avec le support 15 et/ou le capot 16 avantageusement par au moins une couture 18.

Dans un mode de réalisation particulier illustré a la [Fig.12], la cavité 13 débouche
sur une premiere extrémité 3a de la couche tissée 3 et une sangle est introduite dans la
cavité 13. La sangle forme une sangle d’un dispositif de réglage de la circonférence de
la couche tissée 3 agencée en anneau. La sangle peut &tre une sangle repli€ée dont les
deux extrémités sont introduites dans la cavité 13 et sont fixées a la couche tissée 3
pour solidariser une boucle de réglage, par exemple une boucle métallique. La sangle
peut Etre la sangle destinée a s’introduire dans la boucle de réglage pour régler la cir-
conférence. La sangle peut étre une partie d’un clip destiné a former un systeme
d’ouverture-fermeture d’une ceinture ou d’un tour de cuisse ouvrable. La sangle forme
I’élément filaire 14.

Dans un mode de réalisation particulier, le capot 16 est non tissé et il ne comporte
que des fils qui s’étendent continument depuis un premier ancrage 9 jusqu’a un
deuxieme ancrage 9. La cavité 13 peut étre traversant selon la premicre direction XX
avec des fils de capots transversaux. La cavité 13 peut étre traversante selon la
deuxieme direction YY avec des fils de capot longitudinaux comme cela est illustré a
la [Fig.10].

Lorsque les fils de capot comprennent des fils longitudinaux internes et/ou des fils
longitudinaux externes, le capot 16 enjambe plusieurs fils transversaux internes et/ou
plusieurs fils transversaux externes de la couche externe 11. Lorsque les fils de capot
comprennent des fils transversaux internes et/ou des fils transversaux externes le capot
16 enjambe plusieurs fils longitudinaux internes et/ou fils longitudinaux externes de la
couche externe 11. En I’absence de 1’élément filaire 14, le capot 16 est déformable et
mobile par rapport au support 15 entre les deux ancrages 9. Un capot non tissé permet
d’avoir une plus grande mobilité selon la direction longitudinale et selon la direction

transversale. La [Fig.11] illustre un effort appliqué sur le support 15 et le capot pour
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former les parois du tunnel afin d’augmenter la section de la cavité et ’adapter a la
forme du connecteur, de 1’é€lément filaire ou de la mousse de confort/rigidificateur a in-
troduire.

Lorsqu’un fil de capot enjambe plusieurs autres fils, le fil de capot est disposé a
distance desdits autres fils sans contact. De maniere préférentielle, les fils de capot
présentent une longueur entre les deux ancrages 9 qui est inférieure a 1,5 fois la
longueur d’un fil équivalent du support 15 entre les deux d’ancrages 9 et en ligne
droite. Lorsqu’un fil de capot est un fil transversal, un fil équivalent est un fil
transversal de la nappe inférieure ou de la nappe supérieure qui s’étend depuis un
premier ancrage jusqu’a un deuxieme ancrage. La surlongueur du fil de capot est
obtenue par exemple en étirant le fil de capot par rapport au reste du tissage ce qui
permet de former la cavité sans modifier le schéma de tissage et en évitant uniquement
de lier les fils. Dans un mode de réalisation particulier, le support 15 est déformé avec
une courbure opposée a celle du capot 16 pour former la cavité.

Lorsque le capot 16 est non-tissé, il est avantageux que la portion de nappe externe
10 formant le support 15 et délimitant la cavit€é 13 comprenne des fils dirigés selon la
méme direction que les fils de capot et qui enchevétre les fils de la nappe externe 11 et
de la nappe interne 10 pour procurer une tenue mécanique améliorée de la cavité 14.

Les figures 7, 8 et 9 illustrent différents modes de réalisation d’une cavité non tissée.
Dans le mode de réalisation illustré a la [Fig.7], les fils de capot comportent ou sont
constitués par les fils de liage 12. De maniere préférentielle, les premiers fils 6a en-
chevétrent la nappe externe 11 et la nappe interne 10 pour lier mécaniquement les deux
nappes. Des premiers fils 6a forment les fils longitudinaux internes ainsi que les longi-
tudinaux externes.

Dans le mode de réalisation illustré a la [Fig.8], les fils de capot comportent ou sont
constitués par les premiers fils 6a de la nappe externe 11. De maniere préférentielle, les
premiers fils 6a enchevétrent la nappe externe 11 et la nappe interne 10 pour lier méca-
niquement les deux nappes. Des premiers fils 6a forment les fils longitudinaux internes
ainsi que les longitudinaux externes. Les deux nappes sont dépourvues de fils de liage
12.

Dans le mode de réalisation illustré a la [Fig.9], les fils de capot comportent ou sont
constitués par les premiers fils de la nappe interne 10. De maniere préférentielle, les
fils de liage 12 et les premiers fils 6a enchevétrent la nappe externe 11 et la nappe
interne 10 pour lier mécaniquement les deux nappes. Des premiers fils 6a de la nappe
interne 10 forment les fils longitudinaux internes ainsi que les longitudinaux externes.

Pour former un porte-matériel, il est avantageux que la couche tissée 3 possede deux
cavités 13 qui sont décalés I’un de I’autre selon la premicre direction XX. L’élément

filaire 14 est fixé a chacun des deux cavités, par exemple le support et/ou la capot. Pré-
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férentiellement I’élément filaire 14 est fixé aux deux cavités et il est libre de dé-
formation entre les deux cavités. Plus préférentiellement les cavités comportent des
premiers fils et encore plus préférentiellement les deux cavités ne comportent que des
premiers fils 6a qui relient continument chacun des deux ancrages 9.

Dans un mode de réalisation particulier illustré a la [Fig.11], la couche tissée 3
possede au moins trois cavités 13 et au moins une des cavités est traversante selon la
deuxieme direction YY. Les au moins trois cavités sont décalées les unes des autres
selon la premiere direction XX. La cavité traversante est une cavité centrale,
c’est-a-dire qu’elle est disposée entre deux autres cavités. L’élément filaire 14 traverse
la cavité traversante et il est fixé a la cavité traversante, par exemple au moins a I’'un du
capot 16 et du support 15 et de préférence aux deux. L’élément filaire s’€tend de part
et d’autre de la cavité centrale pour définir un premier brin et un deuxi¢me brin qui
sont respectivement fixés a une premicre cavité et une deuxieme cavité disposées de
part et d’autre de la cavité centrale. De préférence, les deux extrémités de I’élément
filaire 14 et la portion dans la cavité centrale sont fixés a des premiers fils 6a et de
préférence aux mémes premiers fils 6a et plus préférentiellement par des coutures. Les
équipements fixés a I’élément filaire 14 appliquent un poids aux premiers fils.

Dans un mode de réalisation particulier, la couche tissée 3 comporte au moins une
cavité 13 qui est une cavité€ qui débouche a la premiere extrémité 3a, a la deuxicme
extrémité 3b, au premier bord 3c ou au deuxieme bord 3d. La cavité 13 peut étre
borgne ou traversante. Lorsque la cavité€ 13 est traversante la cavité peut relier la
premiere extrémité 3a avec la deuxieme extrémité 3b ou le premier bord 3c avec le
deuxieme bord 3d. La cavité 13 peut également relier la premicre extrémité 3a avec
I’un du premier bord 3c et du deuxieme bord 3d. La cavité 13 peut également relier la
deuxieme extrémité 3b avec I’un du premier bord 3c et du deuxieme bord 3d. Il est
également possible que la cavité 13 relie une extrémité avec deux bords opposés ou un
bord avec deux extrémités opposées. Il est encore possible que la cavité 13 débouche a
deux endroits distincts d’'un méme bord ou d’une méme extrémité.

De maniere préférentielle, un systéme de réglage 5 est installé dans la cavité 13 et la
cavité débouche a la premiere extrémité 3a. Le systeme de réglage 5 est configuré pour
régler la circonférence de la couche tissée conformée en boucle. Le systeme de réglage
Speut régler la circonférence de la ceinture 1 ou d’un tour de cuisse 2 selon la couche
tissée 3 forme la ceinture 1 ou un tour de cuisse 2. Il est avantageux que le systeme de
réglage 5 soit fixé aux extrémités de la couche tissée. Par exemple, le systeme de
réglage 5 possede une sangle, une corde ou une tresse qui est installée dans la cavité
13. L’installation du systeme de réglage 5 dans la cavité 13 permet d’améliorer la
durée de vie de la fixation. Préférentiellement, les dimensions de la cavité 13 et de la

partie du systeme de réglage 5 sont choisies pour former des éléments complé-
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mentaires au moins selon la direction perpendiculaire a I’axe de la cavité 13. Plus pré-
férentiellement, le systeme de réglage 5 est une sangle et la couche tissée 3 forme
I’élément tissé qui glisse dans la boucle pour régler la circonférence de la couche tissée
3.

Une cavité 13 qui débouche d’un des bords regoit avantageusement un élément filaire
qui relie la ceinture 1 a I’un des tours de cuisse 2. La cavité 13 peut étre une cavité de
la ceinture ou d’un tour de cuisse. L’élément filaire peut relier une cavité 13 de la
ceinture 1 a une cavité 13 d’un tour de cuisse 2. L’élément filaire peut &tre un élément
élastique.

Il est également avantageux de former une cavité 13 qui est un réceptacle pour un
objet qui est démontable par rapport a la couche tissée, par exemple une mousse de
confort ou un rigidificateur. Le rigidificateur peut &tre une piece métallique, un
matériau composite tel qu'une piece de carbone. La mousse de confort et le rigidi-
ficateur modifient le comportement de la couche tissée en augmentant la rigidité de la
couche tissée 3. Le document US 2019/0308040 divulgue un harnais qui définit une
cavité dans la ceinture ou dans un tour de cuisse pour y introduire une mousse de
confort. La ceinture et le tour de cuisse sont formés par deux tissus qui sont fixés sur
les bords respectifs par deux sangles de résistance qui s’étendent jusqu’au systeme de
réglage pour assurer la continuité mécanique de la ceinture et du tour de cuisse. La
formation d’une cavité définie par I’entrelacement des fils des nappes ou d’un fil de
liage permet de former une configuration plus performante de la ceinture ou du tour de
cuisse. La tenue mécanique n’est pas fournie par une éventuelle sangle ou tresse
disposée sur les bords mais par les premiers fils 6a qui sont disposés dans la ou les
nappes. Cela permet de définir la dimension de la cavité 13 des 1’étape de tissage ce
qui évite une étape supplémentaire de couture. Cela permet également d’améliorer la
capacité de la couche tissée a €tre compressée et cela permet de limiter la masse de la
couche tissée 3.

Le harnais d’encordement peut étre réalisé¢ au moyen du procédé comportant les
étapes suivantes :

- tisser plusieurs fils au moyen d’un métier a tisser de maniere a former une laize, la
laize formant au moins une cavité 13 ;

- découper la laize pour former au moins une couche tissée 3 qui comporte au moins
une cavité 13 ;

- conformer la couche tissée 3 sous la forme d’un anneau fermé par une fermeture 4 ;

- monter la couche tissée de maniere a former une ceinture 1 ou un tour de cuisse 2
du harnais d’encordement.

Lors du tissage de la laize, la cavité n’est pas obligatoirement accessible et

notamment lorsque le support et le capot sont tiss€s car il y a continuité des fils longi-
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tudinaux et des fils transversaux. Pour accéder a la au moins une cavité, il est
avantageux de profiter de I’étape de découpe de la laize ce qui permet de former une
cavité qui déboucle sur au moins ’un de la premicre extrémité, de la deuxieme
extrémité, du premier bord et du deuxieme bord. Il est également possible de réaliser
une étape supplémentaire de découpe de la nappe externe de la laize pour découper
quelques fils longitudinaux ou quelques fils transversaux et ainsi accéder a une cavité
13. Enfin, lorsque les cavités 13 possedent un capot 16 non-tissé, la cavité 13 est di-
rectement accessible des la fin du tissage, c’est-a-dire avant découpe de la laize.

[0108]  La laize peut €tre découpée pour définir plusieurs motifs destinés a former plusieurs
couches tissées. Les différents motifs peuvent former une ceinture et deux tours de
cuisse. Une méme laize peut €tre utilisée pour former des ceintures de tailles dif-
férentes.

[0109]  La[Fig.12] illustre une laize qui a été tissée et qui définit cinq motifs destinés a
former des tours de cuisse 2. Les motifs présente tous une cavité 13 non-accessible
dans la laize et qui forme un trou borgne apres découpe du premier bord 3c. Deux
motifs possedent une cavité 13 non-accessible dans la laize et qui forme un trou borgne
apres découpe de chacun de la premiere extrémité 23a et de la deuxieme extrémité 3b.
Quatre motifs possedent des cavités 13 dont les capots sont non-tiss€s avec uniquement
des premiers fils 6a ou uniquement des fils 7a.

[0110]  La laize comporte €galement un motif destiné a former une ceinture 1 avec deux
cavités 13 débouchantes a la premiere extrémité 3a et a la deuxieme extrémité 3b lors
de la découpe de la laize, par exemple pour I'installation du systéme de réglage. La
ceinture 1 possede également deux cavités débouchantes au deuxieme bord 3d pour
I’installation d’un élément filaire destiné a connecter la ceinture avec les tours de
cuisse 2. La ceinture 1 possede également une cavité obtenue apres découpe de
quelques fils longitudinaux 6 pour former une cavité destinée a I’insertion d’une

mousse de confort ou d’un rigidificateur.
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Revendications

Harnais d’encordement comportant une ceinture (1), une paire de tours
de cuisse (2), une couche tissée (3) conformée en boucle pour former
I’un de la ceinture (1) et d’un tour de cuisse (2) et une fermeture (4)
fixée en des premicre et deuxieme extrémités (3a,3b) de la couche tissée
(3) opposées selon une premiere direction (XX) ;

dans lequel la couche tissée (3) possede des premiers fils (6a) fixés a la
fermeture (4) et s’étendant continument depuis la premiere extrémité
(3a) jusqu’a la deuxieme extrémité (3b) ;

dans lequel la couche tissée (3) comporte une nappe externe (11) et une
nappe interne (10) superposées et qui sont chacune tissées ;

dans lequel la couche tissée (3) comporte des fils longitudinaux externes
et des fils transversaux externes tissés pour former la nappe externe (11)
et des fils longitudinaux internes et des fils transversaux internes tissés
pour former la nappe interne (10) ;

dans lequel la nappe interne (10) et la nappe externe (11) sont liées I’une
a I’autre par I’entrelacement d’au moins un fils de lien s’enchevétrant
dans la nappe interne (10) et dans la nappe externe (11) pour que la
nappe interne (10) et la nappe externe (11) se déforment de la méme
manicre au moins selon la premiere direction (XX), le au moins un fil de
lien étant choisi parmi les fils longitudinaux internes, les fils
transversaux internes, les fils longitudinaux externes, les fils
transversaux externes et un au moins un fil de liage (12), le au moins un
fil de liage étant tissé avec la nappe interne et la nappe externe ;

dans lequel la couche tissée (3) forme au moins une cavité (13)
délimitée d’une part par un support (15) et d’autre part par un capot (16)
fixés I’'un a ’autre par au moins deux ancrages (9), chaque cavité (13)
étant destinée a recevoir un objet entre le capot (16) et le support (15) ;
dans lequel une portion de la nappe interne (10) forme le support (15) de
la au moins une cavité (13) ;

dans lequel le capot (16) de la au moins une cavité (13) comporte des
fils de capot reliant les deux ancrages (9), les fils de capots étant choisis
parmi les fils longitudinaux internes, les fils transversaux internes, les
fils longitudinaux externes, les fils transversaux externes et le fil de
liage ; et

dans lequel au moins une partie des premiers fils (6a) appartiennent au

capot (16) et/ou au support (15).
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Harnais d’encordement selon la revendication 1 dans lequel les fils de
capot contournent au moins un des fils de la nappe interne pour fixer le
capot (16) a la couche interne (10), ledit au moins un des fils de la nappe
interne appartenant aux cing premiers contournements de fils réalisés
par le fil de capot quittant le capot (16).

Harnais d’encordement selon la revendication 2 dans lequel, dans les
ancrages (9), les fils de capot traversent la nappe externe (11) et
contournent au moins un des fils longitudinaux internes ou un des fils
transversaux internes pour fixer directement le capot (16) a la couche
interne (10).

Harnais d’encordement selon I’une quelconque des revendications 1 a 3
dans lequel le capot (16) est un capot tissé formé par tissage des fils de
capot avec d’autres fils choisis parmi les fils longitudinaux internes, les
fils transversaux internes, les fils longitudinaux externes, les fils
transversaux externes et le fil de liage.

Harnais d’encordement selon la revendication 4 dans lequel la nappe
externe (11) forme le capot (16) et la nappe interne (10) forme le
support (15).

Harnais d’encordement selon I’une quelconque des revendications 1 a 3
dans lequel le capot (16) est non-tissé, les fils de capot ne comportent
que des fils longitudinaux internes et/ou des fils longitudinaux externe
et/ou des fils de liage s’étendant selon la premiere direction (XX).
Harnais d’encordement selon la revendication 6 dans lequel la au moins
une cavité (13) comporte un tunnel (13) qui est traversante selon une
deuxieme direction (YY) perpendiculaire a la premiere direction (XX).
Harnais d’encordement selon la revendication 7 dans lequel la au moins
une cavité (13) s’étend d’un premier bord (3c) jusqu’a un deuxieéme
bord (3d) opposé de la couche tissée (3) selon la deuxieme direction
(YY).

Harnais d’encordement selon I’une des revendications 6 a 8 dans lequel
la au moins une cavité (13) comporte une cavité (13) borgne selon une
deuxieme direction (YY) perpendiculaire a la premiere direction (XX).
Harnais d’encordement selon I’une quelconque des revendications 1 a 3
dans lequel le capot (16) est non-tissé, les fils de capot ne comportent
que des fils transversaux internes et/ou des fils transversaux externes et/
ou des fils de liage s’étendant selon une deuxieme direction (YY) per-
pendiculaire a la premiere direction (XX).

Harnais d’encordement selon la revendication 10 dans lequel la au
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moins une cavité (13) comporte une cavité (13) qui est traversante selon
la premiere direction (XX).

Harnais d’encordement selon I’une des revendications 7 et 11 dans
lequel I’objet est un connecteur ouvrable installé dans la au moins une
cavité (13).

Harnais d’encordement selon 1’une quelconque des revendications 1 a 7
et 11 comportant au moins deux cavités (13), et dans lequel I’objet est
un élément filaire (14) reliant les deux cavités (13), I’élément filaire (14)
étant fixé a au moins 1’un du support (15) ou du capot (16) de chaque
cavité (13).

Harnais d’encordement selon la revendication 13 dans lequel une
couture fixe ensemble 1’é€lément filaire (14), le capot (16) et le support
(15) de chaque cavité (13) et fixe I’élément filaire (14) a au moins un
des premiers fils (6a).

Harnais d’encordement selon 1I’une quelconque des revendications 13 et
14 comportant au moins trois cavités (13) décalées selon la premiere
direction (XX), au moins un des cavités (13) étant traversante selon une
deuxieme direction (YY) perpendiculaire a la premicre direction (XX) et
formant une cavité centrale disposée entre les deux autres cavités (13)
selon la premicre direction (XX), I’élément filaire (14) traversant la
cavité centrale et s’étendant jusqu’au deux autres cavités (13) par deux
brins distincts.

Harnais d’encordement selon I’une des revendications 10 et 11 dans
lequel la au moins une cavité (13) est un trou borgne selon la premicre
direction (XX).

Harnais d’encordement selon la revendication 16 dans lequel le capot
(16) est un capot tissé formé par tissage des fils de capot avec d’autres
fils choisis parmi les fils longitudinaux internes, les fils transversaux
internes, les fils longitudinaux externes, les fils transversaux externes et
le fil de liage.

Harnais d’encordement selon la revendication 17 dans lequel la nappe
interne (10) forme le support (15) et la nappe externe (11) forme le
capot (16).

Harnais d’encordement selon I’une des revendications 9 et 16 a 18 dans
lequel la au moins une cavité (13) débouche a I’une des premicre et
deuxieme extrémités (3a,3b) de la couche tissée (3) opposées selon la
premiere direction (XX) et un systeme de réglage (5) est inséré dans la

au moins une cavité (13), le systeme de réglage étant configuré pour
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régler la circonférence de la couche tissée conformée en boucle ou dans
lequel la au moins une cavité (13) débouche a I’'un premier et deuxicme
bords (3c, 3d) de la couche tissée (3) opposés selon la deuxieme
direction (YY), un €élément filaire reliant la ceinture a un tour de cuisse.
Harnais d’encordement selon I’une des revendications 17 et 18 dans
lequel la cavité (13) débouche dans une portion centrale de la couche
tissée et plusieurs fils longitudinaux ou plusieurs fils transversaux de la
couche externe (11) présentent une discontinuité pour faire déboucher la
cavité (13).

Harnais d’encordement selon 1’une quelconque des revendications 1 a
11 et 16 a 18 et 20 dans lequel 1’objet est une mousse de confort ou un
rigidificateur installé de manic¢re démontable dans la au moins une
cavité (13).

Procédé de fabrication d’un harnais d’encordement comportant les
étapes suivantes :

- tisser plusieurs fils au moyen d’un métier a tisser de maniere a former
une laize, la laize formant au moins une cavité (13) ;

- découper la laize pour former au moins une couche tissée (3) qui
comporte au moins une cavité (13) ;

- conformer la couche tissée (3) sous la forme d’un anneau fermé par
une fermeture (4) ;

- monter la couche tissée de mani¢re a former une ceinture (1) ou un
tour de cuisse (2) du harnais d’encordement ;

procédé dans lequel la découpe de la laize traverse la au moins une
cavité (13) pour accéder a la au moins une cavité (13) ou dans lequel le
procédé comporte une étape de découpe de la nappe externe pour
accéder a la au moins une cavité ou dans lequel le tissage de la laize

forme au moins une cavité avec un capot non-tiss€.



1/4

[Fig. 1]

-
o
i

o

ES I g

11111

5

;.fus:.».,.... Y H
) ; )
o] \\s.w...@nnu.lmmw\unk b.v\\.\\\.
@ O (C
OO e
] /.f{..;. . N\\.\ ]
S0/,
o //f.i[Qx.ﬂ b >, )
" - \\k
N 0O «

B,
N,
{
12

o o .\M ...... ~
G
7«/ _..UOA» _ (K\K/m o
/.;:fli‘lo._..i\...w"u:, ‘,IMM;“_ u{n...ﬂ\.u

[Fig. 2]



2/4

[Fig. 4]
FIG.4 —~—16
14 S S

o %
,. S

\_x.

{ i

| I
[ 1
b

@ODO@@O@O@QQ@QOO@O@OO

a

A L,
\”7;9 s d B~ Tam” \, s Tass
o 15»’/ o, T

[Fig. 5]
FIG.S

e Taus {.'"E V13 Tt
- \ " \\ ‘/}' ‘ 6 a \ \\&
\\ hS / } kY \1

AN ]
4

e e

\
1{ 600106010 00
[0Q coPe

!
® R "
a -

[Fig. 6]
FIG.6 ~16

Tass Ea E ] . it
N N / i \
X N Y \ T

oy,

n1®§QQQQb\%p@
o

L

wlogggggo? @QQQQ?MW@OQQ@
( / j‘,a' //
63 / T &a ﬂ,/’ k\ 7o R\ 5&1{3""/731§§"'
NG N

) O

O

@)

O

]
E Q/;_,

O

o)

©

oo
N b T
1ﬁpgob@oooomeb©\W@@@@@QQ;

{& iooo&éco@gﬁ@‘éé¢“ﬁ\
o
!



3/4

¥,
Y
e RS
X 't
[Fig. 9]
FIG.9
3
e —— 'Y
.................................................................................... » .




4/4

[Fig. 10]
FIG.10

7 e 7
[N 5 N ——— (] o —
it
e
o 3
%
[Fig. 11]
FIG.11
Baus.. N Bas. 10
»»,\1 \\ \\ - 13 \ "//(
| LN s | ¥
N
: 7 T P f"" 5 7 T, i 7 s A J(r. Ie’
[[0\0[0}0/0\0/0\0/0\0/0'0/0\0/0\0/0N0/0\O0I0/!
] 4 Y ¥ i I

{O

ol &

(e 4 ¢
- N - -
A ‘\

,\\ L
<Fau ANy s ) S/ e 14

B s 12~ & A

[Fig. 12]
FIG.12 -13 3¢ 6a 13 8a

I S BN T A N B .
\O/OI0/CI0/010/O\O/ONO/ONO/Ol0/010/010/00

)

L

o ;‘{ i {/ {; ’j
Aoy 2 /
=i ;
i Gl 3a LTI
/o e P
3 ¥2 b
% ! \//} j
oy /"‘Ya j 1 13-
~ [ﬁ[ﬂ -,
13
i m
2
1_3 /
S

e




N

EPO FORM 1503 12.99 (P04C14)

REPUBLIQUE FRANCAISE

BB
I N° d'enregistrement
RAPPORT DE RECHERCHE national
INSTITUT NATIONAL .
DE LA PROPRIETE PRELIMINAIRE
INDUSTRIELLE i ] - o 19373
établi sur la base des derniéres revendications FA 9
déposées avant le commencement de la recherche FR 2304508
DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS Revendication(s) |~ Classement attribué
concernée(s) a l'invention par I'INPI
P Citation du document avec indication, en cas de besoin,
Catégorie des parties pertinentes
X US 2020/009411 Al (ANTONIO ISHMAEL L [US]) |1-22 A62B 35/00
9 janvier 2020 (2020-01-09) A63B 29/02
* figures 2, 3, 9, 11, 15 *
* alinéas [0043], [0052] *
X US 2018/078799 Al (BLONDEAU LOIC [FR]) 1-22
22 mars 2018 (2018-03-22)
* figures 1-5 *
* alinéas [0042], [0045], [0081] *
X WO 2022/182812 Al (SENTRY SOLUTIONS 1-22
PRODUCTS GROUP LLC [US])
1 septembre 2022 (2022-09-01)
* figures 1-4, 11, 15, 31 *
* alinéa [0124] *
DOMAINES TECHNIQUES
RECHERCHES (IPC)
A62B
Date d'achévement de la recherche Examinateur
8 novembre 2023 Almeida, Mariana
CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES T : théorie ou principe & la base de I'invention
R ) o E : document de brevet bénéficiant d'une date antérieure
X : particuliérement pertinent a lui seul a la date de dépot et qui n'a été publié qu'a cette date
Y : particulirement pertinent en combinaison avec un de dép6t ou qu'a une date postérieure.
autre document de la méme catégorie D : cité dans la demande
A : arriére-plan technologique L : cité pour d'autres raisons
Odivulgation NON-6Crite e e
P : document intercalaire & : membre de la méme famille, document correspondant




EPO FORM P0465

ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE PRELIMINAIRE

RELATIF A LA DEMANDE DE BREVET FRANCAIS NO.

FR 2304508 FA 919373

La présente annexe indique les membres de la famille de brevets relatifs aux documents brevets cités dans le rapport de
recherche préliminaire visé ci-dessus.
Les dits membres sont contenus au fichier informatique de I'Office européen des brevets a la date duQ8-11-2023

Les renseignements fournis sont donnés a titre indicatif et n'engagent pas la responsabilité de I'Office européen des brevets,

ni de I'Administration frangaise

Document brevet cité Date de Membre(s) de la Date de

au rapport de recherche publication famille de brevet(s) publication

US 2020009411 Al 09-01-2020 AUCUN

US 2018078799 Al 22-03-2018 CN 107823856 A 23-03-2018
EP 3295994 Al 21-03-2018
FR 3056115 Al 23-03-2018
uUs 2018078799 A1l 22-03-2018

WO 2022182812 Al 01-09-2022 AUCUN

Pour tout renseignement concernant cette annexe : voir Journal Officiel de I'Office européen des brevets, No.12/82




	Bibliographic data
	Abstract
	Description
	Claims
	Drawings
	Search report

