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(54) Cabine d’une installation de transport à câble aérien comportant une ossature métallique
dotée de montants coudés de longueur variable

(57) L'ossature métallique (1) de la cabine com-
prend des traverses (2d, 2f), formant des parties infé-
rieure (3) et supérieure (4) de l'ossature, et des mon-
tants, reliant la partie supérieure à la partie inférieure de
l'ossature. Chaque montant comporte deux sections
rectilignes reliées par un coude et faisant entre elles un

angle obtus prédéterminé. Les montants (6d) sont fabri-
qués par cintrage du coude et par découpe d'au moins
une des sections rectilignes de montants standard. Ceci
permet de simplifier la fabrication d'une gamme de ca-
bines d'une installation de transport à câble aériens, de
surface et/ou de hauteur modulable.
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Description

Domaine technique de l'invention

[0001] L'invention concerne une cabine d'une instal-
lation de transport à câble aérien, comportant une os-
sature métallique dotée de traverses, formant des par-
ties inférieure et supérieure de l'ossature, et de mon-
tants, reliant la partie supérieure à la partie inférieure de
l'ossature.

État de la technique

[0002] Les cabines des installations de transport à câ-
ble aérien, selon l'art antérieur, par exemple du type té-
léphérique ou télécabine, sont des cabines à structure
rigide, de forme rectangulaire ou courbée et compre-
nant différents éléments assemblés ensemble. Elles
comportent une ossature métallique suspendue à un
câble par une suspente, un habitacle en forme de coque
ayant une paroi en matière plastique, l'ossature métal-
lique comportant des montants verticaux droits ou cour-
bés.
[0003] Selon leur utilisation, ces cabines sont aména-
gées en fonction du confort souhaité et du nombre de
passagers à transporter, le plus souvent entre quatre et
seize passagers. Ainsi pour transporter des passagers
debout, il est nécessaire que la hauteur de la cabine soit
adaptée à la hauteur d'un homme tandis que pour trans-
porter des passagers assis, la surface au sol doit être
adaptée au nombre de sièges. Les sièges peuvent être
adossés aux parois de la cabine ou bien être dos-à-dos.
[0004] Il n'existe pas de modèle de cabine dont la
structure soit capable de s'adapter facilement à ces dif-
férents paramètres. En effet pour fabriquer des cabines
de hauteur et/ou de largeur différente, il est nécessaire
d'utiliser des moyens d'assemblages différents et des
outillages spécifiques qui augmentent le coût de fabri-
cation d'une gamme de cabines.

Objet de l'invention

[0005] L'invention a pour but de simplifier la fabrica-
tion d'un modèle de cabine d'une installation de trans-
port à câble aériens, de surface et/ou de hauteur modu-
lable.
[0006] Selon l'invention, ce but est atteint par le fait
que chaque montant de l'ossature comporte deux sec-
tions rectilignes faisant entre elles un angle obtus pré-
déterminé dans une zone intermédiaire. Le même
outillage de cintrage peut ainsi être utilisé pour la réali-
sation de tous les types de montants.
[0007] Selon un développement de l'invention, cha-
cune des sections rectilignes des montants, fait un mê-
me angle obtus prédéterminé avec les traverses asso-
ciées.
[0008] Selon un premier mode de réalisation, les lon-
gueurs des deux sections rectilignes des montants sont

égales.
[0009] Selon un second mode de réalisation, les lon-
gueurs des deux sections rectilignes des montants sont
différentes.
[0010] Selon une autre caractéristique, l'extrémité su-
périeure de chaque est prolongée par une extension fai-
sant saillie du plan horizontal défini par les traverses for-
mant la partie supérieure de l'ossature métallique et un
dispositif de fixation est assemblé à l'extension de cha-
que montant en étant équipé d'un amortisseur pour la
liaison à un palonnier de suspente.
[0011] L'invention a également pour objet un procédé
de fabrication d'une cabine selon lequel les montants
sont fabriqués par cintrage de la zone intermédiaire et
par découpe d'au moins une des sections rectilignes de
montants standard, de manière à définir une gamme de
cabines de hauteur et/ou de largeur modulable.

Description sommaire des dessins

[0012] D'autres avantages et caractéristiques ressor-
tiront plus clairement de la description qui va suivre de
modes particuliers de réalisation de l'invention donnés
à titre d'exemples non limitatifs et représentés aux des-
sins annexés, dans lesquels :

La figure 1 est une vue schématique de l'ossature
métallique d'une cabine selon l'invention.
Les figures 2 et 3 illustrent la fabrication de mon-
tants d'une ossature selon la figure 1 à partir d'un
montant standard.
Les figures 4,5 et 6 représentent différentes cabi-
nes comportant des montants selon la figure 2
Les figures 7 et 8 représentent différentes cabines
comportant des montants selon la figure 3.
La figure 9 est une vue schématique en perspective
d'une ossature métallique selon un mode particulier
de réalisation.
La figure 10 est une vue en plan de l'ossature selon
la figure 9 et d'un palonnier.
La figure 11 illustre la jonction d'un dispositif de fixa-
tion à l'extension d'un montant et à un bras du pa-
lonnier.

Description de modes particuliers de réalisation.

[0013] La figure 1 représente une ossature métallique
1 d'une cabine d'une installation de transport à câble,
comportant huit traverses horizontales 2. Les traverses
2, deux à deux parallèles, forment les parties inférieure
3 et supérieure 4 de l'ossature, qui peuvent être de sec-
tions carrées ou rectangulaires. Des moyens d'assem-
blage 5 relient les traverses 2 à quatre montants verti-
caux 6, qui assurent la liaison entre la partie inférieure
3 et la partie supérieure 4 de l'ossature 1. Les montants
6 sont de préférence des profilés en aluminium. Ils com-
portent deux sections rectilignes reliées par un coude
dans la zone intermédiaire, chacune des sections rec-
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tilignes des montants, faisant le même angle ∝ obtus
prédéterminé avec la traverse associée, cet angle étant
de préférence compris entre 100° et 150°.
[0014] La figure 2 représente des montants 6a et 6b
comportant des sections rectilignes symétriques et de
longueur variable par rapport à un montant standard 6.
Par montant standard, on entend un montant compor-
tant deux sections rectilignes symétriques et un coude
faisant entre les deux sections rectilignes un angle β ob-
tus, compris de préférence entre 120° et 160°. Les sec-
tions rectilignes du montant 6 ont une longueur prédé-
terminée standard.
Les montants 6a et 6b sont fabriqués par découpe des
deux sections rectilignes d'un montant standard 6, la
partie découpée étant représentée en pointillés sur la
figure 2. La découpe des sections rectilignes peut se
faire par tout moyen approprié. Elle permet en fonction
de la longueur des sections rectilignes choisie, de faire
varier la distance entre les parties inférieure 3 et supé-
rieure 4 de l'ossature 1, donc la hauteur de la cabine.
[0015] Selon la figure 3, une des deux sections recti-
lignes d'un montant standard 6 est découpée par tout
moyen approprié, de manière à obtenir des montants
dissymétriques 6c ou 6d, c'est-à-dire que l'une des sec-
tions rectilignes des montants est plus courte que
l'autre, tout en conservant le même angle obtus β pré-
déterminé entre les deux sections rectilignes. La décou-
pe des sections rectilignes des montants permet, en
fonction de la longueur choisie et de la dissymétrie des
montants 6c et 6d, de moduler la hauteur et/ou la largeur
de la cabine et de positionner la hauteur du coude entre
les parties inférieure 3 et supérieure 4.
[0016] Les montants des cabines représentées sur
les figures 4, 5 et 6 correspondent respectivement aux
montants 6, 6a et 6b de la figure 2. La cabine représen-
tée à la figure 4 est alors une cabine standard, tandis
que les cabines des figures 5 et 6 sont moins hautes.
On peut ainsi, à partir de mêmes montants standard et
par une simple opération de découpe, moduler la hau-
teur de la cabine. Les cabines peuvent également être
simultanément modulées en largeur, en utilisant des tra-
verses 2a (figure 5) ou 2b (figure 6), de longueur diffé-
rente de la longueur des traverses 2 de la cabine stan-
dard, par exemple de longueur inférieure.
[0017] Le procédé de fabrication de toutes les cabi-
nes d'une gamme, à partir de montants standard com-
portant deux sections rectilignes, permettent de conser-
ver le même angle obtus ∝ entre chaque partie rectiligne
et la traverse qui lui est associée, quelle que soit la lon-
gueur des sections rectilignes.
[0018] Les montants des cabines représentées sur
les figures 7 et 8 correspondent respectivement aux
montants dissymétriques 6c et 6d de la figure 3.
[0019] Sur la figure 7, la section rectiligne la plus cour-
te de chaque montant 6c est celle qui est associée aux
traverses 2c formant la partie supérieure de l'ossature
1. Au moins deux des traverses parallèles 2c de la partie
supérieure de l'ossature ont de préférence une longueur

supérieure aux traverses 2e correspondant à la partie
inférieure de l'ossature. Ceci permet de moduler la lar-
geur de la cabine et d'adapter la cabine plus particuliè-
rement au transport de passagers debout ou semi-as-
sis.
[0020] Sur la figure 8, la section rectiligne la plus cour-
te de chaque montant 6d est celle qui est associée aux
traverses 2f formant la partie inférieure de l'ossature 1.
Au moins deux des traverses parallèles 2f de la partie
inférieure de l'ossature ont de préférence une longueur
supérieure aux traverses 2d correspondant à la partie
supérieure de l'ossature. Ceci permet d'élargir la surfa-
ce de la partie basse de la cabine et d'adapter la cabine
plus particulièrement au transport de passagers assis
et/ou dos à dos. Comme sur les figures 5 et 6, l'angle ∝
reste inchangé.
[0021] L'opération simple de découpe d'un montant
standard en fonction du type de cabine souhaité, permet
d'utiliser un seul type de montant pour toute la gamme
de cabine, rendant la fabrication des cabines plus sim-
ple et moins coûteuse. De plus, contrairement à des
montants courbés, la forme des montants 6 comportant
deux sections rectilignes, permet de conserver le même
angle obtus ∝ entre chaque partie rectiligne et la traver-
se qui lui est associée, quelle que soit la longueur des
sections rectilignes. Ceci permet d'utiliser pour toute la
gamme de cabine, des moyens d'assemblage identi-
ques entre les montants et les traverses qui leur sont
associées, et ce indépendamment de la longueur des
montants et donc du type de cabine fabriqué (hauteur
et/ou largeur variable). Il est alors possible en choisis-
sant la longueur des sections rectilignes des montants,
de fabriquer une cabine adaptée au nombre de passa-
gers à transporter et/ou au nombre de places assises
voulu. Le même outillage de cintrage peut également
être utilisé pour réaliser le coude de tous les types de
montants.
[0022] Selon les figures 9 à 11, l'extrémité supérieure
de chaque montant 6 est prolongée par une extension
7 se trouvant en saillie par rapport au plan horizontal
défini par les traverses 2 formant la partie supérieure 4
de l'ossature métallique 1. L'ossature métallique 1 est
reliée à une suspente (non représentée) par l'intermé-
diaire d'un palonnier 8 de liaison (Figure 10), lequel est
monté sur un dispositif d'amortissement. La section
transversale de l'extension 7 est sensiblement identique
à celle du montant associé.
[0023] Un dispositif de fixation 9 est solidarisé à l'ex-
tension 7 des montants 6 pour assurer la jonction au
palonnier 8 (Figure 10). Le dispositif de fixation 9 com-
prend une paire de platines 10 en acier, enserrant les
deux faces opposées parallèles de chaque extension 7,
en formant une liaison mécanique rigide (Figure 11).
L'assemblage s'effectue au moyen de rivets 11, ou de
tout autre organe de fixation. Le dispositif de fixation 9
de chaque montant 6 est équipé d'un amortisseur 12
connecté à un bras 13 du palonnier 8.
[0024] Les bras 13 du palonnier 9 assurent une répar-
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tition uniforme des efforts entre l'ossature 1 et la sus-
pente. Les efforts cheminent directement des montants
6 au palonnier 8 grâce à l'agencement des quatre dis-
positifs de fixation 9 associés aux amortisseurs 12 à
chaque extension 7 des montants 6. Un tel montage
permet de supprimer tout tirant additionnel pour le mon-
tage des amortisseurs sur le palonnier 8.
[0025] La présence des dispositifs de fixation 9 en
bout des montants 6 permet également de faciliter la
connexion mécanique entre les montants 6 et les tra-
verses 2. Les organes d'assemblage et de sécurité, no-
tamment les rivets 11 ou boulons, sont parfaitement vi-
sibles de l'extérieur de la cabine, ce qui facilite les ins-
pections périodiques réglementaires.

Revendications

1. Cabine d'une installation de transport à câble aé-
rien, comportant une ossature métallique (1) dotée
de traverses (2,2a,2b,2c,2d, 2e, 2f)), formant des
parties inférieure (3) et supérieure (4) de l'ossature
(1), et de montants, reliant la partie supérieure (4)
à la partie inférieure (3) de l'ossature, cabine carac-
térisée en ce que chaque montant (6, 6a,6b, 6c,
6d) comporte deux sections rectilignes faisant entre
elles un angle obtus (β) prédéterminé dans une zo-
ne intermédiaire.

2. Cabine selon la revendication 1 caractérisée en ce
que chacune des sections rectilignes des mon-
tants, fait un même angle obtus (∝) prédéterminé
avec les traverses associées.

3. Cabine selon la revendication 2, caractérisée en
que l'angle (∝) formé entre une section rectiligne
d'un montant et la traverse associée est compris en-
tre 100 et 150°.

4. Cabine selon l'une quelconque des revendications
1 à 3, caractérisée en ce que l'angle (β) formé en-
tre les deux sections rectilignes d'un montant est
compris entre 120 et 160°.

5. Cabine selon l'une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisée en ce que les longueurs des
deux sections rectilignes des montants (6, 6a et 6b)
sont égales.

6. Cabine selon l'une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisée en ce que les longueurs des
deux sections rectilignes des montants (6c, 6d) sont
différentes.

7. Cabine selon la revendication 6, caractérisée en
ce que la cabine est modulable en largeur, au
moins deux des traverses parallèles de la partie in-
férieure (3) ou supérieure (4) de l'ossature (1), re-

liée à la plus petite section rectiligne des montants
(6,6a, 6b, 6c, 6d), ayant une longueur supérieure
aux traverses correspondantes de l'autre partie de
l'ossature.

8. Cabine selon l'une quelconque des revendications
1 à 7, caractérisée en ce que l'extrémité supérieu-
re de chaque montant (6, 6a, 6b, 6c, 6d) est prolon-
gée par une extension (7) faisant saillie du plan ho-
rizontal défini par les traverses formant la partie su-
périeure (4) de l'ossature métallique (1) et en ce
qu'un dispositif de fixation (9) est assemblé à l'ex-
tension (7) de chaque montant (6, 6a, 6b, 6c, 6d)
en étant équipé d'un amortisseur (12) pour la liaison
à un palonnier (8) de suspente.

9. Cabine selon la revendication 8, caractérisée en
ce que le dispositif de fixation (9) comporte un sys-
tème de platines (10) enserrant ladite extension (7)
en formant une liaison mécanique rigide avec le
montant associé.

10. Procédé de fabrication d'une cabine selon l'une
quelconque des revendications 1 à 9, caractérisé
en ce que les montants (6a, 6b, 6c, 6d) sont fabri-
qués par cintrage de la zone intermédiaire et par
découpe d'au moins une des sections rectilignes de
montants standard (6), de manière à définir une
gamme de cabines de hauteur et /ou de largeur mo-
dulable.
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