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(57)  Linvention a pour objet un dispositif pour la sor-
tie ou la mise a I'eau d’'une charge (L) telle qu’'une em-
barcation vers ou depuis un bateau, comportantau moins
deux chapes (20) destinées a étre fixées au bateau, au
moins deux cannes (40) de levage chacune montée pi-
votante sur I'une parmi les deux chapes (20) et une pla-
teforme (60) pourvue d’un bati (62) supporté par les deux
cannes (40) etd’une assiette (64) montée sur le bati (62),

[Fig. 2]

la plateforme (60) étant déplacable entre une position
haute (PH) de la plateforme (60) et une position basse
(PB) de la plateforme (60). Avantageusement, la plate-
forme (60) et/ou les cannes (40) comportent au moins
un joint (46, 66) et au moins deux éléments tubulaires
(48, 63, 68) ou un élément tubulaire (48, 63, 68) et une
pieéce mécano-soudée ou composite (48’), liés par le joint
(46, 66).
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Description

[0001] La présente invention releve du domaine des
dispositifs pour la sortie ou la mise a I'eau d’'une charge
telle qu’'une embarcation vers ou depuis un bateau.
[0002] De maniere connue, le dispositif comporte au
moins deux chapes destinées a étre fixées au bateau,
au moins deux cannes de levage chacune montée pivo-
tante sur I'une parmi les deux chapes et une plateforme
pourvue d’un bati supporté par les deux cannes et d'une
assiette montée sur le bati, la plateforme étant déplaca-
ble entre une position haute de la plateforme et une po-
sition basse de la plateforme.

[0003] De plus, lesdispositifs existants sonten général
assemblés a partir de piéces usinées dans la masse ou
de toles découpées soudées et supposent souvent de
nombreuses étapes de fabrication. Lorsque de tels dis-
positifs sont adaptés a un bateau de forme ou de taille
différente, la fabrication de nouvelles piéces ou la com-
mande de nouvelles découpes devient souvent néces-
saire, ce qui augmente considérablement le temps et les
codts de production.

[0004] La présente invention a pour but de proposer
un tel dispositif permettant de simplifier sa fabrication,
son assemblage et son démontage, tout en conservant
une structure en adéquation avec les fonctionnalités ex-
primées (bonne rigidité). La présente invention a égale-
ment pour but de proposer un dispositif pouvant étre as-
tucieusement étre adapté a différentes tailles et formes
de bateau ainsi qu’a différentes capacités d’emport de
la plateforme requises selon I'application.

[0005] A cet effet, la présente invention concerne un
dispositif pour la sortie ou la mise a I'eau d’'une charge
telle qu’'une embarcation vers ou depuis un bateau, com-
portant au moins deux chapes destinées a étre fixées au
bateau, au moins deux cannes de levage chacune mon-
tée pivotant sur 'une parmi les deux chapes et une pla-
teforme pourvue d’un bati supporté par les deux cannes
et d’'une assiette montée sur le bati, la plateforme étant
déplagable entre une position haute de la plateforme et
une position basse de la plateforme. Le dispositif est ca-
ractérisé en ce que le bati de la plateforme et/ou les can-
nes comportent au moins un joint et au moins deux élé-
ments tubulaires liés par le joint.

[0006] Le dispositif conforme a la présente invention
permet une industrialisation simplifiée, un démontage fa-
cilité, tout en conservant une structure de bonne rigidité.
Le dispositif selon I'invention peut aisément étre adapté
a différentes tailles et formes de bateau. Le dispositif
selon l'invention permet en outre d’optimiser la capacité
d’emport de la plateforme selon I'application.

[0007] Conformément a une variante de réalisation
préférentielle, les éléments tubulaires sont fabriqués en
un matériau métallique et/ou un matériau composite.
[0008] Selon une possibilité, les éléments tubulaires
présentent une section transversale constante.

[0009] Selon linvention ces élément tubulaires peu-
vent étre renforcés localement en adéquation avec une
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étude structurelle sur les zones requises

[0010] Ainsi,lesélémentstubulaires peuventétre aisé-
ment obtenus par découpage de tubes en éléments de
longueur désirée. Ces tubes et/ou les éléments tubulai-
res peuvent étre fabriqués par extrusion et/ou pultrusion,
ce qui facilite leur fabrication et permet d’éviter 'usage
d’'un moule pour leur fabrication. Ces caractéristiques
sont particulierement avantageuses lorsque les élé-
ments tubulaires sont fabriqués en un matériau métalli-
que.

[0011] Selon une alternative, lorsque les éléments tu-
bulaires sont fabriqués en un matériau composite, les
éléments tubulaires peuvent étre fabriqués par enroule-
ment filamentaire robotisé a I'aide d’'une machine-outil a
commande numeérique, de préférence par le biais d’'un
support de révolution matérialisé par un mandrin. Des
parties d’extrémités des éléments tubulaires peuvent
présenter une géométrie permettant d’assurer une ré-
partition progressive des efforts et/ou des manchons de
joint peuvent étre noyés méthodiquement dans la struc-
ture du matériau composite. Une sélection précise de la
structure du matériau composite permet d’isoler logique-
ment les matériaux qui présentent une combinaison né-
faste a la durée de vie du joint.

[0012] Selon une caractéristique additionnelle possi-
ble, le dispositif comporte un adhésif liant le joint aux
éléments tubulaires.

[0013] Avantageusement, les éléments tubulaires
peuvent étre soudés au joint, en particulier, lorsque les
éléments tubulaires sont fabriqués en un matériau mé-
tallique.

[0014] Ces caractéristiques permettent d’augmenter
la solidité de la liaison entre le joint et les éléments tu-
bulaires.

[0015] Par ailleurs, le joint peut en outre comporter au
moins deux manchons chacun emmanché sur une partie
d’extrémité de I'un parmi les éléments tubulaires.
[0016] Ces caractéristiques permettent de dimension-
ner selon la charge la solidité de la liaison entre le joint
et les éléments tubulaires.

[0017] D’autre part, conformément a un mode de réa-
lisation préféré, I'adhésif est disposé entre une face in-
térieure du manchon et une face extérieure de la partie
d’extrémité de I'élément tubulaire pour coller le manchon
a la partie d’extrémité de I'élément tubulaire.

[0018] De fagon alternative, 'adhésif est disposé entre
une face extérieure du manchon et une face intérieure
de la partie d’extrémité de I’élément tubulaire pour coller
le manchon a la partie d’extrémité de I'élément tubulaire.
[0019] Selon encore une autre conception conforme a
linvention, I'élément tubulaire composite est constitué
d’'un tube pression interne au-dessus duquel est ména-
gée une enveloppe structurelle externe, un manchon
étant engagé extérieurement et, préférentiellement, collé
par un adhésif au travers de sa face interne sur la face
externe d’une extrémité du tube pression et I'extrémité
correspondante de I'enveloppe structurelle est engagée
et/ou enroulé sur la face externe dudit manchon.



3 EP 4 428 027 A1 4

[0020] Avantageusement, cette extrémité de I'enve-
loppe structurelle engagée et/ou enroulée sur la face ex-
terne du manchon est collée par un adhésif et/ou ligatu-
rée sur ce manchon.

[0021] Ces caractéristiques permettent de dimension-
ner selon la charge la solidité de la liaison entre le joint
et les éléments tubulaires.

[0022] L’invention a également pour objet un procédé
de fabrication d’un dispositif selon I'invention. Le procédé
est caractérisé en ce que le bati de la plateforme et/ou
les cannes sont fabriquées a partir d’au moins un joint
et a partir d’au moins un élément tubulaire coopérant
avec un tel joint

[0023] Ces caractéristiques permettent une industria-
lisation simplifiée tout en conservant une structure de
bonne rigidité. Le procédé selon l'invention peut aisé-
ment étre adapté pour fabriquer des dispositifs de tailles
et formes différentes de bateau. Le procédé selon I'in-
vention permet en outre d’optimiser la capacité d’emport
de la plateforme selon I'application par le biais d’un gain
de masse intrinseque du mécanisme de levage.

[0024] Selon une possibilité, les éléments tubulaires
sont fabriqués en un matériau métallique et/ou un maté-
riau composite.

[0025] Préférentiellement, les éléments tubulaires
sont fabriqués par extrusion et/ou pultrusion.

[0026] Ces caractéristiques permettent de faciliter la
fabrication des éléments tubulaires ainsi que du dispo-
sitif.

[0027] Avantageusement, les éléments tubulaires
sont liés au joint au travers d’un adhésif.

[0028] Ces caractéristiques permettent d’augmenter
la solidité de la liaison entre le joint et les éléments tu-
bulaires.

[0029] Selon une possibilité, un manchon du joint est
emmanché sur ou dans ou noyé dans une partie d’ex-
trémité de I'élément tubulaire pour lier I'élément tubulaire
au joint.

[0030] L’invention sera mieux comprise, grace a la
description ci-apres, qui se rapporte a un mode de réa-
lisation préféré, donné a titre d’exemple non limitatif, et
expliqué avec référence aux dessins schématiques an-
nexés, dans lesquels :

[Fig.1] La [Fig.1] est une représentation schémati-
que en perspective d’un dispositif pour la sortie ou
la mise a I'eau d’'une charge selon un mode de réa-
lisation de 'invention ;

[Fig.2] La [Fig.2] est une autre représentation sché-
matique en perspective du dispositif pour la sortie
ou la mise a I'eau d’une charge selon le mode de
réalisation de I'invention ;

[Fig.3] La [Fig.3] est une représentation schémati-
que en vue latérale du dispositif pour la sortie ou la
mise a I'eau d’une charge selon le mode de réalisa-
tion de I'invention ;

[Fig.4] une autre représentation similaire a la [Fig.
2], selon un autre mode de réalisation de I'invention ;
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[Fig.5] La [Fig.5] est une autre représentation sché-
matique en vue latérale du dispositif pour la sortie
ou la mise a I'eau d’'une charge selon le mode de
réalisation de I'invention ;

[Fig.6] La[Fig.6] estune vue détaillée en coupe d’'une
canne du dispositif pour la sortie ou la mise a I'eau
d'une charge selon le mode de réalisation de
I'invention ;

[Fig.7] La [Fig.7] est une représentation schémati-
que en vue latérale du dispositif pour la sortie ou la
mise a I'eau d’une charge selon le mode de réalisa-
tion de I'inventioniillustrant une position basse etune
position haute d’une plateforme du dispositif ;
[Fig.8] La [Fig.8] représente un détail A de la [Fig.6] ;
[Fig.9] La [Fig.9] représente un détail B de la [Fig.6] ;
[Fig. 10] La [Fig. 10] représente une vue en coupe
d’un élément tubulaire composite a I'extrémité du-
quel est noyé un manchon selon un exemple de
réalisation ;

[Fig.11] La [Fig.11] représente les quatre étapes de
conception d’'un élément tubulaire composite avec
un manchon noyé a une extrémité conformément a
la [Fig.9].

[Fig.12] La [Fig.12] est une représentation de détalil,
illustrant un élément tubulaire relié par un joint com-
portant un manchon emmanché sur une partie d’ex-
trémité d’'un élément tubulaire ;

[Fig.13] La [Fig.13] est une représentation de détalil,
illustrant un élément tubulaire relié a un joint com-
portant un manchon inséré dans une partie d’extré-
mité d’un élément tubulaire.

[0031] La présente demande a pour objet un dispositif
10 pour la sortie ou la mise a I'eau d’'une charge L telle
qu’une embarcation vers ou depuis un bateau. Le dispo-
sitif comporte au moins deux chapes 20 destinées a étre
fixées au bateau, au moins deux cannes 40 de levage
chacune montée pivotante sur I'une parmiles deux cha-
pes 20 et une plateforme 60 pourvue d’un bati 62 sup-
porté parles deux cannes 40 etd’'une assiette horizontale
64 montée sur le bati 62. La plateforme 60 est déplagable
entre une position haute PH de la plateforme 60 et une
position basse PB de la plateforme 60. Le bati 62 de la
plateforme 60 et/ou les cannes 40 comportent au moins
un joint 46, 66 et au moins un élément tubulaire 48, 63,
68, coopérant avec le joint 46, 66, comme visible dans
les figures 1 a 3 notamment, ou au moins un élément
tubulaire 48,63, 68 et une piéce mécano-soudée ou com-
posite 48’ comme représenté dans la [Fig.4].

[0032] La présente demande a en outre pour objet un
procédé de fabrication d’un tel dispositif 10 pour la sortie
ou la mise a I'eau d’'une charge L telle qu’'une embarca-
tion vers ou depuis un bateau. Le procédé est caractérisé
en ce que le bati 62 de la plateforme 60 et/ou les cannes
40 sont fabriqués a partir d’au moins un joint 46, 66 et a
partir d’'au moins un élément tubulaire 48, 63, 68, coo-
pérant avec le joint 46, 66.

[0033] Les éléments tubulaires 48, 63, 68 présentent
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une cavité en leurintérieur et sontde préférence de forme
rectiligne.

[0034] Les deux cannes 40 de levage sont chacune
montées pivotantes sur I'une parmi les deux chapes 20
autour d’un premier axe de pivotement X. Le premier axe
de pivotement X s’étend de préférence dans un plan ho-
rizontal et est généralement perpendiculaire a ladirection
de déplacement du bateau.

[0035] La plateforme 60 et en particulier le bati 62 de
la plateforme 60 peut étre monté(e) pivotant sur les can-
nes 40 autour d’'un deuxiéme axe de pivotement Y. Le
deuxiéme axe de pivotement Y s’étend de préférence
dans un plan horizontal et est, la encore, généralement
perpendiculaire a la direction de déplacement du bateau
et/ou paralléle au premier axe de pivotement X.

[0036] Le bati 62 peut étre constitué par une pluralité
d’éléments tubulaires 68 reliés entre eux par des joints
66 pour former une structure rigide.

[0037] L’assiette 64 de la plateforme 60 et/ou le bati
62 de la plateforme 60 est préférentiellement maintenue
en position sensiblement horizontale pendant la totalité
de sa course entre la position haute PH et la position
basse PB. Lorsque la plateforme 60 est déplacée entre
la position haute PH de la plateforme 60 et la position
basse PB de la plateforme 60 les cannes 40 pivotent
relativement au chapes 20 autour du premier axe de pi-
votement X et la plateforme 60 pivote relativement aux
cannes 40 autour du deuxiéme axe de pivotement Y de
sorte a maintenir I'assiette 64 et/ou le bati 62 dans un
plan sensiblement horizontal.

[0038] Le dispositif 10 peut étre pourvu d’au moins un
vérin d’actionnement 42 permettant d’agir sur les cannes
40 et/ou la plateforme 60 et/ou les chapes et/ou le bateau,
de sorte a déplacer la plateforme 60 entre la position
haute PH et la position basse PB. De préférence, le dis-
positif 10 dispose d’un vérin d’actionnement 42 pour cha-
que canne 40. Le vérin d’actionnement 42 peut étre un
vérin pneumatique ou hydraulique.

[0039] Les cannes 40 peuvent comporter au moins un
élément tubulaire 48 pourvu d’'une cavité centrale. Le
vérin d’actionnement 42 peut étre logé dans la cavité
centrale de I'élément tubulaire 48.

[0040] Dans le mode de réalisation représenté dans
les figures, le dispositif 10 comporte deux cannes 40.
Chaque canne 40 du dispositif 10 selon le mode de réa-
lisation présente un bras B et un avant-bras AB. Le bras
B est formé par un élément tubulaire 48, sachant que
'avant-bras AB peut lui aussi étre formé par un élément
tubulaire 48, comme représenté dans les figures 1 a 3
ou par une piece métallique 48’ mécano-soudée ou com-
posite comme souhaite le représenter la [Fig.4].

[0041] Dans le cas d’'une conception a partir de deux
éléments tubulaires 48, ceux-ci sont reliés entre eux par
un joint 46. Ces deux éléments tubulaires 48 forment un
angle obtus. Dans le cas ou l'avant-bras AB est congu
sous forme d’'une piéce mécano-soudée 48’ ou compo-
site, elle integre le joint 46 reliant cet avant-bras AB a
I'élément tubulaire 48 formant le bras B.
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[0042] Lesdeuxcannes 40 peuvent étre reliés par des
transverses 44 se présentant également sous la forme
d’élément tubulaire 48. Dans le mode de réalisation re-
présenté dans les figures, le dispositif 10 comporte deux
vérins d’actionnement 42 logés dans la cavité centrale
del’élémenttubulaire 48 concevantle bras Bd’'une canne
40.

[0043] Le bati 62 de la plateforme 60 peut présenter
une forme rectangulaire et s’étendre dans un plan sen-
siblement horizontal lors de sa course entre la position
basse PB et la position haute PH. La plateforme 60 peut
en outre comporter au moins un bras support 61, de pré-
férence deux bras support 61. Le ou les bras support 61
peut/peuvent étre relié(s) a un joint 66 du bati 62, de
préférence un joint 66 formant un angle du bati 62 en
forme rectangulaire.

[0044] Le bati62 peut en outre comporter un troisieme
axe de pivotement Z, de préférence formé sur un joint
67 agencé a une extrémité du bras support 61. Le troi-
siéme axe de pivotement Z est préférentiellement paral-
lele au premier axe de pivotement x et/ou au deuxiéme
axe de pivotement Y.

[0045] Selon une possibilité, le deuxiéme axe de pivo-
tement Y et le troisieme axe de pivotement Z sont main-
tenu a une distance constante I'un de l'autre pour toute
la course de la plateforme 60 entre la position haute PH
de la plateforme 60 et la position basse PB de la plate-
forme 60.

[0046] A cet effet, le bati 62 peut étre pourvu d’une
bielle 65 reliantI'élément dans lequel est formé le deuxie-
me axe de pivotementY al’élémentdanslequel estformé
le troisiéme axe de pivotement Z. La bielle 65 peut de
préférence s’étendre essentiellementle long d’une direc-
tion qui est perpendiculaire au deuxieme axe de pivote-
ment Y et/ou au troisieme axe de pivotement Z. La bielle
65 permet de maintenir le deuxieme axe de pivotement
Y et le troisieme axe de pivotement Z a une distance
constante I'un de I'autre pour toute la course de la pla-
teforme 60 entre la position haute PH et la position basse
PB et/ou de conserver une cinématique adéquate du mé-
canisme pour maintenir le bati 62 et/ou la plateforme 64
en position horizontale pour toute la course de la plate-
forme 60 entre la position haute PH et la position basse
PB.

[0047] Le dispositif 10 peut en outre comporter au
moins un, de préférence deux lien(s) souple(s) 14 de
transmission d’effort de traction. Une premiere extrémité
14A du ou des lien(s) souple(s) 14 de transmission d’ef-
fort de traction peut/peuvent par exemple étre fixés a un
point fixe 12 du bateau. Une deuxiéme extrémité 14B du
ou des lien(s) souple(s) 14 de transmission d’effort de
traction peut/peuvent étre fixés au bras support 61 et/ou
au bati 62 de la plateforme 60. Le dispositif 10 peut en
outre comporter une premiére poulie 16 fixée sur une
tige 41 du vérin d’actionnement 42 et une deuxieme pou-
lie 18 dont I'axe est fixé au bras B et/ou a I'élément tu-
bulaire 48 formant le bras B. La premiéere poulie 16 et la
deuxiéme poulie 18 sont agencées de sorte que la sortie
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de la tige 41 du vérin d’actionnement 42 augmente la
distance entre le point fixe 12 et la deuxiéme poulie 18
et entraine aussi la rotation du bati 62 autour du deuxie-
me axe de pivotement Y. L’action de la tige 41 du vérin
d’actionnement 42 sur le ou les lien(s) souple(s) 14 de
transmission d’effort de traction, attaché(s) par les deux
extrémités 14A, 14B au point fixe 12 et a la plateforme,
permet de faire basculer les cannes 40 afin de déplacer
la plateforme 60 entre la position basse PB et la position
haute PH et vice versa tout en maintenant la plateforme
60, l'assiette 64 et/ou le bati 62 en une orientation hori-
zontale. Le ou les lien(s) souple(s) 14 de transmission
d’effort peuvent se présenter sous la former de corde,
de cable, de sangle ou de chaine par exemple.

[0048] Le ou les bras support 61 peut/peuvent égale-
ment étre formé(s) d’'un élément tubulaire 63.

[0049] Lesélémentstubulaires 48,63, 68 peuvent pré-
senter une section transversale constante. Au moins
deux parmi les éléments tubulaires 48, 63, 68 peuvent
présenter la méme section transversale. Les éléments
tubulaires 48, 63, 68 peuvent étre obtenus par découpa-
ge de tubes en éléments tubulaires 48, 63, 68 de lon-
gueur désirée.

[0050] Ces caractéristiques sont particulierement
avantageuses lorsque les éléments tubulaires 48, 63, 68
sont fabriqués en un matériau métallique.

[0051] Les éléments tubulaires 63, 68 formants le bati
62 et/oule(s) bras support61 de la plateforme 60 peuvent
étre de diamétre différent du diametre des éléments tu-
bulaires 48 formant une canne 40. De préférence, les
éléments tubulaires 68 formant le bati 62 et/ou le(s) bras
support 61 de la plateforme 60 peuvent étre de diametre
inférieur au diameétre des éléments tubulaires 48 formant
une canne 40. Par exemple, les éléments tubulaires 68
formant le bati 62 et/ou le(s) bras support 61 de la pla-
teforme 60 peuvent présenter un diametre d’environs 90
mm, tandis que les éléments tubulaires 48 formant les
cannes 40 peuvent présenter un diametre d’environs 150
mm.

[0052] Lesélémentstubulaires 48, 63, 68 peuvent étre
fabriqués en un matériau métallique et/ou un matériau
composite, de préférence un matériau composite aniso-
trope. Le matériau composite peut comprendre des fibres
de carbone et/ou des fibres de verre et/ ou de la résine
époxy. L'emploi d’'un matériau composite, anisotrope
et/ou composé de fibres de carbone et/ou de fibres de
verre et/ou de résine époxy permet d’obtenir un dispositif
présentant un poids réduit.

[0053] Les éléments tubulaires 48, 63, 68 et/ou les tu-
bes a partir desquels sont obtenus les éléments tubulai-
res par découpage de ceux-ci peuvent étre fabriqués par
extrusion et/ ou pultrusion et/ou moulage. De fagon par-
ticulierement avantageuse, les éléments tubulaires 48,
63, 68 sont fabriqués en un matériau composite et les
joints 46, 66 sont fabriqués en un matériau métallique.
[0054] Selon une alternative, lorsque les éléments tu-
bulaires 48, 63, 68 sont fabriqués en un matériau com-
posite. Ces éléments tubulaires 48, 63, 68 peuvent étre
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fabriqués par enroulement filamentaire robotisé a l'aide
d’'une machine-outil a commande numérique, de préfé-
rence par le biais d’'un support de révolution matérialisé
par un mandrin.

[0055] De plus comme illustré dans les figures 10 et
11, ces éléments tubulaires 48, 63, 68 en un matériau
composite, peuvent étre le résultat de plusieurs couches
50, 52 superposées formant, par exemple, un tube pres-
sion interne 50, au-dessus duquel est ménagée une en-
veloppe structurelle externe, couches 50, 52 dont au
moins une est fabriquée par enroulement filamentaire.
[0056] Les éléments tubulaires 48, 63, 68 ainsi obte-
nus peuvent comporter une section transversale varia-
ble. Des parties d’extrémités 49, 69 des éléments tubu-
laires 48, 63, 68 peuvent présenter une géométrie per-
mettant d’assurer une répartition progressive des efforts
et/ou des manchons 47, 67 de joint 46, 66 peuvent étre
noyés en tout ou partie méthodiquement dans la struc-
ture du matériau composite. Les parties d’extrémités 49,
69 des éléments tubulaires 48, 63, 68 peuvent présenter
une surépaisseur matérialisée parune couche extérieure
additionnelle 54 sur ces parties d’extrémités 49, 69. La
couche extérieure additionnelle 54 peut comporter des
fibres de verre. Cela apparaitra plus clairement dans la
description qui va suivre.

[0057] Lacomposition du matériau composite peut va-
rier selon les éléments tubulaires 48, 63, 68 et/ou les
différentes couches 50 ; 52 ; 54 composants ces der-
niers. Une composition du matériau comportant des fi-
bres de verre permet d’obtenir une isolation des couples
électrochimiques/galvaniques par I'élément tubulaire 48,
63, 68. Une sélection précise de la structure du matériau
composite permet d’isoler logiquement les matériaux qui
présentent une combinaison néfaste a la durée de vie
du joint 46, 66.

[0058] Le dispositif 10 peut en outre comporter un ad-
hésif liant le joint 46, 66 aux éléments tubulaires 48, 63,
68 et/ou a une piece mécano-soudée ou composite 48’.
Les éléments tubulaires 48,63, 68 et/ou la piece mécano-
soudée ou composite 48’ sont ainsi liés au joint 46, 66
au travers de I'adhésif.

[0059] Avantageusement, les éléments tubulaires 48,
63, 68 et/ou une piéce mécano-soudée 48’, peuvent étre
soudés au joint 46, 66, en particulier, lorsque ces élé-
ments tubulaires 48, 63, 68 et/ou une piece mécano-
soudée 48, sont fabriqués en un matériau métallique.
[0060] Le joint 46, 66 peut comporter au moins deux
manchons 47, 67 comprenant chacun une partie d’ex-
trémité 47A, 67A emmanchée sur une partie d’extrémité
49, 69 de 'un parmi les éléments tubulaires 48, 63, 68,
comme visible dansla[Fig.12]. La partie d’extrémité 47A,
67A des manchons 47, 67 du joint 46, 66 peut aussi étre
emmanchée dans une partie d’extrémité 49, 69 de I'élé-
ment tubulaire 48, 63, 68 pour lier I'élément tubulaire 48,
63, 68 a un joint 46, 66 comme représenté dans la [Fig.
13].

[0061] Ainsi, le joint (46, 66) comporte au moins deux
manchons (47, 67) comprenant chacun une partie d’ex-
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trémité (47A, 67A) emmanchée sur ou dans une partie
d’extrémité (49, 69) de I'un parmi les éléments tubulaires
(48, 63, 68) ou, respectivement, sur ou dans une partie
d’extrémité (49, 69) de I'un parmi les éléments tubulaires
(48, 63, 68) et sur ou dans une piece mécano-soudée
ou composite (48’).

[0062] Ainsi, en référence a la [Fig.12], 'adhésif peut
étre disposé entre une face intérieure de la partie d’ex-
trémité 47A, 67A du manchon 47, 67 et une face exté-
rieure de la partie d’extrémité 49, 69 de I'élément tubu-
laire 48, 63, 68 pour coller le manchon 47, 67 a la partie
d’extrémité 49, 69 de I'’élément tubulaire 48, 63, 68.Avan-
tageusement, dans ce cas, la face extérieure de la partie
d’extrémité 47A, 67A du manchon 47, 67 peut présenter
une section variable, préférentiellement tronconique, en
venant se rétrécir vers son extrémité et/ou en direction
de I'élément tubulaire 48, 63, 68 auquel il est relié. Cette
caractéristique crée une variation de section progressive
entre un élément tubulaire 48, 63, 68 et un joint 46, 66
permettant d’assurer une certaine souplesse dans les
liaisons entre les joints 46, 66 et ces éléments tubulaires
48, 63, 68 et de mieux répartir les efforts auxquels sont
soumis ces derniers.

[0063] Defacon alternative etcomme représenté dans
la [Fig.13], 'adhésif peut étre disposé, d’'une part, entre
une face extérieure d’'une partie d’extrémité 47A, 67A du
manchon 47, 67 destinée a étre emmanchée dans la
partie d’extrémité 49, 69 de I'élément tubulaire 48, 63,
68 et, d’autre part, une face intérieure de ladite partie
d’extrémité 49, 69 de I'élément tubulaire 48, 63, 68 pour
coller le manchon 47, 67 a ladite partie d’extrémité 49,
69 de I'élément tubulaire 48, 63, 68.

[0064] Avantageusement, dans ce cas et comme re-
présenté dansla [Fig.13], la face interne de la partie d’ex-
trémité 47A, 67A d’'un manchon 47, 67 présente une sec-
tion variable, préférentiellement tronconique, en venant
se rétrécir vers I'extrémité de la partie d’extrémité 47A,
67A, donc en direction de I'élément tubulaire 48, 63, 68
auquel il est relié. Cette caractéristique crée, la encore,
une variation de section progressive entre un élément
tubulaire 48,63, 68 et un joint46, 66 permettantd’assurer
une certaine souplesse, une meilleure répartition des ef-
forts et par voie de conséquence, une meilleure tenue et
résistance de I'ensemble.

[0065] Comme déja indiqué plus haut et tel que repré-
senté dans les figures 10 et 11 manchons 47, 67 de joint
46, 66 peuvent étre noyés en tout ou partie méthodique-
ment dans la structure du matériau composite. Ainsi, une
partie d’extrémité 47A, 67A d’'un manchon peut étre em-
manchée sur une partie d’extrémité 49, 69 d’'une premie-
re couche formant le tube pression interne d’un élément
tubulaire 48, 63, 68 et sur laquelle est appliquée une
seconde couche 52 d’'une enveloppe structurelle externe
venant s’étendre au-dessus de cette partie d’extrémité
47A, 67A d’un manchon 47, 67. Un adhésif sur la face
externe et interne de cette partie d’extrémité 47A, 67A
d’'un manchon 47, 67 assure la liaison a la face externe
du tube pression 50 et la face interne de I'enveloppe
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structurelle 52.

[0066] Avantageusement la face externe de partie
d’extrémité 47A, 67A d’'un manchon 47, 67 présente une
section variable, préférentiellement tronconique, en ve-
nant se rétrécir vers I'extrémité de la partie d’extrémité
47A, 67A, donc en direction de I'élément tubulaire 48,
63, 68. De maniére particuliere, a l'arriere de I'extrémité
tronconique de cette partie d’extrémité 47A, 67A d’un
manchon 47, 67, celui-ci comporte un évidement annu-
laire 47B, 67B au-dessus duquel s’étend ladite seconde
couche 52 d’une enveloppe structurelle externe.

[0067] Selon un mode de réalisation préférentiel, sur
cette seconde couche 52 couvrant au moins partielle-
ment I'évidement annulaire 47B, 67B, est étendu, avan-
tageusement par enroulement filamentaire, une couche
additionnelle 54 assurant une fonction de ligature d’'un
manchon 47, 67 sur la partie d’extrémité 49, 69 d’un élé-
ment tubulaire 48, 63, 68

[0068] Le dispositif 10 peut étre adapté pour la sortie
ou la mise a I'eau d'une charge L d’'une masse.

[0069] Lesavantagesdudispositif 10 selon laprésente
demande résident dans la sélection/ combinaison de ma-
tériaux permettant d’optimiser la capacité d’emport de la
plateforme 60 et de faire 'usage de sections de tubes
usinés de fagon standardisée, notamment en composite.
En outre, des contraintes dues au procédé de moulage
employé dans I'état de I'art peuvent étre évitées. Une
conception flexible et adaptative est rendue possible par
le dispositif 10 et le procédé de la présente demande.
[0070] Le procédé de fabrication du dispositif 10 selon
la présente demande comporte un assemblage par col-
lage manchonné de pieéces usinées métalliques avec des
éléments composites. Le procédé selon la présente de-
mande fait usage de matériaux composites modulaires
sans nécessité de moules pour leur fabrication.

Revendications

1. Dispositif pourla sortie ou la mise a I'eau d’une char-
ge (L) telle qu’'une embarcation vers ou depuis un
bateau, comportant au moins deux chapes (20) des-
tinées a étre fixées au bateau, au moins deux cannes
(40) de levage chacune montée pivotante sur l'une
parmi les deux chapes (20) et une plateforme (60)
pourvue d’un bati (62) supporté par les deux cannes
(40) et d’'une assiette (64) montée sur le bati (62), la
plateforme (60) étant déplagable entre une position
haute (PH) de la plateforme (60) et une position bas-
se (PB) de la plateforme (60), le bati (62) de la pla-
teforme (60) et/ou les cannes (40) comportant au
moins un joint (46, 66) et au moins deux éléments
tubulaires (48, 63, 68) ou un élément tubulaire (48,
63, 68) et une piece mécano-soudée ou composite
(48’), liés par le joint (46, 66), caractérisé en ce que
le joint (46, 66) comporte au moins deux manchons
(47, 67) comprenant chacun une partie d’extrémité
(47A,67A) emmanchée sur ou dans une partie d’ex-
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trémité (49, 69) de I'un parmiles éléments tubulaires
(48, 63, 68) ou, respectivement, sur ou dans une
partie d’extrémité (49, 69) de I'un parmi les éléments
tubulaires (48, 63, 68) et sur ou dans une piéce mé-
cano-soudée ou composite (48’) et que, selon le cas,
la face extérieure ou la face intérieure de la partie
d’extrémité (47A, 67A) du manchon (47, 67) présen-
te une section variable, tronconique, en venant se
rétrécir vers son extrémité et/ou en direction de I'élé-
ment tubulaire (48, 63, 68) auquel il est relié .

Dispositif selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que les éléments tubulaires (48, 63,
68) présentent une section transversale constante.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les éléments tubulaires (48, 63, 68) compor-
tent une section transversale variable

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les éléments
tubulaires (48, 63, 68) sont fabriqués en un matériau
métallique et/ou un matériau composite.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que les éléments tubulaires (48, 63, 68) sont fa-
briqués en un matériau composite comprenant plu-
sieurs couches (50, 52) superposées.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que les éléments tubulaires (48, 63, 68) compor-
tent des parties d’extrémités (49, 69) avec une su-
répaisseur matérialisée par une couche extérieure
additionnelle (54).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce qu’il comporte un adhésif
liant le joint (46, 66) aux éléments tubulaires (48, 63,
68) et/ou a une piece mécano-soudée ou composite
(48)),

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que 'adhésif est disposé entre une face intérieure
de la partie d’extrémité (47A, 67A) du manchon (47,
67) et une face extérieure de la partie d’extrémité
(49, 69) de I'élément tubulaire (48, 63, 68) ou entre
une face extérieure de la partie d’extrémité (47A,
67A) du manchon (47, 67) et la face intérieure de la
partie d’extrémité (49, 69) de I'élément tubulaire (48,
63, 68) pour coller le manchon (47, 67) a ladite partie
d’extrémité (49, 69) de I'élément tubulaire (48, 63,
68).
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[Fig. 1]

[Fig. 2]
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[Fig. 3]
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[Fig. 9]
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[Fig. 11]
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[Fig. 13]

47 Bi o, o 4969 48 63 66

i

o

i

Nyya\‘km T T J,,y

et
i/ e
a%; % e \w\?_\ ; % i e :'«g ~,.-}

7
ATABTA "

14




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 4 428 027 A1

9

Europdisches
Patentamt

European

Office européen
des brevets

Patent Office RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE

DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS

Numéro de la demande

EP 24 16 1655

Catégorie

Citation du document avec indication, en cas de besoin,
des parties pertinentes

Revendication
concernée

CLASSEMENT DE LA
DEMANDE  (IPC)

X

FR 3 114 796 Al (TENDERLIFT [FR])

8 avril 2022 (2022-04-08)

* alinéa [0024] - alinéa [0038]; figures
1-10 *

US 2011/170951 Al (GREENWOOD ADAM [GB] ET
AL) 14 juillet 2011 (2011-07-14)

* alinéa [0023] - alinéa [0032]; figures
1-8 *

US 7 293 521 B1 (JOHNS JR CARL E [US] ET
AL) 13 novembre 2007 (2007-11-13)

* colonne 5, ligne 43 - colonne 10, ligne
6; figures 1-25 *

EP 0 153 248 Al (ZOONENS ALAIN)

28 aofit 1985 (1985-08-28)

* page 3, ligne 31 - page 6, ligne 24;
figures 1-3 *

[

1-8

INV.
B63B23/32
B63B27/36

DOMAINES TECHNIQUES
RECHERCHES (IPC)

EPO FORM 1503 03.82 (P04C02)

B63B
Le présent rapport a été établi pour toutes les revendications
Lieu de la recherche Date d'achévement de la recherche Examinateur
La Haye 29 avril 2024 Martinez, Felipe
CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES T : théorie ou principe a la base de l'invention
E : document de brevet antérieur, mais publié a la

: particulierement pertinent a lui seul date de dépbt ou aprés cette date
: particuliérement pertinent en combinaison avec un D : cité dans la demande
autre document de la méme catégorie L : cité pour d'autres raisons

wo>» <X

: document intercalaire

: arriére-plan technologique L
: divulgation non-écrite & : membre de la méme famille, document correspondant

15




EP 4 428 027 A1

ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE

RELATIF A LA DEMANDE DE BREVET EUROPEEN NO. EP 24 16 1655

La présente annexe indique les membres de la famille de brevets relatifs aux documents brevets cités dans le rapport de
recherche européenne visé ci-dessus.

Lesdits members sont contenus au fichier informatique de I'Office européen des brevets a la date du

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

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0460

29-04-2024

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

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

FR 3114796 Al 08-04-2022 EP 4222050 a1 09-08-2023
FR 3114796 Al 08-04-2022
WO 2022069595 Al 07-04-2022

US 2011170951 Al 14-07-2011 GB 2476802 A 13-07-2011
IT 1403437 Bl 17-10-2013
Us 2011170951 a1 14-07-2011

US 7293521 Bl 13-11-2007 AUCUN

EP 0153248 Al 28-08-1985 AU 3890985 A 22-08-1985
Cca 1222909 A 16-06-1987
EP 0153248 Al 28-08-1985
ES 284713 U 01-09-1985
FR 2559732 Al 23-08-1985
GR 850421 B 18-06-1985
Us 4627377 A 09-12-1986

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

16




	bibliographie
	abrégé
	description
	revendications
	dessins
	rapport de recherche

