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(54) HARNAIS D’ENCORDEMENT ET PROCÉDÉ DE FABRICATION D’UN TEL HARNAIS 
D’ENCORDEMENT

(57) Un harnais d’encordement comportant une
ceinture (1), une paire de tours de cuisse (2), une couche
tissée (3) conformée en boucle pour former l’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) comporte des fils longitudinaux et
transversaux externes et des fils longitudinaux et trans-
versaux internes. La couche tissée (3) forme un tunnel

(13) délimité par un support (15) et par un capot (16)
fixés par deux ancrages (9). Chaque tunnel (13) reçoit
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 choi-
sis parmi les fils longitudinaux internes et externes, les
fils transversaux internes et externes.
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Description

Domaine technique

[0001] L’invention est relative à un harnais d’encorde-
ment et à un procédé de fabrication d’un harnais d’en-
cordement.

Technique antérieure

[0002] Pour les activités en hauteur, il est classique
d’utiliser un harnais d’encordement qui possède une
ceinture et une paire de tours de cuisse. Le harnais d’en-
cordement est muni d’un système de réglage qui est con-
figuré pour régler la circonférence de la ceinture.
[0003] De manière classique, dans les harnais d’en-
cordement à destination de l’escalade ou de l’alpinisme,
la ceinture ou le tour de cuisse est formé par une ou
plusieurs sangles de résistance qui sont fixées à un élé-
ment de support qui est une mousse de confort, un ma-
tériau 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 ef-
forts contre le corps de l’utilisateur.
[0004] Le support est fonctionnalisé notamment est
des portes-matériels qui sont destinés à supporter des
mousquetons, des manilles et d’autres équipements du
grimpeur ou de l’alpiniste. Le support n’ayant pas une
tenue mécanique importante, les portes-matériels doi-
vent être fixés aux fils et sangles de résistance.
[0005] Il existe quelques précautions à 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.
[0006] Une problématique similaire existe pour tous
les équipements qui doivent être fixés à la ceinture et/ou
au tour de cuisse comme notamment les sangles du dis-
positif de réglage de la circonférence de la ceinture/tour
de cuisse.
[0007] Il est donc recherché un moyen d’améliorer la
fixation des équipements avec le support destiné à for-
mer la ceinture ou le tour de cuisse.
[0008] Il est également connu du document US
2019/0308040 de former un harnais d’encordement au
moyen de deux couches tissées qui sont formées indé-
pendamment l’une de l’autre et qui sont superposées et
fixée afin de définir une cavité. La cavité est destinée à
recevoir une mousse de confort de manière à faire évo-
luer 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 assurer la tenue mécanique avec
le point de suspension ventral.
[0009] Le document US 2018/0078799 divulgue un
harnais d’encordement qui est tricoté. La partie tricotée
forme une couche de support et définit une pluralité de
passages. Les passages sont utilisés afin de faire passer

des fils de résistance sur toute la longueur du support.
Les moyens de fermeture du harnais d’encordement sont
fixés aux fils de résistance pour assurer le maintien mé-
canique.
[0010] Le document US 2020/009411 divulgue un har-
nais d’encordement dans lequel la ceinture est formée
par plusieurs sangles qui sont fixées l’une à l’autre par
des coutures. Les tours de cuisse sont réalisés avec des
sangles en nylon. Les tours de cuisse sont fixés l’un à
l’autre par une portion de connexion par des coutures.
Le harnais d’encordement possède des boucles auxiliai-
res qui sont fixées aux sangles par des coutures.
[0011] Le document WO 2022/182812 divulgue une
ceinture avec un dispositif d’ouverture-fermeture. La
ceinture possède un élément d’accrochage amovible qui
peut être un système à crochet et boucle, par exemple
de type Velcro. D’autres éléments peuvent être fixé à la
ceinture par couture ou par soudage à chaud. La ceinture
peut être une sangle en nylon. Pour l’installation de bou-
cles formées par une corde, la ceinture définit des trous
pour le passage de la corde et à travers une couche
supplémentaire qui est fixée à la ceinture pour couture.
[0012] La fixation par couture ne permet pas de définir
très précisément des zones de fixation et des zones de
non-fixation et cela engendre des coûts non-négligea-
bles.

Objet de l’invention

[0013] Un objet de l’invention consiste à prévoir un har-
nais qui présente une meilleure gestion de la fonction-
nalisation 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 à former la ceinture ou
le tour de cuisse du harnais.
[0014] Selon un aspect de l’invention, le harnais d’en-
cordement comporte une ceinture, une paire de tours de
cuisse, une couche tissée conformée en boucle pour for-
mer l’un de la ceinture et d’un tour de cuisse et une fer-
meture fixée en des première et deuxième extrémités de
la couche tissée opposées selon une première direction.
[0015] La couche tissée possède des premiers fils
fixés à la fermeture et s’étendant continûment depuis la
première extrémité jusqu’à la deuxième extrémité.
[0016] La couche tissée comporte une nappe externe
et une nappe interne superposées et qui sont chacune
tissées.
[0017] La couche tissée comporte des fils longitudi-
naux externes et des fils transversaux externes tissés
pour former la nappe externe et des fils longitudinaux
internes et des fils transversaux internes tissés pour for-
mer la nappe interne.
[0018] La nappe interne et la nappe externe sont liées
l’une à l’autre par l’entrelacement d’au moins un fils de
lien s’enchevêtrant dans la nappe interne et dans la nap-
pe externe pour que la nappe interne et la nappe externe
se déforment de la même manière au moins selon la
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première 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 transver-
saux externes et au moins un fil de liage, le au moins un
fil de liage étant tissé avec la nappe interne et la nappe
externe.
[0019] La couche tissée forme au moins une cavité
délimitée d’une part par un support et d’autre part par un
capot fixés l’un à l’autre par au moins deux ancrages,
chaque cavité étant destinée à recevoir un objet entre le
capot et le support.
[0020] Une portion de la nappe interne forme le support
de la au moins une cavité.
[0021] 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 exter-
nes, les fils transversaux externes et le fil de liage.
[0022] Au moins une partie des premiers fils appartien-
nent au capot et/ou au support.
[0023] De manière avantageuse, les fils de capot con-
tournent au moins un des fils de la nappe interne pour
fixer le capot à la couche interne, ledit au moins un des
fils de la nappe interne appartenant aux cinq premiers
contournements de fils réalisé par le fil de capot quittant
le capot.
[0024] Dans une configuration particulière, 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 directe-
ment le capot à la couche interne.
[0025] 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 in-
ternes, les fils transversaux internes, les fils longitudi-
naux externes, les fils transversaux externes et le fil de
liage.
[0026] Préférentiellement, la nappe externe forme le
capot et la nappe interne forme le support.
[0027] Selon un mode de réalisation, le capot est non-
tissé, les fils de capot ne comportent que des fils longi-
tudinaux internes et/ou des fils longitudinaux externe
et/ou des fils de liage s’étendant selon la première direc-
tion.
[0028] Dans un développement avantageux, le au
moins un tunnel comporte un tunnel qui est traversant
selon une deuxième direction perpendiculaire à la pre-
mière direction.
[0029] Préférentiellement, le au moins un tunnel
s’étend continûment d’un premier bord jusqu’à un
deuxième bord opposé de la couche tissée selon la
deuxième direction.
[0030] Dans un autre développement avantageux, le
au moins un tunnel comporte un tunnel borgne selon une
deuxième direction perpendiculaire à la première direc-
tion.
[0031] 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 deuxième direction per-
pendiculaire à la première direction.
[0032] Selon un mode de réalisation, le au moins un
tunnel comporte un tunnel qui est traversant selon la pre-
mière direction.
[0033] Dans un autre développement avantageux,
l’objet est un connecteur ouvrable installé dans le au
moins un tunnel.
[0034] Préférentiellement, le harnais d’encordement
comporte au moins deux tunnels. L’objet est un élément
filaire reliant les deux tunnels, l’élément filaire étant fixé
à au moins l’un du support ou du capot de chaque tunnel.
[0035] Dans une configuration particulière, une coutu-
re fixe ensemble l’élément filaire, le capot et le support
de chaque tunnel et fixe l’élément filaire à au moins un
des premiers fils.
[0036] Avantageusement, le harnais d’encordement
comporte au moins trois tunnels décalés selon la pre-
mière direction, au moins un des tunnels étant traversant
selon une deuxième direction perpendiculaire à la pre-
mière direction et formant un tunnel central disposé entre
les deux autres tunnels selon la première direction, l’élé-
ment filaire traversant la cavité centrale et s’étendant jus-
qu’au deux autres tunnels par deux brins distincts.
[0037] Préférentiellement, le au moins un tunnel est
un trou borgne selon la première direction.
[0038] 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 longitudi-
naux externes, les fils transversaux externes et le fil de
liage.
[0039] Dans une configuration particulière, la nappe
interne forme le support et la nappe externe forme le
capot.
[0040] Préférentiellement, le au moins un tunnel dé-
bouche à l’une des première et deuxième extrémités de
la couche tissée opposées selon la première direction et
un système de réglage est inséré dans le au moins un
tunnel, le système de réglage étant configuré pour régler
la circonférence de la couche tissée conformée en boucle
ou le au moins un tunnel débouche à l’un premier et
deuxième bords de la couche tissée opposés selon la
deuxième direction, un élément filaire reliant la ceinture
à un tour de cuisse.
[0041] 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 débou-
cher la cavité.
[0042] Dans un autre développement avantageux,
l’objet est une mousse de confort ou un rigidificateur ins-
tallé de manière démontable dans la au moins une cavité.
[0043] L’objet a également pour objet un procédé de
fabrication d’un harnais d’encordement qui est plus facile
à réaliser que les procédés de l’art antérieur.
[0044] On tend à atteindre ce résultat au moyen d’un
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procédé de fabrication d’un harnais d’encordement com-
portant les étapes suivantes :

- tisser plusieurs fils au moyen d’un métier à tisser de
manière à 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 an-
neau fermé par une fermeture ;

- monter la couche tissée de manière à 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 à la au moins une
cavité ou dans lequel le procédé comporte une étape de
découpe de la nappe externe pour accéder à 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

[0045] D’autres avantages et caractéristiques ressor-
tiront plus clairement de la description qui va suivre de
modes particuliers de réalisation et de mise en oeuvre
de l’invention donnés à titre d’exemples non limitatifs et
représentés aux dessins annexés, dans lesquels :

[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 nap-
pes superposées formant la couche tissée et défi-
nissant une cavité selon un premier mode de
réalisation ;

[Fig. 4] : une vue schématique en coupe deux nap-
pes superposées formant la couche tissée et défi-
nissant une cavité selon un deuxième mode de
réalisation ;

[Fig. 5] : une vue schématique en coupe deux nap-
pes superposées formant la couche tissée et défi-
nissant une cavité selon un troisième mode de
réalisation ;

[Fig. 6] : une vue schématique en coupe deux nap-
pes superposées formant la couche tissée et défi-
nissant une cavité selon un quatrième mode de
réalisation ;

[Fig. 7] : une vue schématique en coupe d’une cou-
che tissée comportant différentes configurations de

cavités ;

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

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

[Fig. 10] : une vue schématique en élévation d’une
couche tissée avec une cavité traversante sur une
dimension complète de la couche tissée ;

[Fig. 11] : une vue schématique en coupe d’une cou-
che 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 à découper pour
former des tours de cuisses et/ou des ceintures.

Description des modes de réalisation

[0046] Les figures 1 à 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 également
une couche tissée 3 agencée sous la forme d’un anneau
et destinée à former l’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 à une première
extrémité 3a et à une deuxième extrémité 3b de l’anneau.
La première extrémité 3a et la deuxième extrémité 3b
sont opposées selon la direction XX.
[0047] Selon les modes de réalisation, la fermeture 4
est choisie parmi un système de réglage 5 configuré pour
régler la circonférence de la couche tissée 3 conformée
en anneau, un système d’ouverture-fermeture configuré
pour ouvrir et fermer l’anneau ou une couture qui main-
tient fixement en place les deux extrémités de l’anneau.
La figure 2 illustre différents systèmes de réglage 5 qui
sont également des systèmes d’ouverture-fermeture.
[0048] Le système de réglage 5 comporte préférentiel-
lement un premier élément et un deuxième élément qui
coopèrent l’un avec l’autre pour régler la circonférence
de l’anneau. Avantageusement, le premier élément est
un premier élément de sangle 5a et le deuxième élément
est un deuxième élément de boucle 5b. Le deuxième
élément de boucle 5b possède une boucle qui est tra-
versée par une sangle du premier élément de sangle 5a
pour régler la circonférence. Le premier élément de san-
gle 5a et le deuxième élément de boucle 5b sont disposés
fixement à chacune des extrémités de la couche tissée
3 selon la première direction XX. La sangle du premier
élément de sangle 5a est coincée dans la boucle du
deuxième élément de boucle 5b pour fixer la circonfé-
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rence de l’anneau. Le système d’ouverture-fermeture est
associé à la couche tissée 3 de la même manière avec
un premier élément fixé à la première extrémité 3a et un
deuxième élément fixé à la deuxième extrémité 3b.
[0049] 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 tis-
sage. Les fils longitudinaux 6 s’étendent selon la premiè-
re direction XX tandis que les fils transversaux 7 s’éten-
dent selon la deuxième direction YY perpendiculaire à la
première direction XX. Le tissage s’étend continûment
de la première extrémité 3a jusqu’à la deuxième extré-
mité 3b opposée selon la première direction XX. Le tis-
sage s’étend continûment du premier bord 3c jusqu’au
deuxième bord 3d opposé selon la deuxième direction
YY.
[0050] Les fils longitudinaux 6 comportent des pre-
miers fils 6a. Chaque premier fil 6a s’étend continûment
selon la première direction longitudinale XX depuis la
première extrémité 3a jusqu’à la deuxième 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 à la fermeture 4 pour assurer
l’intégrité mécanique de l’anneau en position fermée en
cas de chute.
[0051] Les fils transversaux 7 comportent des deuxiè-
mes fils 7a qui s’étendent selon la deuxième direction
YY. Les deuxièmes fils 7a s’étendent continûment du
premier bord 3c jusqu’au deuxième bord 3d opposé selon
la deuxième direction YY et ils relient les premiers fils
6a, de préférence tous les premiers fils 6a.
[0052] La couche tissée 3 comporte des premiers fils
6a et des deuxièmes fils 7a qui sont entrelacés afin de
fournir les performances mécaniques attendues selon la
première direction XX et la deuxième direction YY. De
manière avantageuse, la zone tissée possède une pre-
mière zone dont les fils longitudinaux tissés sont unique-
ment des premiers fils 6. La première zone tissée s’étend
continûment selon la deuxième direction YY. Préféren-
tiellement, la première zone tissée est unique, c’est-à-
dire que tous les premiers fils 6a sont inclus dans la pre-
mière zone. La première zone tissée est formée unique-
ment 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 l’intégrité de l’anneau.
[0053] Les premiers fils 6a peuvent ne comprendre
que des fils de résistance identiques ou sensiblement
identiques pour assurer l’obtention d’un résistance mé-
canique prédéfinie selon la première 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 méca-
nique et la surface occupée par les premiers fils 6a selon
la deuxième direction YY. La nature des premiers fils 6a
ainsi que leurs sections sont définies de manière à ob-
tenir la performance mécanique recherchée selon la pre-
mière direction XX. Avantageusement, tous les premiers
fils 6a sont identiques.

[0054] Pour améliorer le confort lorsque l’utilisateur est
suspendu dans son harnais, il est intéressant d’avoir une
surface de contact mécaniquement active qui soit la plus
importante possible selon la deuxième direction YY pour
solliciter un nombre important de premiers fils 6a. Ce-
pendant, la largeur du harnais ne peut pas être trop aug-
mentée pour ne pas pénaliser son confort hors des si-
tuations en suspension, son poids et le cas échéant sa
compressibilité.
[0055] La couche tissée 3 possède une épaisseur qui
est définie par les diamètres des fils utilisés et le ou les
tissages appliqués.
[0056] Comme illustré aux figures 3, 4, 5 et 6, la couche
tissée 3 comporte au moins une première nappe et une
deuxième nappe qui sont superposées et liées l’une à
l’autre pour définir au moins une nappe interne 10 et une
nappe externe 11 selon la direction de l’épaisseur. La
nappe externe 11 est la nappe la plus externe de l’em-
pilement, c’est-à-dire la dernière nappe, celle qui n’est
pas recouverte par une autre nappe. La nappe interne
est la plus proche de l’utilisateur des deux nappes.
[0057] Les au moins deux nappes sont des nappes
tissées. La nappe externe 11 possède des fils externes
avec des fils longitudinaux externes et des fils transver-
saux externes 711 qui sont tissés ensemble. La nappe
interne 10 possède des fils internes avec des fils longi-
tudinaux internes et des fils transversaux internes 710
qui sont tissés ensemble. Les fils longitudinaux internes
et les fils longitudinaux externes sont des fils longitudi-
naux 6 qui s’étendent selon la première direction XX au
moins l’une des deux nappes et de préférence les deux
nappes possèdent des premiers fils 6a10 et 6a11. Les fils
transversaux internes 710 et les fils transversaux exter-
nes 711 sont des fils transversaux 7 qui s’étendent selon
la deuxième direction YY. Au moins l’une des deux nap-
pes et de préférence les deux nappes possèdent des
deuxièmes fils 7a10 et 7a11.
[0058] La nappe interne 10 et la nappe externe 11 sont
liées ensemble mécaniquement de sorte que les deux
nappes se déforment ensemble selon la première direc-
tion YY et préférentiellement selon la deuxième direction
YY. La connexion mécanique entre les deux nappes peut
être 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 plu-
sieurs schémas de tissage qui sont connus. Le au moins
un fil de lien 12 s’enchevêtre dans la nappe interne 10
et dans la nappe externe 11 selon la direction des fils
transversaux et/ou selon la direction des fils longitudi-
naux pour contourner des fils internes et externes et as-
surer la connexion mécanique entre les nappes. Le motif
d’enchevêtrement peut être quelconque.
[0059] La connexion mécanique entre la nappe interne
10 et la nappe externe 11 est obtenue par une interver-
sion des fils longitudinaux externes et des fils longitudi-
naux internes et/ou par une inversion des fils transver-
saux externes et des fils transversaux internes qui for-
ment alors les fils de lien. En d’autres termes, un fil ex-
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terne 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 alternative 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.
[0060] 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 possèdent une majorité
d’enchevêtrements avec les fils présents dans la nappe
interne. Par exemple les fils longitudinaux internes et les
fils transversaux internes sont majoritairement enchevê-
trés entre eux. Les fils longitudinaux externes et les fils
transversaux externes possèdent une majorité d’enche-
vêtrements avec les fils présents dans la nappe externe.
Par exemple les fils longitudinaux externes et les fils
transversaux externes sont majoritairement enchevêtrés
entre eux.
[0061] La couche tissée 3 définit au moins une cavité
13 qui va former un tunnel destiné à recevoir un objet
par exemple un élément 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 disposés opposés selon
la direction longitudinale XX ou selon la direction trans-
versale YY. Entre les deux ancrages 9, le capot 16 et le
support 15 ne sont pas liés par le ou les fils de lien. La
distance entre deux ancrages 9 est de préférence au
moins égale à 5 fils, préférentiellement au moins égale
à 10 fils. La figure 7 illustre différents modes de réalisation
de cavités.
[0062] Une portion de la nappe interne 10 forme le sup-
port 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 longitudinaux internes, les fils transversaux inter-
nes, les fils longitudinaux externes, les fils transversaux
externes et le fil de liage.
[0063] Selon les configurations, le capot 16 peut être
un matériau tissé ou non-tissé. Dans un matériau tissé,
il est possible d’identifier un motif de tissage avec des
fils transversaux et des fils longitudinaux. Lorsque le ca-
pot est non-tissé, le capot comporte uniquement des fils
s’étendant longitudinalement ou des fils s’étendant trans-
versalement.
[0064] De manière préférentielle, la contexture des fils
longitudinaux internes et des fils longitudinaux externes
est constante depuis la première extrémité 3a jusqu’à la
deuxième extrémité 3b. Il est également avantageux que
la contexture des fils transversaux internes et des fils
transversaux externes soit constante depuis le premier
bord 3c jusqu’au deuxième bord 3d. Il peut en être de
même pour le fil de liage le cas échéant. En conséquen-
ce, pour une dimension donnée selon la direction trans-
versale 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 même nombre de fils lon-
gitudinaux que les fils utilisés d’un côté ou de l’autre du

tunnel selon la direction longitudinale XX. L’ensemble
représentant le capot 16 et le support 15 est formé par
un même nombre de fils transversaux que les fils utilisés
d’un côté ou de l’autre du tunnel selon la direction trans-
versale XX.
[0065] Par exemple, la nappe interne 10 ne comporte
que les fils internes et forme le support 15 et la nappe
externe ne comporte que les fils externe et forme le capot
16. Un ou plusieurs fils internes peuvent être échangés
avec un même nombre de fils externes pour modifier les
caractéristiques mécaniques du support 15 ou du capot
16.
[0066] 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 compen-
ser. L’inverse est également possible.
[0067] 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 ex-
ternes ou les fils de capot sont choisis parmi les fils lon-
gitudinaux internes et les fils longitudinaux externes.
Lorsque la couche tissée 3 possède 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 l’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 être
de même pour le fil de liage 12 le cas échéant.
[0068] Dans un mode de réalisation, la cavité 13 est
une cavité traversante c’est-à-dire qu’il est possible d’y
introduire un élément filaire ou un connecteur par cha-
cune des deux terminaisons de la cavité 13. Dans un
mode de réalisation, les deux terminaisons sont sépa-
rées selon la direction longitudinale XX et les deux an-
crages 9 sont opposés selon la direction transversale
YY. Dans un autre mode de réalisation, les deux termi-
naisons sont séparées selon la direction transversale YY
et les deux ancrages 9 sont opposés selon la direction
longitudinale XX.
[0069] Dans une alternative de réalisation, la cavité 13
est un trou borgne. Ce mode de réalisation est préféren-
tiellement destiné à la fixation d’un élément filaire 14.
[0070] Dans un mode de réalisation particulier, l’élé-
ment filaire 14 est introduit dans la cavité 13 entre la
nappe interne 10 et la nappe externe 11. L’élément filaire
14 est fixé à 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 l’élément filaire 14. Le support 15 et/ou le capot 16
possèdent des premiers fils 6a qui appartiennent à une
paroi de la cavité 13. Les premiers fils 6a définissent en
partie la cavité 13 et ils sont fixés à l’élément filaire 14.
Au moyen de la fixation par couture, le capot 16 est lié
mécaniquement au support 15.
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[0071] L’ancrage du capot 16 avec le support 15 est
formé par les multiples fils de capot qui s’étendent con-
tinûment d’un ancrage 9 à l’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 cinq contourne-
ments consécutifs d’un fil de la nappe interne ou de la
nappe externe depuis l’extrémité représentant l’interface
entre le capot 16 et l’ancrage 9.
[0072] Dans un mode de réalisation particulier destiné
à 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 contour-
nements adjacents à l’interface avec la zone sans con-
nexion mécanique. En d’autres termes, le fils de capot
contourne au moins un des fils de la nappe interne pour
fixer le capot 16 à la couche interne 10. Le fil de la nappe
interne appartient aux cinq premiers contournements de
fils réalisé par le fil de capot quittant le capot 16.
[0073] Par exemple, les fils de capot traversent la nap-
pe externe 11 et contournent au moins un des fils longi-
tudinaux internes ou un des fils transversaux internes
pour fixer directement le capot 16 à la couche interne 10.
Ce mode de réalisation est particulièrement 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.
[0074] Le capot 16 définit un pont en saillie du support
15. Le trou définit par le capot 16 permet l’introduction
d’un élément filaire 14 ou d’un connecteur. Le capot se
déforme pour faciliter l’insertion de l’élément filaire 14 ou
du connecteur. Le tissage est préférentiellement réalisé
pour autoriser un étirement des fils de capot ce qui per-
met de former un trou apte à autoriser l’insertion. En al-
ternative ou en complément, les fils de capot sont réalisés
dans un matériau qui se déforme plastiquement pour dé-
finir 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
à 30%.
[0075] En alternative ou en complément, lors du tissa-
ge, le fil de capot est formé plus long que le fil équivalent
du support 15. Afin de conserver des cadences de tissa-
ge importantes, la différence de longueurs est préféren-
tiellement inférieure à 30% et le nombre de fils selon la
direction perpendiculaire est constant.
[0076] L’absence de connexion mécanique entre la
nappe interne 10 et la nappe externe 11 permet de dé-
former le capot 16 et éventuellement le support 15 pour
définir un trou, par exemple un tube destiné à l’insertion.
[0077] Dans un autre mode de réalisation, la cavité est
définie par un support tissé et un capot tissé c’est-à-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 fil que les fils définis plus
haut, c’est-à-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 longitudi-
naux 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 longitu-
dinaux, 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 possède une meilleure
tenue mécanique selon la direction longitudinale et selon
la direction transversale.
[0078] De manière 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 l’ab-
sence des fils de lien. Les dimensions la cavité sont fa-
ciles à définir avec le métier à tisser.
[0079] De manière avantageuse, la cavité 13 est tra-
versante selon la première direction XX ou selon la
deuxième direction YY. Lorsque la cavité 13 est orientée
selon la deuxième direction YY et plus préférentiellement
lorsque la cavité 13 est traversante d’un premier bord 3c
jusqu’à un deuxième bord 3d, la cavité 13 forme avan-
tageusement un tube destiné à recevoir un connecteur,
par exemple un mousqueton avec une grande ouverture
tel que le mousqueton commercialisé sous la dénomina-
tion Caritool qui recevra des équipements. Les fils de
capot sont avantageusement des fils longitudinaux inter-
nes et/ou externes. Lorsque la cavité 13 est traversante
selon la deuxième direction YY, les fils de capot sont
avantageusement des fils transversaux internes et/ou
externes. Un tel mode de réalisation est illustré à la figure
10.
[0080] 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
être réalisée pour ouvrir les deux extrémités du tunnel
13 après tissage de la couche tissée 3. La cavité 13 peut
être traversante selon la première direction XX ou selon
la deuxième direction YY. La découpe des fils crée une
discontinuité dans les fils.
[0081] L’utilisation d’une cavité traversante s’étendant
uniquement sur une partie de la largeur de la couche
tissée 3 est avantageuse pour l’installation et la fixation
d’un élément filaire, et notamment d’un élément filaire 14
formant un porte-matériel. La figure 8 illustre une confi-
guration de porte-matériel.
[0082] De la même manière, il est possible de former
une cavité 14 qui est un trou borgne comme cela est
illustré à la figure 9. Une seule découpe est réalisée pour
définir la terminaison du tunnel 13 et ainsi former une
poche. Il est avantageux d’installer une extrémité de l’élé-
ment filaire 14 dans la poche.
[0083] Dans un cas de figure, la cavité 13 possède une
première terminaison qui débouche sur l’un du premier
bord 3c, du deuxième bord 3d, de la première extrémité
3a ou de la deuxième extrémité 3b. On accède alors à
la cavité 14 par le pourtour de la couche tissée 3. On
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installe l’élément filaire 14 dans la cavité 13 et on fixe
l’élément filaire avec le support 15 et/ou le capot 16 avan-
tageusement par au moins une couture 18.
[0084] Dans un mode de réalisation particulier illustré
à la figure 12, la cavité 13 débouche sur une première
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 cou-
che tissée 3 agencée en anneau. La sangle peut être
une sangle repliée dont les deux extrémités sont intro-
duites dans la cavité 13 et sont fixées à la couche tissée
3 pour solidariser une boucle de réglage, par exemple
une boucle métallique. La sangle peut être la sangle des-
tinée à s’introduire dans la boucle de réglage pour régler
la circonférence. La sangle peut être une partie d’un clip
destiné à former un système d’ouverture-fermeture d’une
ceinture ou d’un tour de cuisse ouvrable. La sangle forme
l’élément filaire 14.
[0085] Dans un mode de réalisation particulier, le capot
16 est non tissé et il ne comporte que des fils qui s’éten-
dent continûment depuis un premier ancrage 9 jusqu’à
un deuxième ancrage 9. La cavité 13 peut être traversant
selon la première direction XX avec des fils de capots
transversaux. La cavité 13 peut être traversante selon la
deuxième direction YY avec des fils de capot longitudi-
naux comme cela est illustré à la figure 10.
[0086] Lorsque les fils de capot comprennent des fils
longitudinaux internes et/ou des fils longitudinaux exter-
nes, le capot 16 enjambe plusieurs fils transversaux in-
ternes et/ou plusieurs fils transversaux externes de la
couche externe 11. Lorsque les fils de capot compren-
nent des fils transversaux internes et/ou des fils trans-
versaux externes le capot 16 enjambe plusieurs fils lon-
gitudinaux internes et/ou fils longitudinaux externes de
la couche externe 11. En l’absence de l’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 figure
11 illustre un effort appliqué sur le support 15 et le capot
pour former les parois du tunnel afin d’augmenter la sec-
tion de la cavité et l’adapter à la forme du connecteur,
de l’élément filaire ou de la mousse de confort/rigidifica-
teur à introduire.
[0087] Lorsqu’un fil de capot enjambe plusieurs autres
fils, le fil de capot est disposé à distance desdits autres
fils sans contact. De manière préférentielle, les fils de
capot présentent une longueur entre les deux ancrages
9 qui est inférieure à 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’à un deuxième 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 à celle du capot 16 pour former
la cavité.
[0088] Lorsque le capot 16 est non-tissé, il est avan-
tageux que la portion de nappe externe 10 formant le
support 15 et délimitant la cavité 13 comprenne des fils
dirigés selon la même 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.
[0089] Les figures 7, 8 et 9 illustrent différents modes
de réalisation d’une cavité non tissée. Dans le mode de
réalisation illustré à la figure 7, les fils de capot compor-
tent ou sont constitués par les fils de liage 12. De manière
préférentielle, les premiers fils 6a enchevêtrent la nappe
externe 11 et la nappe interne 10 pour lier mécanique-
ment les deux nappes. Des premiers fils 6a forment les
fils longitudinaux internes ainsi que les longitudinaux ex-
ternes.
[0090] Dans le mode de réalisation illustré à la figure
8, les fils de capot comportent ou sont constitués par les
premiers fils 6a de la nappe externe 11. De manière pré-
férentielle, les premiers fils 6a enchevêtrent la nappe ex-
terne 11 et la nappe interne 10 pour lier mécaniquement
les deux nappes. Des premiers fils 6a forment les fils
longitudinaux internes ainsi que les longitudinaux exter-
nes. Les deux nappes sont dépourvues de fils de liage 12.
[0091] Dans le mode de réalisation illustré à la figure
9, les fils de capot comportent ou sont constitués par les
premiers fils de la nappe interne 10. De manière préfé-
rentielle, les fils de liage 12 et les premiers fils 6a enche-
vêtrent 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.
[0092] Pour former un porte-matériel, il est avantageux
que la couche tissée 3 possède deux cavités 13 qui sont
décalés l’un de l’autre selon la première direction XX.
L’élément filaire 14 est fixé à chacun des deux cavités,
par exemple le support et/ou la capot. Préférentiellement
l’élément filaire 14 est fixé aux deux cavités et il est libre
de déformation entre les deux cavités. Plus préférentiel-
lement les cavités comportent des premiers fils et encore
plus préférentiellement les deux cavités ne comportent
que des premiers fils 6a qui relient continûment chacun
des deux ancrages 9.
[0093] Dans un mode de réalisation particulier illustré
à la figure 11, la couche tissée 3 possède au moins trois
cavités 13 et au moins une des cavités est traversante
selon la deuxième direction YY. Les au moins trois cavi-
tés sont décalées les unes des autres selon la première
direction XX. La cavité traversante est une cavité cen-
trale, c’est-à-dire qu’elle est disposée entre deux autres
cavités. L’élément filaire 14 traverse la cavité traversante
et il est fixé à la cavité traversante, par exemple au moins
à l’un du capot 16 et du support 15 et de préférence aux
deux. L’élément filaire s’étend de part et d’autre de la
cavité centrale pour définir un premier brin et un deuxiè-
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me brin qui sont respectivement fixés à une première
cavité et une deuxième cavité disposées de part et
d’autre de la cavité centrale. De préférence, les deux
extrémités de l’élément filaire 14 et la portion dans la
cavité centrale sont fixés à des premiers fils 6a et de
préférence aux mêmes premiers fils 6a et plus préféren-
tiellement par des coutures. Les équipements fixés à
l’élément filaire 14 appliquent un poids aux premiers fils.
[0094] Dans un mode de réalisation particulier, la cou-
che tissée 3 comporte au moins une cavité 13 qui est
une cavité qui débouche à la première extrémité 3a, à la
deuxième extrémité 3b, au premier bord 3c ou au deuxiè-
me bord 3d. La cavité 13 peut être borgne ou traversante.
Lorsque la cavité 13 est traversante la cavité peut relier
la première extrémité 3a avec la deuxième extrémité 3b
ou le premier bord 3c avec le deuxième bord 3d. La cavité
13 peut également relier la première extrémité 3a avec
l’un du premier bord 3c et du deuxième bord 3d. La cavité
13 peut également relier la deuxième extrémité 3b avec
l’un du premier bord 3c et du deuxième bord 3d. Il est
également possible que la cavité 13 relie une extrémité
avec deux bords opposés ou un bord avec deux extré-
mités opposées. Il est encore possible que la cavité 13
débouche à deux endroits distincts d’un même bord ou
d’une même extrémité.
[0095] De manière préférentielle, un système de ré-
glage 5 est installé dans la cavité 13 et la cavité débouche
à la première extrémité 3a. Le système de réglage 5 est
configuré pour régler la circonférence de la couche tissée
conformée en boucle. Le système de réglage 5peut ré-
gler 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 système de
réglage 5 soit fixé aux extrémités de la couche tissée.
Par exemple, le système de réglage 5 possède une san-
gle, une corde ou une tresse qui est installée dans la
cavité 13. L’installation du système 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 système de réglage 5 sont choisies pour for-
mer des éléments complémentaires au moins selon la
direction perpendiculaire à l’axe de la cavité 13. Plus pré-
férentiellement, le système de réglage 5 est une sangle
et la couche tissée 3 forme l’élément tissé qui glisse dans
la boucle pour régler la circonférence de la couche tissée
3.
[0096] Une cavité 13 qui débouche d’un des bords re-
çoit avantageusement un élément filaire qui relie la cein-
ture 1 à l’un des tours de cuisse 2. La cavité 13 peut être
une cavité de la ceinture ou d’un tour de cuisse. L’élément
filaire peut relier une cavité 13 de la ceinture 1 à une
cavité 13 d’un tour de cuisse 2. L’élément filaire peut être
un élément élastique.
[0097] Il est également avantageux de former une ca-
vité 13 qui est un réceptacle pour un objet qui est dé-
montable par rapport à la couche tissée, par exemple
une mousse de confort ou un rigidificateur. Le rigidifica-
teur peut être une pièce métallique, un matériau compo-

site tel qu’une pièce de carbone. La mousse de confort
et le rigidificateur modifient le comportement de la cou-
che 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 cein-
ture 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 système de réglage
pour assurer la continuité mécanique de la ceinture et
du tour de cuisse. La formation d’une cavité définie par
l’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 dès l’étape de tissage
ce qui évite une étape supplémentaire de couture. Cela
permet également d’améliorer la capacité de la couche
tissée à être compressée et cela permet de limiter la mas-
se de la couche tissée 3.
[0098] Le harnais d’encordement peut être réalisé au
moyen du procédé comportant les étapes suivantes :

- tisser plusieurs fils au moyen d’un métier à tisser de
manière à 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 an-
neau fermé par une fermeture 4 ;

- monter la couche tissée de manière à former une
ceinture 1 ou un tour de cuisse 2 du harnais d’en-
cordement.

[0099] Lors du tissage de la laize, la cavité n’est pas
obligatoirement accessible et notamment lorsque le sup-
port et le capot sont tissés car il y a continuité des fils
longitudinaux et des fils transversaux. Pour accéder à la
au moins une cavité, il est avantageux de profiter de l’éta-
pe de découpe de la laize ce qui permet de former une
cavité qui déboucle sur au moins l’un de la première ex-
trémité, de la deuxième extrémité, du premier bord et du
deuxième 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 à une cavité
13. Enfin, lorsque les cavités 13 possèdent un capot 16
non-tissé, la cavité 13 est directement accessible dès la
fin du tissage, c’est-à-dire avant découpe de la laize.
[0100] La laize peut être découpée pour définir plu-
sieurs motifs destinés à former plusieurs couches tis-
sées. Les différents motifs peuvent former une ceinture
et deux tours de cuisse. Une même laize peut être utilisée
pour former des ceintures de tailles différentes.
[0101] La figure 12 illustre une laize qui a été tissée et
qui définit cinq motifs destinés à former des tours de cuis-
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se 2. Les motifs présente tous une cavité 13 non-acces-
sible dans la laize et qui forme un trou borgne après dé-
coupe du premier bord 3c. Deux motifs possèdent une
cavité 13 non-accessible dans la laize et qui forme un
trou borgne après découpe de chacun de la première
extrémité 23a et de la deuxième extrémité 3b. Quatre
motifs possèdent des cavités 13 dont les capots sont
non-tissés avec uniquement des premiers fils 6a ou uni-
quement des fils 7a.
[0102] La laize comporte également un motif destiné
à former une ceinture 1 avec deux cavités 13 débou-
chantes à la première extrémité 3a et à la deuxième ex-
trémité 3b lors de la découpe de la laize, par exemple
pour l’installation du système de réglage. La ceinture 1
possède également deux cavités débouchantes au
deuxième bord 3d pour l’installation d’un élément filaire
destiné à connecter la ceinture avec les tours de cuisse
2. La ceinture 1 possède également une cavité obtenue
après découpe de quelques fils longitudinaux 6 pour for-
mer une cavité destinée à l’insertion d’une mousse de
confort ou d’un rigidificateur.

Revendications

1. Harnais d’encordement comportant une ceinture (1),
une paire de tours de cuisse (2), une couche tissée
(3) conformée en boucle pour former l’un de la cein-
ture (1) et d’un tour de cuisse (2) et une fermeture
(4) fixée en des première et deuxième extrémités
(3a,3b) de la couche tissée (3) opposées selon une
première direction (XX) ;

dans lequel la couche tissée (3) possède des
premiers fils (6a) fixés à la fermeture (4) et
s’étendant continûment depuis la première ex-
trémité (3a) jusqu’à la deuxième 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 transver-
saux externes tissés pour former la nappe ex-
terne (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 l’une à l’autre par l’entre-
lacement d’au moins un fils de lien s’enchevê-
trant 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 même
manière au moins selon la première direction
(XX), le au moins un fil de lien étant choisi parmi
les fils longitudinaux internes, les fils transver-
saux 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 sup-
port (15) et d’autre part par un capot (16) fixés
l’un à l’autre par au moins deux ancrages (9),
chaque cavité (13) étant destinée à 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 choi-
sis parmi les fils longitudinaux internes, les fils
transversaux internes, les fils longitudinaux ex-
ternes, 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).

2. 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) à la couche interne (10), ledit au moins un des
fils de la nappe interne appartenant aux cinq pre-
miers contournements de fils réalisés par le fil de
capot quittant le capot (16).

3. 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) à la couche interne (10).

4. Harnais d’encordement selon l’une quelconque des
revendications 1 à 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 inter-
nes, les fils transversaux internes, les fils longitudi-
naux externes, les fils transversaux externes et le fil
de liage et préférentiellement, la nappe externe (11)
forme le capot (16) et la nappe interne (10) forme le
support (15).

5. Harnais d’encordement selon l’une quelconque des
revendications 1 à 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
externes et/ou des fils de liage s’étendant selon la
première direction (XX).

6. Harnais d’encordement selon la revendication 5
dans lequel la au moins une cavité (13) comporte un
tunnel (13) qui est traversante selon une deuxième
direction (YY) perpendiculaire à la première direction
(XX) et préférentiellement, la au moins une cavité

17 18 



EP 4 458 426 A1

11

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(13) s’étend d’un premier bord (3c) jusqu’à un
deuxième bord (3d) opposé de la couche tissée (3)
selon la deuxième direction (YY).

7. Harnais d’encordement selon l’une des revendica-
tions 4 à 6 dans lequel la au moins une cavité (13)
comporte une cavité (13) borgne selon une deuxiè-
me direction (YY) perpendiculaire à la première di-
rection (XX).

8. Harnais d’encordement selon l’une quelconque des
revendications 1 à 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
deuxième direction (YY) perpendiculaire à la premiè-
re direction (XX) et préférentiellement, la au moins
une cavité (13) comporte une cavité (13) qui est tra-
versante selon la première direction (XX).

9. Harnais d’encordement selon l’une des revendica-
tions 5 et 8 dans lequel l’objet est un connecteur
ouvrable installé dans la au moins une cavité (13).

10. Harnais d’encordement selon l’une quelconque des
revendications 1 à 5 et 8 comportant au moins deux
cavités (13), et dans lequel l’objet est un élément
filaire (14) reliant les deux cavités (13), l’élément fi-
laire (14) étant fixé à au moins l’un du support (15)
ou du capot (16) de chaque cavité (13) et préféren-
tiellement, une couture fixe ensemble l’élément filai-
re (14), le capot (16) et le support (15) de chaque
cavité (13) et fixe l’élément filaire (14) à au moins un
des premiers fils (6a).

11. Harnais d’encordement selon la revendication 10
comportant au moins trois cavités (13) décalées se-
lon la première direction (XX), au moins une des ca-
vités (13) étant traversante selon une deuxième di-
rection (YY) perpendiculaire à la première direction
(XX) et formant une cavité centrale disposée entre
les deux autres cavités (13) selon la première direc-
tion (XX), l’élément filaire (14) traversant la cavité
centrale et s’étendant jusqu’au deux autres cavités
(13) par deux brins distincts.

12. Harnais d’encordement selon la revendication 8
dans lequel la au moins une cavité (13) est un trou
borgne selon la première direction (XX).

13. Harnais d’encordement selon la revendication 12
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 transver-
saux internes, les fils longitudinaux externes, les fils
transversaux externes et le fil de liage et préféren-
tiellement la nappe interne (10) forme le support (15)
et la nappe externe (11) forme le capot (16).

14. Harnais d’encordement selon l’une des revendica-
tions 7 et 12 dans lequel la au moins une cavité (13)
débouche à l’une des première et deuxième extré-
mités (3a,3b) de la couche tissée (3) opposées selon
la première direction (XX) et un système de réglage
(5) est inséré dans la au moins une cavité (13), le
système de réglage étant configuré pour régler la
circonférence de la couche tissée conformée en bou-
cle ou dans lequel la au moins une cavité (13) dé-
bouche à l’un premier et deuxième bords (3c, 3d) de
la couche tissée (3) opposés selon la deuxième di-
rection (YY), un élément filaire reliant la ceinture à
un tour de cuisse.

15. Harnais d’encordement selon la revendication 13
dans lequel la cavité (13) débouche dans une portion
centrale de la couche tissée et plusieurs fils longitu-
dinaux ou plusieurs fils transversaux de la couche
externe (11) présentent une discontinuité pour faire
déboucher la cavité (13).

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

- tisser plusieurs fils au moyen d’un métier à tis-
ser de manière à former une laize, la laize for-
mant 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 manière à former
une ceinture (1) ou un tour de cuisse (2) du har-
nais d’encordement ;

procédé dans lequel la découpe de la laize traverse
la au moins une cavité (13) pour accéder à la au
moins une cavité (13) ou dans lequel le procédé com-
porte une étape de découpe de la nappe externe
pour accéder à la au moins une cavité ou dans lequel
le tissage de la laize forme au moins une cavité avec
un capot non-tissé.

19 20 



EP 4 458 426 A1

12



EP 4 458 426 A1

13



EP 4 458 426 A1

14



EP 4 458 426 A1

15



EP 4 458 426 A1

16

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 4 458 426 A1

17

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 4 458 426 A1

18

RÉFÉRENCES CITÉES DANS LA DESCRIPTION

Cette liste de références citées par le demandeur vise uniquement à aider le lecteur et ne fait pas partie du document
de brevet européen. Même si le plus grand soin a été accordé à sa conception, des erreurs ou des omissions ne peuvent
être exclues et l’OEB décline toute responsabilité à cet égard.

Documents brevets cités dans la description

• US 20190308040 A [0008] [0097]
• US 20180078799 A [0009]

• US 2020009411 A [0010]
• WO 2022182812 A [0011]


	bibliographie
	abrégé
	description
	revendications
	dessins
	rapport de recherche
	références citées

