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©  Fabrication  à  grande  cadence  de  chaussures  à  se- 
melles  de  type  soudé  sur  une  chaîne  à  circulation  de 
formes  en  continu,  à  cadence  prédéterminée  et  variable, 
où  des  séries  de  machines  automatiques  viennent,  dans 
la  plupart  des  cas,  travailler  sur  la  forme. 

L'invention  a  trait  aussi  bien  à  l'installation  com- 
plète,  en  cycle  automatique  et  programmé,  qu'à  des  séries 
d'ensembles  automatisés  permettant  notamment:  la  mise 
en  place  des  premières  sur  les  formes  avec  sélection 
pied-taille  et  le  centrage  des  premières;  le  collage  et  le 
montage  simultanés  des  flancs  après  pose  des  tiges;  les 
opérations  de  cardage  avec  préenregistrement  de  pro- 
fondeur  et  suivi  du  profil  des  flancs;  le  retournement  de  la 
semelle,  le  prépositionnement  sur  la  tige,  la  réactivation 
de  la  colle,  l'affichage  et  le  soudage  de  la  semelle;  les 
sorties  de  forme  . . .  

Application  à  la  production  de  chaussures  de  divers 
types  par  unités  assemblées  en  paires  ou  par  paires. 
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ACTORUM  AG 

@  Fabrication  à  grande  cadence  de  chaussures  à  se- 
melles  de  type  soudé  sur  une  chaîne  à  circulation  de 
formes  en  continu,  à  cadence  prédéterminée  et  variable, 
où  des  séries  de  machines  automatiques  viennent,  dans 
la  plupart  des  cas, travailler  sur la  forme. 

L'invention  a  trait  aussi  bien  à  l'installation  com- 
plète,  en  cycle  automatique  et  programmé,  qu'à  des  séries 
d'ensembles  automatisés  permettant  notamment:  la  mise 
en  place  des  premières  sur  les  formes  avec  sélection 
pied-taille  et  le  centrage  des  premières;  le  collage  et le 
montage  simultanés  des  flancs  après  pose  des  tiges;  les 
opérations  de  cardage  avec  préenregistrement  de  pro- 
fondeur  et  suivi  du  profil  des  flancs;  le  retournement  de  la 
semelle,  le  prépositionnement  sur  la  tige,  la  réactivation 
de  la  colle,  l'affichage  et  le  soudage  de  la  semelle;  les 
sorties  de forme... 

Application  à  la  production  de  chaussures  de  divers 
types  par  unités  assemblées  en  paires  ou  par  paires. 



La  présente  invention  a  t r a i t   au  domaine  de  la  f a b r i c a t i o n  
des  chaussures  et  plus  spécialement  des  chaussures  à  semelles  soudées  dont 
les  diverses  parties  cons t i tu t ives   sont  assemblées,  montées  et  conformées 

autour  d'une  forme.  Elle  a  t r a i t   tout  par t icul ièrement   à  une  i n s t a l l a t i o n  
de  production  dans  laquelle  tout  ou  partie  des  postes  de  travail   t r a d i t i o n -  

nels  a  été  automat isé .  

On  sait   que  la  confection  d'une  chaussure  dans  une  usine  à 
chaine  de  fabr icat ion  comporte  un  grand  nombre  d 'opérat ions  exigeant  une 
main-d'oeuvre  importante  et  hautement  spécia l isée   pour  certains  pos tes .  
Ces  opérations  peuvent  se  classer  en  trois  groupes  principaux :   la  coupe 
des  diverses  pièces  cons t i tu t ives   te l les   que  semelles  in tér ieures   ou  p re -  
mières,  tiges  ou  empeignes ;  les  phases  de  piqûre  et  l 'ensemble  des  t r a=  

vaux  de  montage  et  f in issage.   Si  les  deux  premiers  stades  ont  fa i t   l ' o b j e t ,  
à  ce  jour,  d'une  automatisation  poussée  par  la  mise  en  oeuvre  de  machines 

perfect ionnées,   à  fonctionnement  relativement  sûr  et  autor isant   de  bonnes 
cadences  de  t r ava i l ,   tel  n 'est   pas  le  cas  de  l 'ensemble  des  phases  de 

montage  de  la  chaussure.  
Brièvement  résumées,  ces  opérations  de  montage  puis  f i n i s -  

sage  d'une  chaussure  de  type  soudé  peuvent  s'énoncer  comme  suit  sur  une 
chaîne  t r a d i t i o n n e l l e   où  sont  disposées  les  formes  de  base  et  autour  de 

laquelle  s ' e f f ec tuen t   les  divers  travaux :   sélect ion  de  la  semelle  i n t é -  
rieure  ou  "  première  "  correspondant  au  pied  et  à  une  t a i l l e   donnés ;  

centrage  puis  agrafage  ou  "  affichage  "  de  la  première  sur  la  forme ;  
galbage  des  c o n t r e f o r t s  ;   montage  des  bouts ;   montage  des  f lancs  ;   monta- 

ge  des  emboitages  (part ie   a r r ière   de  la  chaussure);  arrachage  des  cram- 

pons  d ' a f f i chage  ;   cardages  successifs  des  part ies  à  enco l le r  ;   encol lage  
des  tiges  montées  sur  forme ;  encollage  des  semelles  extér ieures   (généra-  
lement  obtenues  par  i n j ec t ion  ;   en  chlorure  de  polyvinyle  ou  analogue)  e t  



mise  sur  chaîne ;  réac t iva t ion   de  la  colle  des  semelles  et  des  t i ges  ;   pos i -  
tionnement  des  semelles  sur  les  t i ge s  ;   aff ichage,   soudage  sous  p r e s s i o n  ;  
éventuellement  coupe  des  faux  lacets  et  sort ie  de  la  chaussure  de  sa  forme; 
vernissage  de  la  chaussure,  généralement  par  p i s to lage  ;   séchage ;  v é r i f i c a -  
tion  de  la  chaussure  f in ie ,   mise  en  boîtes  (généralement  fabriquées  à  côté  
de  la  chaîne),  compostage  de  la  pointure  et  des  divers  signes  d i s t i n c t i f s ,  
emballage,  cerclage,  stockage  et  expéd i t ion .  

Dans  une  usine  fabr ica t ion  de  chaussures,  une  te l le   chaine 
de  montage-finissage  exige  une  main-d'oeuvre  d'environ  15  personnes,  dont 
plus  de  la  moitié  est  hautement  spécia l i sée   et  qui  a  de  fréquentes  i n t e r -  
ventions  manuelles  à  faire.   Ceci  pour  une  production  horaire  moyenne  d ' e n -  
viron  cent  patres  de  chaussures .  

Afin  de  tenterde  remédier  à  ces  inconvénients  de  longue  f o r -  
mation  du  personnel,  de  réduire  les  coûts  et  d 'améliorer   la  quali té  de  f a -  
br icat ion,   on  a  déjà  proposé  d 'a l imenter   les  d i f fé ren ts   postes  de  t r a v a i l  
et  d 'assurer   le  t r ans fe r t   et  l ' évacuat ion  des  objets  semi-finis   et  f inis  à 
l ' a ide   de  chaînes  autor isant   une  fabr ica t ion   semi-automatique  ou  au tomat i -  
que  des  chaussures.  Selon  un  premier  groupe  connu  de  lignes  de  t r a n s f e r t ,  
essent ie l lement   d 'or ig ines   i ta l ienne  et  soviét ique,   la  chaîne  est  c o n s t i -  
tuée  par  une  série  de  chariots  commandés  pour  une  avance  pas  à  pas  le  long 
d'un  parcours  donné,  par  exemple  polygonal,  les  chariots  portant  des  formes 
qui,  à  certaines  exceptions  près,  sont  fixes  et  orientées  dans  le  sens  pe r -  
pendiculaire  à  celui  du  déplacement  des  cha r io t s  ;   ainsi  ce  sont  les  t ê t e s  
des  machines  qui  se  déplacent  le  long  de  la  ligne  pour  venir  t r a v a i l l e r  
sur  la  forme  immobilisée.  Divers  inconvénients  ont  déjà  été  soulignés  pour 
ce  type  d ' i n s t à l l a t i o n  ;   en  p a r t i c u l i e r ,   on  a  mis  en  évidence  la  n é c e s s i t é  
d 'avoir   des  temps  d ' a r r ê t   relativement  longs  pour  certaines  opérations  (par  
exemple  l ' encol lage  ou  le  pressage)  ce  qui  conduit  à  adopter  des  pas  d ' avan-  
cement  de  longue  durée  pour  les  chariots  et  aboutit   à  des  productions  h o r a i -  
res  considérées  comme  in su f f i san te s ,   par  exemple  de  l 'o rdre   de  60  à  70  p a i -  
res  de  chaussures.  Afin  de  pa l l i e r   ces  inconvénients,   on  a  alors  proposé 
une  chaîne  de  t r ans fe r t   dans  laquelle  les  chariots  porte-formes  sont  au to-  
nomes  c ' e s t - à - d i r e   munis  d'embrayages-débrayages  et  de  systèmes  à  v i t e s s e s  
variables  et  où  les  formes  peuvent  être  mises  en  rotat ion  selon  des  o r i e n -  
tat ions  d i f fé rentes   en  fonction  des  types  de  machine  de  t r ava i l .   Grâce  à 
c e s  p o s s i b i l i t é s ,   une  te l le   ligne  peut  permettre  des  gains  de  temps  e n t r e  
certaines  opérations  mais,  outre  une  complexité  dans  la  r éa l i sa t ion   t e c h n i -  
que  des  chariots  et  de  leur  déplacement,  elle  exige  encore  l ' i n t e r v e n t i o n  
de  main-d'oeuvre  spécia l isée   pour  des  séries  de  règlages  manuels,  notam- 
ment  selon  les  types  de  po in tu res .  

Un  des  buts  de  l ' invent ion   est  de  proposer  une  i n s t a l l a t i o n  
de  t r ans fe r t   par  chariots  de  conception  nouvelle,à  fonctionnement  sûr  e t  
autor isant   des  cadences  élevées  de  t r a v a i l .  

Un  autre  but  est  de  fournir  une  i n s t a l l a t i o n   q u a s i - t o t a l e -  
ment  automatisée  de  fabr ica t ion   de  chaussures  de  type  soudé  dans  l a q u e l l e  
le  personnel  peut  être  réduit  à  un  cinquième  de  celui  habituellement  emplo- 
yé  dans  une  chaîne  t r a d i t i o n n e l l e   et  conduisant  d'une  part  à  une  amél iora-  
tion  de  la  quali té   des  objets  f in i s ,   et  d 'autre   part,   à  une  p r o d u c t i v i t é  
sensiblement  supérieure  à  celle  des  chaines  automatisées  s u s v i s é e s .  

Selon  un  autre  perfectionnement,  l ' invent ion   vise  la  r é a l i -  
sation  d'une  chaîne  évolutive  c ' e s t - à - d i r e   apte  à  subs t i tue r ,   dans  la  l i gne  
de  fabr ica t ion  c lassique,   certains  postes  manuels  par  des  machines  de 



travail   automatiques.  Ceci  grâce  a  l ' i n t e rpos i t ion   de  modules  autonomes  en  t o u t  
ou  partie  d'une  chaîne  t r a d i t i o n n e l l e   te l le   q u ' u t i l i s é e   actuellement  dans 
les  manufactures  de  chaussures .  

Ces  d i f fé rents   buts  sont  a t t e i n t s ,   dans  leur  forme  la  plus 
élaborée,  par  une  i n s t a l l a t i o n   automatique  d'ensemble,  selon  l ' i nven t ion ,   qui 
comporte  essent ie l lement ,   agencés  le  long  et  autour  d'une  chaine  où  cheminent 

en  ligne  les  formes  de  base  app rop r i ée s  :  
a)  des  moyens  de  mise  en  place  des  premières  sur  les  formes,  avec  s é l ec -  

tion  automatique  du  pied  et  de  la  t a i l l e ,   puis  de  centrage  et  accrochage  ou 
"  aff ichage  "  sur  lesdi tes   formes ;  

b)  des  moyens  destinés  à  préparer  la  pose  de  la  tige  et  montage  des 

bouts  à  par t i r   d'un  magasin  d 'a l imentat ion  à  niveau  supérieur  cons tan t  

c)  des  moyens  automatiques  de  collage  et  montage  des  f l a n c s  ;  
d)  après  collage  et  rabattage  des  tiges  au  niveau  du  talon  (ou  "emboî- 

tage"),  des  moyens  automatiques  permettant  de  niveler  ou  "carder"  sur  l a  
forme  les  rabats  des  bouts,  a r r iè res   et  flancs  avec  pré-enregistrement  de  la  

profondeur  de  cardage  et  palpage  électronique  du  profil  des  f l a n c s  ;  

c)  après  brossage  puis  encollage  des  surfaces  cardées  et  dépose  sur  l a  
chaîne  des  semelles  encollées,   des  moyens  automatiques  autor isant   success ive -  

ment :  un  retournement  de  la  semelle,  le  pré-positionnement  puis  le  centrage  
de  ce l le-c i   sur  la  tige  toujours  maintenue  sur  sa  forme,  la  r é a c t i v a t i o n ' d e  
la  colle,   l ' a f f i chage   puis  le  soudage  de  la  semelle;  

f)  une  série  de  moyens  destinés  à  sor t i r   la  forme  en  la  préparant  pour 
le  cycle  suivant  puis  à  sa i s i r   et  à  t ranspor ter   la  chaussure  qui,  après  v e r n i s -  

sage  et  v é r i f i c a t i o n ,   est  mise  en  boite  et  prête  à  l ' e x p é d i t i o n  ;  
l 'ensemble  des  opérations  étant  effectué  en  continu,  avec  systèmes  de  s é c u r i -  

té  pendant  la  programmation,  sur  des  séries  de  chariots  t r ans l a t ab le s   formant 

une  chaîne  sans  fin  où  les  formes,  disposées  à  l ' envers ,   restent   fixes  pendant 
la  mise  en  oeuvre  desdits  moyens  à  l 'except ion  de  la  phase  de  montage  des 
bouts .  

Selon  une  c a r ac t é r i s t i que   de  l ' i nven t ion ,   les  c h a r i o t s  

t r ans l a t ab le s   sont  const i tués  par  des  plateaux  comportant  :  
en  partie  médiane  deux  séries  de  supports  a r t i cu lés   pour  la  f ixation  d 'une 

paire  de  formes ;  de  chaque  côté  des  supports,  des  emplacements  pour  la  dé- 

pose  de  deux  semelles  de  pieds  d i f f é r e n t s  ;   au  niveau  d'un  bord  deux  cames  à 

distance  destinées  à  commander  l 'une  un  changement  de  pointure,  l ' au t re   la  

détection  d'une  première  pour  pied  droit   ou  gauche ;  au  niveau  du  bord  opposé 
deux  goujons  espacés  permettant  l ' a i g u i l l a g e   de  signaux  d'automatisme  vers 
les  plat ines  de  chaque  poste  de  t r a v a i l .  



En  pratique,   chacun  des  moyensnouveaux  susvisés  c o r r e s -  
pond  à  une  machine  automatique  sans  intervent ion  manuelle,  qui  peut  être  i n -  
corporée  seule  ou  associée  à  d 'aut res   selon  l ' invent ion   dans  une  chaîne  t r a -  
d i t ionne l le   de  confection  de  chaussures .  

Avant  d 'entreprendre  une  descript ion  plus  dé ta i l l ée   des 

organes  essent ie l s   et  du  fonctionnement  des  divers  postes  de  t r ava i l ,on   i n d i -  

quera  ci-dessous  les  c a r ac t é r i s t i ques   pr incipales   des  d i spos i t i f s   aptes  à  ê t r e  
mis  en  oeuvre  dans  une  chaîne  selon  l ' i n v e n t i o n .  

Les  moyens  a)  sont  const i tués  par  un  ensemble  comprenant :  
un  magasin  c i r cu la i re   r o t a t i f   d 'a l imentat ion  en  premières  à  fonctionnement  au- 
tomatique  par  robot  muni  de  n  cases,  à  niveaux  constant,   pour  n  pointures  ou 
t a i l l e s   d i f f é ren te s ,   chaque  case  étant  double  pour  comporter  un  empilement  de 

premières  pour  pied  droit   et  un  empilement  de  premières  pour  pied  gauche ;  un 
tube  souple  à  ventouse  d ' a sp i ra t ion   pour  la  dépose  d'une  première  sur  la  forme; 
des  bras  palpeurs  latéraux  coopérant  avec  des  pinces  et  une  tige  v e r t i c a l e  

d 'appui,   pour  effectuer   le  centrage  de  cette  première  sur  la  forme ;  des  mar- 
teaux  pneumatiques  verticaux  destinés  à  fixer  ou  aff icher   la  première  sur  l a  

forme,  préalablement  munie  de  deux  picots,   ceci  sans  pose  d 'agrafes  ou  u t i l i s a -  
tion  de  crampons ;  lesdi tes   cames  de  chaque  plateau  du  chariot   pour  la  dé t ec -  
tion  du  type  première  et  le  changement  de  pointure  étant  actionnées  s é l e c t i v e -  
ment  par  palpeurs  f ixes,   so l ida i res   du  chassis  de  char iot ,   conformément  à  l ' i n -  
formation  donnée  sur  un  tableau  de  commande  é lect ropneumatique.  

Les  moyens  b)  sont  const i tués  par  une  combinaison  de 

pinces  et  d'un  d i s p o s i t i f   de  préhension  de  la  forme  pe rme t t an t t  
la  montée  de  la  forme  au-dessus  du  plateau,  sa  sais ie   par  plnce  et  son  p ivo te -  
ment  à  90  degrés,  la  pose  de  la  tige  et  le  montage  du  bout  de  chaussure  é t a n t  

effectués  à  l ' a ide   d'une  machine  de  type  connu  en  soi  mais  alimentée  par  un 
magasin  c i r cu la i r e   r o t a t i f   de  t iges,   à  niveau  constant,   muni  de  n  cases  c o r r e s -  
pondant  à  n  pointures  d i f f é ren te s ,   chaque  case  étant  double  pour comporter  des 

empilements  pour  pied  droit  et  pied  gauche  et  la  pose  d'une  tige  étant  program- 
mée  pour  s 'adapter   à  la  première  déjà  a f f i c h é e .  

Les  moyens  c)  correspondent  à  une  machine  uni ta i re   et  au- 

tomatique  de  collage  et  rabattage  ou  "montage"  des  flancs  comprenant  e s s e n t i e l -  

lement :  des  canal i sa t ions   d 'a l imenta t ion   en  colle  thermofusible  ;   un  ensemble 

de  pistons  pneumatiques  a r t i cu lés   dont  les  extrémités  s 'appuyent,   à  cadence 

programmée,  sur  le  contour  des  formes  par  l ' i n t e rméd ia i r e   d'une  jupe  de  p ro t ec -  

t ion  ;   un  d i s p o s i t i f   d'envoi  d ' a i r   chaud  pour  ramollir   les  f l ancs  ;   ladi te   ma- 
chine  permettant  de  c o l l e r  e t   monter  simultanément  les  flancs  de 

deux  formes  correspondant  à  une  paire  de  chaussure  de  t a i l l e   donnée. 



Les  moyens  d)  sont  const i tués  par  un  ensemble  comportant 
successivement :  un  d i spos i t i f   de  pré-enregistrement   de  la  profondeur  de  ca r -  
dage ;  un  poste  de  dégrossissage  du  cardage  au  moyen  de  bandes  a b r a s i v e s  ;  
un  poste  de  cardage  des  bouts  et  a r r iè res   avec  inversion  du  sens  de  r o t a t i o n  
des  courroies  entraînant   une  meule  abras ive  ;   un  poste  double  (pour  une  pa i r e )  
de  cardage  latéral   des  flancs  muni  d'un  copieur  électronique  avec  détecteur  de 

proximité  permettant  de  suivre  le  profil  de  la  carre  de  forme  et  d ' é l i m i n e r  
ainsi  la  mise  en  oeuvre  de  g a b a r i t s .  

Les  moyens  e),  après  retournement  de  la  semelle  comme  i l  

sera  expliqué  plus  loin,  sont  const i tués  par  une  machine  entièrement  automat i -  

que  comprenant :  un  ensemble  de  centrage  et  affichage  de  la  semelle  sur  la  f o r -  

me  avec  système  d 'enregis t rement   automatique  de  la  longueur  de  la  chaussure  e t  
de  la  hauteur  de  semelle ;  des  éléments  de  chauffage  pour  la  réac t iva t ion   de 
la  tige  et  de  la  semelle  encol lées  ;   une  presse  de  soudage  munie  d'une  membra- 

ne  souple  enveloppant  la  chaussure,  cette  dernière  étant  fermement  maintenue 
entre  des  pinces  caoutchouc  pendant  le  soudage  pour  éviter   l ' éc la tement   de 
ladite  membrane. 

L'ensemble  de  centrage  avec  système  d 'enregis t rement   au to-  

matique  des  dimensions  (longueur  et  épaisseur)  de  semelles  .comprend  au  moins 
deux  séries  de  vérins  à  ve r rou i l l age -deve r rou i l l age   commandés  et  à  ac t ions  

coordonnées,  ces  vérins  étant  so l ida i res   de  pinces  et/ou  ventouses  pour  pos i -  
tionnement  et  maintien  de  la  forme. 

Enfin,  les  moyens  f)  de  sort ie  de  forme  de  la  chaussure 

comprennent  e ssen t ie l l ement  :   un  organe  de  basculement  de  la  forme  vers  l ' a r -  
r i è re  :   une  combinaison  pince-marteau  permettant  de  t i r e r   la  chaussure  depuis 
le  talon  en  la  relevant  et  de  f a c i l i t e r   la  poussée  par  pression ;   et  un  d i spo-  
s i t i f   à  pinces  multiples  de  saisie  de  la  chaussure,  avec  basculement  de  c e l l e -  
ci  à  90  degrés  et  dépose  sur  un  t ranspor teur   pour  faire  ensuite  subir  à  l a  
chaussure  les  opérations  de  po l i ssage-vern issage ,   inspect ion-cont rô le   et  mise 

en  emballage. 
Selon  un  mode  avantageux  de  r éa l i sa t ion   de  l ' i n v e n t i o n , l e s  

plateaux  portant  les  formes  sont  t r ans la tés   par  un  mouvement  pas  à  pas  sur  
les  longerons  d'un  bâti  selon  deux  chemins  horizontaux  situés  en  des  plans  d i f -  

férents ,   à  savoir  un  premier  chemin  de  c i rcu la t ion   le  long  des  postes  de  t r a -  
vail  correspondant  aux  moyens  a)  à  e)  jusqu'au  stade  d 'encollage  des  su r faces  

cardées  et  des  semelles,  puis  un  second  chemin  de  c i rcu la t ion   situé  sous  l e  

premier  et  au  cours  duquel  ont  lieu  le  séchage  et  l ' évaporat ion  de  la  c o l l e ,  
le  t r ans fe r t   des  plateaux  vers  le  bas,  en  bout  du  chemin,  s ' e f f ec tuan t   sur  un 

échangeur  de  niveau  muni  d'une  platine  et  de  guides-plateaux  ainsi  que  d 'un 



vérin  de  descente  de  p l a t eau .  
Dans  une  i n s t a l l a t i o n   de  production  où  la  plupart  des 

postes  de  t ravail   sont  automatisés  conformément  à  la  mise  en  oeuvre  de  l ' e n -  
semble  des  moyens  p réc i tés ,   chaque  poste  opère  sur  une  seule  forme  d'un  p l a -  
teau,  à  l ' except ion  du  montage  des  flancs  où  le  t ravail   s ' e f fec tue   par  p a i r e ,  
et  l'on  obtient  en  bout  de  c i rcu i t   une  chaussure  de  chaque  pied  correspondant  
à  une  pointure  donnée ;  l'empaquetage  est  donc  réal isé   par  p a i r e .  

Selon  une  variante  d 'exécution,   un  ou  plusieurs  postes  
à  machine  de  montage  automatique  peut  être  doublé  de  façon  à  t r a v a i l l e r   s imul-  

tanément,  comme  dans  le  cas  précité  du  montage  des  flancs  (moyens  c),  sur  l e s  

deux  formes  disposés  sur  un  plateau  pour  so r t i r   les  chaussures  par  paire  en 
bout  de  chaîne.  

L'invention  sera  mieux  comprise  par  la  descript ion  dé- 

t a i l l é e   de  quelques  modes  de  r é a l i s a t i o n ,   non  l i m i t a t i f s ,   i l l u s t r é s  p a r  l e s  
dessins  annexés  qui  représentent ,   sous  forme  schématique :  

.  Figure  1 :  une  unité  de  montage  automatique  de  chaussures  conforme 

à  l ' ob j e t   principal  de  l ' i n v e n t i o n  ;  

.  Figure  2 :  une  représentat ion  en  plan  de  la  s t ructure   d'un  p la teau  

ou  p l a q u e - c h a r i o t  ;  
.  Figure  3 :  une  coupe  de  l ' opéra t ion   de  t r an s f e r t   d'un  plateau  en 

bout  de  c h a î n e  ;  

.  Figure  4  a  et  4  b :  le  principe  de  fonctionnement  de  l ' a p p a r e i l l a g e  
effectuant   la  d i s t r ibu t ion   des  semelles  premières  et  leur  mise  en 

place  sur  la  forme  (centrage  et  a f f i c h a g e )  ;  

.  Figure  5 :  la  représenta t ion  schématique  des  opérat ions  :   sort ie   de 

forme,  pivotement  de  c e l l e - c i ,   alimentation  et  pose  des  t i g e s  ;  

.  Figure  6 :  le  principe  de  la  machine  de  collage  t  montage  des  f l a n c s ;  

.  Figure  7 :  le  pré-enregistrement   de  la  profondeur  de  cardage  au  mo- 
ment  de  l ' opéra t ion   de  cardage  de  dég ros s i s sage ,  

.  Figures  8a  et  8  b :  des  vues  s implif iés   du  cardage  la téral   des 

flans  avec  d i s p o s i t i f   électronique  du  suivi  de  profil  des  f l a n c s  ;  
.  Figures  9a  à  9c :  les  opérations  du  d i s p o s i t i f   autor isant   le  r e t o u r -  

nement  de  la  semelle  avant  sa  pose  sur  la  forme  munie  de  la  tige  ca r -  
dée  et  e n c o l l é e  ;  

.  Figures  10  a  et  10  b :  des  vues  décomposées  i l l u s t r a n t   l a - s t r u c t u r e  
et  le  principe  de  fonctionnement  de  l ' un i t é   automatique  e f f e c t u a n t  :  
le  prépositionnement  et  le  centrage  de  la  semelle  sur  la  forme,  l a  
réac t iva t ion   de  la  semelle  et  de  la  forme  avec  t ige,   l ' a f f i chage   des 

deux  éléments  préci tés   puis  le  soudage  de  la  chaussu re  ;  

.  Figure  11 :  des  diagrammes  montrant  les  pr incipales   phases  de  l a  



sortie  de  forme  de  la  chaussure  et  du  t ransport   de  cel le-ci   vers  les  opéra-  
tions  f inales  de  f i n i s s a g e .  

Bien  que,  comme  dit  c i-dessus,   l ' invent ion   ne  soit  pas  l im i -  
tée  à  une  i n s t a l l a t i o n   complète  en  marche  automatique  ou  quasi-automatique 
comme  le  représente  la  figure  1  et  ait  également  pour  objet  l'une  quelconque 
des  machines  automatisées  de  principe  i l l u s t r é   sur  les  autres  figures  et  apte  
à  être  in t rodui te ,   comme  module,  dans  une  chaîne  manuelle  c lassique,   la  des-  

cr ipt ion  ci-dessous  se  référera  essent ie l lement   à  cette  chaîne  automatisée 

avec  des  développements,  pour  chacune  des  phases  o r ig ina les ,   r e l a t i f s   aux 
diverses  figures  des  autres  p lanches.  

Dans  cette  chaîne  du  type  figure  1,  les  chariots  t r a n s p o r -  
teurs  qui  desservent  en  continu  la  ligne  opérat ionnel le   des  postes  de  t r a v a i l  
suivent  le  cheminement  suivant  :   un  premier  t r a j e t   XX'  à  l ' e x t é r i e u r   pour  s e r -  
vir  lesdi ts   postes  puis,  après  descente  automatique  des  chariots  comme  i l  

sera  expliqué  c i -après ,   un  second  t r a j e t   YY'  effectué  sous  le  premier  au  se in  
du  même  bât i -support   et  pendant  lequel  les  objets  encollés  subissent  un  sèchage, 
la  remontée  des  chariots  se  produisant  ensuite  automatiquement  pour  r e v e n i r  

en  surface  et  suivre  à  nouveau  la  ligne  XX'. 

Chaque  chariot  t ransporteur   est  const i tué ,   comme  on  peut  l e  
voir  sur  les  figures  2  et  3,  par  un  plateau  1  du  type  plaque  métallique  muni 
de  supports  2,3  destinés  à  fixer  les  toure l les   à  piston  4  et  5  qui  servent  à 
soutenir  et  à  maintenir  en  place  la  forme  6  sur  laquelle  seront  e f f e c t u é e s  
toutes  les  opérations  de  montage  de  la  chaussure.  Chaque  chariot   comporte  deux 
formes  6  et  dispose  d'espaces  l ibres  7  et  8  sur  lesquels  sont  disposées  l e s  
semelles  extér ieures   à  un  stade  donné  de  la  chaîne.  En  outre,  selon  une  ca rac -  
t é r i s t ique   de  l ' i nven t ion ,   chaque  chariot  comprend :  sur  l'un  de  ses  bords 
orienté  vers  les  têtes  des  pr incipales   machines  de  t r ava i l ,   deux  cames  9  et  10 

qui  serviront   à  commander  soit  la  détection  d'une  semelle  ou  première  pour 
pied  droit   ou  gauche  (N°9)  soit  un  changement  de  pointure  (N°10) ;  sur  l e  
bord  opposé,  deux  goujons  11  et  12  permettant  de  commander  l ' a i g u i l l a g e   des 

signaux  d'automatisme  vers  les  plat ines  de  chaque  poste  de  t r a v a i l .  
Ces  chariots  sont  du  type  avance  pas  à  pas  et  se  déplacent  

sur  les  longerons  13  d'un  bâti  14  au  moyen  de  roule t tes   15  supportées  par  une 
cornière  16  type  IPN.  Selon  une  variante ,   non  représentée  ici ,   chaque  plaque 

est  supportée  et  mise  en  mouvement  par  des  séries  de  rouleaux  t ransversaux  

(par  exemple  t rois   ou  quatre  par  plaque)  dont  les  pal iers   d'axes  roulent  sur  
des  chemins  de  glissement  prévus  le  long  et  à  l ' i n t é r i e u r   des  longerons  1. 

On  notera  que  les  éléments  hachurés  17  et  18  correspondent  respectivement  à 
la  représentat ion  des  sections  selon  BB  et  AA  indiquées  sur  la  partie  haute 

de  la  figure  3. 



L'opération  de  t r ans fe r t   d'un  chariot  c ' e s t - à - d i r e   sa 
descente  au  sein  du  bâti  14  à  la  suite  du  chemin  XX'  pour  prendre  le  chemin 
YY'  puis  la  remontée  en  sens  inverse  pour  reprendre  la  ligne  XX',  est  i l l u s -  
trée  sur  la  figure  3  et  aux  emplacements  19,19'  et  20,20'  dikschéma  général 
de  la  figure  1.  Le  piston  (ou  plat ine)  21  recule  pour  dégager  un  support  de 
séparation  prévu  entre  deux  plateaux  1  p u i s a l o r s   que  le  vérin  22  monte  pour 
venir  supporter  le  p la teau , les   guides  23  du  chariot  sont  mis  en  recul  pour 
écarter   le  bâti  14  du  chariot ,   le  plateau  descend  (position  basse  de  la  f i gu re  
3)  et  la  platine  21  ainsi  que  les  guides  23  se  remettent  en  place  pour  l ' o p é -  
ration  suivante,  les  phases  étant  du  même  type  pour  la  remontée  du  plateau  au 
niveau  supérieur  à  l'emplacement  20'  ( f i g . l ) .   Ces  t r ans fe r t s   sont  effectués  à 
cadences  régul ières   ou  i r r égu l i è res   selon  la  vitesse  d'avancement  des  c h a r i o t s  
et  sont  commandés  automatiquement  depuis  les  pupitres  généraux  24  et  25.  A 

l 'except ion  du  poste  de  t r a v a i l  :   pose  de  t iges ,   du  moins  dans  l'exemple  non 
l i m i t a t i f   de  la  figure  1,  les  formes  6  res tent   fixent  sur  les  plateaux  1  et  ce 
sont  les  têtes  de  machines  qui  viennent  donc  effectuer   le  travail   sur  e l l e s .  

On  décrira  maintenant  en  détail  la  séquence  des  opéra-  
tions  complètes  de  montage  d'une  chaussure  depuis  le  point  de  départ  repéré  

par  D  sur  la  chaîne  jusqu'à  la  sortie  de  la  chaussure  montée,  désignée  par  la  

l e t t re   S. 

La  première  opération  consiste  en  la  mise  en  place  e t  
la  f ixation  de  la  première  sur  la  forme,  effectués  par  l 'ensemble  automatique 
26  ( f ig . l )   et  schématisées  sur  les  figures  4  a  et  4  b.  L 'al imentat ion  en  semel- 
les  in té r ieures   ou  premières  27  se  fai t   au  moyen  d'un  magasin  c i rcu la i re   28  d i -  
visé  en  une  série  de  compartiments  doubles  29  (par  exemple  huit  pour  huit  poin-  
tures  d i f fé ren tes )   dont  chacun  renferme  des  semelles  pied  droit  27  a  et  des  se-  
melles  pied  gauche  27  b.  Le  magasin  est  à  niveau  supérieur  constant  et  d i s t r i -  
bue  sélectivement,   grâce  aux  doigts  30  et  31  fixés  sur  le  bâti  14  et  qui  é t a -  
b l issent   un  contact  avec  les  cames  9  et  10  du  plateau,  une  première  soit  de  pied 
droit  soit  de  pied  gauche  ainsi  qu'une  position  donnée  correspondant  à  la  chaus- 

sure  f inale  désirée.   Lorsqu'on  désire  monter  trois  paires  successives  de  chaus- 

sure  d'une  même  pointure(par  exemple  t a i l l e   quarante  deux,  la  plus  cou ran te ) ,  
la  came  10  de  changement  de  pointure  est  enlevée  du  chariot .   Alors  que  la  forme 
6  est  maintenue  fermement  par  les  gr i f fes   ou  pinces  32  une  première  27  est  dé- 

posée  sur  la  forme  par  une  canal isa t ion  d ' a sp i ra t ion   à  ventouse  33  puis  cen t rée  

sur  ce l le-c i   à  l 'a ide  notamment  d'une  tige  d'appui  34.Le  même  d i s p o s i t i f   au to-  

matique  réal ise   ensuite  l ' a f f i chage   c ' e s t - à - d i r e   la  f ixat ion  déf in i t ive   de  l a  

première  27  sur  la  forme  6  au  moyen  d'une  frappe  par  les  marteaux  35  tandis  que 
la  forme  est  fermement  maintenue  par  les  pinces  avant  et  a r r ière   36  et  37. 



/et  
La  deuxième  opération  correspond  à  la  pose  de  la  tige  sur  

la  forme/est  r e c r é e   par  le  chiffre  général  38  de  la  figure  1.  Dans  la  r é a l i s a -  
tion  i l l u s t r é e   ici ,   la  forme  est  enlevée  de  son  support  selon  les  phases  de  la  

figure  5  à  savoir  :   montée  de  la  forme  en  39 ;  saisie  de  cel le-ci   par  les  p in -  
ces  40  d'un  d i s p o s i t i f   de  préhension  41  avec  b ras - robots  ;   pivotement  à  90 

degrés  selon  42  puis  présentat ion  à  un  opérateur  manuel  43  qui  effectue  le  

montage  des  tiges  44  à  l ' a ide   d'une  machine  45  de  type  connu,  elle-même  alimen- 
tée  par  un  magasin  c i r cu la i re   46  à  niveau  supérieur  constant  et  agencé  selon 
le  même  principe  de  fonctionnement  que  le  magasin  28  des  premières,  de  façon 
te l le   que  l ' opéra teur   ait  toujours  à  son  immédiate  portée  la  tige  du  pied  e t  
de  la  pointure  correspondant  à  la  première  sur  forme  qui  vient  d 'ê t re   d isposée 

sur  le  plateau  de  desserte  de  la  machine  45.  Un  système  à  marteau  47  ( f i g . l )  
vient  ensuite  enfoncer  la  tige  sur  la  forme. 

Vient  ensuite  la  phase  de  collage  et  rabattage  ou  "montage" 
des  flancs,  repérée  par  le  chiffre   48  sur  la  figure  1  et  effectuée  par  une  ma- 
chine  or iginale  totalement  automatisée  dont  la  s tructure  et  le  principe  sont  

successivement  schématisés  sur  la  figure  6.  Cette  machine  effectue  le  co l l age  
et  le  montage  simultanés  d'une  paire  de  flancs  c ' e s t - à - d i r e   t r ava i l l e   sur  l e s  

deux  formes  6  d'un  même  plateau  ou  chariot   1.  Elle  comprend  comme  organes  e s -  
s e n t i e l s  :   des  canal i sa t ions   49  d 'a l imentat ion  en  colle  munies  de  bras  souples 

de'dépose  de  colle  sur  les  tiges  (non  r ep résen tés )  ;   des  séries  multiples  de 

p is tons-presseurs   (50 ,51 ,52 . . . e t c )   dont  les  têtes  permettent  de  rabat tre   en 

chaque  point  les  extrémités  encollées  des  flancs  de  tiges  sur  le  haut  d 'une 

forme.  Ces  têtes  sont  isolées  des  formes  6,munies  leur  t ige ,par   des  jupes  i n -  

termédiaires  53,  par  exemple  en  cuir  ou  autre  matériau  souple,  de  façon  à  bien 

r épa r t i r   les  e f for ts   de  pression  et  à  ne  pas  endommager  les  t iges.   La  machine 

descend  sur  les  formes  du  plateau  pour  effectuer   son  t r ava i l ,   les  formes  é t a n t  

solidement  maintenues  par  pinces  et  mâchoires  (54 ,e tc . . )   pendant  le  r a b a t t a g e .  
En  outre,  la  machine  est  pourvue  de  canal isa t ions   de  soufflage  d 'a i r   chaud  55 

pour  ramollir   les  flancs  avant  l ' opéra t ion   p r é c i t é e .  
En  quatrième  opération,  symbolisée  par  le  chiffre  56 

sur  la  figure  1,  s ' e f fec tue   la  phase  d'emboitage  c ' e s t - à - d i r e   du  collage  de  la  

tige  au  niveau  du  talon,  réal isée   à  l ' a ide   d'une  machine  de  type  connu  mais 

rendue  automatique  par  déplacement  programmé  de  la  tête  de  passage  sur  la  forme. 

Le  repère  57  correspond  au  groupe  hydraulique  de  commande  de  ladite  machine  e t  

se  trouve  normalement  situé  au-dessous  d ' e l l e .  

Viennent  ensuite  les  opérations  de  cardage  des  f l a n c s ,  

fa i tes   ici  sur  une  série  de  quatre  postes,  à  savoir  :   cardage  de  dégross issage  

(chiffre   58)  pour  les  bouts  avant  à  l ' a ide   d'une  meule  à  bande  sans  fin  à  t o i l e  



émeri  ou  analogue;  cardage  des  bouts  a r r ière   et  avant  (59)  avec  inversion  du 
sens  de  rotat ion  des  courroies  d 'entraînement  des  meules ;  deux  machines  de 
cardage  latéral   (60,61)  pour  chacun  des  pieds  formant  la  paire  d'un  c h a r i o t .  
Tous  ces  d i spos i t i f s   sont  également  à  fonctionnement  automatique  et  accompa- 
gnés  d'un  ou  plusieurs  dépoussiéreurs  62  pour  récupérer  les  fines  de  cardes 
é l iminées .  

Selon  une  ca rac t é r i s t i que   de  l ' i nven t ion ,   i l l u s t r é e   sur  l a  
figure  7,  la  machine  à  carder  58  est  précédée  d'un  d i s p o s i t i f   é lec t romécani -  

que  63  muni  de  sonde  de  profondeur  64  et  de  tiges  de  niveau  65,  destiné  à  p ré -  
enreg is t re r   le  niveau  exact  de  cardage  à  effectuer   pour  obtenir  un  r é s u l t a t  
optimum.  Selon  une  autre  ca rac t é r i s t i que   i l l u s t r é e   sur  les  figures  8a  et  8  b, 
les  meules  66  des  cardes  l a té ra les   60  et  61  sont  équipées  d'un  copieur  ou  p a l -  
peur  électronique  67  de  forme  évasée  dont  l ' ex t rémi té   e f f i l ée   peut  suivre  pa r -  
faitement  les  contours  des  flancs  de  façon  à  servir  de  guide  à  l ' ac t ion   de  la  
meule  66.  Lors  de  chaque  contact  de  la  tige  68  de  ce  copieur  avec  un  d é t e c t e u r  
de  proximité  69,  on  change  la  distance  d 'écar t   entre  l ' ex t rémi té   du  copieur  e t  
le  contour  de  la  forme  et  l'on  peut  a ins i ,   grâce  à  une  bonne  s e n s i b i l i t é   du  d i s -  

pos i t i f ,   épouser  en  tous  points  la  conformation  de  la  tige  sur  formel 

Après  un  brossage  en  70  des  part ies  cardées  et  a s p i r a t i o n  
simultanée  des  poussières  par  62,  ceci  à  l ' a ide   de  deux  brosses  ro ta t ives   i n -  
clinées  t r a v a i l l a n t   chacune  sur  un  flanc,  on  effectue  sur  les  machines  71  e t  
72  un  encollage  des  flancs  pour  prévoir  la  f ixation  u l t é r ieure   des  semel les .  

L'opération  suivante,   représentée  manuellement  sur  la  f i -  

gure  1  par  l ' opéra teur   73  mais  apte  à  être  automatisée,  consiste  en  l ' e n c o l l a -  

ge  74  des  semelles  (extér ieures)   75  issues  de  la  fabr icat ion 76.   Les  semelles 

encollées  sont  déposées  talon  sur  plateau  sur  les  deux  emplacements  prévus 
(un  pied  droit  et  un  pied  gauche)  sur  chaque  chariot  1. 

On  arrive  a insi ,   selon  le  mode  de  r éa l i sa t ion   de  chaîne 
i l l u s t r é e   figure  1,  au  bout  de  la  première  ligne  XX'  ou  ont  lieu  les  t r a n s f e r t s  
cadencés  des  chariots  en  19  dans  la  partie  infér ieure   du  bâti ,   comme  cela  a 
été  préalablement  expliqué  (position  basse  de  la  figure  3).  Ainsi  qu'on  l ' a  

i l l u s t r é   sur  le  schéma  supérieur  de  la  figure  1,  les  chariots  cheminent  selon 
la  flèche  77  le  long  de  la  ligne  YY'  sans  que  les  tiges  montées  sur  forme  e t  
les  semelles  ne  subissent  d 'opéra t ion;   ce  temps  de  t r ans fe r t   est  destiné  au 

séchage  de  la  colle  et  peut  être  programmé  en  des  cycles  de  temps  v a r i a b l e s  

selon  la  cadence  de  production  désirée.   En  bout  de  chaîne  Y'  chaque  c h a r i o t  

est  remonté  en  position  t ravail   (numérotée  20,  figure  1).  

L'opération  suivante,  qui  a  lieu  en  78  et  dont  le  p r inc ipe  
est  schématisé  sur  les  figures  9a  à  9c,  consiste  en  un  astucieux  système  de 

retournement  de  la  semelle  en  vue  de  l ' opéra t ion   suivante  où  cette  de rn i è r e  



doit  se  trouver  côté  talon  vers  le   h a u t  .   Selon  le  procédé,  la  semel- 
le  75  est  d'abord  poussée  par  un  bras  à  vérin  79  sur  la  plate-forme  80  d 'un 
bras  a r t icu lé   81,  munie  d'une  paire  de  pinces  82  qui  serrent  le  t a l on .  

La  plate-forme  80  derrière  laquelle  est  prêt  à  in terveni r   un  p is ton  
83  muni  de  pinces  84,  bascule  ensuite  à  la  ver t ica le   (position  (fig.  9  b ) ,  
la  semelle  se  trouvant  alors  suspendue ;  <'est  alors  que  le  piston  83  avan- 
ce  vers  le  chariot  et  provoque  le  retournement  de  la  semelle  au  moment  où 
l ' ex t rémi té   supérieure  de  cette  dernière  parvient  sur  le  plateau  1  ( f i gu re  
9  c ) .  

Après  le  retournement  de  semelle,  a  lieu  une  série  d ' opé ra -  
tions  toutes  effectuées  sur  une  machine  84  automatisée  à  séquence  programmée 
et  i l l u s t r é e s   sur  la  figure  10a,  à  savoir  :   le  centrage  de  la  semelle  75 

sur  la  forme  munie  de  sa  t ige  ;   l ' é l éva t i on   de  la  semelle  au-dessus  du  c h a r i o t ,  
la  réact ivat ion  à  la  fois  de  la  semelle  75  et  de  )a  tige  sur  forme  (6,44) 

ou  système  analogue 
grâce  à  une  rampe  de  chauffage  85,par  exemple  à  lampes  survol tées / ;   l ' a f f i c h a -  

ge  86  de  la  semelle  sur  t ige  ;   et,  enfin,  l ' opéra t ion   de  soudage  e f f e c t u é e  
dans  la  presse  87  qui  vient  s ' appl iquer   sur  la  forme  maintenue  par  des  pinces 
caoutchouc  88  et  qui,  de  façon  connue  en  soi,  t r ava i l l e   avec  mise  en  oeuvre 
d'une  membrane  élast ique  enveloppant  la  chaussure  pendant  le  travail   de  p r e s sa -  
ge. 

Selon  une  autre  c a r ac t é r i s t i que   originale  de  cet  ensemble 

automatique  84,  on  effectue  un  enregistrement  de  la  longueur  de  la  forme  (avec 
tige)  et  de  la  hauteur  d 'é lévat ion  de  la  semelle  après  centrage  de  la  semelle 

sur  forme  et  avant relâchement de  la  première  sur  la  seconde.  Cette  opéra t ion  
est  effectuée  grâce  au  d i s p o s i t i f   89  i l l u s t r é   sur  la  figure  10  b  et  qui  fonc-  
tionne  de  la  façon  suivante :   les  quatre  vérins  à  double  tige  90  à  93  descendent 

sur  la  semelle  75  et  aspirent   cette  dernière  par  les  ventouses  94,  95  en  pro-  
voquant  ensuite  la  fermeture  des t inées   96 ;  les  tiges  97  de  ces  quatre  vér ins  
sont  ensuite  ver roui l lées   par  frein  en  98  par  suppression  de la  pression  pneu- 
matique  et  l 'ensemble  est  remonté  à  l ' a ide   des  deux  vérins  99  et  100.  C'est  à 

ce  moment-là  qu'à  lieu  la  réac t iva t ion   par  chauffage  en  85  (fig.10  a)  comme 
expliqué  précédemment.  Ensuiteles  vérins  99,  100  redescendent  et  a  lieu  la  

pose  de  la  semelle  75  sur  la  tige  (opération  86  fig.10  a),  les  quatre  t i g e s  
97  sont  déver rou i l l ées ,   l ' a s p i r a t i o n   par  le  vide  est  coupée  et  les  pinces  96 

s 'ouvrent  pour  l ibérer   la  semelle.  Les  vérins  dénommés  101  et  102  c o n s t i t u e n t  

des  organes  d'appui  pour  l ' ex t rémi té   de  semelle  et  pour  la  cambrure. 

La  chaussure  étant  soudée  il  convient  ensuite  de  la  l i b é r e r  

de  la  forme  et  de  préparer  cel le-ci   pour  un  nouveau  cycle  de  montage.  Un  en- 



semble  automatique  symbolisé  par  103  sur  la  figure  1  permet  d ' e f fec tue r   suc- 
cessivement  la  série  des  opérations  suivantes,   i l l u s t r é e s   par  le  schéma  de 
la  figure  11 :  après  la  position  (a)  avec  point  d'appui  du  piston  104  sur  l e  
talon,  basculement  vers  l ' a r r i è r e   de  la  chaussure  en  (b),  déchaussage  de  l a  

tige  et  ouverture  de  la  forme  en  (c),  cette  dernière  restant   sur  son  p l a t e a u -  
chariot ,   puis  sais ie   de  la  chaussure  105  par  des  bras-robots  106  munis  de  p in -  
ces  avant  et  a r r iè re   (107,108)  et  qui,  après  retournement  (109),  déposent  l a  
chaussure  sur  les  plateaux  110  d'un  t ranspor teur   aérien  111.  La  forme  e s t  
alors  refermée  (repère  112  de  la  figure  1)  et  se  trouve  prête pour  un  nouveau 
cycle  de  montage  de  chaussures,  à  par t i r   de  D  ( f i g . l ) ,   selon  la  séquence  opé- 
ra t ionnel le   qui  vient  d 'ê t re   d é c r i t e .  

Il  su f f i t   alors  de  procéder  aux  opérations  de  f i n i s s a g e  
et  de  contrôle  avant  stockage  et  expédition  des  chaussures  ainsi  p rodu i t e s .  
Pour  ce  fa i re ,   selon  la  r éa l i sa t ion   i l l u s t r é e   figure  1,  les  chaussures  sont  

envoyées  par  le  convoyeur  aérien  111  selon  la  flèche  113  dans  une  cabine  de 

vernissage  114  où  chaque  chaussure,  déposée  sur  appui  et  maintenu  par  g r i f f e  
est  soumise  à  l ' ac t ion   de  buses  montées  sur  bras  r o t a t i f   qui  d i s t r ibuent   un i -  
formément  le  vernis  sur  toute  la  surface.  Avant  vernissage,  il  est  opportun 
d ' e f fec tue r   un  brossage  et  nettoyage  de  la  t ige,   lequel  peut  par  exemple  ê t r e  

effectué  en  115  avant  la  sort ie  de  chaussure  et  son  t ransport   a é r i e n .  

Après  vernissage  à  séchage  quas i - ins tan tané ,   les  chaussu- 

res  parviennent  par  paire  sur  le  tapis  roulant  116  où  elles  sont  soumises  à 

un  contrôle.   Un  opérateur  117,  auquel  parviennent  les  boîtes  fabriquées  par  l a  
machine  118  de  conformation  et  agrafage  et  t ransportées   par  le  tapis  119,  e f -  
fectue  l 'emballage  en  120,  les  chaussures  étant  ensuite  stockées  et  envoyées 
à  l ' expédi t ion   (121).  

Une  chaîne  automatique,  correspondant  au  schéma  de  p r inc ipe  
de  la  figure  1  a  été  réa l isée   en  mettant  en  oeuvre  80  plateaux  de  56  cm  pour  une 
longueur  to ta le   d'environ  26  mètres.  Une  te l le   chaîne  fonctionne  avec  un  person-  
nel  extrêmement  rédui t ,   pouvant  varier  de  1  à  3  personnes  au  lieu  des  14  ou  15 

personnes  normalement  nécessaires  dans  une  chaîne  t r a d i t i o n n e l l e   de  montage. 
En  outre,  la  quali té   des  objets  f inis  est  supérieure,   grâce  à  l ' é l i m i n a t i o n  

des  erreurs  et/ou  imperfections  humaines  et  la  cadence  de  production  est  ac-  

crue,  ce l le-c i   se  s i tuant   généralement  entre  90  et  120  paires  de  chaussures 

par  heure.  
De  tels  r ésu l t a t s   ont  été  a t t e in t s   grâce  à  la  mise  au 

point  de  séries  de  machines  entièrement  automatisées,   t e l l es   que  par  exemple 

celles  correspondant  aux  postes  de  t ravai l   26,  48,  56  à  72,  78,  84  et  103  (vo i r  

figure  1)  et  à  la  synchronisation  de  l 'ensemble  des  apparei ls ,   munis  de  sécu- 

r i tés   en  cas  d ' a r r ê t s   intempestifs   ou  pour  contrôle,   commandés  par  les  p u p i t r e s  



de  v i sua l i sa t ion   24,  25. 
Bien  entendu,  l ' invent ion   n 'est   pas  limitée  à  ce  type  de 

r éa l i sa t ion   purement  i l l u s t r a t i f   qui  peut  subir  des  variantes  ou  mettre  en 
oeuvre  des  moyens  équivalents.   Par  exemple,  certains  postes  manuels  tels  que 
ceux  dénommés  38  et  73  peuvent  être  automatisés.  Par  a i l l e u r s ,   les  postes  
automatiques  peuvent  être  doublés  de  façon  que  chaque  machine  (comme  c 'es t   l e  

cas  pour  le  montage  des  flancs  en  48)  puisse  t r a v a i l l e r   sur  une  paire  à  la  
fois.  Selon  un  perfectionnement,  il  est  judicieux,   lorsque  la  température  am- 
biante  le  long  de  la  chaîne  est  supérieure  à  25°C,  d 'assurer   une  c l i m a t i s a -  
tion  par  envoi  d ' a i r   froid  sur  une  partie  de  cette  dernière  au  sein  du  bâ t i  
de  c i rcu la t ion   des  char iots ,   par  exemple  le  long  du  t r a j e t   repéré  en  Z-Z' 

sur  la  figure  1.  Conformément  à  une  var iante ,   l ' opéra t ion   de  t ransport   aé r i en  

(111,  113)  peut  être  supprimée  et  remplacée  par  l 'envoi  direct  des  chaussures ,  
à  la  sort ie  S,  sur  un  tapis  convoyeur  conduisant  à  la  phase  de  projection  de 

vernis  puis  aux  opérations  de  contrôle  et  emballage. 
Enfin,  comme  il  a  été  dit  c i-dessus,   l'un'  quelconque  des  ensembles  automat i -  

sé5  susdécri ts   peut  être  i n t e rca lé ,   sous  forme  de  module,  dans  une  chaîne  t r a -  
d i t ionne l le   à  intervent ions  manuelles  pour  mécaniser  cette  dernière  de  façon 
évo lu t i ve .  



1.  In s t a l l a t ion   pour  la  production  à  grande  cadence  de  chaussures 

à  semelles  de  type  soudé  sur  une  chaîne  à  c i rcu la t ion   de  formes,  alimentée  en 
semelles  in té r ieures   ou  "  premières  ",  en  tiges  avec  bouts  et  contrefor ts   e t  

en  semelles  proprement  di tes ,   l ' i n s t a l l a t i o n   étant  ca rac té r i sée   en  ce  q u ' e l l e  

comporte  essent ie l lement ,   agencés-  le  long  d'une  chaîne  ou  cheminement  en  l i -  

gne  les  formes  pleines  a p p r o p r i é e s  :  

a)  des  moyens  de  mise  en  place  des  premières  sur  les  formes,  avec  s é l e c -  

tion  automatique  du  pied  et  de  la  t a i l l e ,   puis  de  centrage  et  accrochage  ou 

"affichage"  sur  lesdi tes   formes  ;  

. b)  des  moyens  destinés  à  préparer  la  pose  de  la  tige  et le  montage 
bouts  à  par t i r   d'un  magasin  d 'a l imenta t ion   à  niveau  supérieur  cons tan t  

c)  des  moyens  automatiques  de  collage  et  montage'  des  f l a n c s  ;  

d)  après  collage  et  rabattage  des  tiges  au  niveau  du  talon  (ou  "emboitage") 
des  moyens  automatiques  permettant  de  niveler  ou  "  carder  "  sur  la  forme  l e s  

rabats  des  bouts,  a r r iè res   et  f lancs,   avec  pré-enregistrement   de  la  profondeur 
de  cardage  et  palpage  électronique  du  profil  des  f l a n c s  ;  

e)  après  brossage  puis  encollage  des  surfaces  cardées  et  dépose  sur  l a  

chaîne  des  semelles  encollées,   des  moyens  automatiques  autor isant   success ive -  

ment :  un  retournement  de  la  semelle,  le  pré-positionnement puis  le  centrage  de 

cel le-c i   sur  la  tige  toujours  maintenue  sur  sa  forme,  la  réac t iva t ion   de  la  c o l -  

le,  l ' a f f i chage   puis  le  soudage  de  la  s eme l l e  ;  

f)  une  série  de  moyens  destinés  à  sor t i r   la  forme  en  la  préparant  pour  l e  

cycle  suivant  puis  à  sa i s i r   et  à  t ranspor te r   la  chaussure  qui,  après  v e r n i s s a -  

ge  et  v é r i f i c a t i o n ,   est  mise  en  boîte  et  prête  à  l ' e x p é d i t i o n  ;  
l 'ensemble  des  opéra t ions .é tan t   effectué  en  continu,  avec  systèmes  de  s é c u r i t é  

pendant  la  programmation,  sur  des  séries  de  chariots  t r ans l a t ab le s   formant  une 
chaîne  sans  fin  où  les  formes,  disposées  à  l ' envers ,   restent   fixes  pendant  l a  

mise  en  oeuvre  desdits  moyens  à  l ' except ion  de  la  phase  de  montage  des  bou t s .  

2.  I n s t a l l a t ion   selon  la  revendication  1,  carac tér i sée   en  ce  que 
les  chariots  t r ans l a t ab le s   sont  const i tués  par  des  plateaux  comportant :  en 

partie  médiane  deux  séries  de  supports  a r t i cu lés   pour  la  f ixat ion  d'une  pa i r e  
de  formes;  de  chaque  côté  des  supports,  des  emplacements  pour  la  dépose  de  deux 

semelles  de  pieds  d i f f é r e n t s  ;   au  niveau  d'un  bord  deux  cames  à  distance  des-  

tinées  à  commander  l'une  un  changement  de  pointure,   l ' au t re   la  détection  d 'une 

première  pour  pied  droit  ou  gauche ;  au  niveau  du  bord  opposé  deux  goujons  e s -  

pacés  permettant  l ' a i g u i l l a g e   de  signaux  d'automatisme  vers  les  plat ines  de  cha- 

que  poste  de  t r a v a i l .  



3.  In s t a l l a t ion   selon  l 'une  quelconque  des  revendications  1  ou  2, 
carac tér i sée   en  ce  que  les  moyens  a)  comprennent :  un  magasin  c i r cu la i re   r o t a -  
t i f   d 'a l imentat ion  en  premières  à  fonctionnement  automatique  par  robot  muni  de 

n  cases,  à  niveau  constant,   pourn  pointures  ou  t a i l l e s d i f f é r e n t e s ,   chaque  case 
étant  double  pour  comporter  un  empilement  de  premières  pour  pied  droit  et  un  em- 

pilement  de  premières  pour  pied  gauche ;  un  tube  souple  à  ventouse  d ' a s p i r a t i o n  

pour  la  dépose  d'une  première  sur  la  forme ;  des  bras  palpeurs  latéraux  coopé- 
rant  avec  des  pinces  et  une  tige  ver t ica le   d 'appui,   pour  effectuer   le  centrage  
de  cette  première  sur  la  forme ;  des  marteaux  pneumatiques  verticaux  destinés  à 
fixer  ou  aff icher   la  première  sur  laforme,  préalablement  munie  de  deux  p i c o t s ,  
ceci  sans  pose  d 'agrafes  ou  u t i l i s a t i o n   de  crampons ;  l esd i tes   cames  de  chaque 
plateau  du  chariot   pour  la  détection  du  type  première  et  le  changement  de  poin- 
ture  étant  actionnées  sélectivement  par  des  palpeurs  f ixes,   so l ida i res   du  chas-  
sis  du  chariot ,   conformément  à  l ' informat ion  donnée  sur  un  tableau  de  commande 

électropneumatique.  
4.  I n s t a l l a t i on   selon  la  revendication  1,  ca rac té r i sée   en  ce  que 

les  moyens  b)  sont  const i tués  par  une  combinaison  de  pinces  et  d'un  d i s p o s i t i f  
de  préhension  de  la  forme  permettant  :   la  montée  de  la  forme  au-dessus  du  p l a -  
teau,  sa  saisie  par  pince  et  son  pivotement  à  90  degrés,  la  pose  de  la  tige  e t  
le  montage  du  bout  de  chaussure  étant  effectués  à  l ' a ide   d'une  machine  de  type 
connu  en  soi  mais  alimentée  par  un  magasin  c i r cu la i re   r o t a t i f   de  t iges ,   à  niveau 

constant,   muni  de  n  cases  correspondant  à  n  pointures  d i f f é ren tes ,   chaque  case 
étant  double  pour  comporter  des  empilements  pour  pied  droit  et  pied  gauche  e t  
la  pose  d'une  tige  étant  programmée  pour  s 'adapter   à  la  première  déjà  a f f i c h é e .  

5.  I n s t a l l a t ion   selon  la  revendication  1,  ca rac té r i sée   en  ce  que 
les  moyens  c)  sont  const i tués  par  une  machine unitaire  et  automatique  de  co l l age  
et  rabattage  ou  "  montage  "  des  flancs  comprenant  e ssen t ie l l ement  :   des  c a n a l i -  
sations  d 'a l imentat ion  en  colle  thermofusible  ;   un  ensemble  de  pistons  pneuma- 
tiques  a r t i cu lés   dont  les  extrémités  s 'appuyent,   à  cadence  programmée,  sur  l e  

contour  des  formes  par  l ' i n t e rméd ia i r e   d'une  jupe  de  p ro tec t ion  ;   un  d i s p o s i t i f  
d'envoi  d 'a i r   chaud  pour  ramollir   les  f l ancs  ;   ladi te   machine  permet tant  

simultanément  de  coller   et  monter  les  flancs  de  deux  formes  correspon-  
dant  à  une  paire  de  chaussure  de  t a i l l e   donnée. 

6.  I n s t a l l a t i on   selon  la  revendication  1,  ca rac té r i sée   en  ce  que 
l 'emboîtage  est  effectué  à  l ' a ide   d'une  machine  de  dépose  de  colle  et  pressage 
des  tiges  de  type  connu  en  soi  mais  spécialement  adaptée  pour  que  la  tête  de 

travail   vienne  se  déplacer  sur  la  forme  et  que  la  séquence  repos-mise  en  oeu- 

vre  soit  en  concordance  avec  la  programmation  du  cycle  d'avance  des  c h a r i o t s .  

7.  I n s t a l l a t ion   selon  la  revendication  1,  ca rac té r i sée   en  ce  que 



les  moyens  d)  sont  const i tués  par  une  ensemble  comprenant  success ivement  :  

un  d i s p o s i t i f   de  pré-enregistrement  de  la  profondeur  de  cardage ;  un  poste  de 

dégrossissage  du  cardage  au  moyen  de  bandes  abras ives  ;   un  poste  de  cardage 
des  bouts  et  a r r ières   avec  inversion  du  sens  de  rotat ion  des  courroies  et  en- 
t ra înant   une  meule  abras ive  ;   un  poste  double  (pour  une  paire)  de  cardage  l a t é -  

ral  des  flancs  muni  d'un  copieur  électronique  avec  détecteur  de  proximité  per -  
mettant  de  suivre  le  profil  de  la  carre  de  forme  et  d 'é l iminer   ainsi  la  mise 

en  oeuvre  de  g a b a r i t s .  
8.  I n s t a l l a t ion   selon  la  revendication  1,  ca rac té r i sée   en  ce  que  l e  

retoufnement  de  la  semelle  est  effectué  de  façon  automatique  par  un  d i s p o s i t i f  
muni  e ssen t ie l l ement  :   d'un  premier  piston  chassant  horizontalement  la  semelle 

sur  une  plaque  plate-forme  provisoire  apte  à  basculer  à  la  v e r t i c a l e  ;   de  p in -  

ces  de  serrage  avant  et  a r r ière   de  la  semelle ;   et  d'un  second  piston  apte  à 

permettre  le  basculement  de  la  semelle  puis  son  t r ans fe r t   en  retournement  sur  
le  plateau  de  chariot  appropr ié .  

9.  Ins t a l l a t ion   selon  la  revendication  1,  ca rac té r i sée   en  ce  que  l e s  

moyens  e),  après  retournement  de  la  semelle,  sont  const i tués  par  une  machine 

automatique  comprenant :  un  ensemble  de  centrage  et  affichage  de  la  semelle 

sur  la  forme  avec  système  d 'enregis t rement   automatique  de  la  longueur  de  l a  

chaussure  et  de  la  hauteur  de  semelle ;   des  éléments  de  chauffage  pour  la  r é -  

ac t ivat ion  de  la  tige  et  de  la  semelle  encol lées  ;   une  presse  de soudage muni 
d'une  membrane  souple  enveloppant  la  chaussure,  cette  dernière  étant  fermement 

maintenue  entre  des  pinces  caoutchouc  pendant  le  soudage  pour  éviter   l ' é c l a t e -  

ment  de  ladite  membrane. 
10.  I n s t a l l a t i on   selon  la  revendication  9,  carac tér i sée   en  ce  que 

l'ensemble  de  centrage  avec  système  d 'enregis t rement   automatique  des  dimensions 

de  semelle  comprend  au  moins  deux  séries  de  vérins  à  ve r rou i l l age -dévewou i l l a -  

ge  commandés  et  à  actions  coordonnées,  ces  vérins  étant  so l ida i res   de  pinces  e t /  

ou  de  ventouses  pour  positionnement  et  maintien  de  la  forme. 

11.  I n s t a l l a t i on   selon  la  revendication  1,  carac tér i sée   en  ce  que  l e s  

moyens  f)  de  sortie  de  forme  de  la  chaussure  comprennent  e s sen t i e l l ement  :   un 

organe  de  basculement  de  la  forme  vers  l ' a r r i è r e  ;   une  combinaison  pince-mar- 

teau  permettant  de  t i r e r   la  chaussure  depuis  le  talon  en  la  relevant  et  de  f a -  

c i l i t e r   la  poussée  par  press ion ;   et  un  d i s p o s i t i f   à  pinces  multiples  de  s a i -  

sie  de  la  chaussure,  avec  basculement  de  ce l le-c i   à  90  degrés  et  dépose  sur  un 

t ranspor teur   pour  faire  ensuite  subir  à  la  chaussure  les  opérations  de  p o l i s s a -  

ge-vernissage,   inspec t ion-cont rô le   et  mise  en  emballage. 
12.  In s t a l l a t ion   selon  l'une  quelconque  des  revendications  1  ou  2, 

ca rac té r i sée   en  ce  que  les  plateaux  portant  les  formes  sont  t r ans la t é s   par  mou- 

vement  pas  à  pas  sur  les  longerons  d'un  bâ t i  se lon  deux  chemins  horizontaux 



situés  en  des  plans  d i f f é r en t s ,   à  savoir  un  premier  chemin  de  c i rcu la t ion   l e  

long  des  postes  de  travail   correspondant  aux  moyens  a)  à  e)  jusqu'au  s tade 

d'encollage  des  surfaces  cardées  et  des  semelles,  puis  unsecond  chemin  de 

c i rcu la t ion   situé  sous  le  premier  et  au  cours  duquel  ont  lieu  le  sèchage  e t  

l ' évaporat ion  de  la  colle,   le  t r ans fe r t   des  plateaux  vers  le  bas,  en  bout  du 

premier  chemin,  s ' e f f ec tuan t   sur  un  échangeur  de  niveau  muni  d'une  platine  e t  

de  guides-plateaux  ainsi  que  d'un  vérin  de  descente  de  p la teau .  
13.  Ins t a l l a t ion   selon  l'une  quelconque  des  revendications  1  et  11 

carac té r i sée   en  ce  que  le  t ransport   de  la  chaussure  montée,  après  e x t r a c t i o n  
de  sa  forme  qui  recommence  un  nouveau  cycle,  s ' e f fec tue   par  voie  aér ienne 

jusqu'à  la  phase  de  polissage  en  tunnel,  la  chaussure  enduite  é t a n t . e n s u i t e  

t ransportée  sur  tapis  roulant  pendant  l ' i n spec t ion   et  jusqu'à  l ' emba l l age -  
s tockage.  

14.  In s t a l l a t ion   selon  l 'une  quelconque  des  revendications  1  et  11, 
carac tér i sée   en  ce  que  la  chaussure  montée,  après  extract ion  de  sa  forme  qui 
recommence  un  nouveau  cycle  est  in t rodui te   directement  au  poste  de  po l i s sage  
en  tunnel,  la  chaussure  enduite  étant  ensuite  t ransportée  sur  tapis  r ou l an t  

pendant  l ' i nspec t ion   et  jusqu'à  l ' emba l lage-s tockage .  
15.  In s t a l l a t ion   selon  l'une  quelconque  des  revendications  1  à  12, 

carac té r i sée   en  ce  que  l'on  assure  une  c l imat isa t ion   par  envoi  d 'a i r   f r o id  
sur  une  partie  au  moins  de  la  chaine,  notamment  lors  de  la  mise  en  oeuvre 
des  moyens  a),  b),  c),  e)  et  f),  lorsque  la  température  ambiante  le  long  de 
ladi te   chaine  est  supérieure  à  25°C. 

16.  In s t a l l a t ion   selon  la  revendication  1  et  l 'une  quelconque  des 
revendications  2  à  11,  carac tér i sée   en  ce  que  chaque  poste  de  travail   opère 
sur  une  seule  forme,  à  l ' except ion  du  montage  des  flancs,  la  production  f i n a -  
le  à  l'empaquetage  s ' e f f ec tuan t   par  paire  de  chaussures .  

17.  In s t a l l a t ion   selon  la  revendication  1  et  l'une  des  revendica t ions  
2  à  11  prises  séparément  ca rac té r i sée   en  ce  que  l'un  quelconque  des  postes  de 
travail   est  doublé  de  façon  à  r éa l i se r   en  tout  ou  partie  de  la  chaîne  des  pa i -  
res  complètes  de  chaussures .  

18.  Procédé  de  production  de  chaussures  à  semelles  de  type  soudé 
dans  une  i n s t a l l a t i o n   de  type  t radi t ionnel   à  intervent ions  manuelles  pour  l es  
d i f fé rents   postes  de  t r ava i l ,   le  procédé  étant  carac tér i sé   en  ce  que  l ' o n  

s u b s t i t u e   l'un  au  moins  des  postes  de  t ravail   un  module  à  fonctionnement 
automatisé  permettant  l 'une  au  moins  des  opérations  s u i v a n t e s  :  

- mise  en  place  des  premières  sur  les  formes  avec  sélection  automati-  

que  du  pied  et  de  la  t a i l l e   puis  centrage  et  affichage  des  premières 
sur  les  formes ;  



-  pose  de  tiges  et  montage  des  bouts  à  par t i r   d'un  magasin  d ' a l imen-  

tation  en  tiges  à  niveau  supérieur  c o n s t a n t  ;  

-  collage  et  montage  de  f l a n c s  ;  

-  emboîtage 
-  cardage  des  bouts,  a r r iè res   et  flancs  avec  pré-enregistrement   de 

la  prodondeur  de  cardage  et  palpage  électronique  du  profil  des  f l a n c s  ;  

-  retournement  de  la  s eme l l e  ;  

-  prépositionnement  et  centrage  de  la  semelle  sur  la  tige  tou jours  
maintenue  sur  sa  forme,  réac t iva t ion   de  la  colle,   affichage  puis  soudage 
de  la  semel le  ;  

-  extract ion  en  au  moins  deux  temps  de  la  chaussure  de  sa  forme ;  
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