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@ Perfectionnements aux machines a galber les contreforts de chaussures.

@ L'invention a trait & des adaptations, pour la réalisation
de contreforts de grande longeur conformés en une seule
passe, d’'une machine de type comprenant un premier poste
double conformateur/poingon de réactivation & chaud du
contrefort et un second poste conformateur/poingon pour le
galbage proprement dit et la stabilisation des éléments
arrigres de chaussure.

Selon les perfectionnements apportés, on met en oeuvre

. des poingons (4, 5, 9, 10) de grande longueur, gaibés 3 la

forme exacte du contrefort et, par ailleurs, on utilise pour le
second poste des conformateurs (7, 8) dont la carre de forme
(zone B) présente une dureté sensiblement supérieure & celle
du haut (zone A) du conformateur.

Application 3 la production de chaussures & talons hauts
pour dames.
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La présente invention a trait au domaine des appareils pour
la fabrication de chaussures et concerne plus spécialement une
adaptation particulidre, pour la réalisation de contreforts de grande
longueur, de machines 3 double poste, c'est 3 dire travaillant par
paire, destindes A réactiver les parties thermocollantes des &léments
de chaussure & assembler puis 3 donner la forme dé&finitive aux parties
arriéres de chaussures.

Dans les machines bien connues et préconisées jusqu'd présent
pour la mise en forme ée la partie arriére d'une chaussure, on effectue
le galbage & 1'aide d'un conformateur en introduisant 1'arriére de
la chaussure sur une forme (ou poingon) m&tallique puis en mettant
sous pression cette forme en contact avec 1'é&lément incurvé, ou
conformateur proprement dit. Bien souvent, la machine travaille par
paire.de chaussures et comprend généralement, sur le méme bati, en
partie supérieure,deux postes de réactivation & chaud de la colle
d'assemblage des &éléments constitutifs de la chaussure et, en partie
inférieure, le double poste conformateur/poingon destiné & effectuer
le galbage et 3 le stabiliser & basse température.

De telles machines conviennent bien pour la fabrication de
chaussures courantes dans lesquelles les parties arriéres ne présen-—
tent pas un galbe de grande longueur, comme par exemple les chaussures
pour hommes. Toutefois, quand il s'agit de chaussures & contreforts
longs, comme par exemple des chaussures & talons hauts pour femmes,
les appareils précités ne peuvent travailler que sur la partie arridre
du contrefort et n'assurent pas le galbe qui se prolonge sur cette
dernidre. Afin d'obtenir ce galbe long, il faut soit recourir & des
contreforts prégalbés obtenus par une fabrication préliminaire soit
faire appel 3 des contreforts dits "chimiques" c'est @ dire trempés
dans un solvant pour les ramollir puis travaillés ensuite sur un
poingon en bois pour leur donner la forme nécessaire.

Ces opérations sont longues et fastidieuses et 1'invention
a précisément pour but de les supprimer en proposant une machine de
principe général et fonctionnement connu en soi mais dans laquelle
des adaptations particuliéres ont &té& prévues pour pouvoir galber
directement, en une seule opération sur la machine, les contreforts de
grande longueur découpés & plat dans des plaques de matiére synthétique

thermocollante et ins€ré&s dans la tige de chaussure.
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La nouvelle machine comporte conventionnellement un poste
double, 3 sa partie supérieure, pour la réactiv-ation de la colle
des é€léments préassemblés de chaussure et, & sa partie inférieure, un
second poste double conformateur/poingon destiné au galbage proprement
dit. Selon les caractéristiques essentielles de 1'invention, le poingon
métallique mis en oeuvre pour chacun des deux postes est galb& en
grande longueur & la conformation du contrefort et, en outre, le confor-
mateur "du second poste est réalisé de fagon telle que sa partie infé-
rieure, que 1l'on dénommera selon l'usage "carre de forme', ait une
dureté nettement plus grande que celle de la partie supérieure.

L'invention sera mieux comprise par une description plus
détaillée d'un mode de réalisation non limitatif illustré par les
dessins schématiques annexés qui représentent : 7

Figure 1 : un type de machine conforme & 1'invention

Figure 2 : le détail d'un type de poingcon et d'un type de

conformateur.spécialement adapté 3@ la machine de la figure l.

Telle que représentée sur la figure 1, la machine de galbage
des contreforts est de type et de fonctionnement automatique connus
en sol et on notera essentiellement qu'elle est munie : sur la partie
supérieure du bati 1 d'un groupe de deux conformateurs (2, 3) avec
leurs poingons métalliques (4, 5) et, sur la table de travail propre-
ment dite 6, d'un poste double de deux conformateurs (7, 8) avec leurs
poingons respectifs (9, 10). Le poste double supérieur est destiné a
la réactivation 3 chaud des contreforts en matiére thermofusible et
thermocollante, avec des conformateurs réalis&s par exemple en deux
couches dont 1'une de base en ré&sine silicone chargée & 30/40 7 en
poids de poudre métallique (aluminium) et une couche superficielle
en silicone pure. Le poste (7, 8) sur table de travail sert au galba-
ge proprement dit, avec stabilisation du galbe sous pression pneuma-
tique ou hydraulique & tempé@rature réfrigérée.

Selon les caractéristiques illustrées sur la figure 2, les
poingons utilisés (par exemple 4, 5 ou 9, 10) sont trés allongés et
revétent la conformation exacte du contrefort. Par exemple, ils ont
une longueur moyemne de 150 mm pour des contreforts de chaussures de
dames & talons. Par ailleurs, les conformateurs de galbage et stabi-
lisation (7, 8) sont réalisés en une seule piéce de matiére plastique

(par exemple, résine silicone ou analogue) mais ils pré&sentent la
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particularité de posséder deux indices de dureté nettement différents,
par exemple de 1'ordre de 50 & 70 shores pour la partie supérieure A
et comprise dans la fourchette de 85 & 110 shores pour la base de
jupe ou carre de forme B.

En fonctionnement, on introduit dans la tige de la chaussure,
avant mise en position de réactivation, directement les contreforts
découpés 3 plat dans des plaques de matidre synthétique thermocollante,
sans effectuer d'opération préalable de prégalbage de ces contreforts
longs. Dans la deuxiéme phase connue de serrage des contreforts dans
les ensembles conformateurs (7, 8) poingon (9, 10) 3 température
réfrigérée, on obtient d'excellents résultats et nettement améliorés
par rapport aux dispositifs de galbage connus jusqu'ici du fait que
la carre trd@s dure (B) des conformateurs assure une parfaite rigidité
entre les &l&ments arridres de la chaussure alors que la partie supé-

rieure plus souple (A) ne provoque aucun plissage lors de la pressuri-

sation des él&ments de la chaussure.
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REVENDICATIONS

1. Machine & galber les contreforts de chaussures et parti-
culidrement adaptée aux contreforts longs, du type comprenant, agencés
sur un bdti et 3 fonctionnement automatique, un premier poste double
conformateur/poingon destiné & la réactivation 3 chaud de la matiére
constitutive du contrefort et un second poste double conformateur/
poingon permettant la stabilisation a température réfrigérée du
contrefort sur la tige de la chaussure, la machine &tant caractérisée
en ce que 1l'on utilise sur les deux postes doubles (2, 3, 7, 8) un
poingon (ou forme) de grande longueur (4, 5, 9, 10) galbé & la con-
formation du contrefort et en ce que le conformateur (7, 8) dudit
second poste, obtenu en une seule pi&ce & partir de mati&re plastique
connue en soi, présente dans sa partie supérieure B (ou carre de forme)
une duretd nettement plus grande que celle de la partie supérieure A.

2. Machine selon la revendication 1, caractérisée en ce que
la zone A du conformateur présente une dureté de 50 & 70 shores alors
que la zone B posséde un indice shore de 85 3 110.

3. Machine selon la revendication 2, caractérisée en ce que

le conformateur (9, 10) est réalisé en une seule pi&ce en matériau

thermoplastique du type résine de silicone.
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