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(sf)  Perfectionnements  aux  machines  à  galber  les  contreforts  de  chaussures. 

L'invention  a  trait  à  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/poinçon  de  réactivation  à  chaud  du 
contrefort  et  un  second  poste  conformateur/poinçon  pour  le 
galbage  proprement  dit  et  la  stabilisation  des  éléments 
arrières  de  chaussure. 

Selon  les  perfectionnements  apportés,  on  met  en  oeuvre 
des  poinçons  (4,  5,  9,  10)  de  grande  longueur,  galbés  à  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  à  celle 
du  haut  (zone  A)  du  conformateur. 

Application  à  la  production  de  chaussures  à  talons  hauts 
pour  dames. 



La  p r é s e n t e   i n v e n t i o n   a  t r a i t   au  domaine  des  a p p a r e i l s   pou r  

la  f a b r i c a t i o n   de  chaussures   et  concerne  plus  spéc i a l emen t   une 

a d a p t a t i o n   p a r t i c u l i è r e ,   pour  la  r é a l i s a t i o n   de  c o n t r e f o r t s   de  g r a n d e  

longueur ,   de  machines  à  double  pos te ,   c ' e s t   à  dire  t r a v a i l l a n t   p a r  

p a i r e ,   d e s t i n é e s   à  r é a c t i v e r   les  p a r t i e s   t h e r m o c o l l a n t e s   des  é l é m e n t s  

de  chaussure   à  a s semble r   puis  à  donner  la  forme  d é f i n i t i v e   aux  p a r t i e s  

a r r i è r e s   de  c h a u s s u r e s .  

Dans  les  machines  bien  connues  et  p r é c o n i s é e s   j u s q u ' à   p r é s e n t  

pour  la  mise  en  forme  de  la  p a r t i e   a r r i è r e   d 'une  chaussu re ,   on  e f f e c t u e  

le  galbage  à  l ' a i d e   d 'un  conformateur   en  i n t r o d u i s a n t   l ' a r r i è r e   de 

la  chaussure   sur  une  forme  (ou  poinçon)  m é t a l l i q u e   puis  en  m e t t a n t  

sous  p r e s s i o n   c e t t e   forme  en  contac t   avec  l ' é l é m e n t   incurvé ,   ou 

conformateur   proprement   d i t .   Bien  souvent ,   la  machine  t r a v a i l l e   p a r  

p a i r e . d e   chaussures   et  comprend  géné ra l emen t ,   sur  le  même  b â t i ,   en  

p a r t i e   s u p ê r i e u r e , d e u x   postes   de  r é a c t i v a t i o n   à  chaud  de  la  c o l l e  

d ' a s semblage   des  é léments   c o n s t i t u t i f s   de  la  chaussure   et,  en  p a r t i e  

i n f é r i e u r e ,   le  double  poste  c o n f o r m a t e u r / p o i n ç o n   d e s t i n é   à  e f f e c t u e r  

le  galbage  et  à  le  s t a b i l i s e r   à  basse  t e m p é r a t u r e .  

De  t e l l e s   machines  conviennent   bien  pour  la  f a b r i c a t i o n   de 

chaussures   cou ran t e s   dans  l e s q u e l l e s   les  p a r t i e s   a r r i è r e s   ne  p r é s e n -  

tent   pas  un  galbe  de  grande  longueur,   comme  par  exemple  les  c h a u s s u r e s  

pour  hommes.  T o u t e f o i s ,   quand  il  s ' a g i t   de  chaussures   à  c o n t r e f o r t s  

longs,   comme  par  exemple  des  c h a u s s u r e s  à   t a lons   hauts   pour  femmes, 

les  a p p a r e i l s   p r é c i t é s   ne  peuvent  t r a v a i l l e r   que  sur  la  p a r t i e   a r r i è r e  

du  c o n t r e f o r t   et  n ' a s s u r e n t   pas  le  galbe  qui  se  pro longe   sur  c e t t e  

d e r n i è r e .   Afin  d ' o b t e n i r   ce  galbe  long,  il  faut  so i t   r e c o u r i r   à  des  

c o n t r e f o r t s   p r é g a l b é s   obtenus  par  une  f a b r i c a t i o n   p r é l i m i n a i r e   s o i t  

f a i r e   appel  à  des  c o n t r e f o r t s   d i t s   "chimiques"   c ' e s t   à  dire   t r empés  

dans  un  so lvan t   pour  les  r a m o l l i r   puis  t r a v a i l l é s   e n s u i t e   sur  un 

poinçon  en  bois  pour  leur   donner  la  forme  n é c e s s a i r e .  

Ces  o p é r a t i o n s   sont  longues  et  f a s t i d i e u s e s   et  l ' i n v e n t i o n  

a  p r éc i s émen t   pour  but  de  les  supprimer  en  proposant   une  machine  de 

p r i n c i p e   généra l   et  fonc t ionnement   connu  en  soi  mais  dans  l a q u e l l e  

des  a d a p t a t i o n s   p a r t i c u l i è r e s   ont  été  prévues  pour  pouvoir   g a l b e r  

d i r e c t e m e n t ,   en  une  seule  o p é r a t i o n   sur  la  machine,  les  c o n t r e f o r t s   de 

grande  longueur  découpés  à  p la t   dans  des  plaques  de  mat iè re   s y n t h é t i q u e  

t h e r m o c o l l a n t e   et  i n s é r é s   dans  la  t ige   de  c h a u s s u r e .  



La  nouvel le   machine  comporte  c o n v e n t i o n n e l l e m e n t   un  p o s t e  

double ,   à  sa  p a r t i e   s u p é r i e u r e ,   pour  la  r é a c t i v 3 a t i o n   de  la  c o l l e  

des  é léments   p réassemblés   de  chaussu re   et,  à  sa  p a r t i e   i n f é r i e u r e ,   un 

second  poste  double  c o n f o r m a t e u r / p o i n ç o n   de s t i né   au  galbage  p rop remen t  
d i t .   Selon  les  c a r a c t é r i s t i q u e s   e s s e n t i e l l e s   de  l ' i n v e n t i o n ,   le  po inçon  

m é t a l l i q u e   mis  en  oeuvre  pour  chacun  des  deux  pos tes   est  galbé  en 

grande  longueur  à  la  con fo rma t ion   du  c o n t r e f o r t   et ,   en  ou t re ,   le  c o n f o r -  

m a t e u r  d u   second  poste  est  r é a l i s é   de  façon  t e l l e   que  sa  p a r t i e   i n f é -  

r i e u r e ,   que  l ' on   dénommera  se lon   l ' u s a g e   "ca r re   de  forme",  a i t   une 

du re t é   ne t tement   plus  grande  que  c e l l e   de  la  p a r t i e   s u p é r i e u r e .  

L ' i n v e n t i o n   sera  mieux  comprise  par  une  d e s c r i p t i o n   p l u s  

d é t a i l l é e   d'un  mode  de  r é a l i s a t i o n   non  l i m i t a t i f   i l l u s t r é   par  l e s  

d e s s i n s   schémat iques   annexés  qui  r e p r é s e n t e n t  :  

F igure  1   : un  type  de  machine  conforme  à  l ' i n v e n t i o n  

Figure  2 :  le  d é t a i l   d 'un  type  de  poinçon  et  d 'un  type  de 

conformateur   s p é c i a l e m e n t   adapté  à  la  machine  de  la  f i gu re   1. 

Telle   que  r e p r é s e n t é e   sur  la  f i gu re   1,  la  machine  de  g a l b a g e  

des  c o n t r e f o r t s   est  de  type  et  de  fonc t ionnement   au tomat ique   connus 

en  soi  et  on  notera   e s s e n t i e l l e m e n t   q u ' e l l e   est  munie :   sur  la  p a r t i e  

s u p é r i e u r e   du  bâ t i   1  d'un  groupe  de  deux  con fo rma teu r s   (2,  3)  avec 

l eu r s   poinçons  m é t a l l i q u e s   (4,  5)  et ,   sur  la  t ab le   de  t r a v a i l   p r o p r e -  

ment  d i t e   6,  d'un  poste  double  de  deux  confo rmateur s   (7,  8)  avec  l e u r s  

poinçons   r e s p e c t i f s   (9,  10).  Le  pos te   double  s u p é r i e u r   est  des t iné   à 

la  r é a c t i v a t i o n   à  chaud  des  c o n t r e f o r t s   en  mat iè re   t h e r m o f u s i b l e   e t  

t h e r m o c o l l a n t e ,   avec  des  con fo rma teu r s   r é a l i s é s   par  exemple  en  deux 

couches  dont  l ' une   de  base  en  r é s i n e   s i l i c o n e   chargée  à  30/40  %  en 

poids  de  poudre  m é t a l l i q u e   (aluminium)  et  une  couche  s u p e r f i c i e l l e  

en  s i l i c o n e   pure.   Le  poste  (7,  8)  sur  t ab le   de  t r a v a i l   ser t   au  g a l b a -  

ge  proprement   d i t ,   avec  s t a b i l i s a t i o n   du  galbe  sous  p r e s s i o n   pneuma- 

t ique   ou  hyd rau l ique   à  t e m p é r a t u r e   r é f r i g é r é e .  

Selon  les  c a r a c t é r i s t i q u e s   i l l u s t r é e s   sur  la  f i gu re   2,  l e s  

poinçons   u t i l i s é s   (par  exemple  4,  5  ou  9,  10)  sont  t rès   a l longés   e t  

r e v ê t e n t   la  conformat ion   exacte   du  c o n t r e f o r t .   Par  exemple,  i ls   o n t  

une  longueur   moyenne  de  150  mm  pour  des  c o n t r e f o r t s   de  chaussures   de 

dames  à  t a l o n s .   Par  a i l l e u r s ,   les  conformateurs   de  galbage  et  s t a b i -  

l i s a t i o n   (7,  8)  sont  r é a l i s é s   en  une  seule  pièce  de  ma t i è re   p l a s t i q u e  

(par  exemple,  r é s ine   s i l i c o n e   ou  analogue)   mais  i l s   p r é s e n t e n t   l a  



p a r t i c u l a r i t é   de  posséder   deux  i nd i ces   de  dure té   ne t tement   d i f f é r e n t s ,  

par  exemple  de  l ' o r d r e   de  50  à  70  shores  pour  la  p a r t i e   s u p é r i e u r e   A 

et  comprise  dans  la  f o u r c h e t t e   de  85  à  110  shores  pour  la  base  de 

jupe  ou  carre   de  forme  B. 

En  fonc t ionnemen t ,   on  i n t r o d u i t   dans  la  t ige  de  la  c h a u s s u r e ,  

avant  mise  en  p o s i t i o n   de  r é a c t i v a t i o n ,   d i r ec t emen t   les  c o n t r e f o r t s  

découpés  à  p la t   dans  des  p laques   de  mat iè re   s y n t h é t i q u e   t h e r m o c o l l a n t e ,  

sans  e f f e c t u e r   d ' o p é r a t i o n   p r é a l a b l e   de  prégalbage   de  ces  c o n t r e f o r t s  

longs.   Dans  la  deuxième  phase  connue  de  se r rage   des  c o n t r e f o r t s   dans  

les  ensembles  conformateurs   (7,  8)  poinçon  (9,  10)  à  t e m p é r a t u r e  

r é f r i g é r é e ,   on  o b t i e n t   d ' e x c e l l e n t s   r é s u l t a t s   et  ne t t ement   a m é l i o r é s  

par  r appor t   aux  d i s p o s i t i f s   de  galbage  connus  j u s q u ' i c i   du  f a i t   que 
la  ca r re   t rès  dure  (B)  des  confo rmateur s   assure  une  p a r f a i t e   r i g i d i t é  

en t re   les  éléments  a r r i è r e s   de  la  chaussure   a lors   que  la  p a r t i e   s u p é -  

r i e u r e   plus  souple  (A)  ne  provoque  aucun  p l i s s a g e   lors  de  la  p r e s s u r i -  

s a t i o n   des  éléments  de  la  c h a u s s u r e .  



1.  Machine  à  ga lber   les  c o n t r e f o r t s   de  chaussures   et  p a r t i -  

cu l i è r emen t   adaptée  aux  c o n t r e f o r t s   longs,   du  type  comprenant,   a g e n c é s  

sur  un  bâ t i   et  à  f onc t i onnemen t   au tomat ique ,   un  premier   poste  doub le  

c o n f o r m a t e u r / p o i n ç o n   d e s t i n é   à  la  r é a c t i v a t i o n   à  chaud  de  la  m a t i è r e  

c o n s t i t u t i v e   du  c o n t r e f o r t   et  un  second  poste  double  c o n f o r m a t e u r /  

poinçon  pe rme t t an t   la  s t a b i l i s a t i o n   à  t empéra tu re   r é f r i g é r é e   du 

c o n t r e f o r t   sur  la  t ige   de  la  chaussure ,   la  machine  é tan t   c a r a c t é r i s é e  

en  ce  que  l 'on  u t i l i s e   sur  les  deux  postes   doubles  (2,  3,  7,  8)  un 

poinçon  (ou  forme)  de  grande  longueur  (4,  5,  9,  10)  galbé  à  la  c o n -  

format ion  du  c o n t r e f o r t   et  en  ce  que  le  conformateur   (7,  8)  d u d i t  

second  poste ,   obtenu  en  une  seule   pièce  à  p a r t i r   de  mat iè re   p l a s t i q u e  

connue  en  soi,  p r é s e n t e   dans  sa  p a r t i e   s u p é r i e u r e   B  (ou  carre   de  forme) 

une  dure té   ne t t ement   plus  grande  que  c e l l e   de  la  p a r t i e   supé r i eu re   A. 

2.  Machine  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  que 

la  zone  A  du  conformateur   p r é s e n t e   une  dure té   de  50  à  70  shores  a l o r s  

que  la  zone  B  possède  un  ind ice   shore  de  85  à  110. 

3.  Machine  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   2,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  que 

le  conformateur   (9,  10)  est  r é a l i s é   en  une  seule   pièce  en  m a t é r i a u  

t h e r m o p l a s t i q u e   du  type  r é s ine   de  s i l i c o n e .  
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