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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  Fabrikationsleisten  gemäß 
dem  Oberbegriff  des  Anspruchs  1  für  die  Schuhfer- 
tigung  auf  einer  computergesteuerten  Transferstra- 
ße,  die  mit  Robotern  und  automatischen  Bearbei- 
tungsmaschinen  bestückt  ist,  gemäß  dem  Oberbe- 
griff  des  Anspruchs  1  . 

Zur  Zeit  sind  zwei  Arten  von  Fabrikationsleisten 
in  der  Schuhfertigung  gebräuchlich:  der  Schiebelei- 
sten  und  der  Klappleisten.  Diese  besitzen  je  ein 
Spitzenteil  und  ein  Fersenteil,  die  mittels  eines 
Scharniers  beweglich  miteinander  gekoppelt  sind. 
Eine  in  das  Scharnier  eingebaute  Feder  sorgt  da- 
für,  daß  Fersen-  und  Spitzenteil  in  der  Schließstel- 
lung  des  Leistens  eine  fixe  Position  zueinander 
einnehmen. 

Der  Sinn  des  Scharniers  besteht  darin,  durch 
die  Retativbewegung  der  Leistenteile  die  effektive 
Leistenlänge  zu  verkürzen,  um  den  fertigen  Schuh 
ausleisten  zu  können. 

Die  US-A-1  664  293  zeigt  einen  gattungsgemä- 
ßen  Schiebeleisten.  Dessen  Fersen-  und  Spitzenteil 
sind  mittels  eines  Verschlusses  miteinander  ver- 
bunden.  Der  Verschluß  besteht  aus  einem  flachen 
Metallteil  mit  einem  Langloch  im  Spitzenteil  und 
einer  Gabel,  die  das  flache  Metallteil  übergreift.  Im 
Kopf  der  Gabel  ist  ein  Querstift  befestigt,  der  durch 
das  Langloch  hindurchreicht.  Im  Fuß  der  Gabel  ist 
ein  Gewindestift  gelagert,  der  mittels  eines  Hand- 
schlüssels  betätigt  wird  und  mit  dessen  Hilfe  der 
Verschluß  während  der  Schuhproduktion  blockiert 
bzw.  zum  Ausleisten  des  fertigen  Schuhs  gelöst 
wird. 

Dieser  Schiebeleisten  ist  zwar  für  eine  hand- 
werkliche  Schuhproduktion  brauchbar.  Für  eine 
Schuhproduktion  auf  modernen,  computergesteuer- 
ten  Fertigungsstraßen  (DE-A-38  04  583)  ist  er  je- 
doch  ungeeignet. 

Um  einen  reibungslosen  Ablauf  in  solchen  Fer- 
tigungsstraßen  zu  gewährleisten,  müssen  auch  die 
Leisten  exakt  positionierbar  und  justierbar  sein. 
Dies  ist  jedoch  bei  Leisten  aus  Kunststoff,  wie  sie 
gern  verwendet  werden,  nicht  möglich,  weil  Kunst- 
stoffe  zum  Kriechen  neigen. 

Schließlich  wäre  noch  darauf  hinzuweisen,  daß 
zur  Herstellung  von  Halbschuhen  einerseits  und 
Stiefeln  andererseits  unterschiedlich  hohe  Leisten 
verwendet  werden,  was  eine  doppelte  Lagerhaltung 
zur  Folge  hat.  Der  vorliegenden  Erfindung  liegt 
deshalb  die  Aufgabe 

zugrunde,  einen  für  den  Einsatz  in  computer- 
gesteuerten  Transferstraßen  geeigneten  Fabrika- 
tionsleisten  anzugeben,  der  bei  geringen  Betäti- 
gungskräften  eine  Verkürzung  der  effektiven  Lei- 
stenlänge  ohne  Überdehnung  des  Schuhs  zuläßt, 
eine  exakte  Justierung  der  lösbaren  Verbindungs- 
organe  gestattet  und  ohne  Probleme  an  eine  Stie- 

felfertigung  angepaßt  werden  kann. 
Gelöst  wird  diese  Aufgabe  durch  einen  Leisten 

mit  den  Merkmalen  des  Anspruchs  1. 
Die  wesentlichen  Vorteile  dieser  Konstruktion 

5  bestehen  darin,  daß  durch  die  beliebig  einzustellen- 
de  Länge  des  Langlochs  bzw.  der  Langnut  in  Ver- 
bindung  mit  der  ebenfalls  prinzipiell  beliebig  wähl- 
baren  Neigung  der  Schnittfläche  zwischen  den  bei- 
den  Leistenteilen  eine  praktisch  beliebig  starke 

io  Verkürzung  der  effektiven  Leistenlänge  erreicht 
werden  kann,  daß  jedoch  die  Betätigungskraft 
selbst  hiervon  unabhängig  gewählt  und  allein  durch 
die  Stärke  der  Feder  eingestellt  werden  kann  und 
daß  die  Verschlußkonstruktion  einfach,  preiswert 

75  und  betriebssicher  ist.  Die  Verbindungsorgane,  die 
für  die  lösbare  Positionierung 

des  Leistens  an  den  einzelnen  Bearbeitungs- 
stationen  der  Transferstraße  verantwortlich  sind, 
sind  dank  der  eingebauten  metallischen  Veranke- 

20  rungsteile  auf  Dauer  exakt  positioniert.  Betriebsstö- 
rungen  werden  vermieden. 

Um  die  zunächst  für  die  Fabrikation  von  Halb- 
schuhen  bestimmten  Leisten  auch  bei  einer  Pro- 
duktion  von  Stiefeln  einsetzen  zu  können,  empfiehlt 

25  sich  die  Verwendung  eines  gesonderten  Stiefelauf- 
baus,  wie  er  in  den  Ansprüchen  4  bis  6  definiert  ist. 

Weitere  Ausgestaltungen  der  Erfindung  erge- 
ben  sich  aus  den  Unteransprüchen  in  Verbindung 
mit  der  nachfolgenden  Beschreibung  von  Ausfüh- 

30  rungsbeispielen.  Es  zeigen 
Fig.  1  schematisch  einen  Längsschnitt  durch 

einen  Leisten  nach  der  Erfindung  und 
Fig.  2  eine  schematische  Seitenansicht  eines 

bei  Bedarf  einzusetzenden  Stiefelauf- 
35  baus. 

In  Fig.  1  erkennt  man  einen  Längsschnitt  durch 
einen  Fabrikationsleisten  10,  bestehend  aus  einem 
Spitzenteil  11,  einem  Fersenteil  12  und  einem  Ver- 
schluß  20.  Im  Fersenteil  12  des  Leistens  10  ist  im 

40  Bereich  der  Schnittfläche  13  zwischen  den  beiden 
Leistenteilen  11,  12  ein  flaches  Metallteil  21  mit 
Hilfe  von  Schrauben  29  befestigt.  Das  flache  Me- 
tallteil  21  besitzt  ein  Langloch  22,  das  sich  im 
wesentlichen  parallel  zur  Schnittfläche  13  erstreckt. 

45  Im  Spitzenteil  11  des  Leistens  10  ist  eine  Stu- 
fenbohrung  14  vorgesehen.  In  dieser  ist  eine  Gabel 
geführt. 

Die  Gabel  besitzt  einen  Gabelkopf  23.1,  dessen 
beiden  Schenkel  das  flache  Metallteil  21  übergrei- 

50  fen.  Im  Gabelkopf  23.1  ist  ein  Querstift  24  gelagert, 
auf  dem  eine  Rolle  25  drehbar  befestigt  ist.  Der 
Querstift  24  mit  Rolle  25  greift  durch  das  Langloch 
22  hindurch  und  hält  auf  diese  Weise  die  beiden 
Leistenteile  11,  12  zusammen.  Die  Rolle  25  läuft 

55  auf  der  Wand  des  Langlochs  22,  wenn  die  beiden 
Leistenteile  11,12  gegeneinander  bewegt  werden. 

Es  versteht  sich,  daß  Langloch  22  und  Querstift 
24  ersetzt  werden  können  durch  zwei  Langnuten, 
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in  die  je  ein  Querzapfen  eingreift. 
Der  Schaft  23.2  der  Gabel  trägt  eine  Spiralfe- 

der  27,  die  sich  gegen  eine  in  die  Stufenbohrung 
14  eingeschraubte  Metallhülse  28  abstützt.  Der 
Schaft  23.2  der  Gabel  ist  auch  dann  zugänglich, 
wenn  ein  Schuhschaft  aufgeleistet  ist. 

Im  vorliegenden  Ausführungsbeispiel  ist  die 
Feder  27  als  Druckfeder  ausgebildet.  Bei  Verwen- 
dung  einer  Zugfeder  müßte  die  Rastnut  26  im 
Langloch  22  nach  der  anderen  Seite  ausgebildet 
sein. 

Es  versteht  sich,  daß  alternativ  auch  das  flache 
Metallteil  21  federnd  gelagert  sein  kann. 

Langloch  22  und  Gabel  23  stehen  etwa  senk- 
recht  zueinander.  Auf  diese  Weise  ist  die  zum 
Verschieben  der  Leistenteile  11,  12  benötigte  Kraft 
nach  überwinden  der  Raststellung  minimal,  die  Hal- 
tekraft  der  Leistenteile  11,  12  gegeneinander  je- 
doch  maximal. 

Auf  dem  Spitzenteil  11  und  dem  Fersenteil  12 
des  Leistens  10  ist  eine  zweigeteilte  Aufnahmeplat- 
te  30.1,  30.2  befestigt.  Diese  Aufnahmeplatte  30 
dient  zur  lösbaren  Verbindung  des  Leistens  10  mit 
der  jeweiligen  Bearbeitungsstation  der  Transferstra- 
ße.  Um  einen  einwandfreien  Betriebsablauf  der 
Transferstraße  zu  gewährleisten,  muß  die  Aufnah- 
meplatte  30  exakt  positioniert  sein.  Besteht  der 
Leisten  10  wie  vielfach  üblich  aus  Kunststoff,  ist  die 
erforderliche  Exaktheit  der  Justierung  der  Aufnah- 
meplatte  30  auf  Dauer  nicht  zu  gewährleisten,  da 
die  zur  Herstellung  der  Leisten  10  verwendeten 
Kunstsstoffe  zum  Kriechen  neigen.  Aus  diesem 
Grunde  ist  unter  der  Aufnahmeplatte  30  und  paral- 
lel  zu  dieser  je  eine  Bohrung  31.1,  31.2  in  das 
Spitzenteil  11  bzw.  das  Fersenteil  12  eingebracht. 
In  diese  Bohrungen  31  ist  je  eine  Feingewindestan- 
ge  32.1,  32.2  eingesetzt.  Die  Feingewindestange 
32.1,  32.2  besitzt  querlaufende  Gewindebohrungen 
34.  Unterhalb  der  Aufnahmeplatte  30  sind  im  Be- 
reich  der  Gewindebohrungen  34  Verbindungsboh- 
rungen  35  mit  relativ  großem  Querschnitt  einge- 
bracht.  Durch  diese  werden  die  Befestigungs- 
schrauben  33.1,  33.2  hindurchgesteckt  und  in  den 
Gewindebohrungen  34  der  Feingewindestange 
32.1,  32.2  verschraubt. 

Fig.  2  zeigt  einen  Stiefelaufbau,  wie  er  verwen- 
det  wird,  wenn  auf  der  Transferstraße  statt  Halb- 
schuhen  Stiefel  produziert  werden  sollen. 

Der  Stiefelaufbau  40  besteht  aus  einem  Metall- 
körper,  vorzugsweise  aus  Aluminium.  Er  wird  an- 
stelle  der  Aufnahmeplatte  30  mit  dem  Leisten  10 
verschraubt.  An  seiner  Oberseite  ist  eine  vergleich- 
bare  Aufnahmeplatte  41.1  angeschraubt.  Da  der 
Stiefelaufbau  40  aus  Metall  besteht,  bleibt  die  ein- 
mal  eingestellte  Justierung  der  Aufnahmeplatte 
41.1  zum  Stiefelaufbau  40  unveränderlich  erhalten. 

Das  Rückteil  41.2  der  Aufnahmeplatte  41  ist 
mit  einem  Verbindungsbolzen  42  verschraubt.  Die- 

ser  ist  in  einer  Bohrung  des  Stiefelaufbaus  40 
längsbeweglich  gelagert.  Um  eine  Verdrehsiche- 
rung  zu  erreichen,  besitzt  der  Verbindungsbolzen 
42  einen  Längsschlitz  43,  durch  den  ein  Querstift 

5  44  hindurchgesteckt  ist. 
Am  unteren  Ende  des  Verbindungsbolzens  42 

erkennt  man  ein  Schwenklager  45,  an  dem  dann 
eine  Verbindungsschraube  46.2  angreift,  die  mit 
dem  Fersenteil  12  des  Leistens  10  verschraubt 

io  wird.  Dadurch  kann  der  Leisten  10  über  den  rück- 
wärtigen  Teil  41  .2  der  Aufnahmeplatte  41  geöffnet 
und  geschlossen  werden.  Der  Stiefelaufbau  40  wird 
im  übrigen  mittels  Verbindungsschrauben  46.1  mit 
dem  Spitzenteil  11  des  Leistens  10  verschraubt. 

15  Abschließend  soll  noch  darauf  hingewiesen 
werden,  daß  die  Schnittfläche  13  zwischen  den 
beiden  Leistenteilen  11,12  praktisch  jede  beliebige 
Winkelstellung  und  Kurvenform  erhalten  kann.  In 
allen  Fällen  muß  lediglich  dafür  gesorgt  werden, 

20  daß  das  Langloch  22  sich  im  wesentlichen  parallel 
zur  Schnittfläche  13  erstreckt. 

Patentansprüche 

25  1.  Fabrikationsleisten  (10)  für  die  Schuhfertigung 
auf  einer  computergesteuerten  Transferstraße, 
die  mit  Robotern  und  automatischen  Bearbei- 
tungsmaschinen  bestückt  ist,  bestehend  aus 
einem  Spitzenteil  (11)  und  einem  Fersenteil 

30  (12),  die  mittels  Verschluß  (20)  miteinander 
verbunden  und  gegeneinander  beweglich  sind, 
wobei  der  Verschluß  (20)  ein  flaches  Metallteil 
(21),  das  in  dem  einen  Leistenteil  (11;  12) 
befestigt  ist  und  ein  Langloch  (22)  bzw.  eine 

35  Langnut  aufweist,  das  bzw.  die  sich  im  wesent- 
lichen  parallel  zur  Schnittfläche  (13)  zwischen 
Spitzen-  und  Fersenteil  (11,  12)  erstreckt,  wo- 
bei  in  dem  anderen  Leistenteil  (12;  11)  eine 
Gabel  (23)  gelagert  ist,  deren  Kopf  (23.1)  das 

40  flache  Metallteil  (21)  übergreift,  und  wobei  im 
Kopf  (23.1)  der  Gabel  (23)  wenigstens  ein 
Querstift  (24)  befestigt  ist,  der  durch  das  Lang- 
loch  (22)  hindurchreicht  bzw.  in  die  Langnut 
eingreift,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Lei- 

45  sten  (10)  aus  Kunststoff  besteht,  daß  eine 
zweigeteilte  Aufnahmeplatte  (30.1,  30.2)  für  die 
lösbare  Verbindung  des  Leistens  (10)  mit 
Transferstraße,  Roboter  oder  Bearbeitungsma- 
schine  vorgesehen  ist,  daß  im  Abstand  unter 

50  der  Aufnahmeplatte  (30)  und  etwa  parallel  zu 
dieser  je  eine  Bohrung  (31)  in  Spitzen-  und 
Fersenteil  (11,  12)  eingebracht  ist,  daß  in  diese 
Bohrungen  (31)  je  ein  Metallteil  (32)  mit  senk- 
recht  gerichteten  Gewindebohrungen  (34)  ein- 

55  gelegt  ist,  daß  von  der  Aufnahmeplatte  (30)  zu 
den  Gewindebohrungen  (34)  Verbindungslö- 
cher  (35)  mit  vergrößertem  Querschnitt  in  den 
Leisten  (10)  eingebracht  sind,  daß  durch  diese 

3 
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Verbindungslöcher  (35)  die  Befestigungs- 
schrauben  (33)  für  die  Aufnahmeplatte  (30)  ge- 
steckt  sind,  daß  das  flache  Metallteil  (21)  oder 
die  Gabel  (23)  federnd  gelagert  ist  und  daß  auf 
dem  Querstift  (24)  eine  Rolle  (25)  drehbar  be- 
festigt  ist. 

2.  Fabrikationsleisten  nach  Anspruch  1,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  um  den  Schaft  (23.2)  der 
Gabel  (23)  eine  Spiralfeder  (27)  gewickelt  ist. 

3.  Fabrikationsleisten  nach  Anspruch  1,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Metallteile  (32)  Fein- 
gewindestäbe  sind. 

4.  Fabrikationsleisten  nach  einem  der  Ansprüche 
1  bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  ein  Stie- 
felaufbau  (40)  vorgesehen  ist,  der  anstelle  der 
Aufnahmeplatte  (30)  auf  den  Leisten  (10)  auf- 
setzbar  ist,  daß  im  Bereich  des  Fersenteils  (12) 
ein  Verbindungsbolzen  (42)  längsbeweglich  im 
Stiefelaufbau  (40)  geführt  ist  und  daß  der  Ver- 
bindungsbolzen  (42)  unten  ein  Gelenk  (45)  be- 
sitzt. 

5.  Fabrikationsleisten  nach  Anspruch  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Stiefelaufbau  aus  Me- 
tall,  insbesondere  Aluminium  besteht. 

6.  Fabrikationsleisten  nach  Anspruch  4  oder  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Verbindungs- 
bolzen  (42)  einen  Längsschlitz  (43)  aufweist, 
durch  den  ein  Stift  (44)  als  Verdrehsicherung 
gesteckt  ist. 

Claims 

1.  A  last  (10)  for  the  manufacture  of  shoes  on  a 
computer-controlled  transfer  line  which  is 
equipped  with  robots  and  automatic  handling 
machines,  comprising  a  toe  part  (11)  and  a 
heel  part  (12),  which  are  connected  with  one 
another  by  means  of  a  fastener  means  (20) 
and  are  movable  relative  to  one  another, 
wherein  the  fastener  means  (20)  comprises  a 
flat  metal  part  (21)  which  is  secured  in  one  last 
part  (11;  12)  and  has  a  slot  (22)  or  a  longitudi- 
nal  groove  which  extends  substantially  parallel 
to  the  sectional  plane  (13)  between  the  toe  part 
and  heel  part  (11,  12),  wherein  in  the  other  last 
part  (12;  11)  there  is  mounted  a  fork  (23) 
whose  head  (23.1)  overlaps  the  flat  metal  part 
(21),  and  wherein  in  the  head  (23.1)  of  the  fork 
(23)  there  is  secured  at  least  one  transverse 
pin  (24)  which  extends  through  the  slot  (22)  or 
engages  in  the  longitudinal  groove,  charac- 
terised  in  that  the  last  (10)  consists  of  plastics 
material,  in  that  a  two-part  mounting  plate 

(30.1,  30.2)  is  provided  for  the  releasable  con- 
nection  of  the  last  (10)  with  the  transfer  line, 
robot  or  handling  machine,  in  that  a  respective 
bore  (31)  is  incorporated  into  the  toe  part  and 

5  heel  part  (11,  12)  at  a  distance  below  the 
mounting  plate  (30)  and  approximately  parallel 
thereto,  in  that  a  respective  metal  part  (32)  with 
vertically  directed  threaded  bores  (34)  is  in- 
serted  into  these  bores  (31),  in  that  between 

io  the  mounting  plate  (30)  and  the  threaded  bores 
(34)  connecting  holes  (35)  of  enlarged  cross- 
section  are  incorporated  into  the  last  (10),  in 
that  the  fastening  screws  (33)  for  the  mounting 
plate  (30)  are  inserted  through  these  connect- 

15  ing  holes  (35),  in  that  the  flat  metal  part  (21)  or 
the  fork  (23)  is  flexibly  mounted,  and  in  that  a 
roller  (25)  is  rotatably  mounted  on  the  trans- 
verse  pin  (24). 

20  2.  A  manufacturing  last  according  to  Claim  1, 
characterised  in  that  a  coil  spring  (27)  is 
wound  around  the  shank  (23.2)  of  the  fork  (23. 

3.  A  manufacturing  last  according  to  Claim  1, 
25  characterised  in  that  the  metal  parts  (32)  are 

finely  threaded  rods. 

4.  A  manufacturing  last  according  to  any  one  of 
Claims  1  to  3,  characterised  in  that  a  boot 

30  assembly  (40)  is  provided  which  can  be  fitted 
on  the  last  (10)  in  place  of  the  mounting  plate 
(30),  in  that  in  the  vicinity  of  the  heel  part  (12) 
a  connecting  bolt  (42)  is  guided  longitudinally 
movably  in  the  boot  assembly  (40),  and  in  that 

35  the  connecting  bolt  (42)  has  a  hinge  joint  at  the 
bottom. 

5.  A  manufacturing  last  according  to  Claim  4, 
characterised  in  that  the  boot  assembly  con- 

40  sists  of  metal,  in  particular  aluminium. 

6.  A  manufacturing  last  according  to  Claim  4  or  5, 
characterised  in  that  the  connecting  bolt  (42) 
has  a  longitudinal  slot  (43)  through  which  a  pin 

45  (44)  is  fitted  as  a  means  for  preventing  relative 
rotation. 

Revendications 

50  1.  Embauchoir  de  fabrication  (10)  pour  la  fabrica- 
tion  de  chaussures  sur  une  ligne  transfert  ä 
commande  par  ordinateur,  equipee  de  robots 
et  de  machines  d'usinage  automatique,  com- 
pose  d'une  partie  pointe  (11)  et  d'une  partie 

55  talon  (12),  reliees  l'une  ä  l'autre  au  moyen 
d'une  fermeture  (20)  et  deplagables  l'une  par 
rapport  ä  l'autre,  la  fermeture  (20)  etant  une 
partie  metallique  (21)  plate,  fixee  dans  une 

4 
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partie  d'embauchoir  (11;  12)  et  ayant  un  trou 
allonge  (22)  ou  une  rainure  allongee,  s'eten- 
dant  sensiblement  parallelement  ä  la  surface 
de  raccordement  (13)  entre  partie  pointe  et 
partie  talon  (11,  12),  une  fourche  (23),  dont  la 
tete  (23.1)  saisit  par  le  dessus  de  la  partie 
metallique  (21)  plate,  etant  montee  dans  l'autre 
partie  d'embauchoir  (12;  11),  et  au  moins  une 
tige  transversale  (24),  passant  ä  travers  le  trou 
allonge  (22)  ou  s'engageant  dans  la  rainure 
allongee,  etant  fixee  dans  la  tete  (23.1)  de  la 
fourche  (23),  caracterise  en  ce  que  l'embau- 
choir  (10)  est  en  matiere  synthetique,  en  ce 
qu'une  plaque  support  (30.1,  30.2)  divisee  en 
deux,  destinee  ä  permettre  une  liaison  amovi- 
ble  de  l'embauchoir  (10)  ä  la  ligne  de  transfert, 
au  robot,  ou  la  machine  d'usinage,  est  prevue, 
en  ce  que,  ä  distance  et  au-dessous  de  la 
plaque  support  (30)  et  ä  peu  pres  parallele- 
ment  ä  celle-ci,  est  menage,  respectivement 
dans  la  partie  pointe  et  la  partie  talon  (11,  12) 
un  pergage  (31),  en  ce  que  dans  chacun  de 
ces  pergages  (31)  est  inseree  une  partie  me- 
tallique  (32)  ä  trous  taraudes  (34)  Orientes  per- 
pendiculairement,  en  ce  que  des  trous  de  liai- 
sons  (35)  ä  section  transversale  agrandie  sont 
menages  dans  l'embauchoir  (10),  allant  de  la 
plaque  support  (30)  aux  trous  taraudes  (34),  en 
ce  que  les  vis  de  fixation  (33)  destinees  ä  la 
plaque  support  (30)  sont  enfilees  ä  travers  ces 
trous  de  liaison  (35),  en  ce  que  la  partie  metal- 
lique  (21)  plate,  ou  la  fourche  (23),  sont  mon- 
tees  elastiquement,  et  en  ce  qu'  un  galet  (25) 
est  fixe,  avec  possibilite  de  tourner,  sur  la  tige 
transversale  (24). 

2.  Embauchoir  de  fabrication  selon  la  revendica- 
tion  1,  caracterise  en  ce  qu'un  ressort  spiral 
(27)  est  enroule  autour  de  la  tige  (23.2)  de  la 
fourche  (23). 

3.  Embauchoir  de  fabrication  selon  la  revendica- 
tion  1  ,  caracterise  en  ce  que  les  parties  metal- 
liques  (32)  sont  des  tiges  ä  filetage  fin. 

4.  Embauchoir  de  fabrication  selon  l'une  des  re- 
vendication  1  ä  3,  caracterises  en  ce  qu'une 
structure  de  bottes  (40)  est  prevue,  pouvant 
etre  placee  au  lieu  de  la  plaque  support  (30) 
sur  l'embauchoir  (10),  en  ce  que,  dans  la  zone 
de  la  partie  talon  (12),  une  brache  de  liaison 
(42)  est  guidee,  de  fagon  mobile  longitudinale- 
ment,  dans  la  structure  de  botte  (40),  et  en  ce 
que  la  brache  de  liaison  (42)  comporte  en 
partie  inferieure  une  articulation  (45). 

5.  Embauchoir  de  fabrication  selon  la  revendica- 
tion  4,  caracterise  en  ce  que  la  structure  de 

botte  est  en  metal,  en  particulier  en  aluminium. 

6.  Embauchoir  de  fabrication  selon  la  revendica- 
tion  4  ou  5,  caracterise  en  ce  que  la  brache  de 

5  liaison  (42)  presente  une  fente  longitudinale 
(43),  ä  travers  laquelle  est  enfilee  une  tige  (44) 
servant  ä  son  immobilisation  en  rotation. 
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