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Description

La présente invention concerne un dispositif pour le
transfert de plateaux, supportant des articles ou objets
en cours de fabrication, entre une chaine d'entrainement
de ces plateaux et des postes de travail, sur une ligne
de fabrication automatique ou semi-automatique d'arti-
cles ou d'objets, comprenant de fagon connue au moins
une chaine sans fin a déplacement continu assurant I'en-
trainement des plateaux par effet d'adhérence, selon un
circuit déterminé en les amenant successivement a un
certain nombre de postes de travail, situés sur le cété de
la chaine, ou s'effectuent les différentes opérations de
fabrication ou de traitement des articles ou objets sup-
portés par lesdits plateaux. Cette invention s'applique
plus particulierement, mais non exclusivement, a une li-
gne de fabrication automatisée ou semi-automatisée de
chaussures.

Dans une installation de ce genre, ou une chaine
entrainant les plateaux les fait passer les uns aprés les
autres a un certain nombre de postes de travail, il con-
vient de pouvoir arréter les plateaux & hauteur des pos-
tes de travail, et de séparer ces plateaux de la chaine
pour amener les articles en cours de fabrication a des
machines automatiques (robots), ou pour les présenter
a un opérateur réalisant une opération manuelle. Dans
le cas d'une ligne de fabrication de chaussures, le pro-
bléme est compliqué par le fait que se succédent des
chaussures de différentes pointures, pour pied droit ou
pied gauche, et appartenant a divers types quine néces-
sitent pas toujours les mémes opérations de fabrication,
ou qui exigent, du moins, une adaptation de ces opéra-
tions. Il convient donc non seulement de déplacer des
plateaux supportant des chaussures en cours de fabri-
cation, mais encore d'identifier et de suivre, sur la ligne
de fabrication, chacune des chaussures, pour lui faire
subir les opérations appropriées aux différents postes de
travail et, éventuellement, pour ne pas introduire cette
chaussure dans certains postes de travail.

La présente invention apporte, dans ce contexte,
une solution simple et slre, pour des postes de travail
situés sur un ou deux cbtés de la chaine d'entrainement
des plateaux.

Le dispositif proposé comprend essentiellement,
pour un poste de travail situé sur un cété de la chaine
d'entrainement, au moins une piste de guidage pour les
plateaux, s'étendant perpendiculairement a la direction
de déplacement de la chaine, et pour chaque piste un
organe d'entrainement transversal prévu pour coopérer
avec une partie complémentaire formée sur chaque pla-
teau, l'organe d'entrainement transversal étant déplaca-
ble en translation perpendiculairement a la chaine, sous
I'action de moyens de commande, entre une position
proche de la chaine d'entrainement, et une position éloi-
gnée de ladite chaine mais rapprochée d'une machine
ou d'un opérateur effectuant une opération ou un traite-
ment sur les articles ou objets portés par les plateaux,
des moyens étant prévus pour contrbler la position des

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

plateaux notamment a l'intersection de la chaine et de
la ou chaque piste de guidage.

Le dispositif comprend, de préférence, au moins
deux pistes de guidages paralléles pour les plateaux,
s'étendant l'une a cété de l'autre perpendiculairement a
la chaine d'entrainement.

Ainsi, au poste de travail considéré, les plateaux
portant les articles ou objets en cours de fabrication peu-
vent étre extraits sélectivement de la chaine d'entraine-
ment, ces plateaux s'engageant alors sur les organes
d'entrainement transversal, qui les déplacent perpendi-
culairement a la chaine pour les amener vers la machine
ou l'opérateur, puis pour les ramener sur la chaine. Dans
le cas de deux pistes, les opérations de transfert d'un
plateau, entre la chaine et lamachine ou l'opérateur, s'ef-
fectuent sur une piste pendant que cette machine ou cet
opérateur interviennent sur un article ou objet porté par
un plateau se trouvant sur l'autre piste, ce qui procure
un fonctionnement en "temps masqué".

Selon une forme de réalisation simple du dispositif,
la ou chaque piste de guidage est constituée par une
paire de guides perpendiculaires & la chaine et portés
par une table horizontale, I'écartement entre les deux
guides d'une méme paire étant sensiblement égal a la
longueur d'un plateau. Les plateaux reposent et glissent
ainsi sur la table, entre deux guides, pendant qu'ils sont
déplacés par l'organe d'entrainement transversal.

Cet organe d'entrainement transversal, associé a
chaque piste de guidage, peut étre une barrette qui
s'étend parallélement a la chaine d'entrainement et qui
présente un profil, tel qu'en queue d'aronde, complé-
mentaire du profil d'au moins une rainure longitudinale
ménagée dans la face inférieure de chaque plateau. A
l'arrivée d'un plateau & hauteur d'une piste de guidage,
cette rainure du plateau s'engage directement sur la bar-
rette d'entrainement transversal qui est placée en atten-
te dans une position convenable.

Selon un mode d'exécution particulier, la barrette
d'entrainement transversal est accouplée, au travers
d'une fente de la table s'étendant entre les deux guides
parallélement & ceux-ci, & un vérin disposé sous la table.

Les moyens prévus pour contrbler la position des
plateaux a l'intersection de la chaine d'entrainement et
de la ou chaque piste de guidage comprennent, avanta-
geusement, des détecteurs de présence associés a des
butées escamotables, au moins un détecteur et au
moins une butée étant associés a chaque piste. Ces
moyens, raccordés a un systéme informatique, permet-
tent de "gérer" les déplacements des plateaux, en les
dirigeant sélectivement vers l'une ou l'autre des deux
pistes de guidage, et en évitant toute collision ou inter-
férence entre les plateaux.

Le dispositif selon l'invention est notamment utilisa-
ble avec des plateaux sur lesquels sont mis en place des
supports amovibles pour les articles ou objets en cours
de fabrication ou de traitement. Dans ce cas, le dispositif
comprend encore avantageusement, en correspondan-
ce avec la position de fin de course des plateaux éloi-
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gnée de la chaine d'entrainement et rapprochée de la
machine ou de I'opérateur, des moyens d'indexage pré-
vus pour assurer le blocage temporaire d'un support
amovible porté par un plateau amené dans ladite posi-
tion de fin de course par l'organe d'entrainement trans-
versal.

Les supports amovibles pour les articles ou objets
en cours de fabrication ou de traitement pouvant étre
munis d'une "puce" électronique contenant des informa-
tions relatives aux articles ou objets en cours de fabrica-
tion ou de traitement, il peut encore étre prévu, en cor-
respondance avec la position de fin de course des pla-
teaux éloignée de la chaine d'entrainement et rappro-
chée de la machine ou de l'opérateur, des moyens de
lecture des informations contenues dans la "puce" élec-
tronique d'un support amovible porté par un plateau
amené dans ladite position en fin de course par I'organe
d'entrainement transversal.

En particulier, lorsque l'invention est appliquée a
une ligne de fabrication automatique ou semi-automati-
que de chaussures, les chaussures en cours de fabrica-
tion sont montées sur des formes tenues par des sup-
ports amovibles, eux-mémes portés par les plateaux.
Chaque "puce" électronique, équipant un support amo-
vible, contient alors des données relatives a la chaussu-
re en cours de fabrication.

L'invention sera mieux comprise a l'aide de la des-
cription qui suit, en référence au dessin schématique an-
nexé représentant, a titre d'exemple, une forme d'exé-
cution de ce dispositif pour le tranfert de plateaux entre
une chaine d'entrainement et des postes de travail, ap-
pliquée ici & une ligne de fabrication de chaussures :

Figure 1 est une vue d'ensemble, en perspecitive,
d'un dispositif conforme a la présente invention,
placé sur le cété d'une chaine d'entrainement de

plateaux ;

Figure 2 est une vue en plan par dessus du dispositif
de figure 1;

Figure 3 est une vue en perspective d'un plateau
seul, vu par dessous ;

Figure 4 est une vue en coupe du dispositif, suivant
IV-IV de figure 1;

Figure 5 est une vue en perspective plus détaillée
d'un plateau, vu par dessous, dans une forme de
réalisation perfectionnée ;

Figure 6 est une vue de cbté du plateau de figure 5,
avec indication de deux types de supports amovi-
bles pouvant étre mis en place sur ce plateau.

Comme le montrent les figures 1 et 2, l'invention
s'applique a une ligne de fabrication de chaussures 1,
comprenant une chaine sans fin a palettes 2 entrainée
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de facon continue dans le sens de la fleche F, et des
postes de travail fixes 3 dont un seul est ici représenté,
et qui sont situés sur un cété de la chaine 2, ou sur les
deux cbtés de celle-ci. Les chaussures 1 en cours de
fabrication sont supportées individuellement par des pla-
teaux 4, qui reposent sur la chaine a palettes 2 et sont
entrainés en avant par celle-ci, par effet d'adhérence. Au
poste de travail 3, les plateaux 4 sont extraits de la chai-
ne 2 et transférés, selon un mouvement perpendiculaire
a la direction de déplacement F de la chaine 2, vers un
robot ou un opérateur 5 effectuant a cet endroit une opé-
ration de fabrication particuliére. Une fois cette opération
effectuée, chaque plateau 4 est ramené sur la chaine 2,
qui peut alors I'entrainer en avant vers le poste de travail
suivant.

En se référant aussi a la figure 3, chaque plateau 4,
de forme générale rectangulaire, comporte sur sa face
inférieure 6 une premiére rainure longitudinale 7 de sec-
tion rectangulaire servant a son guidage. Aux deux ex-
trémités de la rainure 7 sont fixés, respectivement, un
patin 8 et un doigt 9. La rainure longitudinale 7 est prévue
pour coopérer avec un rail de guidage fixe 10, qui longe
la chaine d'entrainement 2 sur I'un de ses bords (le terme
"longitudinal" faisant ici référence au sens de déplace-
ment F de la chaine 2).

La face inférieure 6 du plateau 4 présente une autre
rainure longitudinale 11, paralléle & la précédente et de
section en queue d'aronde, qui intervient seulement a
hauteur du poste de travail 3 comme expliqué ci-aprés.

Sur la face supérieure 12 du plateau 4 font saillie
deux broches verticales 13, se terminant chacune en
pointe. Sur les deux broches 13 est mis en place un sup-
port amovible 14 pour une forme 15, sur laquelle s'effec-
tue la fabrication d'une chaussure 1. Le support amovi-
ble 14 présente, dans sa partie inférieure, deux confor-
mations en "diabolo" 16, venant entourer respective-
ment les deux broches 13.

Le support amovible 14 est pourvu d'une patte laté-
rale 17, dirigée vers le bas, sur laquelle est montée une
"puce" électronique 18 apte & mémoriser des informa-
tions relatives a la chaussure 1 en cours de fabrication,
ces informations n'étant pas limitées aux seules carac-
téristiques prédéterminées de la chaussure 1 mais pou-
vant aussi étre évolutives et inclure la liste des opéra-
tions déja effectuées, ou restant a effectuer, pour une
chaussure 1 en cours de fabrication.

A hauteur du poste de travail 3, est prévue une table
horizontale 19, adjacente & la chaine 2. La table 19 porte
une premiére paire de guides 20, perpendiculaires a la
chaine 2, et une seconde paire de guides 21, eux aussi
perpendiculaires a la chaine 2, et située plus en aval que
la premiére paire de guides 20 (par référence au sens
de déplacement F de la chaine 2). Le rail de guidage 10
est interrompu en face de la premiére paire de guides
20 et en face de la seconde paire de guides 21. L'inter-
valle entre les deux guides 20 ou 21 de chaque paire est
égal a la longueur d'un plateau 4 (la "longueur" étant ici
la dimension mesurée selon la direction de déplacement
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F de la chaine 2).

Entre les deux guides 20 ou 21 de chaque paire est
montée, mobile en translation parallélement a ces gui-
des, une barrette 22 d'entrainement transversal des pla-
teaux, qui s'étend parallélement a la chaine 2, et qui pré-
sente un profil en queue d'aronde correspondant a celui
de larainure 11 formée sous chaque plateau 4 - voir aus-
sifigure 4. Chaque barrette 22 est accouplée, au travers
d'une fente 23 de la table 19 s'étendant entre les deux
guides 20 ou 21, parallélement a ceux-ci, & un vérin 24
disposé sous la table 19. |l s'agit notamment d'un vérin
24 & couplage magnétique, de type connu. Chaque bar-
rette 22 est ainsidéplagable, entre une position avancée,
voisine de la chaine 2, et une position reculée, proche
du robot ou de l'opérateur 5.

Sur latable 19, dans la région éloignée de la chaine
2 et proche du robot ou de l'opérateur 5, sont prévus
deux dispositifs d'indexage 25 et 26, associés respecti-
vement aux deux paires de guides 20 et 21. Chaque dis-
positif d'indexage 25 ou 26 comporte une méachoire fixe
27, située en regard d'une méchoire mobile 28, dépla-
cable parallélement & la chaine 2 (donc perpendiculai-
rement aux guides 20 et 21) au moyen d'un vérin 29.
Dans l'exemple représenté, les deux machoires fixes 27
sont disposées intérieurement et portées par un méme
support 30, tandis que les machoires mobiles 28 sont
disposées extérieurement, les vérins associés 29 étant
proches des bords de la table 19.

Sur son bord adjacent a la chaine 2, latable 19 com-
porte, d'amont en aval (par référence au sens de dépla-
cement F de la chaine 2):

- unpremier détecteur 31, suiviimmédiatement d'une
premiére butée escamotable 32, situés sensible-
ment & hauteur du premier guide 20 ;

- un deuxiéme détecteur 33, suivi immédiatement
d'une deuxiéme butée escamotable 34, situés sen-
siblement & hauteur du second guide 20 ;

- un troisitme détecteur 35, suivi immédiatement
d'une troisiéme butée escamotable 36, situés sen-
siblement a hauteur du second guide 21.

Enfin, vers son bord le plus éloigné de la chaine 2,
latable 19 porte un premier lecteur 37, situé dans le plan
de symétrie de la premiére paire de guides 20, et un se-
cond lecteur 38, situé dans le plan de symétrie de la se-
conde paire de guides 21.

Le fonctionnement d'ensemble du dispositif est le
suivant :

Des plateaux 4, portant des formes 15 recevant des
chaussures 1 en cours de fabrication, sont déplacés sur
la chaine 2 et parviennent, successivement, au poste de
travail 3 considéré. L'arrivée d'un plateau 4 est reconnue
par le premier détecteur 31, et ce plateau 4 est arrété ou
libéré par la premiére butée escamotable 32.

Unefois libéré, le plateau 4 est entrainé plus loin par
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la chaine 2, et il peut étre arrété soit par la deuxiéme
butée 34, qui limmobilise en face de la premiére paire
de guides 20, soit par la troisiéme butée 36, qui l'immo-
bilise en face de la seconde paire de guides 21.

En supposant que le plateau 4 soit arrété par la
deuxiéme butée 34, ce plateau 4 vient s'engager, par sa
rainure inférieure 11 en queue d'aronde, sur la barrette
22 de profil correspondant qui se trouve alors placée
vers l'extrémité des guides 20 la plus proche de la chaine
2.

Ensuite, le vérin 24 associé a la barrette 22 est ac-
tionné pour la déplacer dans le sens de son éloignement
de la chaine 2. La barrette 22 entraine alors avec elle le
plateau 4, qui est dégagé de la chaine 2 et déplacé per-
pendiculairement & cette derniére, en étant guidé entre
les deux guides 20, pour étre amené dans une région de
la table 19 éloignée de la chaine 2, et proche du robot
ou de l'opérateur 5.

Lorsque le plateau 4 est parvenu dans sa position
la plus éloignée de la chaine 2, le vérin 29 correspondant
est actionné, pour rapprocher la machoire mobile 28 de
la méachoire fixe 27 située en vis-a-vis. Les deux confor-
mations 16, appartenant au support 14 de la forme 15
placée sur le plateau 4, sont ainsi serrées entre la méa-
choire fixe 27 et la machoire mobile 28. Le support 14
se trouve alors légérement soulevé et convenablement
immobilisé, dans une position précise, et le robot ou
l'opérateur 5 peut effecter sur la chaussure 1 I'opération
prévue au poste de travail 3 considéré, par exemple un
encollage ou un cardage, ou toute autre étape de fabri-
cation.

A l'arrivée du plateau 4 dans sa position de fin de
course éloignée de la chaine 2, la "puce" électronique
18 parvient & proximité du premier lecteur 37, qui lit les
informations contenues dans cette "puce" et commande
en conséquence le robot 5, pour que l'opération effec-
tuée corresponde aux caractéristiques de la chaussure
1 afabriquer. Il peut en outre étre procédé a l'enregistre-
ment automatique, sur la "puce" 18, de l'opération qui
est effectuée.

Une fois cette opération achevée, la machoire mo-
bile 28 est desserrée, libérant ainsi le support 14 et la
forme 15. Le vérin 24 est actionné dans le sens inverse
du mouvement précédent, pour ramener la barrette 22,
donc le plateau 4, vers la chaine 2. Lorsque le plateau
4 est revenu dans |'axe de la chaine 2, la seconde butée
34 s'escamote et permet au plateau 4 d'étre entrainé
plus loin, notamment vers un autre poste de travail, par
la chaine 2. La barrette 22 peut alors étre ramenée en
arriére "a vide", ou effectuer le transfert d'un nouveau
plateau 4.

Dans le cas d'un plateau 4 arrété par la troisiéme
butée 35 en face de la seconde paire de guides 21, le
processus est le méme que celui décrit précédemment,
le plateau 4 étant alors dégagé de la chaine 2 et rappro-
ché du robot ou de l'opérateur 5 en étant guidé entre les
deux autres guides 21, gréce a l'intervention de l'autre
barrette 22. En position de fin de course du plateau 4
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(position visible sur la figure 1), le second lecteur 38 in-
tervient.

On notera que le fonctionnement s'effectue en
temps masqué, le transfert d'un plateau 4 de la chaine
2 vers le robot ou l'opérateur 5, ou inversement, pouvant
se faire sur 'une des deux "pistes" (définie par exemple
par la premiére paire de guides 20), pendant que le robot
ou l'opérateur 5 effectue une opération sur une chaus-
sure 1 portée par un plateau 4 arrété en fin de course
sur l'autre "piste" (définie par exemple par la seconde
paire de guides 21).

Dans un tel fonctionnement, les détecteurs 31,33 et
35 et les butées escamotables 32,34 et 36, associés a
un systéme informatique convenablement programmé,
évitent toutes collisions ou interférences entre plateaux
4 ; par exemple, si le détecteur 33 ou 35 indique la pré-
sence d'un plateau 4 sur la chaine 2 en regard de l'une
des deux "pistes”, le systéme retarde le retour d'un pla-
teau 4 depuis cette "piste” vers la chaine 2, en interdisant
le fonctionnement du vérin 24 correspondant. En outre,
le premier détecteur 31, associé a la premiére butée es-
camotable 32, permet de metire des plateaux 4 en po-
sition d'attente, en les accumulant si nécessaire, avant
de les admettre dans le dispositif par abaissement de la
butée 32. Le systéme informatique peut aussi détermi-
ner vers quelle piste, identifiée comme étant libre, est
dirigé chaque plateau 4, de maniére a optimiser le fonc-
tionnement de I'ensemble. Sitoutes les butées 32, 34 et
36 sont escamotées au passage d'un plateau 4, celui-ci
peut étre entrainé en avant sur la chaine 2 sans étre
transféré sur le poste de travail 3 considéré, ce qui per-
met au plateau 4 de "sauter" ce poste pour aller directe-
ment vers le suivant, de sorte que la ligne de fabrication
équipée du dispositif selon l'invention posséde une gran-
de flexibilité.

Alors que les figures 1 a4 montrent le plateau 4 dans
son principe, lesfigures 5 et 6 représentent plus en détail
une réalisation particuliére de ce plateau 4, et illustrent
plus complétement ses possibilités d'utilisation.

Le plateau 4 comprend une palette métallique rec-
tangulaire 39, sous laquelle est fixée une plaque de fric-
tion centrale 40 en matiére synthétique, venant au con-
tact de la chaine d'entrainement 2. Aux quatre angles de
la palette 39 sont fixés des patins de friction 41 en ma-
tiére synthétique, avec profil extérieur arrondi ; les patins
41 permettent & deux plateaux 4 consécutifs de décrire
un mouvement relatif convenable, dans les parties en
courbe du trajet de la chaine 2.

Sous la palette 39, de part et d'autre de la plaque de
friction centrale 40, sont prévues symétriquement deux
rainures 11 paralléles, de section en queue d'aronde.
Grace a ces deux rainures 11, le plateau 4 peut étre
transféré vers des postes de travail situés indifférem-
ment sur le c6té droit ou sur le cété gauche de la chaine
d'entrainement 2.

Deux paires de doigts 9 sont prévues sous la palette
39, respectivement de part et d'autre de la plaque de fric-
tion centrale 40. Le rail de guidage fixe 10 peut ainsi pas-
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ser, d'un cbté ou de l'autre de la plaque de friction 40,
entre celle-ci et les deux doigts 9 adjacents. Ces doigts
9 coopérent aussi avec les détecteurs de présence.

La palette 39 comporte un bord avant replié vers le
bas 42, dont les extrémités coopérent avec les butées
escamotable (telles que 32,34,36) qui arrétent ou libé-
rent le plateau 4. La palette 39 comporte encore un bord
arriere replié vers le bas 43, qui est plus court que le bord
avant replié 42, de maniére & ne pas heurter les butées
escamotables. Ainsi, une butée escamotable peut étre
abaissée pour libérer un plateau 4, puis relevée trés ra-
pidement afin d'arréter avec certitude le plateau suivant.

Enfin, les bords latéraux droit et gauche 44 et 45 de
la palette 39 sont eux aussirepliés vers le bas, et ils com-
portent des pattes repliées vers l'intérieur, respective-
ment 46 et 47, qui coopérent avec d'autres butées inter-
venant pour les mouvements de rotation des plateaux 4,
dans le cas ou le circuit des plateaux comporte des bi-
furcations.

Comme le montre la figure 6, les deux broches 13
faisant saillie de la face supérieure 12 du plateau 4 per-
mettent au choix la mise en place d'un support amovible
14 recevant une forme 15, comme déja décrit précédem-
ment, ou la mise en place d'un support amovible 48 so-
lidaire d'un plateau porte-semelle 49. De méme que le
support 14, le support 48 recevant le plateau porte-se-
melle 49 est pourvu d'une patte latérale 50 sur laquelle
est montée une "puce"” électronique 51.

L'on ne s'éloignerait pas du cadre de l'invention :

- enmodifiant le nombre des "pistes" du dispositif, qui
s'étendent perpendiculairement a la chaine
d'entrainement ;

- en modifiant des détails constructifs, par exemple
en remplacant le profil en queue d'aronde (de la rai-
nure 11 et de la barrette 22) par un profil en "T",

- enayant recours a tous moyens équivalents a ceux
décrits, les vérins de déplacement des barrettes
pouvant ainsi étre remplacés par tous moyens de
commande, et le bord replié 42 pouvant étre rem-
placé par toute partie faisant saillie vers le bas, a
l'avant du plateau 4, et apte a coopérer avec les bu-
tées escamotables,

- en destinant le dispositif & une ligne de fabrication
d'articles ou d'objets autres que des chaussures, les
postes de travail concernés pouvant réaliser toutes
opérations ou traitements.

Revendications

1. Dispositif pour le transfert de plateaux, supportant
des articles ou objets (1) en cours de fabrication ou
de traitement, entre une chaine sans fin d'entraine-
ment (2) sur laquelle ces plateaux (4) reposent et
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sont entrainés par effet d'adhérence, et des postes
de travail (3) ol sont réalisées des opérations ou
traitements sur ces articles ou objets, caractérisé
en ce gu'il comprend, pour un poste de travail (3)
situé sur un cété de la chaine d'entrainement (2), au
moins une piste de guidage (20, 21) pour les pla-
teaux (4), s'étendant perpendiculairement & la direc-
tion de déplacement (F) de la chaine (2), et pour
chaque piste (20,21) un organe d'entrainement
transversal (22) prévu pour coopérer avec une par-
tie complémentaire (11) formée sur chaque plateau
(4), l'organe d'entrainement transversal (22) étant
déplacable en translation, sous l'action de moyens
de commande (24), entre une position proche de la
chaine d'entrainement (2), et une position éloignée
de ladite chaine (2) mais rapprochée d'une machine
ou d'un opérateur (5) effectuant une opération ou un
traitement sur les articles ou objets (1) portés par les
plateaux (4), des moyens (31 a 38) étant prévus
pour contréler la position des plateaux (4) notam-
ment & l'intersection de la chaine (2) et de la ou cha-
que piste de guidage (20,21).

Dispositif pour le transfert de plateaux entre une
chaine d'entrainement et des postes de travail,
selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'il com-
prend au moins deux pistes de guidage paralléles
(20,21) pour les plateaux (4), s'étendant I'une a cété
de l'autre perpendiculairement a la chaine d'entrai-
nement (2).

Dispositif pour le transfert de plateaux entre une
chaine d'entrainement et des postes de travail,
selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que
la ou chaque piste de guidage est constituée par une
paire de guides (20, 21), perpendiculaires a la
chaine (2) et portés par une table horizontale (19),
I'écartement entre les deux guides (20,21) d'une
méme paire étant sensiblement égal a la longueur
d'un plateau (4).

Dispositif pour le transfert de plateaux entre une
chaine d'entrainement et des postes de travail,
selon l'une quelconque des revendications 1 & 3,
caractérisé en ce que l'organe d'entrainement trans-
versal associé a chaque piste de guidage (20,21)
est une barrette (22) qui s'étend parallélement a la
chaine d'entrainement (2) et qui présente un profil,
tel qu'en queue d'aronde, complémentaire du profil
d'au moins une rainure longitudinale (11) ménagée
dans la face inférieure (6) de chaque plateau (4).

Dispositif pour le transfert de plateaux entre une
chaine d'entrainement et des postes de travail,
selon I'ensemble des revendications 3 et 4, carac-
térisé en ce que la barrette d'entrainement transver-
sal (22) est accouplée, au travers d'une fente (23)
de la table (19) s'étendant entre les deux guides
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(20,21) parallélement a ceux-ci, & un vérin (24) dis-
posé sous la table (19).

Dispositif pour le transfert de plateaux entre une
chaine d'entrainement et des postes de travail,
selon la revendication 4 ou 5, caractérisé en ce que
chaque plateau (4) comporte deux rainures (11)
paralléles, telles que des rainures en queue
d'aronde, prévues de part et d'autre d'une plaque de
friction centrale (40) coopérant avec la chaine
d'entrainement (2).

Dispositif pour le transfert de plateaux entre une
chaine d'entrainement et des postes de travail,
selon l'une quelconque des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce que les moyens prévus pour con-
tréler la position des plateaux (4) a l'intersection de
la chaine d'entrainement (2) et de la ou chaque piste
de guidage (20,21) comprennent des détecteurs de
présence (31,33,35) associés a des butées esca-
motables (32,34,36), au moins un détecteur et au
moins une butée étant associés a chaque piste.

Dispositif pour le transfert de plateaux entre une
chaine d'entrainement et des postes de travail,
selon la revendication 7, caractérisé en ce que cha-
que plateau (4) comporte, pour coopérer avec les
butées escamotables (32,34,36), une partie faisant
saillie vers le bas a l'avant de ce plateau (4), telle
qu'un bord avant plié vers le bas (42).

Dispositif pour le transfert de plateaux entre une
chaine d'entrainement et des postes de travail,
selon l'une quelconque des revendications 1 & 8,
destiné a des plateaux (4) sur lesquels sont mis en
place des supports amovibles (14,15) pour les arti-
cles ou objets (1) en cours de fabrication ou de trai-
tement, caractérisé en ce que sont prévus, en cor-
respondance avec la position de fin de course de
ces plateaux (4) éloignée de la chaine d'entraine-
ment (2) et rapprochée de la machine ou de l'opé-
rateur (5), des moyens d'indexage (25,26) prévus
pour assurer le blocage temporaire d'un support
amovible (14,15) porté par un plateau (4) amené
dans ladite position de fin de course par l'organe
d'entrainement transversal (22).

Dispositif pour le transfert de plateaux entre une
chaine d'entrainement et des postes de travail,
selon l'une quelconque des revendications 1 & 9,
destiné a des plateaux (4) recevant des supports
amovibles (14,15) pour les articles ou objets (1) en
cours de fabrication ou de traitement, les supports
(14,15) étant munis d'une "puce"” électronique (18)
contenant des informations relatives aux articles ou
objets (1) en cours de fabrication ou de traitement,
caractérisé en ce que sont encore prévus, en cor-
respondance avec la position de fin de course des
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plateaux (4) éloignée de la chaine d'entrainement
(2) et rapprochée de la machine ou de l'opérateur
(5), des moyens de lecture (37,38) des informations
contenues dans la "puce" électronique (18) d'un
support amovible (14,15) porté par un plateau (4)
amené dans ladite position de fin de course par
l'organe d'entrainement transversal (22).

Utilisation du dispositif pour le transfert de plateaux
entre une chaine d'entrainement et des postes de
travail, selon l'une quelconque des revendications 1
a 10, pour une ligne de fabrication automatique ou
semi-automatique de chaussures (1), montées sur
des formes (15) tenues par des supports amovibles
(14), eux-mémes portés par les plateaux (4).
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