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La présente invention concerne les machines 2a
mettre sur forme et a monter les tiges de chaussures qui
sont destinées & étre utilisées pour monter les coOtés de
chaussures et qﬁi comprennent un support destiné a soutenir
une forme sur laquelle sont placées une tige de chaussure
et une premiére, un dispositif de serrage comprenant deux
tampons, dont un est placé de chaque cdté du support de la
forme, et qui sont destinés a entrer en contact avec la tige
de chaussure sur ses cOtés opposés et a la serrer contre la
forme soutenue par son support, un dispositif d'entrainement
destiné & rapprocher les tampons du support de forme pour
les mettre en contact avec 1la tige et pour la serrer comme
susmentionné, et deux ensembles de montage des cbtés agencés
de fagon & agir sur les cOtés opposés de la tige serrée com-
me susmentionné, afin de rabattre les parties marginales de
la tige sur les parties marginales correspondantes de la pre-
midre et & les presser contre ces derniéres. 7

Une telle machine, dont le dispositif de serrage
comprend une rangée de tampons disposés cdte a cote, est
décrite dans la demande de brevet britannique N° 79 13 952.
Dans cette machine, les ensembles de montage des cdtés com-
prennent chacun plusieurs éléments rabatteurs ayant la forme
de doigts, la disposition étant telle que les tampons et les
doigts rabatteurs assbciés, qui.sont disposés au-dessus des-
dits tampons, sont déplacés ensemble par le dispositif d'en-
trainement en direction du support de la forme, la disposition
étant telle que, lorsque le dispositif de serrage est entré
en contact avec la tige et 1'a serrée contre sa forme, le
déplacement des doigts rabatteurs se poursuit pour rabattre
les marges de montage de la tige sur les parties marginales
correspondantes de la premigre et les presser contre ces der-
nieres. Bien que cette disposition des tampons et des doigts
rabatteurs soit satisfaisante pour la majorité des chaussures
fabriquées, il peut arriver néanmoins qu'il soit difficile,
avec ce mode de réalisation et cette disposition, de faire
en sorte que les matériaux de la tige s'appliquent étroitement
contre la forme, en particulier dans la région de la cambrure ;
cela arrive par exemple avec des chaussures dont la forme
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présehte latéralement une forte échancrure dans cette région
et est habituellement associée a des chaussures dont la pre-
miere présente'une cambrure étroite par rapport & sa partie
restante. Ainsi, au cours du traitement de telles chaussures,
on constate souvent que, aprgs le montage, les cotés de la
chaussure présentent dans la région de la cambrure un excé-
dent de matériau donnant un aspect "bouffant".

Dans des machines analogues & celles précitées,
il a été proposé d'utiliser des pinces dites de la carre de
forme au moyen desquelles les marges de montage de la tige
peuvent étre saisies dans la région de sa carre de forme
(ou & l'extrémité des ensembles de montage des cotés, qui
est tournée vers l'arrigre), dans le but de tirer 1le matériau
en exces dans le sens de la hauteur de la forme avant le
serrage et le montage de la chaussure comme susmentionné.
Toutefbis, 1'ytilisation des pinces de la carre de forme
souléve le probleme de 1'introduction des marges de montage
dans les pinces ouvertes, opération qui prend du temps, et
la présence desdites pinces de la carre de forme et de leur
dispositif d'actionnement augmente aussi beaucoup le prix
total de la machine. '

En conséquence, la présente invention a pour objet
une machine & mettre sur forme et a monter les tiges de
chaussures qui est destinée 2 étre utilisée pour le montage
des cotés de chaussures et au cours du fonctionnement de la-
quelle le problzme précité posé par'le matériau en excés, en
particulier dans la région de la cambrure, peut étre résolu
sans augmenter beaucoup le prix global de la machine, qi né-
cessiter une manoeuvre supplémentaire de la part de 1l'opéra-
teur. )

Selon les caractéristiques essentielles de 1'in-
vention, les tampons sont destinés a étre amenés au contact
de la tige, comme susmentionné, chacun d'eux dans une position
espacée de la carre de forme de la chaussure, sous l'action
du dispositif d'entrainement, les témpons étant montés de
manisre que la poursuite du fonctionnement du dispositif
d'entrainement, aprés l'entrée en contact des tampons avec

la tige, ait pour effet de solliciter les tampons dans le
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sens de la hauteur de la forme en direction de la carre de
forme, de fagon que tout matériau en exceés de la tige soit
poussé vers sa marge de montage et que la tige soit donc
contrainte a s'appliquer étroitement contre sa forme avant
l'entrée en action des ensembles de montage des cotés.

Ainsi, on se rend compte que les tampons ont un
effet qui est généralement analogue 3 celui obtenu en utili-
sant des pinces de la carre de forme, mais sans que l'opéra-
teur doive "introduire" le matériau de la tige et sans néces-
siter de dispositif d'actionnement distinct et colteux pour
faire en sorte que les tampons aient cet effet.

Les tampons peuvent comporter chacun un élément
en forme de lame monté sur un bloc de support en matiere dé-
formable et incliné en direction de la carre de forme de la
tige & monter, 1'élément en forme de lame étant destiné a
entrer en contact avec la tige, comme susmentionné, et le
bloc de support étant relié au dispositif d'entrainement, la
disposition étant telle que la poursuite du fonctionnement
du dispositif d'entrainement, apr&s l'entrée en contact de
1'élément en forme de lame avec la tige, a pour effet de dé-
vier ledit élément dans le sens de la hauteur de la forme
vers la carre de forme, le bloc de support étant déformé
de fagon a permettre & une telle déviation de se produire.

En variante, au lieu de monter chaque tampon sur
un support en matidre déformable, chaque tampon peut étre
monté de fagon 3 pivoter autour d'un axe orienté dans le sens
de la longueur d'une chaussure & monter et peut étre sollici-
té par un ‘moyen élastique en direction de la chaussure, &
l'écart de sa carre de forme, lorsqu'’il est en positioh de
repos, la disposition étant telle que la poursuite du fonc-
tionnement du dispositif d'entrainement, aprés l'entrée en
contact des tampons avec la tige, a pour effet d'obliger
chaque tampon a pivoter a l'encontre de 1'action du moyen
élastique et & étre ainsi poussé dans le sens de la hauteur
de la forme vers-la carre de forme de la tige. De préfé-
rence, chaque tampon pivote sur un support, chaque support
étant relié au dispositif d'entrainement.

Lorsque les tampons sont montés de fagon a pivo-
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ter, il peut étre souhaitable de déterminer la position de
chacun d'eux, lorsgqu'il se trouve en position de repos,

afin de régler la position dans laquelle les tampons entrent
en contact avec la tige, comme indiqué plus haut. Par exemple,
il peut arriver qu'une caractéristique d'un modgle de la tige
nécessite que les tampons entrent en contact plus prés de

la carre de forme que cela est autrement nécessaire, Par con-
sequent dans ce but, la machine selon 1'invention est équi-
pée de préférence d'une butée réglable destinée & déterminer
la position de chaque tampon, lorsqu'il est au repos.

En outre, quel que soit le montage des tampons
utilisé , il est souhaitable de faire en sorte que ces tam-
pons ne dépassent pas les surfaces des éléments rabatteurs
de la machine, qui entrent en contact avec 1l'ouvrage, pen-
dant le mouvement de rabattement vers 1'intérieur de ces
derniers, et dans ce but, la machine comporte de préférence
un organe limiteur de manidre que chaque tampon soit empéché
d'étre sollicité dans le sens de la hauteur, comme susmention-~
né, au-deld de la carre de forme de la chaussure. Ainsi,

lorsque le tampon comprend un élément en forme de lame monté

~ gur un bloc de support en matigre déformable, ce dernier

est porté de préférence par un support rigide relié a son
dispositif d'entrainement et l'organe limiteur est constitué,
pour chaque tampon, par une plaque rigide portée par ledit
support rigide ou d'un seul tenant avec ce dernier. Par ail-
leurs, lorsque les tampons pivotent comme susmentionné, 1l'or-
gane limiteur comprend alors de préférence, pour chaque tam-
pon, un élément de butée fixé au tampon et mobile avec lui,
lorsque ledit tampon est contraint de pivoter sur son sup-
port, pour venir au contact du support de ce tampon.

11 est évident que, d'une part, pour appliquer
une force quelconque de tirage au matériau de la tige, les
tampons doivent pouvoir serrer suffisamment le matériau'
pour effectuer ce tirage, tandis que d'autre part, il faut
gviter d'érafler le matériau de la tige et en méme temps, les
propriétés de re31stance 4 l'usure du matériau des tampons
doivent étre telles que ces derniers ne laissent pas un dépot

important sur le matériau de la tige aprés 1'application de
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5

la force de tirage. De plus, il est également évident que

les conditions optimales du matériau des tampons varient
selon le matériau de la tige de chaussure. Commodément, dans
la machine selon l'invention, chaque tampon est en un maté-
riau, par exemple un polyuréthanne élastomere, ayant une
dureté au duromdtre comprise entre 60 et 80, de préférence

de 70 et ayant un coefficient de frottement (mesuré en utili-
sant un plan incliné en acier sec & la température ambiante)
compris entre 1,05 et 1,20, de préférence de 1,13.

Le dispositif de serrage de la machine selon
1'invention peut comporter deux rangées de tampons, dont une
est disposée de chaque cdté du support de la forme, et qui
sont destinées a venir au contact d'une tige de chaussure de
chaque c8té dudit support, et a la serrer contre la forme
soutenue par ce dernier. Dans ce cas, le dernier tampon,
vers l'arriere de la chaussure, de chaque rangée, peut étre
monté pour effectuer un mouvement dans le sens de la hauteur
de la forme, de la manigére susmentionnée. Toutefois, de
préférence, au moins les deux derniers tampons, vers l'arriére
de la chaussure, de chaque rangée sont montés de cette ma-
niere afin que la force de tirage soit appliquée aux cdtés
de la tige sur une plus grande surface.

L'invention s'applique également & des machines
3 mettre sur forme et & monter les tiges de chaussures qui
sont destinédes au montage de l'emboitage et des cdtés de
chaussures, ces machines comportant en plus de ce qui précede,
une bande d'emboitage et des plaques de rabattement de l'em-
boitage, ces derniéres et les éléments rabatteurs des ensem-
bles de montage des cdtés formant une surface de rabattement
sensiblement continue. Dans une telle machine, chaque tampon
(ou bien, en présence de deux rangées de tampons comme sus-
mentionné, les deux derniers tampons vers l'arriére de chaque
rangée) est disposé respectivement pré&s de chaque partie
extréme de la bande d'emboitage faisant face vers l'avant,
de sorte que, lorsque les plaques de rabattement de 1l'emboi-
tage sont mises en position de fonctionnement et que les
marges de montage de la tige sont ainsi rabattues sur les
parties marginales correspondantes de la premidre et pressées

contre celles-ci, les parties des plagques rabatteuses tournées
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vers ltavant se déplacent au-dessus des tamponé.

En outre, lorsque le dispositif de serrage de
la machine comporte deux rangées de tampons disposées comme
susmentionné, le dernier tampon, vers l'arridre, de chaque
rangée est monté de préférence sur un bati qui supporte la
bande d'emboitage et les plaques de rabattement de l'emboi-
tage, tandis que les autres tampons de chaque rangée sont
montés de manigre & pivoter en bloc, avec les ensembles de
montage des cdtés, autour d'un axe orienté perpendiculaire-
ment au-dessous d'une forme soutenue par son support. De
plus, cet axe transversal s'étend de préférence a travers
les parties extrémes, faisant face vers 1'avant, des plaques
de rabattement de l'emboitage, lorsque celles-ci sont en
position de fonctionnement, et dans le plan de la surface
desdites plaques entrant en contact avec 1l'ouvrage. Ainsi,
lorsque le ou les tampons qui viennent & la suite du dernier
tampon, vers l'arriére, de chaque rangée, sont aussi montés
pour effectuer un mouvement dans le sens de la hauteur de
la forme de la manigre précitée, ils sont aussi capables de
pivoter en bloc avec les ensembles de montage des cbOtés.

De cette maniére, lesdits ensembles de montage des cdtés
peuvent étre orientés en fonction du contour du dessous de
la chaussure sans géner le positionnement des tampons qui
peuvent appliquer une force de tirage a la tige pendant le
serrage de cette dernidre par les tampons. '

L'invehtion sera décrite plus en détail en regard
des dessins annexés a titre d'exemples nullement limitatifs
et sur lesquels :

la figure 1 est une élévation fragmentaire le
long de l'axe de la machine, montrant des détails de son
dispositif de serrage ; :

la figure 2 est une coupe suivant la ligne II-II
de la figure 1, montrant des détails du montage du dernier
tampon, vers l'arrigre, du dispositif de serrage ; et

la figure 3 est une vue fragmentaire d'une va-
riante du dernier tampon, vers l'arrigre, du dispositif de
serrage.

La machine,qui sera décrite)est une machine a
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mettre sur forme et & monter les tiges de chéussures, en
particulier & monter 1'emboitage et les cdtés des chaussures
et d'une fagon générale, elle est analogue, 2 1'exception

de ce qui sera décrit ci-apreés, 4 la machine exposée dans
la demande de brevet précitée. Ainsi, la machine qui va étre
décrite comprend un support de forme (non représenté) d'un
type généralement classique qui peut soutenir une forme dont

le dessous est tourné vers le haut et sur lequel est disposée

~une premigre, une tige de chaussure étant placée sur ladite

forme. La machine comporte en outre des instruments de rabat-
tement de 1l'emboitage comprenant des plaques rabatteuses
12 (également de construction classique) et une bande d'em-
boitage 1l4,ainsi que deux ensembles de montagé des cOtés,
désignés d'une fagon générale par 16, qui sont placés en
avant des instruments de montage de l'emboitage, & raison
d'un de chaque cbté du support de forme. Chaque ensemble 16
de montage d'un cbté comprend un bati secondaire 18 supporté
par une plaque 20 se prolongeant vers 1'avant qui est fixée
3 une partie d'un bati principal 22 de la machine. La plaque
20 présente des boutonniéres profilées 24 destinées a loger
des boulons 26 supportés par le bati secondaire 18, les
boulons étant équipés de poignées de serrage 28 afin de blo-
quer le bati secondaire 18 en position réglée. Les boutonnie-
res 24 sont disposées de fagon que 1'ensemble 16 de montage
d'un cété puisse pivoter en bloc autour d'un axe A passant
par le bord d'attaque des plaques 12 de fabattement de l'em-
boitage, lorsqu'elles sont dans une position avancée ou de travail,
dans laquelle les marges de montage de l'emboitage de la
tige de chaussure sont rabattues par-dessus les partieé mar-
ginales de la premiére et pressées contre ces dernigres,
1'axe A se trouvant également dans le plan de la surface
des plaques rabatteuses 12 qui entre en contact avec 1'ouvrage.
Pour faire pivoter le bati secondaire, lorsqu'il est desser-
ré au moyen des poignées 28, il est prévue une poignée 30
3 1'avant dudit bati secondaire.

Chaque ensemble de montage d‘uh c6té comprend
plusieurs, a savoir huit, éléments rabatteurs 46 ayant la

forme de doigts disposés cote a cote, qui servent a rabattre
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la marge de montage de la tige par-dessus la premigére et &

1a fixer a cette dernikére. En outre, pour effectuer le mouve-
ment de rabattement vers 1l'intérieur des éléments rabatteurs
46, il est prévu des dispositifs d'entrainement ayant la
forme de vérins (non représentés), deux éléments rabatteurs
étant associés a chaque vérin. De plus, 4 chaque paire d'élé-
ments rabatteurs 46 est associé un tampon 72 et il existe
donc quatre de ces tampons. L'ensemble 16 de montage d'un
cobté doit pouvoir piveoter en bloc comme indiqué plus haut,

de fagon & faire en sorte que les tampons 72 entrent en
contact avec la chaussure dans la région de sa carre de forme
c'est-a-dire que l'ensemble 16 de montage d'un cdté, y com-
pris les éléments rabatteurs 46 et le dispositif de serrage
dont les tampons 72 font partie, doit pivoter en bloc pour
s'adapter au contour du dessous de la chaussure. -

_ Au cours du fonctionnement de 1a machine, chaque
tampon 72 est mobile transversalement au dessous de la chaus-
sure pour étre mis dans une position efficace et hors de
cette dernidre, dans laquelle il est en contact avec la tige
de la chaussure et la serre contre sa forme. Dans ce but,
chaque tampon est monté sur une plaque 78 soutenue par une
tige-poussoir 80 supportée a une extrémité par la plaque 20
et a 1'autre extrémité par une console (non représentée), la
tige-poussoir 80 étant reliée au vérin par lequel les élé-
ments rabatteurs 46 associés au tampon sont également dépla-
cés vers l'intérieur en direction du support de la forme.
Ainsi, aprés l'entrée en contact du tampon avec la chaussure,

la poursuite du fonctionnement du vérin a pour effet de pro-

“voquer la poursuite du mouvement de rabattement vers 1'inté-

30 .

rieur des éléments 46, tandis que la pression appliquée a la
chaussure par le tampon est accrue.

Qutre les tampons 72, le dispositif de serrage
de la machine comporte également deux tampons supplémentaires
90, dont un est disposé de chaque coté du support de la forme,
et qui sont destinés 4 entrer en contact avec la tige de
chaussure sur ses cBtés opposés et & la serrer contre sa forme
soutenue par son support, ies deux autres tampons 90 étant

situés a proximité des extrémités, tournées vers 1'avant, de

e



10

15

20

25

30

35

2485894

la bande d'emboitage 14, de sorte que, lorsque les plaques
rabatteuses 12 sont mises en position de travail, comme in-
diqué plus haut, les parties, qui sont tournées vers l'avant,
desdites plaques passent au-dessus des tampons 90. (Les élé-
ments rabatteurs 46 et les plaques 12 de rabattement de 1l'em-
boitage sont agencés de fagon que, dans la pbsition de tra-
vail des plaques rabatteuses 12, ils forment avec les élé-
ments rabatteurs une surface continue de rabattement. De
plus, les tampons 72 et les tampons 90 sont agencés sur
deux rangéés disposées de part et d'autre du support de la
forme, de fagon qu'ils constituent, avec la bande d'emboitage,
une surface de serrage sensiblement continue tout autour
de la région de la chaussure & monter).

Chaque tampon 90 est constitué par un élément
en forme de lame ayant une surface venant au contact de 1'ou-
vrage, qui est inclinée vers le haut, ledit élément étant
moulé sur un support 92 en cornidre, qui est en métal rela-
tivement rigide et qui sert & empécher une flexion vers le
haut dudit élément 90 en forme de lame. Le support métalli-
que 92 est boulonné sur une plaque 94 qui est supportée par
un goujon 96 pour effectuer un mouvement pivotant sur un
support 98. Ce dernier est assujetti a 1'extrémité antérieure
d'une tige 100 du piston d'un vérion 102 qui est monté sur
un bloc 104 fixé au bati principal 22 par des boulons de
serrage 106 et une plaque de serrage 108. Le bloc 104 loge
un goujon 110 qui est vissé sur le support 98 pour l'empécher
de tourner. Ainsi, lorsque le vérin 102 est actionné, le sup-
port 98 et donc le tampon 90 sont déplacés vers l'intérieur
en direction du support de la forme. Le tampon 90 est sol-
licité dans une position dans laquelle il entre en contact
avec une chaussure au-dessous de sa carre de forme, en pivo-
tant autour du goujon 96 sous l'action d'un moyen élastique
ayant la forme d'un ressort 112 qui agit entre un tenon 114,
supporté par le goujon 110 et pénétrant dans une boutonnigre
116 ménagée dans le bloc 104, et un élément de butée 118
qui est boulonné sur la plaque de support 94, Le dégré auquel
le tampon 90 est sollicitérest déterminé par une butée régla-

ble ayant la forme d'une vis 120 vissee dans 1l'élément de
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butée 118 et traversant une boutonnigre 122 ménagée a cet
effet dans le support 98, la disposition étant telle qu'une
téte 124 de la vis de réglage 120 entre en contact avec le
support 98, en déterminant ainsi la position du témpon 90.
De plus, le mouvement du tampon & partir de ladite position,
dans le sens de la hauteur de la forme, est limité par un
moyen constitué par les faces de 1l'élément de butée 118 et
du support 98, la disposition étant telle que l'entrée en

contact des deux faces de butée interrompt le mouvement pivo-

tant du tampon 90 autour du goujon 96. Dans la machine décrite,

ce mouvement est achevé lorsque la plaque 94 et le support 98
sont en alignement. De cette manidre, les tampons sont empé-
chés de se mouvoir au-dela du plan des surfaces de contact
des plaques rabatteuses 12, lorsqu'elles sont déplacées en
direction de la carre de forme de la chaussure.

Au cours du fonctionnement de la machine, lors-
qu'une chaussure est placée sur le support de la forme, le
dispositif de serrage de ladite machine est déplacé tout
d'abord vers 1l'intérieur, sous l'action des vérins {non re-
présentés) de manoeuvre des tampons de serrage 72 et des
vérins 102 qui actionnent les tampons 90. Lorsque ces der-
niers entrent en contact avec la chaussure et que ce contact
se produit a une position éloignée de la carre de forme de
la chaussure,:la poursuite du fonctionnement des vérins 102
fait pivoter les tampons 90 autour de leurs goujons 96 de
manidre que lesdits tampons soient obligés de se déplacer
dans le sens de la hauteur de la forme en direction de la
carre de forme de la chaussure. De'cette méniére, tout maté-
riau en exceés de la tige dans la région de contact des tam-
pons 90 est repoussé en direction de la marge de montage
et la tige est ainsi appliquée étroitement autour de sa forme

en vue de l'action des plaques rabatteuses et éléments rabat-

teurs 12, 46. Lorsque les faces de contact de 1'élément de

butée 118 et du support 98 se touchent, les tampons 90 ont
atteint la carre de forme de la chaussure et ils ne peuvent
plus se mouvoir davantage dans le sens de la hauteur de la
forme, tandis que la pression de serrage est maintenue par

les vérins 102. En méme temps, les tampons 72 maintiennent la
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pression de serrage sur la tige et, lorsque la chaussure
est serrée de cette manitdre, il est alors possible d'effec~
tuer une opération de montage au moyen des plaques rabatteu-
ses et éléments rabatteurs 12, 46. '

La figure 3 représente une variante des tampons
90. Dans cette autre forme de réalisation, la tige 100 du
piston du vérin 102 est assujettie a un support 98' qui se
prolonge dans le sens de la hauteur d'une distance correspon-
dant & celle couverte par le support 98 et la plaque 94 de
la forme de réalisation décrite précédemment, et se termine
par une partie solidaire repliée 118'. A la partie supérieure
du support 98', est boulonnée une plaque 94' a laquelle est
fixée, par exemple par un adhésif, un bloc 92' de matigre
spongieuse déformable. En outre, un tampon 90' en forme de
lame, qui est généralement analogue au tampon 90, est fixé,
de nouveau par un adhésif par exemple, au bloc 92'. Au
cours du fonctionnement de la machine en utilisant la variante,
le fonctionnement des vérins 102 a pour effet de déplacer
les supports 98' vers l'intérieur jusqu'a ce que les tampons
90' entrent en contact avec la tige, ce contact se produisant
a2 nouveau & un endroit qui est espacé de la carre de forme
de la chaussure, les tampons 90' étant montés convenablement
sur leur bloc 92' a cet effet. En sachant que chaque élément
90' en forme de lame présente une surface de contact inclinée
vers le haut, la poursuite du fonctionnement de chaque vérin
102 a donc pour effet de dévier les tampons 90 dans le sens
de la hauteur de la forme en direction de la carre de forme
de la chaussure, le bloc de support 92' étant dévié dans
chaque cas pour permettre une telle flexion. La partie repliée
118' de chaque support 98' constitue en outre un moyen limi-
teur par lequel une telle flexion est interrompue lorsque les
tampons 90 ont atteint la carre de forme de la chaussure,

Dans une autre variante (non représentée), au
lieu de monter chaque tampon 90 sur une plaque 94 qui pivote
sur le support 98, ce dernier étant supporté par la tige 100
du piston du vérin 102, lui-méme assujetti au bloc 104, ledit
vérin est articulé lui-méme sur le bloc,et la plaque 94 et

le support 98 sont remplacés par un seul élément de support



10

15

20

25

30

35

2485894

12

monté sur la tige de piston, le bloc 104 étant convenable-

ment découpé pour permettre ce mouvement pivotant. L'articu-

~ lation permettant un tel mouvement se trouve dans un plan

situé au-dessous de la position de contact entre le tampon

90 et la chaussure. Un moyen élastique, qui a la forme d'un

. ressort, est destiné a solliciter le vérin autour de son

pivot, de manidre a faire en sorte que le tampon 90, lorsqu'il
est dans sa position de repos, soit sollicité en direction

de la chaussure et & l'écart de sa carre de forme dans une
limite déterminée par une butée réglable, et le mouvement
pivotant de cet ensemble,pour'déplacer le tampon 90 en di-
rection de la carre de forme'comme susmentionné, est limité
par un moyen approprié, Lors de l'utilisation de cette autre
variante, & mesure que chaque tampon 90 est déplacé de sa

position de repos, il est mis tout d'abord au centact de la

tige et la presse contre sa forme sous l'action de son vérin,

dont la poursuite du fonctionnement, aprés ce contact, a
pour effet de faire pivoter 1'ensemble, ce qui sollicite &
son tour le tampon en direction de la carre de forme de
la chaussure.

Bien que, dans la machine décrite ci-dessus
(quelle que soit la forme de réalisation du tampon 90, 90'
utilisée), seul le dernier tampon, vers ltarrigdre, de chaque
rangée est destiné a étre déplacé vers le haut en direc-
tion de la carre de forme aprds qu'il est entrée en contact
avec la tige, comme susmentionné, il est évident que,

si on le désire, le ou les tampons adjacents de chaque rangée

peuvent é&tre montés d'une manidre similaire.

Quel que soit le type de tampon utilisé, les tam-
pons 90 (ou 90') sont réalisés chacun en une matigdre ayant
une dureté au duromdtre comprise entre 60 et 80, de préfeé-
rence de 70 et un coefficient de frottement (mesuré en utili-
sant un plan ‘incliné en acier sec 2a température ambiante) com-
pris entre 1,05 et 1,20, de préférence de 1,13. Une matiére
qui a été utilisée est un polyurethanne glastomeére connu sous
la désignation "Hyperlast 70" et vendu par la Société
McPherson Polymers (U.K.), division de la McPherson Industrial

Coating Limited, de Bury, Lancashire, Grande-Bretagne.
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REVENDICATIONS

1. Machine a mettre sur forme et a monter les
tiges de chaussures, qui est destinée au montage des codtés
de chaussures, comprenant un support de forme destiné & sou-
tenir une forme de montage sur laquelle sont placées une tige
et une premigre, un dispositif de serrage comprenant deux
tampons disposés chacun d{un c6té du support de forme et
destiné a venir au contact d'une tige de chaussure sur ses
c8tés opposés et a la serrer contre la forme soutenue par
son support, un dispositif d'entrainement destiné a déplacer
les tampons en direction du support de forme pour venir au
contact d'une tige et la serrer, comme susmentionné, et
deux ensembles de montage des cotés destinés a agir sur
les parties latérales opposées de la tige serrée, comme in-
diqué ci-avant, pour rabattre les parties marginales de la
tige sur les parties marginales correspondantes de la pre-
midre et les placer contre ces dernigres, machines caracté-
risée en ce que des tampons (90) sont destinés & venir au
contact de la tige, comme indiqué ci-dessus, chacun dans
une position espacée de la carre de forme de la chaussure
sous 1'action du dispositif d'entrainement (102), les tampons
(90) étant montés de manidre que la poursuite du fonctionne-
ment du dispositif d'entrainement (102), aprés l'entrée en
contact des tampons (90) avec la tige, ait pour effet de
solliciter les tampons (90) dans le sens de la hauteur de
la forme en direction de la carre de forme, de fagon que
tout exceés de matitdre de la tige soit repoussé vers sa
marge de montage et que la tige soit ainsi appliquée étroite-
ment autour de sa forme avant l'entrée en action des ensemble
de montage des codtés.

2. Machine selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que chaque tampon (90) comprend un élément (90)
en forme de lame monté sur un bloc de support (92') de ma-
tiere déformable et incliné vers la carre de forme de 1la
tige a monter, et en ce que 1l'élément (90) en forme de lame
est destiné a entrer en contact avec la tige (comme indiqué
ci-avant) et le bloc de support (92') est relié au dispositif

d'entrainement (102), la disposition étant telle que la pour-
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suite du fonctionnement du dispositif d'entrainement (102),
aprés l'entrée en contact de 1'élément (90) en forme de lame
avec la tige, ait pour effet de dévier ledit élément (90)
dans le sens de la hauteur de la forme vers la carre de
forme, le bloc de support (92') étant déformé pour permettre
une telle flexion.

3. Machine selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que chaque tampon (90) est monté pour effectuer

un mouvement pivotant autour d'un axe (96) s'étendant dans

‘le sens de la longueur d'une chaussure & monter et est sol-

licité par un moyen élastique (112) en direction de la chaus-
sure, & l'écart de sa carre de forme, lorsqu'il est en posi-
tion de repos, la disposition étant telle que la poursuite

du fonctionnement du dispositif d'entrainement (102), apres
1'entrée en contact du tampon (90) avec la tige, = pour
effet de faire pivoter ledit tampon (90) & l'encontre de
1'action du moyen élastique (112) et done de le solliciter
dans le sens de la hauteur de la forme en direction de la
carre de forme de la tige.

4. Machine selon la revendication 3, caractéri-
sée en ce que chaque tampon (90) est articulé sur un support
(98), chaque support (98) étant relié au dispositif d'entrail-
nement -(102).

5. Machine selon 1l'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce qu'un moyen limiteur
(98, 118 ; 118') est prévu pour empécher chaque tampon (90)
d'étre sollicité dans le sens de la Hauteur, comme susmention-
né, au-dela de la carre de forme de la chaussure.

6. Machine selon l'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que chaque tampon
(90) est en une matidre ayant une dureté au durométre compri-
se entre 60 et 80, de préférence de 70, et un coefficient de
frottement (mesuré en utilisant un plan incliné en acier sec
3 température ambiante) compris entre 1,05 et 1,20, de pré-
férence de 1,13.

7. Machine selon 1l'une quelconque des revendica-
tions précédentes, dans laquelle le dispositif de serrage

comporte deux rangées de tampons disposées chacune d'un coté
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du support de forme et destinées & entrer en contact avec
une tige de chaussure de chaque cdté du support- de forme et
4 la serrer contre la forme soutenue par son support, machine
caractérisée en ce qu'au moins les deux derniers tampons
(90), vers l'arrigre, de chaque rangée (72, 90), sont montés
pour effébtuer un mouvement dans le sens de la hauteur de
la forme de la manigre susmentionnée.

8. Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 & 6,comprenant égélement une Bande d'emboitage et des
plaques de rabattement de 1'emboitage, lesdites plaques for-
mant avec les éléments rabatteurs des ensembles de montage
des cbtés une surface de rabattementsenSiblement continue,
machine caractérisée en ce que les tampons (90) sont disposés
a proximité des parties extrémes tourndes vers l'avant de
1a bande d'emboitage (14) de sorte que, lorsque les plaques
(12) de rabattement de l'emboitage sont mises en position
de travail et que les marges de montage de la tige sont rabat-
tues sur les parties marginales correspondantes de la premigre
et pressées contre ces dernidres, les parties tournées vers
1'avant des plaques rabatteuses (12) passent au-dessus des
tampons (90). '

9. Machine selon la revendication 7, comprenant
au moins une bande d'emboitage et des plaques de rabattement
de l'emboitage, lesditesrplaques'formant avec les éléments
rabatteurs des ensembles de montage des cotés une surface
de rabattement sensiblement continue, machine. caractérisge
en ce que le dernier tampon (90), vers l'érriére, de chagque
rangée (72, 90) est situé a proximité de la partie extréme
tournée vers l'avant, de la bande d'emboitage (14), de.sorte
que, lorsque les plaques‘ rabatteuses (12) sont mises en
position de travail et que les marges de montage de la tige
sont ainsi rabattues par-dessus les parties marginales cor-
respondantes de la premigdre et pressées contre ces derniéres,
les parties, tournées vers 1'avant, des plaques rabatteuses
(12) passent par-dessus les tampons (90).

10. Machine selon l'une des revendications 7
et 9, caractérisée en ce que le dernier tampon (90), vers

1'arriere de chaque rangée (72, 90) est monté sur un bati
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(18) sur lequel la bande d'emboitage (14) et les plaques ra-
batteuses (12) de l'émboitage sont supportées, tandis gque les
autres tampons (72) de chaque rangée (72, 90) sont montés
pour effectuer un mouvement pivotant en bloec, avec les ensem-
bles (16) de montage des cb6tés, autour d'un axe (A) qui est

orienté transversalement au dessous d'une forme soutenue par

son support.
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