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@ Procédé de fabrication de talons de chaussures, moules et ébauches de revétement pour la mise en ceuvre du
procédé, poingen pour la préparation des ébauches, ainsi que talons et chaussures ainsi obtenus.

@ La présente invention concerne la fabrication de talons de
chaussures. Le procédé consiste dans un premier temps a
préparer une ébauche de revétement comprenant un corps
prolongé par deux ailes munies d'orifices respectifs & proximité
de leurs extrémités libres. L'ébauche de revétement est dispo-
sée dans une poche de moule 10, en insérant le corps de
I'ébauche dans la cavité 20 destinée 3 former le talon et en
pliant les extrémités des ailes de I'tbauche sensiblement paral-
lelement au plan supérieur moyen du talon pour engager dans
les orifices de I'ébauche des pointes 40 prévues en saillie sur
une surface 30 de la poche de moule délimitant la gorge G ou
la cambrure C. La chambre de moulage est ensuite refermée et
une matiére polymére est injectée dans celle-ci.
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La présente invention concerne le domaine de
la fabrication des chaussures.

La présente invention concerne plus précisément
un procédé de fabrication de talons de chaussures, un
moule et une ébauche de revétement pour la mise en
oeuvre du procédé, un poingon pour la préparation des
ébauches, ainsi que les talons et les chaussures ainsi
obtenus.

Plus précisément encore, la présente invention
concerne la fabrication de chaussures dont le talon est
pourvu d'un revétement, tel gu'un revetement en cuir.

La technlque traditionnelle de fabrication

\

de talons de chaussures revétus consiste & préparer dans
un premier temps le corps du talon, puis dans un second
temps & coller, a la main, le revétement sur la surface
du corps de talon.

Cette technique permet bien entendu d'obtenir
des produits de premidre qualité, cependant elle s'avére
particuliérement longue et donc cofiteuse.

On a tenté de remédier & cet inconvénient en
proposant des procédés de fabrication automatisés de
talons de chaussures pourvus d'un revétement consistant
3 réaliser simultandment 1'élaboration du corps de
talon et le collage du revétement.

Comme cela est décrit par exemple dans la
demande de brevet en France publiée sous le N° 2 012 913
on a ainsi proposé de disposer le revétement, préalable-
ment découpé a la forme voulue, contre la surface de la
cavité du moule délimitant le talon, en supportant le
revétement en position appropriée 2 1'aide de saillies
prévues sur la paroi de cette cavité, le procédé étant
complété par une étape d'injection de matiére & 1'inté-

rieur du moule.



10

15

20

25

30

2552702

Ce procédé donne satisfaction pour l'élaboration
des talons droits, comme représentés sur les figures

de la demande de brevet FR 2 012 913 précitée, mais

ne peut &tre utilisé pour la fabrication de talons

délimités par des surfaces généralement concaves, talons

gui sont précisément demandés par la clientele de nos
jours.
La présente invention vient maintenant proposer

un procédé de fabrication de talons de chaussures, Y

compris de talons délimités par des surfaces concaves,

pourvus d'un revétement, gqui soit a la fois simple,
rapide et économique. ’
Le procédé conforme 2 1'invention comprend

les étapes consistant a-:

a) a préparer une ébauche de revétement, généfalement
plane, comprenant un corps destiné & recouvrir la
surface arriére et les surfaces latérales du talon
et deux ailes prolongeant 1'aréte supérieure du
corps et munies chacune d'un orifice & proximité
de leurs extrémités libres respectives,

b) & disposer 1l'ébauche dans une poche de moule,
b1) en insérant le corps de 1'ébauche dans la cavité

de la poche destinée a former le talon et
b2) en pliant les extrémités des ailes de 1'ébauche
" sensiblement parallélement au plan supérieur
moyen du talon, pour
b3) engager dans les orifices de 1'ébauche, des
pointes prévues en saillie sur une surface de la
poche de moule délimitant la gorge ou la cambrure,
¢) a refermer la chambre de moulage de la poche de
moule, et

d) & injecter une matiére polymére dans la chambre de

moulage, sur 1'intérieur de la surface concave ainsi'

formée du revétement.
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Le moule pour la mise en oeuvre Gu procédé
comporte une poche CGe mcule comprenant :
- une cavité compiémentaire cu talon cont la paroi qui

délimite la surface avant du talon se& prclonge par
- une surface, Gélimitant la gorge ou la cambrure, qui
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en saillie destinées & 8tre insérées dans les orifices
prévus dans les ailes ce i'ébauche de revétement.
Selon une caractéristigue avantageuse de
] tinvention, la surface de la poche de moule délimitant
la gorge ou la cambrure comporte égalément une saillie
évasée en éloignement de ladite surface, adaptée pour
maintenir le talon dans la chambre cde moulage de 1la
poche de moule, lors de 1'ouverture Gu moule, aprés
injection. "
Par ailleurs, la poche de moule comporte égale-

ment des movens pour éjecter le talon aprés ouverture

du moule.
L'ébauche précédemment évoguée est de préfé-
rence réalisée en cuir. '
rvantageusement, la matiére injectée dans le
moule est une matire polymerée thermodurcissahle ou thermoplastique par
exemple du polystyréne, tandis que l'encollage de
1'ébauche est réalisé & 1'aide d'un matériau choisi
parmi le polyﬁréthane et le néoprene.
D'autres caract-éristigues et avantaces de la
présente invention appara '
description détaillée cuil va sulivre et ern regarc des
Gessins annexés, connés & titre d'exemple non limi

et sur lesgueis :
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- la ficure 1 représente une vue en coupe éd'ur moule
conforme & la présente invention selon un plan de
coupe référencé I-I sur la figure 2 et correspondant
sensiblement & un plan de symétrie du moule,

- la figure 2 représente une vue ce dessus éu méme
moule selon une vue schématiguement représehtée
sur la figuré 1 par la fldche référencée II,

- la figure 3 représente une vue de dessus ¢é'une ébauche
de revétement a l'état aplati conforme & la présente
invention, 7

- la figure 4 représente une vue schématigue en perspec-
tive d'un talon pourvu é'une cambrure et é'un revéte-
ment, conforme & la présente invention.

On va dans un bremier temps décrire la structure
du moule représenté sur les figures 1 et 2.

Le motle utilisé pour la fabrication de talons
de chaussures, conformément & la présente invention
comporte d'une part une poche de moule représentée sur
les figures 1 et 2, d'autre part un contre-moule (non
représenté) qui sera évoqué par la suite. )

D'une facon générale, la poche de moule 10
représentée sur les figures comporte une cavité 20 com-
plémentaire du talon dont la paroi 21 qui délimite la
surface avant du talon se prolonge par une- surface 30
délimitant la gorge ou la cambrure, gqui est munie, &
distance de la cavité 20 précitée de deux pointes 40
en saillie sur cette surface 30.

Les pointes 40 sont destinées a étre insérées
dans des orifices 113 prévus dans le revétement 10C,
comme cela sera décrit plus en détail par la suite en
regard de la figure 3.

Dans le cas ol le talon 200 est muni &'une
cambrure 201 comme cela est représenﬁé sur la figure 4,
les pointes 40 sont disposées sur la surface C de la

poche de moule délimitant en coopération avec le contre-
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moule (non représenté sur les figures) une chambre pour
la formation de la cambrure.

par contre, lorsque le talon doit gtre réalisé
sans cambrure, les pointes 40 précitées sont disposées
sur la surface référencée G sur la figure 1 gqui délimite
de facon classigue en soi la gorge prolongeant la surface
avant du talon.

On a référencé par ailleurs sur les figures
1 et 2, en 22 d'une part la surface dé la cavité 20
délimitant la surface arriére du talon et en 23 les
surfaces latérales de la cavité 20 délimitant les sur-
faces latérales du talon. Selon le mode de réalisation
représenté sur les figures 1 et 2 toutes ces surfaces
22, 23 sont généralement convexes.

On a par ailleurs référencé en 24 sur les
figures les surfaces latérales de la cambrure et en 25
1a surface inférieure du moule, délimitant la surface
inférieure du talon (référencée 202 sur la figure 4)
contre laquelle viendra en appui,

le bonbout disposé de fagon classique en soi

sur la pointedu talon afin d'éviter l'usure de celle-ci.

pour cela, la poche de moule comprend par
ailleurs un noyau 26 en saillie, par rapport a la surface
25 précitée, en direction de la partie supérieure de
1a cavité 20. Ce noyau 26 est destiné & former dans le talon un
évidement référencé 203 sur la figure 4 adapté pour
recevoir par la suite le bonbout précité.

Des orifices traversants référencés 27 et 28
sur les figures 1 et 2 sont par ailleurs ménagés dans
le corps de la poche de moule 10, et adaptés pour
recevoir des moyens assurant 1'éjection du talon apres
injection et ouverture du moule.

Les moyens d'éjection précités (non représentés
sur les figures) peuvent atre formés soit de tiges
montées & coulissement dans les orifices 27 et 28 et
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commandées par un systéme de came classique en lui-
méme, ou encore par des jets d'air comprimé appliqués
lors de l'ouverture du moule.

Selon le mode de réalisation représenté sur
les figures, on a prévu un orifice 27 débouchant au
niveau de la surface 2% inférieure précitée et deux
orifices 28 débouchant au niveau de la surface 30
délimitant la cambrure C. Les orifices 27 et 28 s'éten-
dent de préférence sensiblément perpendiculairement aux
surfaces respectives, au niveau desquelles ils débou-
chent sur 1'intérieur de la poche de moule.

Ia demanderesse a déterminé qu'il était
avantageux de prévoir en outre sur la surface 30 de
la poche de moule 10 délimitant la gorge G ou la cam-—
brure C une saillie 29 évasée en éloignement de ladite-
surface 30, et adapiée pour maintenir le talon dans la
chambre de moulage de la poche de moule, lors de l'ou-
verture du moule aprés injection. L'homme de 1l'art
comprendra gque lors de 1'injection de matidre dans la
chambre de moulage, la matieére entoure étroitement la
saillie évasée 29 et le talon se trouve ainsi retenu
dans la chambre de moulage lors de 1'ouverture du moule.

Lors de l'utilisation des moyens d'éjection
prévus dans les orifices 27 et 28 la matiére entourant
la saillie 29 est légérement déformée ou coupée pour
permettre 1'éjection du talon. )

On va maintenant décrire la structure d'une
ébauche de revétement de talon de chaussure pour la
mise en oeuvre du procédé conforme a 1'invention, repré-
sentée sur la figure 3.

L'ébauche de revétement représentée sur cette
figure comprend un corps 110 généralement élan destiné
3 recouvrir la surface arrigére et les surfaces latérales
du talon et deux ailes 111 prolongeant 1'aréte supérieure
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114 du corps 110 et munies chacune dtun orifice 113
% proximité de leurs extrémités libres respectives. Plus
précisément, les crifices 113 sont nénagés dans des
épanouissements 112 prévus & proximité des extrémités
libres des ailes 111. '

L'aréte supérieure 114, convexe du corps. 110
est destinde & cdélimiter l'aréte supérieure du talon.

L l'opposé, l'aréte inférieure 115 du corps
110, de forme concave est destinée & délimiter l'aréte
inférieure de la surface arriére et des surfaces laté-
rales du talon 20C. Enfin, les arétes latérales 116 du
corps 110 divergeant & partir de l'aréte 115 précitée
sont destinées & déiimiter les lignes de jonction entre
les surfaces latérales et la surface avant du talon 200.

rence, l'ébauche de revétement utilisé

]
o

el
5
(0N
Hh
(0N

est en cuir.

Plus précisément encore, une telle ébauche est
de préférence réalisée par assemblage d'une pluralité
de lamelles de cuir schématiquement représentées en 117
sur la figure 3. La technique de fabrication de tels
revétements est classique en elle-méme et ne sera pas
décrite en détail par la suite.

Le poingon conforme 3 la présente invention
(non représenté sur les figures) adapté pour découper
1'ébauche éu type représenté sur la figure 3 comprend
une lame délimitant les arétes 114, 115 et 116 du corps
destiné & recouvrir la surface arridre et les surfaces
latérales du talon ainsi que les arétes des deux ailes
111 prolongeant l'aréte supérieure 114 du corps. Par
ailleurs, selon l'invention le poincon comporte deux
méches aptes & former les orifices 113 précités au
voisinage des extrémités libres des ailes de l'ébauche.

On va maintenant décrire le procédé de fabri-

cation de talons conforme & la présente invention.
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11 convient dans un premier temps de préparer,
de préférence par poinconnage, une éhauche de revétement
sinilaire & celle représentée sur la figure 3.

Bien entendu, la forme de cette ébauche est
susceptible d'étre adaptée aisément par 1'homme de l'art
: la forme du talon recherché et la forme ce 1'ébauche
indiquée sur la figure 3 ne peut en aucune facon étre
considérée comme limitative.

Le procédé ce fabrication consiste alors a
disposer 1tébauche 100 dans ia poche de moule 10.

Pour cela, le corps 110 de 1'ébauche est tout
d'abord disposé dans la cavité 20 de la poche destinée

s

3 former le talon 200.

puis les ailes 111 de 1'ébauche sont dirigées
vers l'avant du moule, en difection des pointes 40 et
les extrémités 112 des ailes 111 sont pliées sensible-
ment parallélement’au plan supérieur moyen du talon
pour engager, dans les orifices 113 de 1'ébauche 110
les pointes 40 prévues en saillie sur 1a surface 30
de la poche.

Ainsi, on comprend dque, Sans gqu'il soit néces-
saire d'appliguer tré&s soigneusement 1'ébauche de
revétement 110 contre les surfaces 22 et 23 de la poche
de moule, les ailes 111 de 1'ébauche 110 sont position-
nées tres précisément dans la poche de moule.

La chambre de moulage de la poche de moule 10
est alors refermée 3 1l'aide d'un contre-moule, en utili-
sant par exemple des orifices 50 ménagés dans le contre-
moule 10 pour recevoir des goujons de guidage solidaires
du contre-moule. On peut alors procéder a 1'étape d'in-—
jection de matiere polymére dans la chambre de moulage,
en injectant ladite matiére sur l'intérieur de la sur- .

face concave, ainsi formée, du revétement 110.
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La demanderesse a constaté que les effets
combinés du maintien en position précise de 1'ébauche,
sur l'avant, & l'aide des pointes 40, et de la poussée
de la matieére injectée sur la surface intérieure du
revétement permettaient d'appliquer celui-ci trés étroi-
tement contre les surfaces 22, 23 de la poche de moule
en utilisant 1'élasticité de 1l'ébauche de revéteﬁent,
bien que les surfaces 22, 23 précitées soient généra-
lement convexes.

Aprés un temps approprié pour le refroidissement
de la matiére injectée le moule est ouvert. La saillie
2¢ maintient le talon dans la chambre de moulage de la
poche de moule. Il convient alors d'utiliser les
moyens 4d' éjection (orifices 27, 28) pour assurer
l'éjection du talon.

A la fin de cette opération, la poche de
moule 10 est disponible pour l'élaboration d'un nouveau
talon.

Selon le mode de réalisation de la poche de
moule 10 représenté sur les figures 1 et 2, le talon
200 est réalisé en combinaison avec la cambrure 201.

Comme cela a été précédemment évoqué, lorsque
le talon 200 doit étre réalisé simplement avec une
gorge G prolongeant la surface 21 qui délimite la sur-
face avant du talon, il convient d'adapter en conséquence
la surface Bb et la surface complémentaire du contre-
moule, de telle sorte gu'aucun chambre de moulage
n'existe au niveau de la cambrure.

Les pointes 40 sont alors reportées, en arriére,
sur la portion G de la surface 30 délimitant la gorge.

De préférence, le procédé qui vient d'étre '
décrit comprend également avant 1'étape consistant &
disposer 1l'ébauche de revétement dans la poche de moule
10 l'étape consistant 2 encoller la surface intérieure

de 1'ébauche de revétement.
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On peut procéder & un tel encollage 2 l'aide
d'un matériau choisi parmi par exemple le polyuréthane

et le néopréne. 7 ,
Par ailleurs, bien gue la présente invention
soit susceptible d'étre mise en oeuvre avec une matiére

injectée constituée é'une facon générale é'une matiére

.polymere thermodurcissable-ou thermoplastique, la demanderesse considere

actuellement gue dans un mode de réalisation préfé-
rentiel la matidére injectée est du polystyréne.

De nombreux détails de réalisation des poches
de moule 10 et cont:e—moulem classigues en eux-mémes,
parmi lesguels on citera par exemple la réalisation
d'un circuit hydraulique de refroidissement, ne seront
pas décrits par la suite, ces dispositions étant bien
connues de l'homme de l'art.

Par ailleurs, la présente invention couvre non
sefilement les talons obtenus par la mise en oeuvre du
?rocédé précité, mais également les chaussures incorpb-
rant de tels talons . L3 encore, les techniques d'assem-
blage du talon sur la tige ou premiére de chaussure,
étant bien connues de l'homme de l'art, ces techniques
ne seront pas décrites dans la présente demande.

La demanderesse a remarqué par ailleurs que les
talons, pourvus d'un revétement obtenuspar la mise en
oeuvre du procédé conforme & 1l'invention, nécessitent
moins d'opérations de traitementsultérieurs, en particu-
lier d'opérations de pongage, gue les talons fabrigués
selon la méthode traditionnelle. Cet avantage semble at
av fait que les revétements ne sont l1'objet gue de mani-
pulations trés limitées préalablement 2 l'introduction
dans le moule, la surface extérieure Gu revétement étant

ainsi pratiquement exempte de toute trace.
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I1 cenvient également de remarquer que
lors de la fabrication des chaussures incorporant
de tels talons, les deux ailes 111 et les orifices
113 correspondants sont recouverts par un patin
disposé sur la semelle.

Bier entendu, la présente invention est
susceptible ¢'étre l'objet de nombreuses variantes.

En particulier, l'expression "pointes"
utilisée dans 1z description ne doit pas &tre con-
sidérée dans un sens limitatif, des éléments fonc-
tionnellement écuivalents, en saillie sur la surface
30, et différents des pointes 40 représentées tant
par leur forme cue par leur inclinaison étant suscep—

tibles @'étre utilisés.
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~ REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication, par injection de

matlere, de talons de chaussures pourvus d'un revétement,

tel qu'un revétement en cuir, caractérisé par le fait

gu'il comprend les étapes consistant

a)

b)

c)

d)

4 préparer une ébauche (100) de revétement, généra-
lement plane, comprenant un corps (110) destiné 2
recouvrir la surface arriere et les surfaces latérales
du talon (200) et deux ailes (111) prolongeant 1'aréte
supérieure (114) du corps et munies chacune d'un ori-
fice (113) & proximité de leurs extrémités libres
respectives (112),
3 disposer 1'ébauche (100) dans une poche de moule
(110) ,
b1) en insérant le corps (111) de 1l'ébauche dans la
‘cavité (20) de la poche destinée a former le talon
(200) et
b2) en pliant les extrémités (112) des ailes de
1'ébauche sensiblement parallélement au plan
supérieur moyen du talon, pour
b3) engager dans les orifices (113) de l'ebauchg, des
pointes (40) prévues en saillie sur une surface
(30) de la poche de moule délimitant la gorge (G)
ou la cambrure (C),
3 refermer la chambre de moulage de la poche de moule
(10) et
3 injecter une matiére polymere dans la chambre de
moulage sur 1'intérieur de la surface concave, ainsi
formée, du revétement.
2. Procédé selon la revendication 4, caractérisé

par le fait gu 'i1 comprend avant 1' étape b), 1l'étape

consistant & encoller 1'ébauche de revétement (100) .
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3, Moule pour la fabrication de talons de
chaussures par la mise en oeuvre du procédé conforme
4 1'une des revendications 1 a 2, caractérisé par le
fait qu'il comporte une poche de moule comprenant :

- une cavité (20) complémentaire du talon (200) dont
la paroi (21) gui délimite la surface avant du talon
se prolonge par

- une surface (30), délimitant la gorge (G) ou la
cambrure (C), gui est munie, & distance de la cavité
(20), de deux pointes (40) en saillie destinées a
&tre insérées dans les orifices (113) prévus dans les
ailes (111) de 1l'ébauche (100) de revétement.

4. Moule selon la revendication 3, caractérisé
par le fait que la surface (30) de la poche de moule
(10) délimitant la gorge (G) ou la cambrure (C) comporte
également une saillie (29) évasée en éloignement de
ladite surface, adaptée pour maintenir le: talon dans la
chambre de moulage de la poche de moule (10), lors de
1'ouverture du moule, aprés injection.

5. Moule selon l'une des revendications 3 ou 4,
caractérisé par le fait que la poche de moule (10) com-
porte des moyens (27, 28) pour éjecter le talon apres
ouverture du moule.

6. Ebauche de revétement de talon de chaussure
pour la mise en oeuvre du procédé selon l'une des reven-
dications 1 ou 2, caractérisée par le fait gu'elle
comprend : 7
. un corps (110) généralement plan destiné & recouvrir

la surface arridre et les surfaces latérales du talon
(200) , et

. deux ailes (111) prolongeént 1'aréte supérieure (114)
du corps et munies chacune d'un orifice (113) & proxi-
mité de leurs extrémités libres respectives.

7. Ebauche de revétement selon la revendication

6, caractérisée par le fait qu'elle est en cuir.
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8. Poingon pour découper une ébauche conforme
3 l'une des revendications 6 et 7, caractérisé par le
fait gu'il comprend une lame d@élimitant un corps (110)
destiné & recouvrir la surface arriere et les surfaces
jatérales du talon et deux ailes (111) prolongeant
1'aréte supérieure (114) Gu corps: ainsi gue deux méches
aptes & former des orifices (i13) au voisinage des
axtrémités libres (112)-desdites ailes.

9. Talons obtenus par la mise en oeuvre du
procédé selon 1'une des revendications 1 ou 2.

10. Talons selon la revendication 9, caractérisés
par le fait que la matidre injectée est une matiere
polg@me-dmambdunﬁssdﬂeumzthmmbﬁksttme,;aréxamﬂe<hlpohﬁ¢ydme.

11. Talons selon l'une des revendications'9 ou
10, caractérisés par le fait que 1'encollage de 1'ébauche
(100) est réalisé a 1'aide d'un matériau choisi parmi
le polyuréthane et le néopréné.

12. Chaussures comportant un talon réalisé par la

mise en oeuvre du procédé selon 1'une des revendications

1 ou 2.
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