ROYAUME DE BELGIQUE BREVET D'INVENTION

\

No 889.681
Classif. lnternat.:Aq.sﬁ

Mis en iecture lo: 16 _11_ 1981

MINISTERE DES AFFAIRES RCONOMIQUES

Le Ministre des Affalres Economiques,
Vu la loi du 24 mai 1854 sur les brevets d'invention ;
Vi la Convention d’Union pour la Protection de la Propriété Industrielle ;
Vu le.procés-verbal dressé e 20 Juillet 19 81 2 4k 55

au Service de la Propriété industrielle;

ARRETE :

Article 1. — ll est délié ¢ 1g Sté dite : ANTONIO GIORDAN‘Q S.A.S. DI.

M. GIORDANO,
Via Bolognese, 64, 50100 Firenze (Italie),

repr. par 1'0ffice Biebuyck & Bruxelles,
2
un brevet dinvestion pour:  gtructure de chaussure & montage simple
et procédé de fabrication de telles chaussures,

qu'elle déclare avoir fait 1'objet d'une demande de brevet
déposée en Italie ls 24 juillet 1980, n° 23675 A/80

Article 2. — Ce brever lui est déliwé sans examen préalable, d ses risques et
périls, sans garantie soit de la rédlité, de la nouveauté ou du mérite de Tinvention, soit
de lexactitude de la description, et sans préjudice’ du droit des tiers.

Au présent arrété demeurera joint un des doubles de la spécificaiion de Tinvention
(mémoire descriptif et éventuellement dessins) signés par Tintéressé et déposés @ Tappui
de sa demande de brevet.

Bruxelles, le 14 aolit Y g
PAR DELEGATION SPECIALE:
Le Directeur

Z

L. SALPETEUR
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_ Société dite :
ANTONIO GIORDANO S.A.S. DI. M. GIORDANO.

Structure de chaussure 3 montage simple, et procédé de fabrica-
tion de telles chaussures. :
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Convention Internationale - Priorité d'uné demande de brevet
déposée en Italie le 24 juillet 1980 sous le N°® 23675 A/80.

A
SR

i
.
e
o
2z
‘L
i
wih
i
i
a1
bt
(“
=
3
o
i
.
aet -
by
P
A

1

e




ﬁ‘. . La présente invention concerne une structure de chaus-.
sure pouvant &tre montée d'une mani2re simple, ainsi que. le pro-
csdé de fabrication de cette chaussure.

Une chaussure comprend essentiellement une empeigne et
une semelle ou fond de la chaussure, lesquelles sont solidement
reliées entre elles. Actuellement l'assemblage de 1'empeigne &
la semelle est réalisé par des procédés tres compliqués-nécessi-

tant l'emploi de machines complexes et cofiteuses, et une impor-
rentes opérations,

tante main-d'oeuvre pour l'ex&cution des diffé

soit sur machines,'soit‘a‘la main.
Le temps nécessaire‘a la fabrication est proportionnel

3 la complexité du procédé de fabrication, et les chaussures fa-
hrimifes dans les pays ol la main~-d'oeuvre est chre sont d'un

— ——n - L

prix de revient &levé. ‘
I1 a déja &té proposé des instalilations partiellement

mécanisées reproduisant les différentes phases du travail; tou-
tefois, leur emploi se heurte aux faibles possibilités d'adapta-
tion aux nombreuses variations imposées par la mode, ce qui en-
gendre un cofit trés glevé de fabrication.

Dans tous les pays industrialisés producteurs de chaus=
sures, ce problame, ainsi que celui de la main-d'oeuvre spécia-
lisée, forment l'objet d'studes et de préoccupations des fabri-
cants.

Les chaussures les plus répandues sont. fabriquées, 4
quelques perfectionnenents prés dans les détails, suivant de
viellles méthodes de base appliquées depuis des sigdcles déja, en
dspit des efforts pour améliorer la qualité et maintenir les prix
dans des proportions acceétables. Tous les systdmes actuels de
chaussures se bhasent sur le principe consistant a

production de
une empeigne, aprés avolr dis-

revétir une forme de chaussure d'
posé un sous-pied sur lequel est appliqué un fond généralement

déja pourvu du talon.
Le cycle de production comprend des opérations complexes

Tout d'abord la fixation avec centrage manuel d'un sous-pled sur
une forme pour chaussure appropriée en se servant d'agrafes mé-
talliques ou de clous, puis enduit adhésif sur le sous-pied reli&
3 ladite forme 3 1l'endroit ol les pattes prévues sur 1'empeigne

servent de liaison avec le sous-pied. Dans une phase distincte,

ces pattes sont préalablement rendues rugueuses en vue d'obtenir

une adhérence accrue. Aprés dessiccation de 1'enduit adhésif par
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&vaporation des solvants qu'il contient, on proctde éu’&méh‘\ta'éé“
maniel de l'empeigne sur la forme et au ccllage des pattes sar
le sous-piéd pourvu d'adhésif, en utilisant pinces et marteaux.
Dans le but d'améliorer ce procédé dans le cas d'une
chaussure du type fermé, l'empeigne est contrainte & épouser la
forme de la chaussure, au moyen de machines complexes commandées
manuellement par des cuvriers expérimentés, lesquels, tirant
l'empeigne sur la forme, la font basculer de manidre 3 fixer les
pattes de montage sur le sou's-p:!.ed,‘ et cela en plusieurs opéra--
tions exécutées sur les différentes zones de l'empeigne, telles
que pointe, cBtés et autres. Ces opérations sont exécutées en
ayant recours & des matieres adhésives fournies par les machines;.

cu pxfzalablement $ienducs, ou cncore zu moyeh do ¢lous ou agrafes
fournis in situ par la machine méme et pressés sous commande,
dans le but d'obtenir un ensemble d'un seul tenant constitué par
un sous—-pied sur une forme de chaussure rev&tue d'une empeigne.
"'A ce stade de fabrication, la patte de 1'empeigne est
cousue sur le scus-pied & l'aide de machines 3 coudre appropriées.|
L'ensemble ainsil obtenu, c'est-i-dire la forme avec le sous-pie&,'
et 1'empeigne, est introduit dans un four de conditionnement pour
étirer l'empeigne sur la forme, sous l’action de la chaleur, avec
ou sans emploi de dispositifs d'humidification. D&s lors, les pat-—
tes de 1'empeigne montée sont rendues rugueuses 3 la partie venant|
en contact avec le- sous-pied, pour 8tre enduites de matiére adhé-
sive en vue du montage du sous-pled. Apres avoir extrait manuelle-
ment les agrafes ou clous utilisés pour fixer le sous-pied sur la
forme, on enduit manuellement d'adhésif le sous-pied et les pat-
tes de l'empeigne collées sur le sous-pied au moyen de brosses
éventuellement rotatives, ou de rouleaux m&canisés. Puls la semel~
le est enduite de matidre adhésive, c'est-a-dire la face de la
semelle appel&e 3 s'ajuster au sous-pled, et les pattes de 1'em-
peigne montées sur ce dernier. Aprés dessiccation des adhésifs
par évaporation naturelle ou au moyen de sources de chaleur, on
exécute le centrage et le pré&fixage manuel de la semelle sur '_ R
1l'empeigne avec le sous-pied monté sur la forme. Ensuite on exé-
cute une opération de pressage, au moyen de presses spéciales,’
de la semelle contre l'empeigne montée sur la forme avec le sous—-
pled interposé&. Dés lors,' la confection de la chaussure est ter-

‘minée r et on en dégage la forme.




T TR AT

I e nEe

wEaTE) |
g

i
i
5
i

i

: “_jler‘ le’ bord extérieur ‘de-la semelln
L de machines a fralser qui sont trés dango.reilse puisque 1l'outil
'_tourne a une vitesse trés élevée sans dispositif de protection.

;d'une empeigne avec. un fond,
les dimensions désirées.

_ économi

une assise convenable formée sur le fond.

b SR

est” nécessaire de travail-
c...iée a 1'empeigne au moyen

‘cas: particuliers_

La présente invention a pour ‘objet de revoir cette mé-

thode de fabrication, en en réduisant les phases au minimum.

‘La- solution précom.se - onsis te en la connexion stable
en dormant 3 l'ensemble la forme et

B Bien entendu, ce probleme doit &tre résolu d'une maniére
que et sans nécessiter des installations cofiteuses, c'est-
a-d:lre que 1'empeigne et le fond doivent &tre fabriqués avec les
ma.tériaux actuellement employés. En outre la possibilité de

s adapter aux variations dictées par la mode s'impose. La chaus-

| sure ainsi obtenue doit étre ‘commode, confortable, susceptible de

conserver sa forme dans le temps, 8tre. en plus résistante, légére
et flexible, sans pour cela perdre. l'éléqance exigée par la mode.
- Dans la pratique , la chaussure selon 1t invention remplit

o me Aiffare vas des chaussures disponibles dans

N Ces OUIM.I.!.J.vua, ~—

le conmerce. _ ‘
Suivant 1'invention, 1° empeigne de la chaussure comporte

rme de bande spgciale, se fixant dans

‘un élément support. sous fo
Le montage est réalisé

par des liants consistant en matériaux autogonflables particu-
‘liers ou résines injectées dans des cavités a.ppropriées. Aprés
‘avoir obtenu cette: 1iaison, on donne & la chaussure la forme

| désirée en insérant dans la cavité prévue pour le pied le gabarit

choisi , aprés l'avoir convenablement chauffé. Ainsi,on réalise
une chaussure pouvant &ixe Eontds d'une manidve simple et ayant
la qualité d&sirée en fonction des matériaux choisis, tout en ré-
duisant sensiblement les opérations de fabrication.

En particu].:l.er, le procé&dé objet de la présente inven—
tion n'exige pas, pour sa réalisation, de machines et d'installa-
tjons complexes. Le procédé permet en outre de réduire sensible-
ment la quantité de solvants contenus dans les adhésifs utilisés

au cours de la fabrication, avantage non négligeable pour ce gen-

re de travail. :
‘Il 8 'agit, en l'espéce, d'une structure de chaussure

comportant un support en forme de’ bande, anquel peuvent &tre
‘les. bords ou pattes d'une empeigne, ce

- rattachés-par couture,
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j 1'aide de 1'&lément support en forme de bande.

.
il

I'ment en forme de bande de la figure 19.

— e piund

Les dessins annexés représenténﬁ, 3 titre d'exemple non
1imitatif, quelques formes d'exécution préf&rées de structures de
chaussures pouvant &tre, suivant 1*invention, mont&es d'une manig-

re simple. _
La figure 1 est une vue schématique en élévation de

1'&lément support en forme de bande.
La figure 2 est une vue en coupe suivant la ligne II-II

de la figqure 1.
La figure 3 est une vue en plan de 1'é&l&ment support en

forme de bande.
Les figures 4, 5 et 6 sont respectivement des vues en
&lé&vation, en coupe et en plan d'une empeigne reliée 3 1'Elé&ment

support en forme de bande des figures 1, 2 et 3.
La figure 7 est une vue en ¢lévation d'un sabot obtenu a

La figure 8 est une vue en coupe suivant la ligne VIII-

VIII de la figure 7. . -
got Tan vne en CO'I.!PEI suivant la ligne IX-IX

La Iigure 3 85¢ ¥

de la figure 7.
) Les figures 10, 11 et 12 sont des vues en coupe de diffé-
rentes formes d'exEcution d'éléments supports en forme de bande.
Les figures 13, 14 et 15 sont respectivement une vue en

&lévation, une vue en c;oupe' transversale (suivant XIV-XIV ala
exécution de

figure 13) et une vue en plan d‘ureautre forme d'
1'&lément en forme de bande.
La figure 16 représenté 3 plus grande &chelle 1'&lément
en forme de bande de'la figure 13. _
| La figure 17 est une vue en pian fragmentaire de 1'5818-

ment en forme de bande de’la fiqure 13.
La figure 18 est une vue en coupe suivant la ligne XVIII-

XVIII de la figure 17.
La figure 19 est une vue en &lévation 3 plus grande

&chelle d'une autre forme d'exécution de 1'Elément en forme de

bande. _
: La figure 20 est une vue en plan, fragmentaire, de 1'€l&-

La figure 21 est une vue en coupe suivant la ligne XXI-

xxXI de la figure 20.
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La figqure 23 est une vue en coupe suivant la ligne XXTII-

XXIII de la figure 2z, :
La fiqure 24 représente un détail 3 plus grande é&chelle

du sabot de la figure 22. _
La figqure 25 est une vue en coupe du sabot suivant la

ligne XXV-XXV de la figure 24.
La figqure 26 est une vue en coupe suivant la ligne XXVI-

XXVI de la figure 25.

La figure 27 est une vue en €lévation d‘'une chaussure du
type ferm&, exécutée selon la présente invention.

La figure 28 est une vue en coupe suivant la ligne XXVIII

XXVIII de la figure 27.
La fiqure 29 est une vue en coupe suivant la ligne XXIX-

XXIX de la figure 27.
La fiqure 30 est une vue en coupe d'une -forme d'exé&cu-

tion différente pour la connexion de l'peigne a 1l'élément sup-

port-en forme de bande.
La figure 31 esSt une vue en coupe montrant.l’assemblage

entre le fond et 1'&lément support en forme de bande de la chaus-

sure de la2 figure 27.
La figure 32 est une vue en coupe suivant la ligne XXXII-

XXXII de la fiqure 31.
: La fiqure 33 est une vue en &lévation d'un autre mode

d'exécution d'un sabot. -
La figure 34 est une vue en coupe suivant la ligne XXXIV+

IXXIV de la figure 33, et

la fiqure 35 est une vue en plan du sabot de la figure
33. | | . |
En se référant aux fiqures, et plus particulilrement aux
figures 1 & 9, on a représenté une chaussure du type sabot. Cette

chaussure comprend un éléné@t support en forme de bande qui peut
&tre en bois contreplaqué, en matildre stratifiée, par exempie un

textile, en cuir synth&tique ou cuir régénéré, en caoutchouc con-
tenant &ventuellement des additifs fibreux ou des stratifications
de toile de renforcement, polymdres ou résines synthétiques.
L'&1l&ment supportenfomedehandeest destinéa&xerelié amx bords a*
empeigne -2 de forme quelconque, de ‘préféxrence par couture. réali-

s&e par des machines 3 coudre courantes utilisées pour la fabri-

N
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en bordure, et ‘est Eixée Ea:. couw
pPour réaliser le sabot (figures 7 & 9), on disposewun’

fond 4 d&finissant 3 l'endroit. de ses bords supérieurs un siége 5

3 gradins, dans lequel l'élément support peut 2tre f:!.xé pa.r adhé-

sif.
La figure 10 présente une exécution dans laquelle l'élé—.

ment support 1 est pourvu d'un &lément de liaison 6 apte & etre
inséré dans des &videments 7 prévus sur le fond et se prétant a
&tre rivés ou pressés & chaud dans la partie gvasée 8, pour obte-
nir une fixation convenable.

Suivant la ligne 11, 1l'&lément support comporte: un. bord
incliné 9, s'engageant dans un siege correspondant 10 du fond 4.
En outre, de petits goujons 1l contribuent & augmenter J.'adhé— ’
sion.: - -
En se r&férant aux figures 13 3 18, 1'&lément support 1.
comporte sur son bord interne des parties saillantes ou en queues_
d*aronde 2¢, pour améliorer l'ancrage de 1'&lément support 1 3
1'intérieur de l'assise formée surx le fond.

En outre, daas ie cas ¢ la fzbrication de sabots., la .. .|

‘gurface inférieure de 1'élément support comporte des parties

&chancrées 21 (figure 16), 'permettant 1'insertion au-dessous du

dit &lément support, de lattis 2la, sans la- nécessité d'avolr

recours & des biaisements. :
En se r&férant aux figures 19, 20 et 21, 1'&lément sup—

port 1 comporte des cavités 22 permettant et facilitant 1'intro-
duction, par injection directe, de matiere adhésive thermofusible
utilisée lors de la réalisation de 1'assemblage final de 1'41&-
ment support 1 au fond de la chaussure.

Les figures 22 3 26 représentent encoxe un autie mede .
drexécution, dans lequel l'assise prévue sur le fond 4 est pra-
tiquement formée par une fente 25, disposée lat&ralement le 1ong
du pourtour et dans laquelle est inséré 1'&lé&ment support 1,
aprés avolr cousu sur celui-ci le bord 2la de 1'empeigne, et

ceci avantageusement sur la surface inférieure du support 1.
la figqure 25, l'adhésif renforgant la liaison est désigné par 30.
71 s'est révélé avantageux d'adopter des adhésifs autogonflables
qui.‘pemetbent,.d'obtenir des assemblages meilleurs.
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Au besoin, on peut &ventuellement appliquer sur la face
supérieure du fond un sous-pied pourvé;ﬁpléter les opérations de
finissage de la chaussure.

Aux figures 27 & 32, on voit une chaussure du type fermé
dans laquelle or applique une forme 32 pour le fagonnage de 1'em-
peigne 2. Méme dans ce cas, l'empeigne est appliquée sur le fond
aprés que ses bords aleni &té& cousus a 1l'élément support 1, lequel
est ensuite engagé dans un si2ge 25 prévu sur le fond. Selon les
exigences, les bords sont cousus au-dessous de 1'élément support
1, ainsi que le montre la figure 28, ou, éventuellement, au-dessus
ds celui-ci, comme représénté sur la figure 30. L'&lément support
1 doit. offrir un espace suffisant pour loger 1'empeigne.

Aux figures 33 & 35, une forme d'exécution différente
est représentée consistant en la fixation des bords de 1'empeigne
a 1'é&lément support 1, lequel est fixé 3 1'intérieur d'un sidge
prévu sur le fond. 7

De ce qui précade, il apparaft que 1'invention atteint
leg buts éscomptés grdce a 1'&l&ment support, sur lequel on peut
coudre aisément 1'empelgne, qui est énsuite relide au fond de la
chaussure par une opé:ation d'insertion simple, de manigre & ré-
duire grandement le temps de montage nécessaire 2 la fabrication
d 'une chaussure.

Le proc&dé selon l'inventilon pour la fabrication de
chaussures permét en oﬁtre, quel qué soit le type envisagé, d'amé-

liorer sensiblement ses qualités. _
L'invention admet par ailleurs des variantes et des modi-

fications. Ainsi, par exemple, L'élémehtﬂsupport peut &txre pourvu
d'assises qui, suivant 1*'gpaisseur de l'émpe;gne,'facilite sa
fixation avec l'él&ment support et le fond de la chaussure, et en
plus, lorsqu'on emploie des empeignes réalis&es par un lattis,

E“ d 'augmenter la résistance contre les déchirures.

: D'autre part, la liaisan entré 1'élé&rent support et le
fond peut &tre réalisée grice 3 des moyéns de connexion, formés
seit sur le support de l'empeigne, soit sur le fond de la chaus-
sure, tels que fixation par encastrement, découpes 3 dentelures,
goujons aptes & &tre rivetés a chaud, évidements pour 1'introduc-
tion ou la fusion in situ d'uné'matiére plastique de slireté&, ou
autres &l&ments permettant de faqilitér la prise; avec ou sans
emploi de matiéres adhésives interposées.
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Bien entendu, 1l'invention n'est pas limit&e aux modes
de réalisation représentés et décrits, qui n'ont &té& chcisis qu'a

titre d'exemple.
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i, Structure de chaussure & montage simple, c»ractérisée
en ce que la chaussure comprend un &lément. support en forme de
bande, auguel sont assemblés par couture les bords d'une empeigne,
1'6l8ment support &tant fixé dans une assise appropriée formée

!

sur le fond de la chaussure.

2. Structure de chaussure selon la revendication 1, carac
térisée en ce que l'assise est situBe sur le pourtour du fond.

3. Structure de chaussure selon l'une ou lautre des
revendications précédentes, caractirisfe en ce que 1vé&lément sup-
port en forme de bande est pourvu de moyens de connexion, s'in-
troduisant dans des évidements prévus dans le fond et pouvant, en
outre, &tre rivés 3 chaud.

4. Structure de chaussure selon l'une ou l'autre des
revendications 1 3 3, caractérisée en ce que 1'é&lément support
en forme de bande est pourvu d‘un bord inclinég, s'engageant dans
une assise correspondante formé&e sur le fond.

5. Structure de chaussure selon 1'une ou llautre des
revendications 1 & 4,-caractériséé en ce que l'élément support
en forme de bande comprehd une partie en queue d'aronde s'enga-

geant dans une rainure correspondante de 1l'assise.
6 Structure de chaussure selon 1l'une ou 1'autre des

revendications 1 & 5, caractérisée en ce que 1'&lément support
en forme de bande est pourvu & sa surface intérieure de parties
saillantes facilitant 1'assemblage de cet &lément support, avec

interposition d'adhésifs.
7. Structure de chaussure selon 1l'une ou 1'autre des

revendications 1 & 6, caractérisée en ce que 1'&lément . support

en forme de bande est pourvu.. & sa surface inférieure d'échancrus,
res destinées i loger les bords de 1l'empeigne dans le but d'em-
p&cher la formation de portions saillantes.

8. Structure de chaussure selon 1'une ou l'autre des
revendications 1 & 7, caractérisée en ce que 1'&l&ment support
en forme de bande est pourvu de cavités pour 1'introduction de
matidres thermofusibles. .

9. Structure de chaussure selon 1'une ou l'autre des
revendications 1 & 8, caractérisée en ce due les bords de l1l'em-
peigne sont fixés 3 la surface ou face supérieure de l'élément

support en forme de bande.

S
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S 10. Structure &é.chaussure selon 1'une ou i’autré‘des
revendications 1 39, caract&risée en ce"quéules bords de l'em~
peigne sont liés a4 la surface ou la face inférieure de 1'&lément
support en forme de bande.

11. Structure de chaussure selon l'une ou l'autre des
revendications 1 & 10, caractérisée en ce que l'assise formée sur
le fond de la chaussure est une fente prévue sur la partie laté-
rale de celle-ci.

12. Structure de chaussure selon l'une ou l'autre des
revendications 1 a 11, ca:actérisée en ce que l'élément support
en forme de bande est composé d'une ou plusieurs parties suscepti-
bles d'8tre disposées de fagon 28 d&finir une forme fermée.

i3. Structure-de chaussure selon l'une ou l'autre des
revendications 1 4 12, caractérisée en ce que la fixation au fond
de l'élément support en forme de bande est obtenue par des adhé-
sifs autogonflables.-

14. Procédé de fabrication d'une chaussure selon les
revendications précédentes, caractérisé en ce qu'il consiste &
coudre les bords d'une empeigne de forme quelconque sur un &lément
support en forme de bande, et 3 fixer l'élément support dans une
assise prévue sur le fond de la chaussure.

Bruxelles, le 20 juillet 1981.
- P, Pon. Société dite :

ANTONIO GIORDANO S.A.5.
DI. M. GIORDANO.
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