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Procédé de fabrication de chaussures & semelle injectée avec

cavités et chaussures ainsi obtenues.

La présente invention concerne la fabrication des chaussures 3
semelle injectée. Selon la technigue universellement adoptée
la tige est munie, en général par couture, d'une premi&re de
montage en un matériau présentant une bonne stabilité dimen-
sionnelle et l'ensemble est enfilé sur une forme qgui ferme la
partie supérieure du moule d'injection, la premidre de montage
et le bord de la tige &tant enfermés dans le moule et soli-

daris&s avec la semelle injectée.

Pour réduire le poids de la semelle et le volume de la ma-

tiére injectée, on a proposé de disposer des inserts dans le

‘moule, notamment dans la partie correspondant au talon mais

d'une part ces inserts en bois, en lidge ou en mousse, ont

une densité non négligeable , sont d'une fabrication onéreuse
et posent des problémes en ce qui concerne le maintien en
position des inserts dans le moule. Le procédé par injection
ne. permet pas, en effet, comme le procédé avec semelle pré-
moulée, de réserver des chambres dans la surface intdrieure
de la semelle,

On a également propos&, par exemple dans les brevets fran-
gals N° 341.490 et 317.846,de réaliser des semelles pneuma-
tigues en incorporant dans la semelle une ou des chambres 3
alr. Toutefois dans le procédé de moulage de la semelle par
injection les chambres & air introduites dans le moule &
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1'état gonflé,sont soumises 3 des poussées diverses sous

l'action du liguide injecté sous pression et sont fréquemment'

- déplacées gsans gue l'on puisse contrdler apres fabrlcatlon,"

1'importance de ce deplacement.

On a egalement prooose dans la demande de brevet frangalse

N°® 79 15011 du 12 Juin 1979 de réaliser dans la semelle notam-
ment dans les parties- soumises 3 une,deformatlon 1mporﬁante,
des chambres déformables qui assurent une circulation dtair
et une ventilation de 1'intérieur de la chaussuie.,Il eét
8galement trés difficile de positionner et de maintenir en
position dans le moule d'injecticn 1es elemenbs deformables
constituant les chambres. ' '

La présente invention a pour but.de,tésérver des cavités ana-
logues & celles réalisées dans les semeiles moulées dans une
semelle moulée par injection en &vitant touteé les difficul-
t&s et inconvénients rencontrés dans lartechnique,antérieure;
Le procédé conforme a l'invention est caractérisé en ce que’
la premiére de montage comporte une couche inférieuré'cons?

tituée par une pellicule préformée solidarisée de facon étan-

che, au moins sur sa périphérie, avec la couche adjacente de

la, premisdre de montage.

Selon une autre caracterlstloue de 1'1nvent10n au moins 1'une
des couches de la premidre superposées 3 la pelllcule pré-
formée est étanche. De preference, une pelllcule'etanche '
plane est solidaris&e par collage ou sauaure avec la surface'A
plane de la pellicule pré&formée pour former un sandwich com—
portant des cavités sur une de ses faces et ledit sandwich '
est appliqué sur la ou les autres couches de la premiére de
montage avec ses cavités faisant saillie sous la face infé-
rieure de la premisdre de montage et solldarlse avec cette ou

ces autres couches au moins le long de sa périphérie.

La pellicule préformde peut &tre réalisée par toute technique
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connue de préférence par formage par le vide. Elle peut com-
porter des cavités uniformes réparties sur toute sa surface
mais, de préférence, elle comporte des cavités de formes
et/ou de volumes variables selon la partie de la semelle &
laguelle elles correspondent. Les cavités peuvent &tre sépa-
rées ou intercommunicantes par des canaux réalisés au pré-
formage. Les cavités elles-mémes peuvent prendre la forme de

canaux séparés ou intercommunicants.

La fermeture des/cavités de la pellicule préformée par la
couche &tanche et la solidarisation &tanche de ces deux cou-
ches peut &tre effectuée sous atmosphére pressurisée pour
enfermer de l'air sous pression & l'intérieur des chambres
constituées par les cavitds. Une telle pressurisation de 1°'
intérieur des cavités peut s'avérer particuli®rement intéres-
sante pour éviter 1l'é&crasement des chambres sous la pression.
d'injection ou pour régler l'élaéticité ou rebond 3 1l'écrase-~
ment de la semelle.

La pellicule préformée ou de préférence le sandwich constitusé
par la pellicule préformée et la pellicule étanche de ferme-
ture, comporte dans sa surface des découpes ou fen&tres pour
améliorer la liaison entre la premiére et la masse injectée
de la semelle, Une telle disposition a pour but de supprimer
toute possibilité de flottement latéral de la semelle par
rapport a.la tige, flottement qui est susceptible de se pro-
duire loféque la premié&re de montage et la semelle injectée

ne sont solidarisées que par leur bord.

La pellicule préformée est de préférence, ainsi que la pelli-
cule &tanche &ventuelle, réalis@e en une matidre plastique
souple sous l'épaisseur avec laguelle elle est mise en oceuvre
de manidre 3 ne pas accroftre la rigidité de la semelle. La
matidre est de préférence thermoformable mais doit résister a
la température d'injection. Cette derni&re condition ne pose
d'ailleurs pas de problémes du fait de 1la faible température
d'injection, se situant aux environs de 60°C, du polyuréthane
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moussant couramment utilis@ et du fait que méme en cas de
fusion intervenant en fin de remplissage la bulle d'air se
trouve déja emprisonnée-in situ dans la matiére en cours de

gélification,

Il est également possible de mettre, apré&s moulage de la
semelle, les chambres formées en communication avec 1'exté-
rieur ou l'intérieur de la chaussure pour réaliser une chaus-
sure du type décrit dans la demande de brevet francaise

N°® 79 15011 ci~dessus.

»

-~

L'invention sera mieux comprise & la lecture de la descrip-
tion de deux modes de réalisation donnés & titre d'exemple,
cette description é&tant faite avec référence au dessin ci-

annexé dans lequel :

La figure 1 est une vue en coupe longitudinale d'une
chaussure selon un premier mode de réalisation, la
figure 2 est une vue en coupe transversale i plus
grande €échelle d'une tige assemblée avec une pre-
migre de montage conforme a l'invention et la figure
3 est une vue en plan d'une pellicule préformée xren-

trant dans une premiére conforme 3 l'invention.

La tige 1 est assemblée par une couture 2 avec une premiére
de montage constituée par une couche supérieure 3 en non-—
tiss&, en feutre, en toile, en synderme ou tout autre maté-
riau susceptible de supporter les contraintes lors de la mise
sur forme de la tige et par une couche pneumatique comportant
une pellicule 4 préformée pour constituer des cavités ou
alvéoles 5 solidarisée par collage ou thermosoudure avec une

pellicule 6.

De préférence et pour résister 3 la préssion de moulage la
solidarisation des pellicules 4 et 6 est effectuée dans une
chambre sous pression pour gonfler les alvéoles 5. Aprds mise
sur forme la semelle 7 est moulée par exemple en polyuréthane
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cellulaire.

Dans le mode de réalisation de la figure 1 les alvédoles 5' au

‘droit de la semelle avant sont de profondeur relativement

réduite alors qu'au droit de la surépaisseur du talon les
alv@oles 5" présentent une plus grande profondeur pour alléger
cette partie et réduire la masse de matériau injectée.

Des fen8tres 8 peuvent &tre prévues dans le sandwich des deux
pellicules 4 et 6 pour amdliorer la liaison entre la semelle
7 et la couche 3 de 1a premiére de montage.

Dans le mode de réalisation de 1la figure 3, les cavités 9 de
la pellicule préformée comportent des cavités profondes 9a
dans la région du talon, ces cavités communiguant entre elles
par des canaux 9b de profondeur réduite et communiquant avec
des canaux 9c de profondeur €galement réduite. Aprés moulage
de la semelle, opdration qui se fait de préférence avec les
alvéoles sous pression, les canaux 9¢ peuvent étre mis en
commmication avec 1l'intérieur de 1a chaussure par des orifi-
ces prépercés a travers les couches 3 et 6 et obstrués pen-
dant la fabrication par un obturateur arrachable et les cavi-
tés 9a peuvent &tre mises en comnunication avec l'intérieur
de la chaussure ou avec l'extérieur par un canal réservé au
roulage et muni d'une Soupape ou analogue. On ré&alise ainsi
wie chaussure ventilée.

Les modes de réalisation ci-dessus décrits A titre d'exemples
sont susceptibles de recevoir de nombreuses modifications
sans sortir du cadre de liinvention telle que définie par les
revendications.,
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Revendications

1. Un procédé de fabrication de chaussures & semelle injectée

avec des cavités,

caractérisé en ce que la premiére de montage comporte une
couche inférieure constituée par une pellicule préformée
solidarisée de fagon étanche, au moins sur sa périphérie,

avec la couche adjacente de la premi&re de montage.

2. Un procé&dé selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu'au moins l'une des couches de la pre-

miére superposées 3 la pellicule préformée est &tanche.

3. Un procé&dé selon l'une quelconque des revendications 1 et
2, | ,

caractérisé en ce qu'une pellicule &tanche plane est solida-
risde par collage ou soudure avec la surface plane de 1la
pellicule préfornée pour former un sandwich comportant des
cavités sur une de ses faces et ledit sandwich est appliqué
sur la ou les autres couches de la premidre de montage avec
ses cavités faisaht saillie sous la face inférieure de la
premidre de montage et solidarisé& avec cette ou ces autres

couches au moins le long de sa périphérie.

4. Un procé&dé selon l'une guelcongue des revendications 1 3a 3,
caractérisé en ce gue la pellicule préformde comporte des
cavit@s de formes et/ou de volumes variables selon la partie

de la semelle a4 laguelle elles correspondent.

5. Un procédé selon l'une quelconqgue des révendi¢ations 1 a4,
caractérisé en ce qu'au moins certaines des cavités communi-
quent entre elles par des canaux réalisds au préformage dans
la pellicule préformée. '

6. Un procédé selon l'une quelconque des revendications 1 as,
caractérisé en ce que la fermeture des cavitéds de la pelli~

cule préformde et la solidarisation étanche des deux couches
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est effectuée sous atmosphére pressurisée.

7. Un procédé selon l'une quelconque des revendications 1 3 6,
caractérisé en ce que la pellicule préformée ou le sandwich
constitué par la pellicule préformée et la pellicule &tanche
comporte dans sa surface des découpes ou fenétres.

8., Une chaussure 3 semelle injectée bomportant des cavités
caractérisée en ce qu'elle est obtenue par le procédé selon
1'une quelconque des revendications 1 3 7.

9. Une chaussure d semelle injectde selon 1'une guelcongue
des revendications 1 & 7,

caractérisée en ce que les chambres formées par les cavités
sont mises en communication avec l'intérieur ou 1'extérieur

de la chaussure.
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