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Procédé et dispositif de fabrication d'une chaussure en plastique.

@ Titre : Procédé et dispositif de fabrication d’'une chaus-
sure en plastique

L’invention concerne un procédé de fabrication d'une
chaussure en plastique, le procédé comprenant une étape
de fixation de la chaussette textile sur un noyau (110) for-
mant embauchoir, destiné a étre logé dans un moule (120)
définissant une cavité de moulage a la forme de la chaus-
sure et une étape de moulage de la couche thermoplastique
sur la chaussette textile, caractérisé en ce que lors de
létape de fixation, la chaussette textile est solidarisée au
noyau par sa deuxieme extrémité ouverte, et en ce que lors
de I'étape de moulage, la deuxieme extrémité de la chaus-
sette textile est située dans la cavité de moulage.

Figure pour 'abrégé : Fig. 1
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Description

Titre de l'invention : Procédé et dispositif de fabrication d’une
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chaussure en plastique

Le domaine de I’invention est celui de la conception et de la fabrication des articles
d’habillement.

Plus précisément, 1’invention concerne en particulier un procédé et un dispositif de
fabrication de chaussures en plastique.

Plus particulierement, I’invention a trait a la fabrication des chaussures en plastique
du type comprenant une chaussette textile et une couche thermoplastique destinée a en-
velopper la chaussette textile en étant moulée dessus.

Ces chaussures sont notamment appelées bottes, bottines ou encore sabots.

D’une maniere connue, de telles chaussures en plastique sont obtenues par mise en
place d’une chaussette textile sur un embauchoir, fermeture d’un moule autour d’une
partie inférieure de 1’embauchoir de sorte a placer la chaussette textile dans une cavité
de moulage formée une fois le moule fermé.

La matiere plastique est alors injectée dans le moule pour former la chaussure. La
matiere plastique se solidarise alors avec la chaussette textile pour former un ensemble
monobloc.

Apres I’injection et la solidification de la matiere plastique, le moule est ouvert pour
permettre 1’extraction de la chaussure formée.

Apres extraction de la chaussure formée, une étape d’ébavurage de la chaussure est
réalisée.

En effet, lors de la fermeture du moule, une partie de la chaussette textile dépasse du
moule.

L’opération d’ébavurage consiste donc a retirer I’excédent de chaussette textile qui
n’est pas solidaire de la maticre plastique pour obtenir une chaussure finie.

Ce surplus de chaussette textile est nécessaire puisqu’il permet la fixation de la
chaussette sur I’embauchoir.

Toutefois, I’opération d’ébavurage prends du temps et engendre une perte de maticre,
notamment de la matiere textile non solidaire de la maticre plastique.

Des solutions pour limiter la quantité de maticre perdue ont notamment été dé-
veloppées.

Parmi ces solutions, cette décrite dans le document de brevet publié sous le numéro
FR 1 163 908 décrit un embauchoir intégrant des canaux fluidiques d’aspiration
s’étendant selon une hauteur de la chaussure a fabriquer.

Lorsque la chaussette textile est enfilée sur I’embauchoir, elle est aspirée par les
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canaux fluidiques, ce qui assure le maintien de la chaussette sur I’embauchoir, et donc
permet de couper la chaussette a la dimension de la chaussure a fabriquer.

Cela permet ainsi de réduire la perte de matiere comparativement aux techniques de
fabrication connues.

Toutefois, cette technique n’est pas sans inconvénients.

Premicrement, I’aspiration de la chaussette textile peut provoquer la fabrication de
chaussures inconfortables.

En effet, I’aspiration de la chaussette peut créer une rainure dans laquelle la mati¢re
plastique prend place, une telle rainure crée alors une saillie interne de maticre dans la
chaussure, ce qui peut rendre inconfortable I’ utilisation de la chaussure.

Deuxiemement, la présence des canaux fluidiques complexifie I’embauchoir, ce qui
le rend plus cofiteux et oblige a une maintenance réguli¢re pour éviter 1’obstruction des
canaux fluidiques qui empécherait la fabrication des chaussures.

Troisiemement, I’aspiration des chaussettes nécessite 1’utilisation de pompes
permettant de créer une dépression dans les canaux fluidiques pour assurer I’aspiration
de la chaussette textile.

L’utilisation de telles pompes engendre alors la consommation énergétique im-
portante pour la fabrication des chaussures.

L’invention a notamment pour objectif de pallier les inconvénients de 1’art antérieur.

Plus précisément, 1’invention a pour objectif de proposer un procédé de fabrication
de chaussures en plastique, et un dispositif de fabrication qui évitent la perte de
chaussette textile tout en diminuant la consommation énergétique du dispositif de fa-
brication.

L’invention a également pour objectif de fournir un tel dispositif qui soit simple
d’utilisation notamment pour la fixation de la chaussette textile.

L’invention a en outre pour objectif de fournir un tel dispositif qui soit simple de fa-
brication et d’entretien.

Ces objectifs, ainsi que d’autres qui apparaitront par la suite, sont atteints grace a
I’invention qui a pour objet un procédé¢ de fabrication d’une chaussure en plastique du
type comprenant une chaussette textile prenant la forme d’un fourreau ayant une
premiere extrémité borgne et une deuxicme extrémité ouverte, et une couche thermo-
plastique moulée sur la chaussette textile, le procédé comprenant une étape de fixation
de la chaussette textile sur un noyau formant embauchoir, destiné a €tre logé dans un
moule définissant une cavité de moulage a la forme de la chaussure et une étape de
moulage de la couche thermoplastique sur la chaussette textile, caractérisé en ce que
lors de I’étape de fixation, la chaussette textile est solidarisée au noyau par sa
deuxiéme extrémité ouverte, et en ce que lors de 1’étape de moulage, la deuxicme

extrémité de la chaussette textile est situ€e dans la cavité de moulage.
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Un tel procédé permet de limiter la perte de chaussette textile tout en diminuant la
consommation énergétique du dispositif de fabrication.

Grace a la fixation de la chaussette textile sur le noyau par sa deuxieme extrémité, il
n’est plus nécessaire de laisser dépasser une sur-longueur de chaussette textile qu’il est
nécessaire de couper une fois la chaussure obtenue.

Par ailleurs, les machines nécessaires a la découpe des sur-longueurs de chaussette
textile ne sont plus nécessaires, ce qui réduit la consommation énergétique pour la fa-
brication des chaussures.

En outre, le temps de fabrication des chaussures s’en trouve diminué, au bénéfice de
la cadence de fabrication et du cofit de revient des chaussures.

Selon un aspect avantageux, la chaussette textile est solidaris€ée au noyau par une
mise au contact de la chaussette textile avec une bande d’adhésif portée par le noyau.

Une telle mise au contact de la chaussette textile sur le noyau permet de faciliter le
positionnement de la chaussette textile sur le noyau et de limiter la longueur de la
chaussette textile au besoin.

En outre, cela permet de faciliter la mise en place manuelle de la chaussette textile
sur le noyau par coopération entre la deuxi¢me extrémité de la chaussette textile et la
bande d’adhésif.

L’invention concerne également un dispositif de fabrication d’une chaussure en
plastique du type comprenant une chaussette textile prenant la forme d’un fourreau
ayant une premicre extrémité borgne et une deuxicme extrémité ouverte, et une couche
thermoplastique moulée sur la chaussette textile, le dispositif comprenant :

- un noyau formant embauchoir, destiné a porter la chaussette textile,

- un moule définissant une cavité de moulage a I’empreinte de la chaussure, le
noyau portant la chaussette textile étant destiné a &tre recu dans la cavité de
moulage,

caractérisé en ce que le noyau integre une bande d’adhésif destinée a coopérer avec
la deuxieme extrémité de la chaussette textile, la bande d’adhésif étant située dans la
cavité de moulage lorsque le noyau est dans la cavité de moulage.

Un tel dispositif est simple d’utilisation et permet de fabriquer des chaussures de
maniére rapide.

En effet, par la fixation de la deuxieme extrémité de la chaussette textile sur la bande
d’adhésif, il est rapide de correctement positionner la chaussette textile sur le noyau
tout en limitant, voire en supprimant, la reprise de la chaussure apres moulage.

Cela s’explique par le fait que le dispositif permet de limiter la taille de la chaussette
textile au seul besoin.

En outre, ce dispositif ne requiert pas d’apprentissage particulier comparativement

aux dispositifs existants, mais offre, au contraire un avantage certain en ce qu’il permet
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de s’assurer du bon positionnement de la chaussette textile sur le noyau par la co-
opération de sa deuxieme extrémité avec la bande d’adhésif.

Selon un aspect avantageux, lorsque le noyau est regu dans la cavité de moulage, la
bande d’adhésif est située au voisinage d’un contour de la cavité de moulage.

Cela permet de maintenir la chaussette textile dans une partie qui est la plus sollicitée
et de s’assurer de son bon positionnement dans la chaussure fabriquée, en vue de
I’ utilisation de la chaussure.

En effet, en s’assurant du bon positionnement de la deuxieme extrémité de la
chaussette dans la chaussure, cela évite de créer des zones dans lesquelles la couche
thermoplastique n’adhere pas a la chaussette textile.

Ainsi, lors de I’utilisation de la chaussure, notamment lors de I’insertion du pied de
I’ utilisateur, les risques d’arrachement de la chaussette textile par rapport a la couche
thermoplastique sont limités, voire supprimés.

Selon un autre aspect avantageux, la bande d’adhésif s€pare le noyau en une
premiere portion destinée a €tre recouverte par la chaussette textile et une deuxi¢me
portion destinée a étre dépourvue de la chaussette textile, et le noyau présente une
rainure annulaire formant un décroché, le décroché étant situé dans la deuxiéme
portion.

Le décroché permet de laisser un espace entre la chaussette textile et la cavité pour
former une saillie radiale interne qui définit une levre de matiere thermoplastique au-
dessus de la chaussette textile.

Cela évite les risques de désolidarisation de la chaussette textile lors de 1’insertion
des pieds dans les chaussures.

Selon un autre aspect avantageux, la rainure annulaire est adjacente a la bande
d’adhésif.

Ce positionnement de la rainure permet de positionner la levre de matiere thermo-
plastique directement au contact de la deuxieme extrémité de la chaussette textile. La
deuxieme extrémité de la chaussette textile, et sa solidarisation avec la couche thermo-
plastique, se trouvent protégés d’un arrachage par la présence de la saillie radiale
interne.

Selon un autre aspect avantageux, la bande d’adhésif comprend une pluralité de
crochets destinés a crocheter une maille constitutive de la chaussette textile.

Selon un autre aspect avantageux, la bande d’adhésif comprend une couche de colle
du type repositionnable.

Selon un autre aspect avantageux, la bande d’adhésif comprend une couche de re-
vétement antidérapant.

Ces différents types de bandes d’adhésif permettent un maintien efficace de la

deuxieme extrémité de la chaussette sur le noyau.
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Par ailleurs, ces différents types de bandes d’adhésif peuvent étre choisis en fonction
du matériau de la chaussette textile.

D’autres caractéristiques et avantages de 1’invention apparaitront plus clairement a la
lecture de la description suivante d’un mode de réalisation préférentiel de I’invention,
donné a titre d’exemple illustratif et non limitatif, et des dessins annexés décrits ci-
apres.

[Fig.1] La [Fig.1] est une représentation schématique en perspective d’un éclaté d’un
dispositif de fabrication d’une chaussure, selon I’invention.

[Fig.2] La [Fig.2] est une représentation en coupe d’un détail du dispositif de fa-
brication selon I’invention.

[Fig.3] La [Fig.3] est une représentation schématique en perspective d’une chaussure
en plastique, obtenue par le dispositif de fabrication des figures 1 et 2.

En référence aux figures 1 et 2, un dispositif 100 de fabrication d’une chaussure 200
en plastique, telle qu’illustrée par la [Fig.3], est a présent décrit.

La chaussure 200 plastique est du type comprenant une chaussette textile 210 prenant
la forme d’un fourreau ayant une premicre extrémité 211 borgne et une deuxieme
extrémité 212 ouverte, et une couche thermoplastique 220 moulée sur la chaussette
textile 210.

La chaussure200, telle qu’illustrée par la [Fig.3], présente une semelle 230 et une tige
240 s’étendant depuis la semelle 230.

Le dispositif 100 de fabrication comprend :

— un noyau 110 formant embauchoir,
— un moule 120 définissant une cavité de moulage.

Plus spécifiquement, le noyau 110 est destiné a porter la chaussette textile 210.

Le moule 120 comprend une premiere coque 121 et une deuxieme coque 122. Les
deux coques 121, 122 mobiles I’une par rapport a I’autre entre une position d’ouverture
dans laquelle elles sont écartées 1’une de I’autre et une position de fermeture dans
laquelle elles sont accolées et définissent, entre elles, la cavité de moulage.

Chaque coque 121, 122 présente une empreinte 123 destinée a former la cavité de
moulage lorsque les deux coques 121, 122 sont dans leur position de fermeture.

Selon le mode de réalisation illustré par la [Fig.1], le moule 120 comprend
uniquement une premicre coque 121 et une deuxieme coque 122, la premicre coque
121 et la deuxieme coque 122 étant mobiles I’une par rapport a I’autre en translation.

Selon une variante de réalisation, le moule 120 peut intégrer une troisicme coque
destinée a former la semelle 230 de la chaussure 200.

En référence a la [Fig.2], lorsque la premicre coque 121 et la deuxiéme coque 122
sont dans leur position de fermeture, le noyau 110 est recu dans la cavité de moulage.

En référence aux figures 1 et 2, le noyau 110 integre une bande d’adhésif 111 destiné



a coopérer avec la chaussette textile 210.

[0069] Comme expliqué par la suite, la bande d’adhésif 111 est destinée a coopérer avec la
deuxieme extrémité 212 de la chaussette.

[0070]  En référence a la [Fig.2], le noyau 110 présente un renfoncement 112 destiné a loger
la bande d’adhésif 111.

[0071]  Le renfoncement 112 est du type annulaire. En d’autres termes, le renfoncement 112
s’étend selon un contour fermé tout autour du noyau 110 et s’ouvre sur une surface
externe 1101 du noyau 110.

[0072] Le renfoncement 112, est dimensionné de sorte que la bande d’adhésif 111 affleure
avec la surface extérieure 1101 du noyau 110.

[0073]  La surface extérieure 1101 du noyau 110 est plus particulierement la surface contre
laquelle vient en appui la chaussette 210.

[0074]  En outre, tel qu’illustré par la [Fig.2], le noyau 110 présente une rainure annulaire
113 formant un décroché.

[0075]  Labande d’adhésif 111 sépare ainsi le noyau entre une premiere portion destinée a
étre recouverte par la chaussette textile 210 et une deuxieme portion non recouverte
par la chaussette textile 210.

[0076] La rainure annulaire 113 est située dans la deuxi¢me portion.

[0077] Autrement dit, la rainure annulaire 113 est destinée a €tre dépourvue de couverture
par la chaussette textile 210, c¢’est-a-dire qu’elle est destinée a ne pas €tre recouverte
par la chaussette textile 210.

[0078]  Plus spécifiquement, la rainure annulaire 113 est adjacente a la bande d’adhésif 111.

[0079]  Comme cela est expliqué ci-apres, lors du moulage de la chaussure 200, la rainure
annulaire 113 ne regoit que la couche thermoplastique 220.

[0080]  Cela permet alors de créer, dans la tige 240, une saillie radiale interne 241.

[0081] La saillie radiale interne 241 s’étend ainsi vers I’intérieur de la chaussure 210.

[0082]  Plus particulicrement, la saillie radiale interne 241 forme une levre contre laquelle la
deuxieme extrémité 212 de la chaussette textile 210 vient en appui.

[0083]  Selon une premiere forme de réalisation, la bande d’adhésif comprend une pluralité
de crochets destinés a crocheter une maille constitutive de la chaussette textile 210.

[0084]  Cette premicre forme de réalisation est €également appelée adhésif mécanique.

[0085] Selon une deuxieme forme de réalisation, la bande d’adhésif 111 comprend une
couche de colle du type repositionnable.

[0086] Selon une troisieme forme de réalisation, la bande d’adhésif 111 comprend une
couche de revétement antidérapant. Le revétement antidérapant est avantageusement
choisi pour offrir une bonne friction avec la chaussette textile 210 en fonction de la
matiere constitutive de la chaussette thermique 210.

[0087] La fabrication d’une chaussure 200, telle qu’elle vient d’€tre décrite, est réalisée au
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moyen d’un procédé comprenant une étape de fixation de la chaussette textile 210 sur
le noyau 110 et une étape de moulage de la couche thermoplastique 220.

Plus précisément, la chaussette textile 210 est enfilée sur le noyau 110 qui forme
alors un embauchoir.

La chaussette textile 210 est enfilée sur le noyau 110 jusqu’a ce que la deuxicme
extrémité 212 ouverte de la chaussette textile 210 vienne au contact de la bande
d’adhésif 111.

Lorsque la chaussette textile 210 est solidaire du noyau 110, le noyau 110 est inséré
dans la cavité de moulage du moule 120.

Pour cela, la premiere partie 121 et la deuxieme coque 122 du moule 120 sont posi-
tionnées dans leur position de fermeture, de sorte que leurs empreintes 123 respectives
définissent la cavité de moulage.

Tel que cela est illustré par la [Fig.2], lorsque le noyau 110 est situé dans la cavité de
moulage, la bande d’adhésif 111 est situé€e dans la cavité de moulage.

Dés lors, la deuxiéme extrémité 212 ouverte de la chaussette textile 210 se trouve
dans la cavité de moulage.

La bande d’adhésif 111 est alors située au voisinage du contour de la cavité de
moulage du moule 120.

La rainure annulaire 123, dans I’empreinte 113, un épaulement permettant de créer la
saillie radiale interne 241 de la tige 240 de la chaussure 200.

Lorsque le noyau 110 est situ€ dans la cavité de moulage, la couche thermoplastique
220 peut €tre injectée dans la cavité de moulage, de sorte a former la chaussure 200.

Lorsqu’elle est injectée dans la cavité de moulage, la couche thermoplastique 220 se
solidarise avec la chaussette textile 210.

Apres moulage, et éventuellement un refroidissement, les coques 121, 122 du moule
120 sont positionnées dans leur position d’ouverture et le noyau 110 est extrait.

La chaussure 200 formée et solidaire du noyau 110 peut étre retirée du noyau 110.

Le retrait de la chaussure 200 formée, entraine la désolidarisation de la chaussette
textile 210 avec la bande d’adhésif 111.

En référence a la [Fig.3], lorsque la chaussure 200 est fabriquée, la chaussette textile
210 est solidaire de la couche thermoplastique 220, et la deuxieme extrémité 212
ouverte de la chaussette textile 210 est protégée de tout arrachement de la couche ther-
moplastique 220 par I’intermédiaire de la saillie radiale interne 241.

En effet, lorsqu’un utilisateur insere son pied dans la chaussure 200, il ne peut pas
décoller la chaussette textile 210.

En effet, le frottement du pied au niveau de la deuxieme extrémité 212 ouverte, ne
s’effectue pas sur la deuxieme extrémité 212 par la présence de la saillie radiale interne
241.
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Cela bénéficie alors a la durée de vie de la chaussure 200 puisque la chaussette textile
210 reste solidement attachée a la couche thermoplastique 220 sans risque d’en €tre
arrachée.

En outre, griace a la bande d’adhésif 111, la quantité de maticre de la chaussette
textile 210 est limitée au strict nécessaire.

Plus précisément, il n’est pas nécessaire de réaliser une opération de finition
consistant a découper un surplus de chaussette textile 210, contrairement aux méthodes
de fabrication connues.

Cela permet d’éviter un gichis de matiere de la chaussette textile 210.

En outre, cela simplifie la fabrication de la chaussure 200 par rapport aux solutions
connues puisque moins d’opérations sont nécessaires. En conséquence, le coiit de fa-
brication est également réduit.

Bien que plusieurs formes de réalisation de la bande d’adhésif 111 soient décrites,
cette derniere pourrait étre une combinaison de plusieurs formes de réalisation.

Par exemple, la bande d’adhésif 111 pourrait étre formée de secteurs successifs
réalisés chacun selon 1’une des formes de réalisation précédemment décrites.

En variante, la bande d’adhésif 111 pourrait présenter une pluralité d’anneaux su-
perposés les uns au-dessus des autres, chaque anneau étant réalisé selon 1’une des

formes de réalisation précédemment décrite.



Revendications

[Revendication 1] Procédé de fabrication d’une chaussure (200) en plastique du type
comprenant une chaussette textile (210) prenant la forme d’un fourreau
ayant une premicre extrémité (211) borgne et une deuxicme extrémité
(212) ouverte, et une couche thermoplastique (220) moulée sur la
chaussette textile (210), le procédé comprenant une étape de fixation de
la chaussette textile (210) sur un noyau (110) formant embauchoir,
destiné a étre logé€ dans un moule (120) définissant une cavité de
moulage a la forme de la chaussure (200) et une étape de moulage de la
couche thermoplastique (220) sur la chaussette textile (210), caractérisé
en ce que lors de I’étape de fixation, la chaussette textile (210) est so-
lidarisée au noyau (110) par sa deuxiéme extrémité (212) ouverte, et en
ce que lors de I’étape de moulage, la deuxieme extrémité (212) de la
chaussette textile est située dans la cavité de moulage.

[Revendication 2] Procédé selon la revendication précédente, caractérisé en ce que la
chaussette textile (210) est solidarisée au noyau (110) par une mise au
contact de la chaussette textile (210) avec une bande d’adhésif (111)
portée par le noyau (110).

[Revendication 3] Dispositif (100) de fabrication d’une chaussure (200) en plastique du
type comprenant une chaussette textile (210) prenant la forme d’un
fourreau ayant une premicre extrémité (211) borgne et une deuxieme
extrémité (212) ouverte, et une couche thermoplastique (220) moulée

sur la chaussette textile (210), le dispositif (100) comprenant :

— un noyau (110) formant embauchoir, destin€ a porter la
chaussette textile (210),

— un moule (120) définissant une cavité de moulage a
I’empreinte de la chaussure (200), le noyau (110) portant la
chaussette textile (210) étant destiné a €tre recu dans la cavité

de moulage,

caractérisé en ce que le noyau (110) integre une bande d’adhésif (111)
destinée a coopérer avec la deuxicme extrémité (212) de la chaussette
textile (210), 1a bande d’adhésif (111) étant située dans la cavité de
moulage lorsque le noyau (110) est dans la cavité de moulage.
[Revendication 4] Dispositif (100) selon la revendication précédente, caractérisé€ en ce que,

lorsque le noyau (110) est recu dans la cavité de moulage, la bande



[Revendication 5]

[Revendication 6]

[Revendication 7]

[Revendication 8]

[Revendication 9]

10

d’adhésif (111) est située au voisinage d’un contour de la cavité de
moulage.

Dispositif (100) selon la revendication 3 ou 4, caractérisé en ce que la
bande d’adhésif (111) sépare le noyau (110) en une premiére portion
(1102) destinée a €tre recouverte par la chaussette textile (210) et une
deuxieme portion (1103) destinée a étre dépourvue de la chaussette
textile (210), et en ce que le noyau (110) présente une rainure annulaire
(113) formant un décroché, le décroché étant situé dans la deuxieme
portion (1103).

Dispositif (100) selon la revendication précédente, caractéris€ en ce que
la rainure annulaire (113) est adjacente a la bande d’adhésif (111).
Dispositif (100) selon I’une des revendications 3 a 6, caractérisé en ce
que la bande d’adhésif (111) comprend une pluralité de crochets
destinés a crocheter une maille constitutive de la chaussette textile
(210).

Dispositif (100) selon I’une des revendications 3 a 6, caractérisé en ce
que la bande d’adhésif (111) comprend une couche de colle du type re-
positionnable.

Dispositif (100) selon I’une des revendications 3 a 6, caractérisé en ce
que la bande d’adhésif (111) comprend une couche de revétement anti-

dérapant.
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[Fig. 2]
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[Fig. 3]
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