
(57)【要約】

【課題】本発明は、加熱時間を短縮する上、ソールへの

エンボスも模様の浮出しが良い靴の製造方法を提供しよ

うとすることを目的とする。

【解決手段】本発明は、下面と、該下面の周縁に沿いな

がら上へ延伸して充填空間をなしている周面とを有する

アウトソールとしての熱可塑性薄膜を加熱して軟化させ

た後、該軟化させられた熱可塑性薄膜と、上下２開口と

、該上下２開口の開口縁の間に延伸してなっている周面

とを有するアッパーと、前記充填空間と合わせた形を持

って該充填空間内に入れることができるミッドソールと

しての充填材との結合を行うことを特徴とする靴の製造

方法を提供する。

【選択図】図３
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 下 面 と 、 該 下 面 の 周 縁 に 沿 い な が ら 上 へ 延 伸 し て 充 填 空 間 を な し て い る 周 面 と を 有 す る
ア ウ ト ソ ー ル と し て の 熱 可 塑 性 薄 膜 を 加 熱 し て 軟 化 さ せ た 後 、 該 軟 化 さ せ ら れ た 熱 可 塑 性
薄 膜 と 、 上 下 ２ 開 口 と 、 該 上 下 ２ 開 口 の 開 口 縁 の 間 に 延 伸 し て な っ て い る 周 面 と を 有 す る
ア ッ パ ー と 、 前 記 充 填 空 間 と 合 わ せ た 形 を 持 っ て 該 充 填 空 間 内 に 入 れ る こ と が で き る ミ ッ
ド ソ ー ル と し て の 充 填 材 と の 結 合 を 行 う こ と を 特 徴 と す る 靴 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と 前 記 ア ッ パ ー と 前 記 充 填 材 と の 結 合 を 行 う 前 に 、 イ ン ソ ー ル を 前 記
ア ッ パ ー の 下 開 口 を 遮 蔽 す る よ う に 前 記 ア ッ パ ー の 下 開 口 縁 に 連 結 し 、
　 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と 前 記 ア ッ パ ー と 前 記 充 填 材 と を 結 合 す る 方 法 と し て 、 前 記 ア ッ パ ー
の 下 開 口 縁 及 び 外 周 面 と 、 前 記 イ ン ソ ー ル の 下 面 と 、 前 記 充 填 材 の 下 面 及 び 外 周 面 に 接 着
剤 を 塗 布 し て か ら 、 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と 前 記 ア ッ パ ー と を 、 前 記 充 填 材 を 前 記 充 填 空 間 内
に 入 れ る と 共 に 、 金 型 セ ッ ト 内 に 入 れ る 金 型 セ ッ ト 入 れ 工 程 を 行 っ て か ら 型 締 め し て 加 熱
・ 加 圧 す る こ と に よ り 行 う こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 靴 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と 前 記 ア ッ パ ー と 前 記 充 填 材 と を 結 合 す る 方 法 と し て 、 前 記 ア ッ パ ー
の 外 周 面 に 接 着 剤 を 塗 布 し て か ら 、 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と 前 記 ア ッ パ ー と を 支 持 ブ ロ ッ ク 付
き 金 型 セ ッ ト 内 に 入 れ る と 共 に 、 前 記 充 填 空 間 内 に 前 記 支 持 ブ ロ ッ ク を 入 れ る 金 型 セ ッ ト
入 れ 工 程 を 行 っ て か ら 型 締 め し て 加 熱 ・ 加 圧 し た 後 、 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と 前 記 ア ッ パ ー と
を 結 合 し 、 そ れ か ら 型 開 き し て 前 記 充 填 材 を 前 記 充 填 空 間 内 に 入 れ る こ と に よ り 行 い 、
　 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と 前 記 ア ッ パ ー と 前 記 充 填 材 と の 結 合 を 行 っ た 後 、 イ ン ソ ー ル を 前 記
ア ッ パ ー の 下 開 口 を 遮 蔽 す る よ う に 前 記 ア ッ パ ー の 下 開 口 縁 と 前 記 充 填 材 の 上 面 に 連 結 す
る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 靴 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 前 記 充 填 材 と し て 、 ミ ッ ド ソ ー ル に 適 す る 廃 棄 物 を 回 収 利 用 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求
項 １ ～ ３ の い ず れ か 一 項 に 記 載 の 靴 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
　 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と し て 、 Ｅ Ｖ Ａ と 、 Ｔ Ｐ Ｕ と 、 Ｔ Ｐ Ｒ と か ら な る 群 れ か ら 少 な く と も
一 つ を 選 ぶ も の を 使 用 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ～ ３ の い ず れ か 一 項 に 記 載 の 靴 の 製
造 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
　 前 記 金 型 セ ッ ト 入 れ 工 程 は 、 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 を 前 記 金 型 セ ッ ト 内 に 入 れ る 前 に 、 予 め
耐 摩 耗 層 を 前 記 金 型 セ ッ ト に 入 れ て お く こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ２ ま た は ３ に 記 載 の 靴 の
製 造 方 法 。
【 請 求 項 ７ 】
　 前 記 充 填 材 の 底 面 と 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 の 上 面 と の 間 に 予 め 嵌 合 構 造 を 形 成 し 、 且 つ 、 そ
れ ら を 結 合 す る と 同 時 に 、 該 嵌 合 構 造 に よ り そ れ ら を 嵌 合 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ３
に 記 載 の 靴 の 製 造 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 靴 の 製 造 方 法 に 関 し 、 特 に 、 あ る 程 度 の 厚 さ の ソ ー ル を 有 す る 靴 の 製 造 方 法
に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 従 来 の 靴 の 製 造 方 法 は 、 図 １ に 示 す よ う に 、 ま ず 熱 可 塑 性 材 か ら な っ た ミ ッ ド ソ ー ル ブ
ラ ン ク １ を 加 熱 し て 軟 化 し て か ら 、 軟 化 さ れ た ミ ッ ド ソ ー ル ブ ラ ン ク １ を ア ッ パ ー ２ と ア
ウ ト ソ ー ル ３ と 共 に 金 型 セ ッ ト ４ に 入 れ て 加 熱 し な が ら 、 加 圧 す る こ と に よ り 、 ミ ッ ド ソ
ー ル ブ ラ ン ク １ の 外 周 面 に 金 型 セ ッ ト ４ で 模 様 を エ ン ボ ス す る こ と が で き る 。 し か し な が
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ら 、 こ の 製 造 方 法 で は 、 ミ ッ ド ソ ー ル ブ ラ ン ク １ を 金 型 セ ッ ト ４ に 入 れ る 前 に 、 必 ず 加 熱
し て お か な け れ ば な ら な い の で 、 あ る 程 度 の 厚 さ を 持 つ ミ ッ ド ソ ー ル の 場 合 、 加 熱 の 時 間
が 長 く な る 上 、 加 熱 に よ る 収 縮 率 が 不 安 定 で あ る た め 、 加 熱 さ れ た ミ ッ ド ソ ー ル ブ ラ ン ク
１ を 金 型 セ ッ ト ４ に 入 れ る 時 、 金 型 セ ッ ト ４ と ぴ っ た り 合 わ せ ず 、 金 型 セ ッ ト ４ で ミ ッ ド
ソ ー ル ブ ラ ン ク １ を 均 一 に 押 圧 す る こ と が で き な い 。 よ っ て 、 靴 全 体 の 結 合 が よ く な い 上
、 外 観 も 思 う 通 り に な ら ず 、 特 に そ の 周 縁 の 結 合 部 が き ち ん と し な く 、 ミ ッ ド ソ ー ル ブ ラ
ン ク １ へ の エ ン ボ ス も 模 様 の 浮 出 し が 良 く な い 、 な ど の 欠 点 が あ る 。
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 上 記 に 鑑 み て 、 本 発 明 は 、 加 熱 時 間 を 短 縮 す る 上 、 ソ ー ル へ の エ ン ボ ス も 模 様 の 浮 出 し
が 良 い 靴 の 製 造 方 法 を 提 供 し よ う と す る こ と を 目 的 と す る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 前 記 目 的 を 達 成 す る た め に 、 本 発 明 は 、 下 面 と 、 該 下 面 の 周 縁 に 沿 い な が ら 上 へ 延 伸 し
て 充 填 空 間 を な し て い る 周 面 と を 有 す る ア ウ ト ソ ー ル と し て の 熱 可 塑 性 薄 膜 を 加 熱 し て 軟
化 さ せ た 後 、 該 軟 化 さ せ ら れ た 熱 可 塑 性 薄 膜 と 、 上 下 ２ 開 口 と 、 該 上 下 ２ 開 口 の 開 口 縁 の
間 に 延 伸 し て な っ て い る 周 面 と を 有 す る ア ッ パ ー と 、 前 記 充 填 空 間 と 合 わ せ た 形 を 持 っ て
該 充 填 空 間 内 に 入 れ る こ と が で き る ミ ッ ド ソ ー ル と し て の 充 填 材 と の 結 合 を 行 う こ と を 特
徴 と す る 靴 の 製 造 方 法 を 提 供 す る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 上 記 本 発 明 の 靴 の 製 造 方 法 に よ る と 、 従 来 の よ う に あ る 程 度 の 厚 さ の ミ ッ ド ソ ー ル を 加
熱 し て 軟 化 さ せ る こ と で な く 、 ア ウ ト ソ ー ル と し て の 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 を 加 熱 し て 軟 化 さ
せ る 上 、 ミ ッ ド ソ ー ル と し て の 充 填 材 を 前 記 充 填 空 間 内 に 入 れ る の で 、 従 来 よ り も 加 熱 時
間 を 短 縮 す る こ と が で き る 上 、 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 の 周 面 に 容 易 に エ ン ボ ス す る こ と が で き
る の で 、 模 様 の 浮 き 出 し も 良 い 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 そ し て 、 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と 前 記 ア ッ パ ー と 前 記 充 填 材 と の 結 合 を 行 う 前 に 、 イ ン ソ ー
ル を 前 記 ア ッ パ ー の 下 開 口 を 遮 蔽 す る よ う に 前 記 ア ッ パ ー の 下 開 口 縁 に 連 結 し て お く こ と
が 好 ま し い 。 こ の 場 合 、 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と 前 記 ア ッ パ ー と 前 記 充 填 材 と を 結 合 す る 方 法
と し て 、 前 記 ア ッ パ ー の 下 開 口 縁 及 び 外 周 面 と 、 前 記 イ ン ソ ー ル の 下 面 と 、 前 記 充 填 材 の
下 面 及 び 外 周 面 に 接 着 剤 を 塗 布 し て か ら 、 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と 前 記 ア ッ パ ー と を 、 前 記 充
填 材 を 前 記 充 填 空 間 内 に 入 れ る と 共 に 、 金 型 セ ッ ト 内 に 入 れ る 金 型 セ ッ ト 入 れ 工 程 を 行 っ
て か ら 型 締 め し て 加 熱 ・ 加 圧 す る こ と に よ り 行 う 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 ま た 、 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と 前 記 ア ッ パ ー と 前 記 充 填 材 と を 結 合 す る 方 法 と し て 、 他 に 、
前 記 ア ッ パ ー の 外 周 面 に 接 着 剤 を 塗 布 し て か ら 、 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と 前 記 ア ッ パ ー と を 支
持 ブ ロ ッ ク 付 き 金 型 セ ッ ト 内 に 入 れ る と 共 に 、 前 記 充 填 空 間 内 に 前 記 支 持 ブ ロ ッ ク を 入 れ
る 金 型 セ ッ ト 入 れ 工 程 を 行 っ て か ら 型 締 め し て 加 熱 ・ 加 圧 し た 後 、 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と 前
記 ア ッ パ ー と を 結 合 し 、 そ れ か ら 型 開 き し て 前 記 充 填 材 を 前 記 充 填 空 間 内 に 入 れ る こ と に
よ り 行 う 。 こ の 場 合 、 前 記 イ ン ソ ー ル と 前 記 ア ッ パ ー と の 連 結 は 、 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と 前
記 ア ッ パ ー と 前 記 充 填 材 と の 結 合 の 後 に 行 う こ と が 好 ま し い 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 ま た 、 本 発 明 は 前 記 ア ウ ト ソ ー ル と し て の 熱 可 塑 性 薄 膜 の み に 対 し て 加 熱 す る の で 、 前
記 充 填 材 と し て は 、 例 え ば 、 ゴ ム や Ｐ Ｕ 、 Ｅ Ｖ Ａ 、 木 屑 、 籾 殻 な ど の ミ ッ ド ソ ー ル に 適 す
る 廃 棄 物 を 回 収 利 用 し 、 廃 棄 物 の 汚 染 を 減 少 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 ま た 、 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と し て 、 Ｅ Ｖ Ａ と 、 Ｔ Ｐ Ｕ と 、 Ｔ Ｐ Ｒ と か ら な る 群 れ か ら 少 な
く と も 一 つ を 選 ぶ も の を 使 用 す る こ と が 好 ま し い 。
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【 ０ ０ １ ０ 】
　 ま た 、 前 記 金 型 セ ッ ト 入 れ 工 程 は 、 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 を 前 記 金 型 セ ッ ト 内 に 入 れ る 前 に
、 予 め 耐 摩 耗 層 を 前 記 金 型 セ ッ ト に 入 れ て 金 型 内 の 底 面 に 敷 設 し て お く こ と が 好 ま し い 。
そ れ に よ り 、 ア ウ ト ソ ー ル の 耐 摩 耗 性 を 補 強 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 ま た 、 前 記 充 填 材 の 底 面 と 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 の 上 面 と の 間 に 予 め 嵌 合 構 造 を 形 成 し 、 且
つ 、 そ れ ら を 結 合 す る と 同 時 に 、 該 嵌 合 構 造 に よ り そ れ ら を 嵌 合 す る こ と が 好 ま し い 。 そ
れ に よ り 、 前 記 充 填 材 と 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 と の 結 合 が も っ と 丈 夫 に な り 、 足 か ら の 圧 力 や
他 の 応 力 に よ り 変 形 さ れ て 互 い に 剥 離 す る こ と を 避 け る こ と が で き る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ２ 】
　 以 下 、 図 面 を 参 照 し な が ら 、 本 発 明 の 靴 の 製 造 方 法 の 好 ま し い 実 施 形 態 を 説 明 す る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 先 ず 、 図 ２ 乃 至 図 ４ を 参 照 し な が ら 、 本 発 明 の 靴 の 製 造 方 法 の 第 １ の 実 施 形 態 を 説 明 す
る 。 図 ２ は 本 発 明 の 靴 の 製 造 方 法 の 第 １ の 実 施 形 態 の 流 れ を 示 す フ ロ ー チ ャ ー ト で あ る 。
図 ３ は 、 前 記 第 １ の 実 施 形 態 に お け る ア ッ パ ー と 、 熱 可 塑 性 薄 膜 と 、 充 填 材 と を 金 型 セ ッ
ト 内 に 結 合 し た 状 態 を 示 す 断 面 図 で あ る 。 図 ４ は 前 記 第 １ の 実 施 形 態 の 靴 の 製 造 方 法 に よ
り 製 造 し た 靴 の 側 面 断 面 図 で あ る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 先 ず 、 図 ２ と 図 ３ に 示 す よ う に 、 上 下 ２ 開 口 １ １ ， １ ２ と 、 上 下 ２ 開 口 １ １ ， １ ２ の 開
口 縁 の 間 に 延 伸 し て な っ て い る 周 面 １ ３ と を 有 す る ア ッ パ ー １ ０ と 、 ソ ー ル ２ ０ と を 用 意
す る 。 ソ ー ル ２ ０ は 下 面 ２ １ １ と 、 下 面 ２ １ １ の 周 縁 に 沿 い な が ら 上 へ 延 伸 し て 充 填 空 間
２ １ ２ （ 図 ７ ） を な し て い る 周 面 ２ １ ３ と を 有 す る ア ウ ト ソ ー ル と し て の 熱 可 塑 性 薄 膜 ２
１ と 、 充 填 空 間 ２ １ ２ と 合 わ せ た 形 を 持 っ て 充 填 空 間 ２ １ ２ 内 に 入 れ る こ と が で き る ミ ッ
ド ソ ー ル と し て の 充 填 材 ２ ２ と 、 イ ン ソ ー ル ２ ３ を 用 意 す る 。 な お 、 本 実 施 形 態 に お い て
、 予 め イ ン ソ ー ル ２ ３ を ア ッ パ ー １ ０ の 下 開 口 １ ２ を 遮 蔽 す る よ う に ア ッ パ ー １ ０ の 下 開
口 縁 に 縫 い 合 わ せ て お く 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 そ し て 、 熱 可 塑 性 薄 膜 ２ １ は Ｅ Ｖ Ａ か ら 構 成 さ れ て い る 。 充 填 材 ２ ２ と し て は 例 え ば ゴ
ム や Ｐ Ｕ 、 Ｅ Ｖ Ａ 、 木 屑 、 籾 殻 な ど の ミ ッ ド ソ ー ル に 適 す る 廃 棄 物 を 回 収 利 用 し た も の か
ら 構 成 さ れ て い る 。 本 実 施 形 態 に お い て 、 図 ４ に 示 す よ う に 、 充 填 材 ２ ２ は つ ま 先 部 ２ ２
１ と 、 踵 部 ２ ２ ２ と か ら な っ て お り 、 つ ま 先 部 ２ ２ １ 及 び 踵 部 ２ ２ ２ は 、 硬 度 の 異 な る 材
質 か ら な っ て い て 踵 部 ２ ２ ２ の 減 衰 効 果 を 向 上 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 そ れ か ら 、 ア ッ パ ー １ ０ の 周 面 １ ３ の 熱 可 塑 性 薄 膜 ２ １ の 周 面 ２ １ ３ に 覆 わ れ る 部 分 の
直 上 に 、 条 状 の 薄 膜 保 護 層 ３ ０ を 貼 付 す る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 そ れ に 引 き 続 い て 、 熱 可 塑 性 薄 膜 ２ １ を 加 熱 し て 軟 化 さ せ る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 そ の 後 、 熱 可 塑 性 薄 膜 ２ １ と ア ッ パ ー １ ０ と 充 填 材 ２ ２ と の 結 合 を 行 う 。 以 下 、 熱 可 塑
性 薄 膜 ２ １ と ア ッ パ ー １ ０ と 充 填 材 ２ ２ と を 結 合 す る 方 法 を 説 明 す る 。 先 ず 、 ア ッ パ ー １
０ の 下 開 口 縁 及 び 外 周 面 １ ３ １ と 、 イ ン ソ ー ル ２ ３ の 下 面 ２ ３ １ と 、 充 填 材 ２ ２ の 下 面 及
び 外 周 面 に 接 着 剤 を 塗 布 す る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 そ れ か ら 、 金 型 セ ッ ト 入 れ 工 程 を 行 う 。 本 実 施 形 態 に お い て 、 金 型 セ ッ ト ４ ０ は 、 靴 型
４ １ と 、 靴 型 ４ １ と 対 向 す る 下 型 ４ ２ と 、 互 い に 対 向 す る ２ の 側 型 ４ ３ と か ら な っ て い る
。 前 記 金 型 セ ッ ト 入 れ 工 程 は 、 熱 可 塑 性 薄 膜 ２ １ と ア ッ パ ー １ ０ と を 、 充 填 材 ２ ２ を 充 填
空 間 ２ １ ２ 内 に 入 れ る と 共 に 、 そ れ ぞ れ 金 型 セ ッ ト ４ ０ の 下 型 ４ ２ 及 び 側 型 ４ ３ と 、 靴 型
４ １ に 入 れ る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
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　 そ れ に 引 き 続 い て 、 型 締 め し て 加 熱 し な が ら 、 加 圧 す る こ と に よ り 、 熱 可 塑 性 薄 膜 ２ １
の 外 周 面 ２ １ ４ を エ ン ボ ス し な が ら 、 ア ッ パ ー １ ０ の 周 面 １ ３ と 結 合 す る と 共 に 、 熱 可 塑
性 薄 膜 ２ １ の 内 周 面 ２ １ ５ 及 び 上 面 ２ １ ６ を 充 填 材 ２ ２ と 結 合 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 そ の 後 、 金 型 セ ッ ト ４ ０ を 冷 却 し て か ら 、 金 型 セ ッ ト ４ ０ か ら 成 型 し た 靴 を 取 出 す 。 最
後 に 、 成 型 過 程 に 金 型 セ ッ ト ４ ０ 内 か ら は み 出 し て 薄 膜 保 護 層 ３ ０ に 付 着 さ れ た 熱 可 塑 性
薄 膜 ２ １ の 余 り 部 分 を 切 断 し て か ら 薄 膜 保 護 層 ３ ０ と 共 に ア ッ パ ー １ ０ の 周 面 １ ３ か ら 剥
す 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 こ の よ う に 製 造 さ れ た 靴 は 、 ア ウ ト ソ ー ル と し て の 熱 可 塑 性 薄 膜 ２ １ を 加 熱 し て 軟 化 さ
せ た 後 、 ア ッ パ ー １ ０ と 充 填 材 ２ ２ と 結 合 す る の で 、 従 来 よ り も 加 熱 時 間 を 短 縮 す る こ と
が で き る 上 、 熱 可 塑 性 薄 膜 ２ １ の 周 面 ２ １ ３ に 模 様 の 浮 き 出 し も 良 い 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 次 に 、 本 発 明 の 第 ２ の 実 施 形 態 を 説 明 す る 。 な お 、 本 実 施 形 態 に お い て は 、 前 記 第 １ の
実 施 形 態 と 同 じ 部 分 は 、 同 一 の 符 号 を 添 付 し て そ の 説 明 を 省 略 す る 。 本 実 施 形 態 の 前 記 第
１ の 実 施 形 態 と 異 な る 点 は 、 図 ５ に 示 す よ う に 、 前 記 金 型 セ ッ ト 入 れ 工 程 は 、 熱 可 塑 性 薄
膜 ２ １ を 金 型 セ ッ ト ４ ０ 内 に 入 れ る 前 に 、 予 め 耐 摩 耗 層 ７ ０ を 金 型 セ ッ ト ４ ０ の 下 型 ４ ２
に 敷 設 し て お く こ と に あ る 。 そ れ に よ り 、 耐 摩 耗 層 ７ ０ を 熱 可 塑 性 薄 膜 ２ １ と 結 合 し て ア
ウ ト ソ ー ル の 耐 摩 耗 性 を 補 強 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 次 に 、 本 発 明 の 第 ３ の 実 施 形 態 を 説 明 す る 。 な お 、 本 実 施 形 態 に お い て は 、 前 記 第 １ の
実 施 形 態 と 同 じ 部 分 は 、 同 一 の 符 号 を 添 付 し て そ の 説 明 を 省 略 す る 。 本 実 施 形 態 の 前 記 第
１ の 実 施 形 態 と 異 な る 点 は 、 熱 可 塑 性 薄 膜 と ア ッ パ ー と 充 填 材 と を 結 合 す る 方 法 及 び 前 記
イ ン ソ ー ル と 前 記 ア ッ パ ー と の 連 結 に あ る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 も っ と 詳 し く 説 明 す る と 、 図 ６ 及 び 図 ７ に 示 す よ う に 、 熱 可 塑 性 薄 膜 ２ １ と ア ッ パ ー １
０ と 充 填 材 ２ ２ と を 結 合 す る 方 法 は 、 ア ッ パ ー １ ０ の 外 周 面 １ ３ に 接 着 剤 を 塗 布 し て か ら
、 熱 可 塑 性 薄 膜 ２ １ と ア ッ パ ー １ ０ と を そ れ ぞ れ 金 型 セ ッ ト ４ ０ の 下 型 ４ ２ 及 び 側 型 ４ ３
と 支 持 ブ ロ ッ ク ４ １ １ が つ い て い る 靴 型 ４ １ 内 に 入 れ る と 共 に 、 充 填 空 間 ２ １ ２ 内 に 支 持
ブ ロ ッ ク ４ １ １ を 入 れ る 金 型 セ ッ ト 入 れ 工 程 を 行 っ て か ら 型 締 め し て 加 熱 ・ 加 圧 し た 後 、
熱 可 塑 性 薄 膜 ２ １ と ア ッ パ ー １ ０ と を 結 合 し 、 そ れ か ら 型 開 き し て ア ッ パ ー １ ０ の 上 開 口
１ １ か ら 充 填 材 ２ ２ を 充 填 空 間 ２ １ ２ 内 に 入 れ る こ と に よ り 行 う 。 な お 、 図 ８ 及 び 図 ９ に
示 す よ う に 、 充 填 材 ２ ２ の 底 面 に 予 め 複 数 の 凹 溝 ２ ２ ３ を 形 成 し 、 熱 可 塑 性 薄 膜 ２ １ の 上
面 に 予 め 複 数 の 突 起 ２ １ ７ を 形 成 し 、 充 填 材 ２ ２ と 熱 可 塑 性 薄 膜 ２ １ と を 結 合 す る と 同 時
に 、 突 起 ２ １ ７ を 凹 溝 ２ ２ ３ に 嵌 合 す る こ と に よ り 、 充 填 材 ２ ２ と 熱 可 塑 性 薄 膜 ２ １ と を
結 合 す る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 そ し て 、 熱 可 塑 性 薄 膜 ２ １ と ア ッ パ ー １ ０ と 充 填 材 ２ ２ と の 結 合 を 行 っ た 後 、 イ ン ソ ー
ル ２ ３ を ア ッ パ ー １ ０ の 下 開 口 １ ２ を 遮 蔽 す る よ う に ア ッ パ ー １ ０ の 下 開 口 縁 と 充 填 材 ２
２ の 上 面 に 連 結 す る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 次 に 、 本 発 明 の 第 ４ の 実 施 形 態 を 説 明 す る 。 本 実 施 形 態 の 前 記 第 ３ の 実 施 形 態 と 異 な る
点 は 、 図 １ ０ に 示 す よ う に 、 ア ッ パ ー １ ０ の 下 開 口 縁 を 支 持 ブ ロ ッ ク ４ １ １ ま で に 延 伸 さ
せ て 支 持 ブ ロ ッ ク ４ １ １ と 共 に 充 填 空 間 ２ １ ２ 内 に い れ る こ と に あ る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 上 述 し た 実 施 形 態 か ら 分 か る よ う に 、 本 発 明 の 靴 の 製 造 方 法 は 、 従 来 の よ う に 、 あ る 程
度 の 厚 さ の ミ ッ ド ソ ー ル を 加 熱 し て 軟 化 さ せ る の で は な く 、 ア ウ ト ソ ー ル と し て の 前 記 熱
可 塑 性 薄 膜 を 加 熱 し て 軟 化 さ せ る 上 、 ミ ッ ド ソ ー ル と し て の 充 填 材 を 前 記 充 填 空 間 内 に 入
れ る の で 、 従 来 よ り も 加 熱 時 間 を 短 縮 す る こ と が で き る 上 、 前 記 熱 可 塑 性 薄 膜 の 周 面 に 容
易 に エ ン ボ ス す る こ と が で き の で 、 模 様 の 浮 き 出 し も 良 い 。
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【 ０ ０ ２ ９ 】
　 ま た 、 本 発 明 は 前 記 ア ウ ト ソ ー ル と し て の 熱 可 塑 性 薄 膜 の み に 対 し て 加 熱 す る の で 、 前
記 充 填 材 と し て は 、 例 え ば 、 ゴ ム や Ｐ Ｕ 、 Ｅ Ｖ Ａ 、 木 屑 、 籾 殻 な ど の ミ ッ ド ソ ー ル に 適 す
る 廃 棄 物 を 回 収 利 用 し 、 廃 棄 物 の 汚 染 を 減 少 す る こ と が で き る 。
【 産 業 上 の 利 用 可 能 性 】
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 本 発 明 は 、 厚 底 靴 や ハ イ ヒ ー ル な ど の あ る 程 度 の 厚 さ の ソ ー ル を 有 す る 靴 の 製 造 に 特 に
適 用 さ れ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ３ １ 】
【 図 １ 】 従 来 の 靴 の 製 造 方 法 を 示 す 説 明 図
【 図 ２ 】 本 発 明 の 靴 の 製 造 方 法 の 第 １ の 実 施 形 態 の 流 れ を 示 す フ ロ ー チ ャ ー ト
【 図 ３ 】 前 記 第 １ の 実 施 形 態 に お け る ア ッ パ ー と 、 熱 可 塑 性 薄 膜 と 、 充 填 材 と を 金 型 セ ッ
ト 内 に 結 合 し た 状 態 を 示 す 断 面 図
【 図 ４ 】 前 記 第 １ の 実 施 形 態 の 靴 の 製 造 方 法 に よ り 製 造 し た 靴 の 側 面 断 面 図
【 図 ５ 】 本 発 明 の 第 ２ の 実 施 形 態 に お け る ア ッ パ ー と 、 熱 可 塑 性 薄 膜 と 、 充 填 材 と 、 耐 摩
耗 層 を 金 型 セ ッ ト 内 に 結 合 し た 状 態 を 示 す 断 面 図
【 図 ６ 】 本 発 明 の 靴 の 製 造 方 法 の 第 ３ の 実 施 形 態 の 流 れ を 示 す フ ロ ー チ ャ ー ト
【 図 ７ 】 前 記 第 ２ の 実 施 形 態 に お け る ア ッ パ ー と 、 熱 可 塑 性 薄 膜 と を 金 型 セ ッ ト 内 に 結 合
し た 状 態 を 示 す 断 面 図
【 図 ８ 】 前 記 第 ２ の 実 施 形 態 の 靴 の 製 造 方 法 に よ り 製 造 し た 靴 の 側 面 断 面 図
【 図 ９ 】 前 記 図 ８ の ９ ― ９ 断 面 図
【 図 １ ０ 】 本 発 明 の 第 ４ の 実 施 形 態 に お け る ア ッ パ ー と 、 熱 可 塑 性 薄 膜 と を 金 型 セ ッ ト 内
に 結 合 し た 状 態 を 示 す 断 面 図
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ３ ２ 】
１ ０  　 　 ア ッ パ ー
１ １  　 　 上 開 口
１ ２  　 　 下 開 口
１ ３  　 　 周 面
１ ３ １ 　 外 周 面
２ ０  　 　 ソ ー ル
２ １  　 　 熱 可 塑 性 薄 膜
２ １ １ 　 下 面
２ １ ２ 　 充 填 空 間
２ １ ３ 　 周 面
２ １ ４ 　 外 周 面
２ １ ５ 　 内 周 面
２ １ ６ 　 上 面
２ １ ７ 　 突 起
２ ２  　 　 充 填 材
２ ２ １ 　 つ ま 先 部
２ ２ ２ 　 踵 部
２ ２ ３ 　 凹 溝
２ ３  　 　 イ ン ソ ー ル
２ ３ １ 　 下 面
３ ０  　 　 薄 膜 保 護 層
４ ０  　 　 金 型 セ ッ ト
４ １  　 　 靴 型
４ １ １ 　 支 持 ブ ロ ッ ク
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４ ２  　 　 下 型
４ ３  　 　 側 型
７ ０  　 　 耐 摩 耗 層

【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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【 図 ３ 】 【 図 ４ 】

【 図 ５ 】 【 図 ６ 】
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【 図 ７ 】 【 図 ８ 】

【 図 ９ 】 【 図 １ ０ 】
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