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Description

[0001] L’invention concerne une coque de chaussure
de ski et une chaussure de ski en tant que telle compre-
nant une telle coque. Elle concerne aussi un procédé de
fabrication d’'une coque de chaussure de ski. Enfin, elle
concerne une série de chaussures de ski et un procédé
de fabrication d'une telle série.

[0002] De maniére connue, une chaussure de ski se
compose en général d’'une coque rigide, obtenue par in-
jection d’un matériau plastique dans un moule de fabri-
cation, sur laquelle on fixe un collier articulé en matériau
plastique, obtenu de maniére similaire par injection, des-
tiné a couvrir le bas de jambe. Cet ensemble forme une
tige de chaussure de ski en matériau plastique de dureté
généralement comprise entre 40 et 60 Shore D. Le pro-
cédé d'injection de la coque et du collier nécessite des
moules de fabrication trés colteux. La coque est desti-
née a entourer le pied et correspond a une pointure don-
née. Elle comprend une semelle rigide externe compre-
nant des trottoirs avant et arriere normalisés destinés a
coopérer avec les machoires de respectivement une bu-
tée et une talonniére d'un dispositif de fixation de la
chaussure sur le ski. Une semelle dite Zeppa est géné-
ralement intégrée dans la coque, puis un chausson de
confort intérieur dans lequel se trouve généralement une
semelle de propreté. Il est connu de prévoir une coque
de dimension différente par pointure entiére, c’est-a-dire
comprenant une longueur différente de sa semelle, entre
les deux trottoirs, ainsi que des dimensions globalement
différentes pour correspondre a des pieds de pointure
différente, selon des volumes normalisés comme selon
la norme Mondopoint par exemple. Ces coques néces-
sitent donc un moule de fabrication différent par pointure.
Il est connu ensuite de prévoir deux demi-pointures dif-
férentes pour chaque coque en pouvant intégrer deux
chaussons de volume Iégérement différents ou compre-
nant deux semelles de propreté d’épaisseur différente
dans une méme coque, ce qui permet de multiplier les
choix possibles pour le skieur. Ensuite, I'écartement du
dispositif de fixation de chaussure sur le ski, entre la bu-
tée etlatalonniére, estréglé ala dimension de la semelle
externe de la chaussure de ski pour la pratique du ski.
[0003] Cette situation implique une lourdeur dans la
gestion des chaussures de ski et des skis, notamment
pour les magasins de location de matériel de ski. En effet,
ces magasins doivent disposer de séries de chaussures
de ski de toutes les pointures, pour mettre a disposition
des clients une chaussure de ski adaptée a leur pointure.
Ensuite, lorsqu’un client a choisi sa chaussure, il faut lui
proposer un ski a sa taille : 'écartement du dispositif de
fixation du ski choisi correspond rarement a la chaussure
de ski choisie, puisque le précédent loueur du ski avait
bien souvent une chaussure de pointure différente, ce
quinécessite le réglage de cet écartement pour I'adapter
a la chaussure de ski choisie. Ainsi, les magasins de
location de matériel de ski doivent prévoir dans la prati-
que de nombreuses opérations de réglage, ce qui prend
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du temps et induit des risques d’erreur, et doivent dispo-
ser d’'une série de chaussures de toutes les pointures et
demi-pointures, ce qui représente un lourd investisse-
ment.

[0004] Pour alléger cette situation, le document
US2008196275 propose une solution dans laquelle une
série de chaussures s’étendant de la pointure 23 a la
pointure 34 n’utilise que trois semelles différentes, soit
trois longueurs différentes n’impliquant que trois écarte-
ments différents correspondants entre la butée avant et
la talonniére d’un dispositif de fixation de chaussure sur
une planche de glisse. Ainsi, cette solution est avanta-
geuse en ce qu’elle réduit grandement les nécessités ou
les risques d’erreur de réglage du dispositif de fixation
de chaussure sur le ski. Pour atteindre ce résultat avan-
tageux, la solution propose deux coques de chaussure
de dimension différente pour chaque longueur de semel-
le, soit au total six coques différentes. Chacune de ces
coques regoit ensuite deux chaussons intérieurs de di-
mension différente pour former finalement deux pointu-
res différentes, ce qui permet d’atteindre les douze poin-
tures différentes recherchées. Cette solution présente
l'inconvénient de nécessiter six moules de fabrication dif-
férents pour fabriquer les six coques de dimension diffé-
rente, ce qui reste colteux a 'acquisition de la série com-
pléte de chaussure. D’autre part, les chaussons permet-
tent de compenser les volumes des coques pour former
deux pointures différentes par coque de chaussure : ain-
si, la paroi de ces chaussons doit présenter des épais-
seurs importantes pour former les plus petites pointures,
ce qui nuit a la transmission des efforts du pied vers le
ski et réduit la performance globale de la chaussure.
[0005] LedocumentEP1952711 propose une solution
alternative selon une approche similaire dans laquelle
une série de chaussures permet d’atteindre douze poin-
tures a partir de quatre longueurs de semelle différentes,
ettrois coques différentes par longueur de semelle. Cette
solution représente le méme inconvénient que la solution
précédente puisqu’elle nécessite finalement douze mou-
les différents pour fabriquer douze coques différentes.
[0006] Ainsi, les solutions précédentes de I'état de la
technique permettent de réduire le nombre de combinai-
sons possibles de longueur de semelles pour réduire les
ajustements nécessaires des dispositifs de fixation des
chaussures sur un ski. Toutefois, elles exigent toujours
un lourd investissement pour I'acquisition de la série
compléte de chaussures pour couvrir toutes les pointu-
res.

[0007] Il existe donc un besoin d’'une autre solution
permettant une réduction du codt d’investissement pour
I'obtention d’'une série de chaussures de ski.

[0008] Selon le concept de I'invention, un sabot inté-
rieur comprenant une semelle et des parois latérales est
prévu, apte a une intégration au sein d’une coque rigide
classique d’une chaussure de ski de sorte de réduire la
pointure définie par cette coque rigide.

[0009] L’invention est plus précisément définie par les
revendications.
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[0010] Ces objets, caractéristiques et avantages de la
présente invention seront exposés en détail dans la des-
cription suivante d'un mode d’exécution particulier fait a
titre non-limitatif en relation avec les figures jointes parmi
lesquelles :

La figure 1 est une vue en perspective de coté d’'une
chaussure de ski de I'invention.

La figure 2 est une vue en perspective de dessus
d’un premier sabot de faible épaisseur selon le mode
d’exécution de l'invention.

La figure 3 représente une vue en coupe A-A selon
un plan vertical longitudinal du premier sabot selon
le mode d’exécution de l'invention.

La figure 4 représente une vue en coupe B-B selon
un plan transversal vertical au niveau des orteils du
premier sabot selon le mode d’exécution de I'inven-
tion.

La figure 5 représente une vue en coupe C-C selon
un plan transversal vertical au niveau de la cheville
du premier sabot selon le mode d’exécution de l'in-
vention.

La figure 6 est une vue en perspective de dessus
d’un second sabot plus épais selon le mode d’exé-
cution de I'invention.

La figure 7 représente une vue en coupe A’-A’ selon
un plan vertical longitudinal du second sabot selon
le mode d’exécution de I'invention.

La figure 8 représente une vue en coupe B’-B’ selon
un plan transversal vertical au niveau des orteils du
second sabot selon le mode d’exécution de l'inven-
tion.

La figure 9 représente une vue en coupe C’-C’ selon
un plan transversal vertical au niveau de la cheville
du second sabot selon le mode d’exécution de l'in-
vention.

La figure 10 est une vue en perspective de dessus
en coupe d’une partie inférieure d’'une coque rigide
de la chaussure de ski selon le mode d’exécution de
l'invention.

La figure 11 est une vue en perspective de dessus
d’un sabot intégré dans la partie inférieure de la co-
que rigide de la chaussure de ski telle qu'illustrée
sur la figure 10 selon le mode d’exécution de l'inven-
tion.

[0011] L’invention repose sur une chaussure de ski 1
comprenant les composants habituels et connus, sous
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une forme telle qu’illustrée sur la figure 1. Elle comprend
une coque rigide 2, généralement composée d’un maté-
riau plastique comme du polyuréthane de dureté com-
prise entre 40 et 60 Shore D ou par tout autre matériau
de rigidité équivalente, obtenue par injection, entourant
le pied du skieur. Un collier rigide 3, obtenu de méme
par injection dans un matériau similaire a celui de la co-
que 2, est monté sur la coque de sorte d’entourer le bas
de jambe du skieur. Ces deux éléments rigides, formant
une tige, sont dotés d’une échancrure centrale pour per-
mettre un écartement facilitant le chaussage et le dé-
chaussage. Les deux rabats formés de part et d’autre de
cette échancrure sont reliés entre eux par des moyens
de fixation 4 permettant le rapprochement de ces rabats,
la fermeture et le serrage de la tige rigide de la chaussure
formée par la réunion de la coque 2 et du collier 3. La
coque intégre aussi dans sa partie inférieure une semelle
rigide 5 comprenant des trottoirs 6 avant et arriére nor-
malisés sur lesquels viennent se fixer les méchoires d’'un
dispositif de fixation de la chaussure sur un ski, non re-
présenté. Envariante, cette tige rigide, composée de I'as-
semblage de la coque 2 et du collier 3, peut présenter
toute autre structure, de fagon a former un ensemble
rigide, dont la rigidité est équivalente a celle d’'un polyu-
réthane de dureté comprise entre 40 et 60 Shore D. Elle
peut aussi comprendre quelques sous-parties de surface
peu importante en matériau plus rigide ou plus souple.
Cette structure peut notamment étre obtenue par un pro-
cédé a double injection de matériau plastique.

[0012] Lacoquerigide peutintégrerune semelle, com-
me une semelle couramment appelée Zeppa, fabriquée
séparément et insérée dans la coque, pour finaliser la
partie inférieure de la coque, selon un procédé bien con-
nu. Cette semelle dite Zeppa présente en général une
surface supérieure sensiblement horizontale et une par-
tie inférieure protubérante destinée a se loger dans une
rainure longitudinale formée dans la coque, au niveau
delasemelle de lachaussure, lors du procédé d’injection.
L’avantage de ce procédé de fabrication est de permettre
d’obtenir d’'une part une coque d’épaisseur relativement
constante par injection, et d’autre part la Zeppa par un
moulage simple et peu colteux dont le positionnement
au sein de la coque permet finalement de former le vo-
lume plus important de matériau nécessaire dans le bas
de la coque, tout en obtenant une isolation thermique au
niveau de la liaison entre la Zeppa et la coque. Un chaus-
son de confort 10, de volume correspondant au volume
intérieur défini par la tige rigide, est ensuite inséré dans
cette tige, et destiné a recevoir le pied du skieur. Le
chausson de confort épouse au mieux la surface inté-
rieure de la tige rigide de la chaussure pour garantir une
bonne transmission des efforts du skieur vers le ski pour
obtenir une bonne conduite des skis. Le chausson pré-
sente une structure beaucoup plus souple que la tige
rigide de la chaussure pour assurer un confort minimal
au skieur dontle pied etle bas de jambe sont directement
au contact du chausson.

[0013] L’invention repose sur l'utilisation d’'un compo-
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sant complémentaire, appelé sabot, destiné a étre inséré
dans la coque rigide sensiblement conventionnelle d’'une
chaussure de ski de sorte de réduire la pointure de cette
tige. Dans la suite de la description du mode d’exécution
de linvention, le terme pointure sera utilisé pour men-
tionner des pointures entiéres, dont les dimensions sont
normalisées. Toutefois, le terme de pointure peutintégrer
un sens plus large, qui sera explicité plus loin. L’insertion
d’un sabot dans une coque injectée, que nous appelle-
rons coque rigide externe, permet de représenter un as-
semblage formant une coque de plus petit volume inté-
rieur et donc de pointure réduite.

[0014] Une telle coque obtenue par 'assemblage d’'un
sabot dans une coque rigide externe regoit ensuite un
chausson de confort habituel, tel que cela va étre détaillé
par la suite. Cette solution permet a une seule coque
injectée, a I'aide d’'un seul moule d’injection, d’étre utili-
sée pour plusieurs pointures différentes de chaussure
de ski, ce qui représente un gain économique important
lors de la fabrication des séries de chaussure, du fait
aussi de I'obtention peu colteuse du sabot.

[0015] Lesfigures 2 a 9 illustrent un mode d’exécution
de deux sabots selon 'invention. Le sabot 20 des figures
2 a 5 différe essentiellement du sabot 20’ des figures 6
a 9 par I'épaisseur moins importante de ses parois 21.
Le volume extérieur des deux sabots reste quasiment
identique, puisqu’ils sont destinés a étre insérés dans
une coque rigide externe identique, obtenue par I'utilisa-
tion du méme moule de fabrication. Le volume intérieur
du sabot 20 est plus grand que celui du sabot 20’, les
deux volumes et dimensions intérieures de chaque sabot
20, 20’ sont définis de sorte de réduire respectivement
d’une et deux pointures de chaussure la pointure définie
initialement par la coque rigide externe, selon les normes
de pointure habituelles. Ainsi, la dimension du premier
sabot 20 est prévue pour entrainer la réduction d’'une
pointure d’'une certaine coque rigide, alors que la dimen-
sion du second sabot 20’ est prévue pour entrainer la
réduction de deux pointures de la méme coque externe
rigide.

[0016] En appliquant la norme mondopoint, les parois
du premier sabot présentent donc une épaisseur totale
de sorte de réduire la longueur intérieure de la coque de
10 millimeétres, et les parois du second sabot 20’ présen-
tent de maniére similaire une épaisseur totale de sorte
de réduire la longueur intérieure de la coque de 20 mil-
limetres. Ainsi, comme cela est particulierement visible
surlesfigures 3 et 7, la paroi antérieure 26, 26’ de chaque
sabot 20, 20’ est choisie plus épaisse que la paroi arriére
27, 27’. Toutefois, les épaisseurs relatives de ces parois
pourraient étre modifiées, tant que la somme des épais-
seurs des parois avant 26, 26’ et arriere 27, 27’ repré-
sentent une valeur d’'une ou deux pointures pour respec-
tivement le premier sabot 20 et le second sabot 20’. Les
parois latérales de chacun des deux sabots 20, 20’ pré-
sentent une épaisseur de préférence inférieure a celle
des parois frontales et antérieures, qui diminue dans la
partie haute pour venir s’arréter tangentiellement a la pa-
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roi intérieure de la coque extérieure, et former un volume
intérieur continu et confortable.

[0017] Selon le mode d’exécution représenté sur les
figures 2 a 9, le sabot 20, 20’ comprend une semelle
sensiblement horizontale 25, 25’ destinée a recevoir I'ap-
pui du pied, et des parois verticales 21, 21’ destinées a
entourer au moins partiellement le pied du skieur, de sor-
te de couvrir ses orteils a 'avant et de remonter jusqu’a
ses cheville a I'arriére, au-dessus ou au-dessous des
malléoles selon la précision voulue. Le sabot 20, 20’ com-
prend de plus deux ouvertures 22, 22’ dans sa semelle
25, 25’ pour faciliter son positionnement dans une coque,
comme cela est illustré en référence avec la figure 11.
Envariante, tous moyens de centrage ou positionnement
pourrait étre prévu. Le sabot 20, 20’ comprend de plus
une échancrure sensiblement verticale 23, 23’ au niveau
de ses extrémités avant et arriére afin de permettre une
flexibilité de ses parois 21, 21’ qui facilite son insertion
et son retrait dans une coque rigide de chaussure de ski.
[0018] La figure 10 illustre a titre d’exemple la partie
inférieure d’'une coque rigide 2, qui est tronquée pour
faciliter la représentation, qui présente une forme tradi-
tionnelle avec une semelle 5 formant des trottoirs 6 a ses
extrémités avant et arriére. Selon l'invention, cette se-
melle comprend des bossages 7 de forme correspondant
aux ouvertures 22, 22’ des sabots 20, 20’. Ces derniers
présentent ainsi une forme adaptée pour un logement
dans la coque rigide 2 de la chaussure, de sorte que
leurs parois 21 viennent au contact des surfaces inté-
rieures des parois de la coque rigide, selon un assem-
blage illustré par la figure 5. Le bossage 7 vient occuper
I'ouverture 22 de la semelle du sabot 20 de sorte d’as-
surer la mise en place et le maintien du sabot.

[0019] Selon linvention, le sabot 20, 20’ est obtenu
par un procédé de fabrication simple et économique, a
base de polyuréthane expansé pour obtenir un compo-
sant semi-rigide, de dureté de I'ordre de 25 Shore D,
comprise entre 20 et 30 Shore D, dont les parois latérales
comprennent une épaisseur inférieure a 20 millimétres.
En variante, le sabot peut étre obtenu en caoutchouc, en
un matériau recyclé, de sorte d’obtenir une dureté équi-
valente. Le sabot est de forme simple et en un matériau
expanse, qui permetla mise en oeuvre d’un procédé sim-
ple, a I'aide d’une faible pression et d’'un moule peu col-
teux d’autant plus qu’il n’est pas nécessaire d’obtenir une
finition propre et précise. Cette solution induit ainsi I'in-
tégration d’'un sabot entre la tige externe rigide et le
chausson intérieur souple, dont la dureté est intermédiai-
re entre celle de la tige rigide extérieure 2, 3 de la chaus-
sure et celle du chausson intérieur de confort 10, ce qui
représente un bon compromis entre la recherche de la
performance finale de la chaussure et son confort.
[0020] Un tel sabot permet de modifier la pointure
d’une coque rigide de chaussure par son intégration au
sein de la coque, sans nécessiter la fabrication d’'une
coque différente, de pointure différente, et donc sans né-
cessiter le recours a un autre moule de fabrication d’'une
coque, ce qui réduit grandement les colts de fabrication.
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Comme cela a été représenté, plusieurs sabots 20, 20’
de méme volume extérieur et de volume intérieur diffé-
rent peuvent permettre, par leur insertion dans une mé-
me coque, d’obtenir plusieurs chaussures de pointure
différente. Avec cette approche, une méme coque peut
soit ne recevoir aucun sabot, soit un sabot 20 de premiére
pointure, soit un sabot 20’ de seconde pointure, ce qui
permet a une méme coque rigide d’étre utilisée pour for-
mer trois coques de chaussure de ski de pointure diffé-
rente. En variante, plus de deux sabots pourraient étre
utilisés pour une méme coque.

[0021] Toutefois, plus I'épaisseur de la paroi du sabot
est importante plus la rigidité globale de la chaussure va
diminuer, et plus il sera difficile de réduire le volume initial
de la coque de maniére homogeéne, ce qui risque d’en-
trainer une baisse de la performance de la chaussure et
une baisse de son confort. Pour cette raison, le choix de
seulement deux sabots dont les parois présentent res-
pectivement des épaisseurs maximales proches de 10
et 20 millimétres représente un bon compromis et une
solution optimale.

[0022] L'’invention porte aussi sur une série de plu-
sieurs chaussures comprenant notamment un nombre
de chaussures multiple de trois, c’est-a-dire trois, six,
neuf et douze chaussures de ski, pour laquelle une méme
coque est utilisée pour obtenir trois pointures différentes.
Pour cela, pour chaque coque, on peut soit insérer la
semelle Zeppa traditionnelle, soit un premier sabot 20,
soit un second sabot 20’ de plus petit volume intérieur,
chaque sabot pouvant étre associé ou non a la semelle
Zeppa, qui peut éventuellement étre intégrée au sabot.
Cela permet ainsi d’atteindre trois assemblages équiva-
lant a trois coques de pointure différente a partir d’'une
seule coque externe rigide fabriquée par injection plas-
tique. Ainsi, il est par exemple possible de fabriquer une
série de six chaussures de ski pour les pointures mon-
dopoint de 22 a 27, de 25 a 30, ou de 28 a 33. Pour trois
coques injectées prévues, il est possible d’obtenir neuf
pointures, par exemple de 22 a 30, la coque la plus petite
étant utilisée pour les pointures 22 a 24, la coque inter-
médiaire pour les pointures 25 a 27, et la plus grande
coque pour les pointures 28 a 30. En variante, les neuf
pointures peuvent couvrir les tailles de 25 a 33. De méme,
une série de douze pointures, de 22 a 33, est envisagea-
ble, a partir de quatre coques différentes. Dans tous les
cas, dans chacune des différentes coques résultantes
est inséré un chausson de confort différent, de pointure
correspondant a la coque définie par I'éventuel assem-
blage de la coque externe rigide avec un sabot. |l en
résulte qu’aucune coque ne recoit plusieurs chaussons
de pointure différente pour former des pointures entiéres
différentes, ce qui est avantageux. En remarque supplé-
mentaire, un collier injecté est prévu par coque injectée,
ce qui permet aussi d’utiliser le méme nombre de colliers
différents que le nombre de coques et donc un nombre
de moules d’injection réduit pour obtenir les différentes
chaussures de la série. En variante, il est possible de
prévoir des colliers différents pour une méme coque, par
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exemple un collier différent par pointure, ou un méme
collier pour deux pointures successives, de sorte d’utili-
ser par exemple trois colliers différents pour une série
de chaussures de six pointures et donc pour deux tailles
de coque externe. Enfin, les chaussures de pointure dif-
férente n'utilisant qu’'un nombre réduit de coques diffé-
rentes, il en ressort qu’une série de chaussure exige un
nombre réduit de réglages différents d’un dispositif de
fixation de chaussure sur un ski, plus précisément un
réglage pour chaque coque externe rigide, ce qui est trés
avantageux, comme cela a été vu auparavant.

[0023] Naturellement, l'invention ne se limite pas a
I'obtention de la série de chaussures de ski détaillée ci-
dessus. Toute autre série pourrait étre envisagée, com-
prenant l'utilisation d’au moins un sabot pour réduire la
pointure d’'une coque injectée afin d’obtenir deux pointu-
res différentes pour une seule coque injectée, selon I'in-
sertion ou non d’'un sabot. D’autre part, le concept de
invention a été explicité pour la fabrication peu colteuse
d’'une série de chaussures, afin d’obtenir des pointures
entieres différentes, selon la norme de pointure mondo-
point. Il est naturellement évident d’exploiter ce méme
concept pour obtenir des demi-pointures, ou des pointu-
res définies selon toute autre norme. Notamment, le mé-
me concept peut servir a former des chaussures diffé-
rentes, de largeur interne différente, par exemple au ni-
veau de l'articulation métatarsophalangienne, en vue
d’utiliser une méme coque pour un confort maximal, dans
le cas d’'une largeurimportante, ou pour une performance
plus importante, par exemple pour la compétition, dans
le cas d’une largeur réduite. Ainsi, le concept de I'inven-
tion peut permettre de modifier la dimension intérieure
d’'une coque dans toutes les directions, pas uniquement
sa longueur. Nous entendons donc par pointure le volu-
me intérieur chaussant offert par une chaussure, en con-
sidérant toutes les directions.

[0024] L’invention porte aussi sur un procédé de fabri-
cation d’une coque de chaussure de ski, comprenantune
étape de fabrication d’'une coque rigide externe par in-
jection de matériau plastique rigide et caractérisé en ce
qu'’il comprend une étape de fabrication d’un sabot puis
une étape d’insertion du sabot dans la coque rigide ex-
terne. L'étape de fabrication d’'un sabot peut consister
en une fabrication a partir d'un matériau plastique ex-
pansable.

[0025] L’invention porte aussi sur un procédé de fabri-
cation d’une série de chaussures de ski, comprenant une
étape de fabrication d’au moins deux coques externes 2
identiques par injection de matériau plastique rigide, ca-
ractérisé en ce qu’il comprend une étape de fabrication
d’un sabot 20 puis une étape d’insertion du sabot 20 dans
une coque externe 2 de sorte d’obtenir au moins deux
coques de chaussure de ski de pointures différentes
et/ou en ce qu’il comprend une étape de fabrication de
deux sabots différents 20 ; 20’ puis une étape d’insertion
de chaque sabot 20 ; 20’ dans une coque externe 2 iden-
tique de sorte d’obtenir au moins deux coques de chaus-
sure de ski de pointures différentes.
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[0026] Le sabot 20, 20’ a été illustré a titre d’exemple
mais il pourrait présenter d’autres géométries sans sortir
du concept de I'invention. Le sabot peut intégrer la struc-
ture de la Zeppa traditionnelle et étre intégré dans une
coque en remplacement de la Zeppa, ou ne pas l'intégrer
et étre ajouté en plus de la Zeppa dans une coque.
D’autre part, ses parois latérales peuvent présenter
d’autres formes, des hauteurs plus ou moins importan-
tes, moins régulieres sur le pourtour du pied. Toutefois,
ces parois latérales sont suffisantes pour permettre la
réduction d’au moins une pointure par leur insertion dans
une certaine coque, ce qui nécessite une surface mini-
male répartie sur la périphérie d’un pied de skieur. Les
parois latérales du sabot occupent ainsi avantageuse-
ment tout le pourtour de la semelle, de sorte de pouvoir
entourer entierement un pied de skieur, ou plus exacte-
ment le chausson de confort comprenant le pied d’un
skieur. Ce pourtour peut ne pas étre totalement continu,
desrainures, ouvertures, ou toutes interruptions peuvent
étre prévues, sans toutefois trop interrompre les parois
latérales qui occupent au moins la moitié du pourtour
d’un pied pour remplir leur fonction. Le fait de former des
parois ajourées peut permettre de réduire le poids et le
coltdusabot. De plus, ces parois présentent une hauteur
suffisante pour couvrir le cété d’un pied, venir au moins
un peu sur le dessus du pied, afin de définir un volume
suffisant autour du pied.

[0027] Les trois composants de la paroi de la chaus-
sure résultante, c’est-a-dire la paroi de la coque externe,
la paroi du sabot, et la paroi du chausson de confort, sont
dimensionnés pour venir en appui les uns contre les
autres afin d’obtenir une chaussure performante dans la
transmission des efforts depuis le pied jusqu’au ski.
[0028] Une telle solution de I'invention offre une gran-
de flexibilité pour les magasins de location de matériel.
D’abord, l'acquisition d’'une série de chaussures est
beaucoup moins chére. Ensuite, comme une méme co-
que peut étre utilisée pour plusieurs pointures différentes
selon I'ajout d’'un élémentamovible, un sabot, il est beau-
coup moins probable de tomber en panne de disponibilité
d’une certaine pointure, puisqu’il suffit d’avoir une quan-
tité suffisante de sabots en stock pour réduire ce risque.

Revendications

1. Série de chaussures de ski, comprenant au moins
deux chaussures de ski dont la coque rigide (2) ex-
terne estidentique, et comprenant au moins une des
chaussures de la série de chaussures dont la coque
rigide (2) comprend un sabot (20 ; 20’) inséré inté-
rieurement, le sabot (20 ; 20°) comprenant une se-
melle (25 ; 25’) et des parois latérales (21 ; 21’), de
sorte que les au moins deux chaussures de ski com-
prenant une coque rigide (2) externe identique pré-
sentent une pointure différente.

2. Série de chaussures de ski selon la revendication 1,
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10.

caractérisée en ce que la coque rigide externe (2)
comprend une rigidité équivalente a un polyuréthane
injecté de dureté comprise entre 40 et 60 Shore D.

Série de chaussures de ski selon la revendication 1
ou 2, caractérisée en ce que le sabot (20 ; 20’)
présente une rigidité équivalente a celle d’'un polyu-
réthane expansé de dureté comprise entre 20 et 30
Shore D.

Série de chaussures de ski selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que le sa-
bot (20 ; 20’) présente des parois latérales (21 ; 21°)
dont une partie arriére est adaptée pour remonter
jusqu’a la cheville d’un skieur et/ou une partie avant
remonte au-dessus des orteils et/ou présentant une
surface définissant un volume intérieur réduisant
d’au moins une demi-pointure la pointure de la coque
externe rigide (2).

Série de chaussures de ski selon 'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que le sa-
bot (20 ; 20’) présente des parois latérales (21 ; 21°)
qui s’étendent sur au moins la moitié du pourtour du
pied a une hauteur donnée, ou qui s’étendent sur
sensiblement tout le pourtour d’'un pied.

Série de chaussures de ski selon 'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que le sa-
bot (20 ; 20’) présente une échancrure (23 ; 23’) sen-
siblement verticale au sein de ses parois latérales
(21 ; 21°) a chaque extrémité avant et/ou arriére.

Série de chaussures de ski selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que le sa-
bot (20 ; 20’) est amovible.

Série de chaussures de ski selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que cha-
que chaussure comprend un chausson de confort
(10) inséré dans sa coque externe (2).

Série de chaussures de ski selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que les
au moins deux chaussures de ski présentent la mé-
me coque externe (2), deux pointures différentes et
comprennent le méme collier (3) ou un collier diffé-
rent.

Série de chaussures de ski selon la revendication
précédente, caractérisée en ce qu’elle comprend :

- Une premiere chaussure de ski comprenant
une coque externe (2), dans laquelle aucun sa-
bot (20) n’est inséré ;

- Une seconde chaussure de ski présentant une
coque externe (2) identique a celle de la premié-
re chaussure, comprenant un sabot (20) selon
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un premier modele inséré dans cette coque ex-
terne (2), de sorte que cette chaussure de ski
présente une pointure de moins que la premiére
chaussure de ski ;

- Une troisiéme chaussure de ski présentantune
coque externe (2) identique a celle de la premie-
re chaussure, comprenant un sabot (20’) selon
un second modeéle inséré dans cette coque ex-
terne (2), de sorte que cette chaussure de ski
présente deux pointures de moins que la pre-
miére chaussure de ski.

Série de chaussures de ski selon la revendication
précédente, caractérisée en ce que les trois chaus-
sures de ski présentant la méme coque externe (2)
ettrois pointures différentes comprennent un chaus-
son de confort (10) différent, de volume tel que ses
parois épousent la paroi interne de la coque de la
chaussure.

Série de chaussures de ski selon I'une des revendi-
cations9a 11, caractérisée en ce qu’elle comprend
six chaussures de pointures entiéres différentes ob-
tenues avec deux coques externes (2) différentes et
au moins deux sabots (20 ; 20’) différents par coque
externe (2).

Procédé de fabrication d’'une série de chaussures
de ski selon I'une des revendications précédentes,
comprenant une étape de fabrication d’au moins
deux coques rigides externes (2) identiques par in-
jection de matériau plastique rigide, caractérisé en
ce qu'il comprend une étape de fabrication d’'un sa-
bot (20) puis une étape d’'insertion du sabot (20) dans
une coque rigide externe (2) de sorte d’obtenir au
moins deux coques de chaussure de skide pointures
différentes et/ou en ce qu’il comprend une étape de
fabrication de deux sabots différents (20 ; 20°) puis
une étape d’insertion de chaque sabot (20 ;20’) dans
une coque rigide externe (2) identique de sorte d’ob-
tenir au moins deux coques de chaussure de ski de
pointures différentes.

Procédé de fabrication d’'une série de chaussures
de ski selon la revendication précédente, caracté-
risé en ce qu’il comprend une étape de fabrication
d’'un sabot (20 ; 20’) par expansion d’un matériau
plastique.
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