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(57)【要約】
【課題】靴に合わせて使用者ごとに形状を最適化するこ
とができ、短時間で簡単に製造することができ、使用者
の足に丁度合うサイズの女性用パンプスにも使用するこ
とができる、インソール及びその製造方法を提供する。
【解決手段】柔軟なシート材により形成され、内部空間
５６と内部空間５６に連通する開口５１とを有する小袋
と、混合されると硬化を開始する第１材料及び第２材料
と、増粘剤とを用意する。次いで、第１材料と第２材料
と増粘剤とを混合・攪拌して硬化を開始させ、流動性が
低下したジェル状の混合物を形成し、内部空間に混合物
が収納され開口が密閉された小袋を、靴の中底に配置す
る。次いで、混合物の硬化が完了する前に、靴の使用者
が靴を履き、足裏で小袋を押圧し、靴の中底と使用者の
足裏との間に挟まれた小袋によって土踏まず空間の形状
を型取りする。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　柔軟なシート材を用いて内部空間を有するように形成され、足裏の一部である土踏まず
に略対応した大きさと形状を有する小袋と、
　前記小袋の前記内部空間に収納された弾性を有する充填材と、
を備えたことを特徴とする、インソール。
【請求項２】
　靴の中底と当該靴を履いている使用者の足裏の土踏まず部分との間の土踏まず空間に配
置される部分インソールの製造方法であって、
　柔軟なシート材により形成され、内部空間と該内部空間に連通する開口とを有する小袋
と、混合されると硬化を開始する第１材料及び第２材料と、増粘剤とを用意する第１の工
程と、
　前記第１材料と、前記第２材料と、前記増粘剤とを混合・攪拌して硬化を開始させ、流
動性が低下したジェル状の混合物を形成し、前記内部空間に前記混合物が収納され前記開
口が密閉された前記小袋を、前記土踏まず空間に対応して靴の中底に配置する第２の工程
と、
　前記混合物の硬化が完了する前に、前記小袋が前記中底に配置された前記靴の使用者が
当該靴を履き、該使用者の足裏で前記小袋を押圧し、靴の中底と使用者の足裏との間に挟
まれた前記小袋によって前記土踏まず空間の形状を型取りする第３の工程と、
を含むことを特徴とする、インソールの製造方法。
【請求項３】
　前記第１材料及び前記第２材料は、室温で硬化する２液付加反応液状シリコーンゴムの
主剤及び硬化剤であり、前記増粘剤は前記硬化剤と予め混合されていることを特徴とする
、請求項２に記載のインソールの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、インソール及びその製造方法に関し、詳しくは、靴の使用者の足裏と靴の中
底との間の隙間に配置する靴用隙間調整具であるインソール及びその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　靴を履いたときに靴の内壁と靴の使用者の足との間にできる隙間（以下、単に「靴の隙
間」ともいう。）、すなわち靴の内部空間の容積ＶＳと靴の内部空間に挿入される部分の
足の体積ＶＬとの差ΔＶ＝ＶＳ－ＶＬは、靴の種類によって大きさが異なる。一般的には
、図１２のグラフに模式的に示すように、靴の隙間ΔＶは、女性用パンプス、ローファー
・ビジネスシューズ、スニーカーの順に大きくなる。
【０００３】
　靴の中底にインソール（中敷き）を配置して靴の隙間を少なくすると、靴の中で足が動
かず、靴の履き心地が向上するなどの効果が得られる。
【０００４】
　靴用のインソールについて、従来、種々の提案がされているが、その大部分は、靴の隙
間が相対的に大きいスニーカーやローファー・ビジネスシューズに適用されるものである
。しかも、図１３の説明図に示すように、靴の中底２の全体領域７に配置されるフル・イ
ンソール・タイプか、土踏まず部分３よりも踵側の半分の領域６に配置されるハーフ・イ
ンソール・タイプのものがほとんどである。
【０００５】
　例えば、特許文献１には、未硬化の樹脂が注入された中敷ハウジングに硬化剤を注入し
て樹脂の硬化を開始させ、中敷ハウジングの上に足を載置して足の底により形状を保持す
ることにより、中敷を製造する方法が開示されている。
【０００６】
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　土踏まず部分を含む一部分の領域に配置されるインソールも提案されている。例えば特
許文献２には、金型を用いて成形した靴用隙間調整用パッドが提案されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００７】
【特許文献１】特表平５－５０４７０１号公報
【特許文献２】特開２００３－１１６６０３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　従来の注文中敷（オーダーインソール）は、既製の中敷よりもさらに厚く、構造が複雑
であり、靴の中に配置する基材が厚く、かつ大きい。その上、注文中敷の作製には大掛か
りな専用装置が必要となる。そのため、限られたほんの一部の靴についてだけ作製可能で
あるに過ぎない。残りの大部分の靴については、足以外のものが入る余分なスペースがな
いため、新たに大きな注文中敷を入れることができない。特に女性用のエレガント気味な
靴に対しては、従来の注文中敷を作製することは不可能である。
【０００９】
　隙間のたくさんある、踵の低い靴は、基本的に履きやすく出来ているが、女性用のエレ
ガント気味できゃしゃな靴や、ヒールの高いおしゃれなパンプスは、ファッション性が優
先されるため、靴巾は狭く、しかもヒールが高いため、足が極度に前の方（爪先側）にす
べり落ちてゆき、履き心地面では、靴の中は悪条件ばかりで、その中に入る足に対しては
過酷な苦痛が満ちあふれている。何らかの方法で助けが必要なのは、このような女性用の
靴である。
【００１０】
　本発明は、女性用靴のうち隙間のほとんど無いエレガントな靴や、特にヒールの高いパ
ンプスの問題点に着目し、最小限の体積で、しかも四方八方からの押圧の変化で、靴や足
の形状に応じて変幻自在にその形状を変化させることができる注文中敷を提供することを
目指したものである。
【００１１】
　すなわち、特許文献１のように靴の中敷全体に配置されるフル・インソール・タイプの
インソールやハーフ・インソール・タイプのインソールは、一般に、靴の中底に接する基
材の厚みが大きく、靴の隙間が小さい女性用パンプスにそのまま使用することができない
。使用者の足に丁度合うサイズよりも大きめサイズの靴であれば使用できるが、かえって
余分な靴の隙間が生じるため、靴の隙間を最適に調整した（減らした）状態でインソール
を使用することが困難である。
【００１２】
　特許文献１の方法では、樹脂が硬化することにより、足の底により規定された形状が保
持されるので、樹脂が硬化するまで中敷ハウジングの上に足を載置し続ける必要があり、
インソールが完成するまで時間がかかる。
【００１３】
　また、特許文献１の方法では、中敷ハウジングに注射器を突き刺して硬化剤を注入した
り、中敷ハウジング内の別々の格納容器に樹脂と硬化剤を収納し、針やピンで格納容器を
突き刺して開口を形成して混合するなど、煩雑な工程と複雑な構造が必要であり、実用的
でない。
【００１４】
　さらに、未硬化の樹脂と硬化剤とを均一に混合できないと、相対的に硬い部分と柔らか
い部分とが出来てしまい、履き心地が悪くなるが、特許文献１のように靴の中底全体を覆
う足型状基板を有している場合には、均一に混合することが困難である。
【００１５】
　特許文献２の靴用隙間調整用パッドは既製品であるため、ある程度は靴の隙間を調整で
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きても、靴の種類や靴の使用者の土踏まずの形状に応じて個別に靴の隙間を最適に調整す
ることができない。
【００１６】
　特に、女性用パンプスやサンダルは、流行に応じてヒールの高さや中底の湾曲形状など
が異なる多様なデザインの商品が提供されているため、靴の隙間を最適に調整する既製品
の靴用隙間調整用パッドを提供することは実用的でない。
【００１７】
　本発明は、かかる実情に鑑み、靴に合わせて使用者ごとに形状を最適化することができ
、短時間で簡単に製造することができ、使用者の足に丁度合うサイズの女性用パンプスに
も使用することができる、インソール及びその製造方法を提供しようとするものである。
【課題を解決するための手段】
【００１８】
　本発明は、上記課題を解決するために、以下のように構成したインソールを提供する。
【００１９】
　インソールは、（ａ）柔軟なシート材を用いて内部空間を有するように形成され、足裏
の一部である土踏まずに略対応した大きさと形状を有する小袋と、（ｂ）前記小袋の前記
内部空間に収納された弾性を有する充填材とを備える。
【００２０】
　上記構成によれば、インソールは、靴の中底全体を覆うように靴の中に差し込む足型状
基板を有しないため、履いた時に隙間がほとんどできない靴にも使用することができる。
すなわち、インソールは、足裏の一部である土踏まずに略対応した大きさと形状を有する
ため、履いた時に隙間がほとんどできない靴であっても、その靴の中底と足裏の土踏まず
部分との間にできる僅かな空間に配置することができる。インソールは、小袋が柔軟なシ
ート材で形成されており、小袋の内部空間には弾性を有する充填材が収納されるため、靴
の中底と足裏の土踏まず部分との間にできる僅かな空間に沿って自由に変形することがで
きる。
【００２１】
　また、小袋が柔軟なシート材で形成されているため、混合されると硬化を開始する第１
材料及び第２材料などを内部空間に入れ、外から小袋を揉むことによって、内部空間内の
材料を容易に混合することができる。小袋の内部空間に収納された弾性を有する充填材を
、混合されると硬化を開始する第１材料及び第２材料などを適量用いて形成することで、
靴とその靴の使用者の足とに最適化したインソールを容易に作製することができる。
【００２２】
　また、本発明は、上記課題を解決するために、以下のように構成したインソールの製造
方法を提供する。
【００２３】
　インソールの製造方法は、靴の中底と当該靴を履いている使用者の足裏の土踏まず部分
との間の土踏まず空間に配置される部分インソールの製造方法である。インソールの製造
方法は、（ａ）柔軟なシート材により形成され、内部空間と該内部空間に連通する開口と
を有する小袋と、混合されると硬化を開始する第１材料及び第２材料と、増粘剤とを用意
する第１の工程と、（ｂ）前記第１材料と、前記第２材料と、前記増粘剤とを混合・攪拌
して硬化を開始させ、流動性が低下したジェル状の混合物を形成し、前記内部空間に前記
混合物が収納され前記開口が密閉された前記小袋を、前記土踏まず空間に対応して靴の中
底に配置する第２の工程と、（ｃ）前記混合物の硬化が完了する前に、前記小袋が前記中
底に配置された前記靴の使用者が当該靴を履き、該使用者の足裏で前記小袋を押圧し、靴
の中底と使用者の足裏との間に挟まれた前記小袋によって前記土踏まず空間の形状を型取
りする第３の工程とを含む。
【００２４】
　上記第２工程において、小袋の外で形成した混合物を小袋に収納しても、小袋の内部空
間に第１材料と第２材料と増粘剤とを収納した後に混合・攪拌して混合物を形成してもよ



(5) JP 2011-19788 A 2011.2.3

10

20

30

40

50

い。
【００２５】
　上記第３工程において、小袋の下面には靴の中底の形状が転写され、上面には使用者の
足裏の形状が転写される。これにより、靴に合わせて使用者ごとに形状を最適化すること
ができ、使用者の足に丁度合うサイズの女性用パンプスにも使用することができる。
【００２６】
　混合物に増粘剤を添加し、混合物をジェル状にすることによって、第３の工程において
短時間で型取りできる。すなわち、足裏による押圧を解除しても、混合物が形状を保持す
るようになる。したがって、短時間で簡単に部分インソールを製造することができる。
【００２７】
　特許文献１のように、上下２枚の基材の間に、樹脂と硬化剤とを別納する室が２つあり
、足裏全体に接する分厚いインソールは、男性靴、女性靴を問わず、エレガント気味な靴
については、その作製可能な範囲がかなり制限され、ヒールが高い女性用パンプスに至っ
ては、その製作が不可能である。
【００２８】
　これに対し、本発明によれば、全姿、総体積が小さく、柔軟なシート材により形成され
た小袋を土踏まず空間に対応して靴の中底に配置するため、いかなる狭小スペースでも作
製が可能であり、従来の注文中敷には無かった極めて薄型で小型のインソールを作製する
ことができる。その上、インソールは靴の中底の一部分に配置されるため、靴の中での位
置調整のための移動が、いとも簡単に行える。
【００２９】
　また、すでに硬化を開始させたジェル状の混合物を、小袋を介して、直接、足裏で押圧
するため、作業開始から作業終了（完成）までの時間は、例えば、約２０分～３０分と、
極めて短くなるようにすることができる。
【００３０】
　さらに、混合物をジェル状にすることによって、複雑な装置が不要になり、体積の縮小
が可能なる。このジェル状の混合物を、略型土踏まず型の小袋の中に入れたことにより、
足裏全体に接する大きな基材が不要になり、足裏と靴の内底との間のわずかな空間に配置
できるように、さらに体積の縮小化が実現できる。
【００３１】
　好ましくは、前記第１材料及び前記第２材料は、室温で硬化する２液付加反応液状シリ
コーンゴムの主剤及び硬化剤であり、前記増粘剤は前記硬化剤と予め混合されている。
【００３２】
　この場合、硬化剤と増粘剤とを予め混合しておくことによって、第１材料と第２材料と
増粘剤との３種類の材料を別個に用意する場合と比べると、準備する材料の種類を減らす
ことができ、材料の準備や混合・攪拌操作が容易になる。主剤に比べ増粘剤は硬化剤と反
応しにくいため、増粘剤と硬化剤とを混合すると、増粘剤と主剤とを混合する場合よりも
、混合状態で長期間の保管が可能である。
【００３３】
　また、２液付加反応液状シリコーンゴムの主剤及び硬化剤と増粘剤とを混合したジェル
状の混合物は、液状シリコンと比べ、もともの、速硬性の性質をもっているが、簡単な熱
処理、例えばドライヤー等による加熱で、その速硬性の性質が飛躍的に早くなり、足裏押
圧した後、熱を加えると、完全に固まるまで最速で約５分と極めて速く凝固する。さらに
、完全に凝固した後も、適度な弾力性を有するゴム状の固体となる。
【発明の効果】
【００３４】
　本発明によれば、靴に合わせて使用者ごとに形状を最適化することができ、短時間で簡
単に製造することができ、使用者の足に丁度合うサイズの女性用パンプスにも使用するこ
とができる。
【図面の簡単な説明】
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【００３５】
【図１】（ａ）インソール部材の斜視図、（ｂ）補助部材の斜視図である。（実施例１）
【図２】インソール部材の平面図である。（実施例１）
【図３】インソール部材の配置を示す靴の部分断面図である。（実施例１）
【図４】押圧前のインソール部材の（ａ）の斜視図、（ｂ）線Ａ－Ａ'に沿って切断した
断面図、（ｃ）線Ｂ－Ｂ'に沿って切断した断面図である。（実施例１）
【図５】押圧後のインソール部材の（ａ）の斜視図、（ｂ）線Ａ－Ａ'に沿って切断した
断面図、（ｃ）線Ｂ－Ｂ'に沿って切断した断面図である。（実施例１）
【図６】インソール部材の断面図である。（実施例１）
【図７】表面シート材の平面図である。（実施例１）
【図８】表面シート材の平面図である。（実施例１）
【図９】インソール部材の平面図である。（実施例２）
【図１０】インソール部材の（ａ）裏面図、（ｂ）表面図である。（実施例２）
【図１１】ヒールが高い靴についての説明図である。（実施例２）
【図１２】靴の隙間のグラフである。（従来例）
【図１３】インソールの説明図である。（従来例）
【発明を実施するための形態】
【００３６】
　以下、本発明の実施の形態について、図１～図１０を参照しながら説明する。
【００３７】
　＜実施例１＞　まず、実施例１について、図１～図８を参照しながら説明する。
【００３８】
　図２の平面図に示すように、インソールに用いるインソール部材１０は、靴の中底２の
土踏まず部分に配置される。インソール部材１０は、柔軟なシート材で袋状に形成され、
内部に、適度な硬度、弾性を有する材料（すなわち、充填材）が収納され、靴の使用者の
土踏まずの形状に応じて形成される。
【００３９】
　インソール部材１０を用いたインソールの製造手順は、次のとおりである。
【００４０】
　まず、図１の斜視図に示すように、インソール部材１０と、補助部材２０とを用意する
。
【００４１】
　インソール部材１０は、図１（ａ）に示すように、靴の土踏まず部分に配置することが
できる大きさと形状の収納空間を有する本体部１２から突片１６が突出している袋状の部
材であり、柔軟なシート材により形成されている。インソール部材１０の内部の収納空間
には第１部材が密封されている。補助部材２０は、図１（ｂ）に示すように、細長い袋状
の部材であり、内部には第２材料が密封されている。第１材料と第２材料は、混合すると
硬化を開始する２液混合タイプの樹脂材料のそれぞれ一方を含む。第１材料や第２材料に
、硬化促進剤や着色剤等を含めるようにしてもよい。インソール部材１０と補助部材２０
は、例えば、樹脂シートを用いて作製する。
【００４２】
　次いで、第１材料と第２材料とを混合・攪拌して硬化を開始させる。すなわち、インソ
ール部材１０の突片１６を鎖線１８で示すように切断し、補助部材２０の先端部２６を鎖
線２８で示すように切断する。そして、補助部材２０の先端部２６側を矢印１９に示すよ
うに、インソール部材１０の突片１６の内部に差し込んだ状態で、補助部材２０の本体部
２４を指でしごいて第２材料を絞り出し、インソール部材１０側に移す。そして、インソ
ール部材１０の突片１６を折り曲げる等の方法で塞いだ状態で、インソール部材１０の本
体部１２を手で揉み解して、インソール部材１０の内部に収納された第１材料と第２材料
とを混合・攪拌し、硬化を開始させる。
【００４３】
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　次いで、図２及び図３（ａ）の部分断面図に示すように、第１材料と第２材料の混合物
が収納されたインソール部材１０を、靴の中底２の土踏まず部分に配置し、その靴の使用
者がその靴を履き、使用者の足裏でインソール部材１０を押圧する。これによって、イン
ソール部材１０は使用者の足裏の形状に沿って変形し、使用者の足裏の立体形状がインソ
ール部材１０に型取りされる。
【００４４】
　詳しくは、インソール部材１０を靴の中底２に配置する前に、インソール部材１０の周
縁部を指で押さえ、図４（ａ）の斜視図、図４（ａ）の線Ａ－Ａ'に沿って切断した断面
図である図４（ｂ）、図４（ａ）の線Ｂ－Ｂ'に沿って切断した断面図である図４（ｃ）
に概念的に示すように、インソール部材１０の内部に収納された第１材料と第２材料の混
合物を中央部１４に移動させて頂部１５を高くしておく。これにより、インソール部材１
０を靴の中底２に配置したときに、インソール部材１０の形状が、大略、足裏の立体形状
に合うようにする。なお、図４（ａ）では、インソール部材１０の中央部１４に等高線を
追加している。
【００４５】
　その後、インソール部材１０は、靴を履いた使用者の足裏で押圧され、例えば、図５（
ａ）の斜視図、図５（ａ）の線Ａ－Ａ'に沿って切断した断面図である図５（ｂ）、図５
（ａ）の線Ｂ－Ｂ'に沿って切断した断面図である図４（ｃ）に概念的に示すように、足
裏で押されて頂部１５が低くなり、インソール部材１０の内部に収納された第１材料と第
２材料の混合物は周囲に広がり、足裏の立体形状、すなわち土踏まずの立体形状がインソ
ール部材１０に型取りされる。図５（ａ）では、インソール部材１０の中央部１４に等高
線を追加している。
【００４６】
　なお、図６の断面図に示すように靴の中底２は湾曲しているので、インソール部材１０
の底面は実際には曲面になることが多いが、図４及び図５ではインソール部材１０の底面
を簡略化して模式的に示している。
【００４７】
　次いで、所定時間が経過して、土踏まずの形状が型取りされたインソール部材１０中に
収納された第１材料と第２材料の混合物が硬化すると、インソール部材１０の成形が完了
する。すなわち、柔軟なシート材を用いて内部空間を有するように形成され、足裏の一部
である土踏まずに略対応した大きさと形状を有する小袋の内部空間に、弾性を有する充填
材として、硬化した第１材料と第２材料の混合物が収納されたインソールが完成する。
【００４８】
　成形されたインソール部材１０は、そのまま、あるいはさらに加工を施して、パーシャ
ル・インソール・タイプのインソールとして使用する。
【００４９】
　すなわち、成形されたインソール部材１０を、成形に用いた靴の中底にそのまま配置し
た状態で、インソールとして使用する。あるいは、成形されたインソール部材１０を、成
形に用いた靴以外の靴の中底に配置して、インソールとして使用する。
【００５０】
　成形されたインソール部材１０は、成形に用いた靴に対して最適形状に成形されている
が、インソール部材１０は弾力性を有するので、中底の形状が多少異なる他の靴に入れて
も、インソールとして十分に実用的に使用できる。すなわち、成形されたインソール部材
１０を成形に用いた靴以外の靴の中底に配置して使用しても、従来例の既成の靴隙間調整
パッドに比べると、使用者の足裏の形状により適合するので、インソールとしては数段す
ぐれている。
【００５１】
　また、インソール部材１０を成形した後、さらに加工を施して使用してもよい。
【００５２】
　例えば、図３（ｂ）の要部断面図及び図７の平面図に示すように、成形されたインソー
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ル部材１０に、インソール部材１０を覆い隠す表面シート材３０を貼り付け、インソール
部材１０が見えない状態で、インソール部材１０の成形に用いた靴の中底２やそれ以外の
靴の中底に配置して使用する。この場合、図８の平面図に示すように、外から見える表面
シート材３０の表面にロゴマーク３２を配置してデザイン性を高めてもよく、左右を判別
するための記号３４を付加してもよい。
【００５３】
　表面シート材３０の裏面には、表裏面の接着特性が異なる両面テープを貼り付けてもよ
い。この場合、両面テープの接着強度が強い側を表面シート材３０に貼り付け、表面シー
ト材３０でインソール部材１０を覆い、両面テープの接着強度が弱い側が靴の中底２に貼
り付けられるようにする。これによって、インソール部材１０は、靴の中底２に対する位
置がずれないように保持される。また、適宜な接着強度の両面テープを選択すると、表面
シート材３０を靴の中底２から容易に剥がし、再び貼り付けることができる。表面シート
材３０に貼り付けた両面テープがインソール部材１０にも貼り付けられるようにすれば、
表面シート材３０を剥がすときに、インソール部材１０に表面シート材３０が貼り付けら
れた状態のまま、表面シート材３０とインソール部材１０の両方を同時に剥がすことがで
きる。
【００５４】
　あるいは、図３（ｃ）の要部断面図に示すように、靴の本底基材４と靴の中底シート材
３との間にインソール部材１０を配置すれば、インソール部材１０が外から見えない状態
で使用することができる。多くの靴では、靴の中底シート材３は靴の本底基材４に強固に
は接着されておらず、容易に剥離できるので、そのような靴については、このようなイン
ソール部材１０の使用が可能である。
【００５５】
　＜具体例１＞　第１材料及び第２材料は、上記の一連の作業手順を容易に行うことがで
きるように、混合すると室温で硬化する材料を含むことが好ましい。また、完成したイン
ソールを使用したときに良好なフィット感が得られるように、第１材料及び第２材料は、
硬化後に適当な硬度、弾力性を有することが好ましく、例えば硬化後のＳｈｏｒｅ　Ａ　
硬さ（試験方法は、ＤＩＮ　５３５０５）が２０～３０であることが好ましい。型取り用
に使用される２液付加反応液状シリコーンゴムは、この２つの条件を満たし、第１材料及
び第２材料に含める材料として好適に使用することができる。
【００５６】
　２液付加反応液状シリコーンゴムのＡ剤（主剤）は補助部材２０に収納し、そのＢ剤（
硬化剤）はインソール部材１０に収納する。増粘剤は、そのＢ剤（硬化剤）に前もって混
合した状態で、インソール部材１０に収納する。Ａ剤がインソール部材に収納されＢ剤及
び増粘剤が補助部材に収納されるようにしてもよいが、Ａ剤は、Ｂ剤及び増粘剤よりも流
動性が高く流れやすいので、Ｂ剤及び増粘剤がインソール部材に収納されるようにする方
が、補助部材からインソール部材に容易に材料を移すことができ、好ましい。
【００５７】
　インソールを作製するときには、補助部材２０に収納した第２材料（Ａ剤）をインソー
ル部材１０に移した後、インソール部材１０を手で１分間程度揉み解し、第１材料（Ｂ剤
及び増粘剤）と第２材料（Ａ剤）を混合・攪拌し、流動性が低下したジェル状の混合物を
形成する。一般には、Ａ剤とＢ剤を混合した後、増粘剤を加えてさらに混合するが、増粘
剤とＢ剤とをインソール部材に収納しておくと、増粘剤を加えて混合する工程が不要とな
り、作業時間を短縮することができる。
【００５８】
　次いで、インソール部材１０を靴の中底２の土踏まず部分に配置し、その靴の使用者が
その靴に足を挿入し、２～３分間程度、インソール部材１０を足裏で踏みつけて、インソ
ール部材１０で足裏の形状を型取りする。このとき、使用者が靴に足を挿入した状態で前
後左右に体重を移動したり足の角度を変えたりするように、適宜な動作について使用者に
指示を与え、足裏がインソール部材を押圧する状態を変えながら、足裏の形状を精度よく
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型取りすることが好ましい。
【００５９】
　第１材料と第２材料の混合開始から５分程度経過すると、インソール部材中の材料はあ
る程度硬化が進むので、インソール部材に型取りされた形状を変えることなく、使用者は
靴を脱ぐことができるようになる。
【００６０】
　第１材料と第２材料の混合開始から３０分程度待つと、インソール部材中のジェル状の
混合物が十分に硬化し、ゴム状に固まり、インソール部材１０を靴の中底から取り出して
も、形状がくずれることがない。
【００６１】
　２液付加反応液状シリコーンゴムのＡ剤（主剤）と、そのＢ剤（硬化剤）と、増粘剤と
を混合したジェル状の混合物は、液状シリコンと比べ、もともの、速硬性の性質をもって
いるが、簡単な熱処理、例えばドライヤー等による加熱で、その速硬性の性質が飛躍的に
早くなり、足裏押圧した後、熱を加えると、完全に固まるまで最速で約５分と極めて速く
凝固させることもできる。さらに、完全に凝固した後も、適度な弾力性を有するゴム状の
固体となる。
【００６２】
　このようにしてインソール部材１０を成形する一連の作業は、常温で簡単に行うことが
でき、特別な器具や装置を必要としない。なお、所要時間は一例であり、温度や添加物等
によって変わる。
【００６３】
　＜実施例２＞　実施例２のインソール部材５０ａ，５０ｂについて、図９～図１１を参
照しながら説明する。
【００６４】
　図９は、インソール部材５０ａ，５０ｂの平面図である。図９に示すように、インソー
ル部材５０ａ，５０ｂは、左右対称形状であり、左右の靴の中底２ａ，２ｂの土踏まずの
部分に配置される。インソール部材５０ａ，５０ｂは、シート材が折線５２ａ，５２ｂで
二つ折りにされ、二つ折りにされたシート材が接着された接着部５５が、折線５２ａ，５
２ｂの一端から外周縁５８に沿って連続して形成され、折線５２ａ，５２ｂの他端側に開
口５１ａ，５１ｂが形成されている。インソール部材５０ａ，５０ｂは、折線５２ａ，５
２ｂに沿って連続する、略半円状の本体部５４ａ，５４ｂと突片部５３ａ，５３ｂとを有
する。インソール部材５０ａ，５０ｂは、例えばシート材を二つ折りにした状態で熱圧着
した後、金型等を用いて所定形状に切断することにより、作製することができる。
【００６５】
　本体部５４ａ，５４ｂにより収納空間５６が形成され、収納空間５６は開口５１ａ，５
１ｂに連通する。
【００６６】
　インソール部材５０ａ，５０ｂは、実施例１と同様に用いることができる。
【００６７】
　例えば、インソール部材５０ａ，５０ｂの開口５１ａ，５１ｂから収納空間５６に、混
合されると硬化を開始する第１材料と第２材料とを分注器を用いて所定量供給した後、突
片部５３ａ，５３ｂの二つ折りにされたシート材を熱圧着して封止し、収納空間５６を密
閉する。
【００６８】
　第１材料と第２材料の少なくとも一方には増粘剤を予め混合しておき、第１材料と第２
材料とを混合・攪拌すると、流動性が低下したジェル状の混合物を形成できるようにする
。
【００６９】
　詳しくは、突片部５３ａ，５３ｂの表裏面を互いに逆方向にねじることで開口部５１ａ
，５１ｂの口を開け、そこに分注器の注ぎ口を差し込み、第１材料と第２材料とを所定量



(10) JP 2011-19788 A 2011.2.3

10

20

30

40

50

供給する。
【００７０】
　そして、突片部５３ａ，５３ｂのシート材を熱圧着して封止する。本体部５４ａ，５４
ｂと突片部５３ａ，５３ｂとの境界線付近のシート材を熱圧着して封止し、熱圧着部分よ
りも突片部５３ａ，５３ｂ側を切断して取り除いてもよい。熱圧着する代わりに、突片部
５３ａ，５３ｂを折り曲げて収納空間５６を密閉してもよい。
【００７１】
　例えば、図９に示すように、突片部５３ａ，５３ｂと本体部５４ａ，５４ｂとの間の外
形の折れ曲がり部分と△記号の表示６４ａ，６４ｂの先端とを通る鎖線５３ｐ，５３ｑに
沿って、突片部５３ａ，５３ｂを折り曲げる。このとき、突片部５３ａ，５３ｂは、下側
、すなわち靴の内底２ａ，２ｂ側に折り曲げ、本体部５４ａ，５４ｂと内底２ａ，２ｂと
の間に挟まれるようにすることが好ましい。
【００７２】
　空のインソール部材５０ａ，５０ｂを用いる代わりに、具体例１のように、インソール
部材に、所定量の２液付加反応液状シリコーンゴムのＢ剤（硬化剤）と増粘剤とを予め混
合して密閉収納しておき、２液付加反応液状シリコーンゴムのＡ剤（主剤）を密閉収納し
た補助部材を準備しておき、作製時にインソール部材と補助部材とを開封して、インソー
ル部材内に補助部材からＡ剤（主剤）を供給した後、インソール部材の収納空間を密閉す
るようにしてもよい。この場合、Ａ剤（主剤）の内容量が異なる複数種類の補助部材を準
備しておき、足裏や靴の形状に応じて補助部材の種類を選択して用いることで、適量の混
合物を容易に作製することができる。
【００７３】
　次いで、収納空間５６を密閉した状態で、インソール部材５０ａ，５０ｂを揉み、収納
空間５６に収納された第１材料と第２材料と混合・攪拌する。
【００７４】
　あるいは、インソール部材５０ａ，５０ｂの外部で第１材料と第２材料とを混合・攪拌
し、第１材料と第２材料との混合物を開口５１ａ，５１ｂから収納空間５６に供給した後
、突片部５３ａ，５３ｂを熱圧着したり折り曲げたりして、収納空間５６を密閉してもよ
い。
【００７５】
　収納空間５６に第１材料と第２材料との混合物が収納された状態で、靴の中底２ａ，２
ｂの所定位置にインソール部材５０ａ，５０ｂを配置する。すなわち、インソール部材５
０ａ，５０ｂの本体部５４ａ，５４ｂが、靴の中底２ａ，２ｂの土踏まずの部分に配置さ
れ、インソール部材５０ａ，５０ｂの折線５２ａ，５２ｂが靴の中底２ａ，２ｂの外周に
沿い、インソール部材５０ａ，５０ｂの突片部５３ａ，５３ｂがつま先側に配置されるよ
うにする。
【００７６】
　そして、使用者が靴に足を入れ、足裏でインソール部材５０ａ，５０ｂを押圧し、足裏
の形状をインソール部材５０ａ，５０ｂで型取りする。
【００７７】
　特に図１１の説明図に示すようにヒール７４が高い靴７０においてインソール部材５０
を型取りする場合、インソール部材５０は、使用者の足８０の踵８４側にずらして配置す
る。
【００７８】
　すなわち、図１１（ａ）に示すように、使用者の足８０の足裏の土踏まず部分８２と靴
の中底７２との間には、土踏まず空間７６が形成される。インソール部材７６は、この土
踏まず空間７６に配置するが、踏まず空間７６の中心配置するのではなく、図１１（ｂ）
に示すように、ヒール７４側にずらして配置する。この状態で、使用者の足８０の足裏で
インソール部材５０を押圧すると、図１１（ｃ）に示すように、インソール部材５０は、
使用者の足８０の足裏の土踏まず部分８２のうち踵５４側の部分に接し、使用者の足８０
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の足裏の土踏まず部分８２の爪先８６側と靴の中底７２との間には、隙間７７が形成され
る。
【００７９】
　図１３（ｃ）の位置に配置されたインソール部材５０は、靴７０の使用者の足８０の足
裏の踵８４側に当たり、足８０が爪先８６側にすべり落ちてゆくことを防ぐ。これによっ
て、ヒール７４が高い靴７０の履き心地面が大幅に改善される。また、爪先８６側に隙間
７７が形成されるため、歩行中に足８０に無理な圧迫が作用しないようにすることができ
る。
【００８０】
　図１０は、左足用のインソール部材５０ｂの（ａ）裏面図、（ｂ）表面図である。
【００８１】
　図１０（ａ）に示すように、インソール部材５０ｂの裏面５０ｋには、透明窓５７が形
成され、収納空間５６に収納された材料が見えるようになっている。シート材には、透明
窓５７や透明窓５７以外の不透明部分に、ロゴマークや記号などの表示７０，７２，７４
が配置されている。
【００８２】
　透明窓５７により、第１材料と第２材料の供給状態、混合状態や硬化状態を容易に確認
できる。例えば、第１材料と第２材料との色が異なる場合には、第１材料と第２材料とが
十分に混合されると、透明窓５７から見える色が均一になる。第１材料と第２材料との混
合物が硬化状態に応じて色が変わる場合には、透明窓５７から、第１材料と第２材料との
混合物の硬化状態を容易に確認できる。
【００８３】
　図９及び図１０（ｂ）に示すように、インソール部材５０ａ，５０ｂの表面５０ｓ，５
０ｔには、ロゴマークの表示６０ａ，６０ｂや、左右を区別するための記号の表示６２ａ
，６２ｂや、つま先側を示す記号の表示６４ａ，６４ｂが配置されている。
【００８４】
　シート材には、例えば、厚さ１５μｍのポリアミドと、厚さ１５μｍのポリエチレンと
、厚さ２５μｍのポリエチレンとが順に積層された合計厚さ５５μｍの三層構造の複合シ
ートを用い、ポリアミドが表に露出するように二つ折りにし、ポリエチレン同士を熱圧着
する。二つ折りにされて内側になる面（ポリエチレン）には、予めロゴマークや記号等の
表示６０ａ，６０ｂ，６２ａ，６２ｂ，６４ａ，６４ｂ，７０，７２，７４や透明窓５７
以外の不透明領域を印刷した後、ポリアミドが表に露出するように二つ折りにした状態で
、外周縁５８に沿って熱圧着、型抜きを行う。インソール部材の内側に印刷面が配置され
るため、印刷が消えにくい。
【００８５】
　図９に示すように、インソール部材５０ａ，５０ｂは、シート材を折線５２ａ，５２ｂ
で折り重ねて袋状に形成され、折線５２ａ，５２ｂが中底２ａ，２ｂの外周に沿って配置
される。すなわち、左足用のインソール部材５０ａの折線５２ａは、左足の靴の中底２ａ
の右側の外周に沿うよう配置され、右足用のインソール部材５０ｂの折線５２ｂは、右足
の靴の中底２ｂの左側の外周に沿うよう配置される。このように折線５２ａ，５２ｂが中
底２ａ，２ｂの左右の内側の外周に沿って配置されることで、折線５２ａ，５２ｂ付近の
収納空間内の流動体、すなわち第１材料と第２材料との混合物は、何の妨げもなく、さま
ざまな角度、方向に、さまざまな厚みに、又、さまざまな複雑な立体形に変化することが
可能になり、靴の中の空間において足裏の土踏まずの形状や、靴の中底の形状に沿って自
由に変形することができる。そのため、インソール部材５０ａ，５０ｂは、足裏の土踏ま
ず全体を的確に支えることができ、違和感のない、安定した装着感を実現することができ
る。特にハイヒールでは、極めて顕著な成果が得られる。
【００８６】
　一方、インソール部材５０ａ，５０ｂとは異なり、シート材の接着された部分が靴の中
底の外周に沿って配置されると、インソール部材は、シート材の接着された部分によって
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、自由な変形が制約されるため、足裏の土踏まず全体的に接する自然な形状を形成するこ
とが困難になる。
【００８７】
　インソール部材５０ａ，５０ｂの突片部５３ａ，５３ｂをなくした構成も可能であるが
、突片部５３ａ，５３ｂを設けることで、第１材料と第２材料とを容易に供給することが
できる。また、収納空間５６を容易に密閉することができる。
【００８８】
　＜まとめ＞　以上に説明したように、靴の使用者の足裏でインソール部材を成形するこ
とによりインソールを製造すれば、使用者ごとにインソールの形状を最適化することがで
きる。
【００８９】
　すなわち、靴の外で、平面に足裏を踏み込んで足型を取ったり、空間に浮いた状態で足
型を取ったりしてインソールを製造すると、インソールを配置する靴の中底は湾曲してお
り、しかも、靴を履くと、足の土踏まずのアーチ形状は、足型を取ったときと変わるため
、靴の隙間を最適に調整することができない。これに対して、本発明の製造方法で製造し
たインソールは、靴の中底にインソール部材を配置し、靴を履いた状態での足の土踏まず
の立体形状そのものがインソール部材に型取りされるので、確実に足裏にフィットする最
適な立体形状に形成することができる。すなわち、靴の種類や使用者の足の形状に対して
個別に最適化した立体形状を有するインソールを製造することができる。
【００９０】
　また、インソール部材は、必要なときに、２液混合タイプの樹脂材料を含む第１材料と
第２材料とを混合することにより製造することができ、コスト高になる金型等が不要であ
る。型取りした袋状のインソール部材そのものをインソールとして用いているため、足型
を取るためだけに用いる無駄な材料も不要である。さらに、インソール部材は、必要な部
分（土踏まず部分）にのみ配置できる大きさでよく、靴の中底全体に配置する一般的なイ
ンソールに比べ、小さい。したがって、安価に提供できる。
【００９１】
　また、必要なときに短時間で簡単に製造することができるので、靴の販売店において、
靴の販売と同時に、インソールを提供することができる。
【００９２】
　さらに、実施例により製造されたインソールは、土踏まず部分にのみ配置され、しかも
最適形状に形成されるので、すべての種類の靴について靴の隙間を最適に調整した状態で
使用することができ、スニーカーやローファーはもとより、特に靴の隙間が小さい女性用
パンプスであっても、靴の隙間を最適に調整した状態で使用することができる。
【００９３】
　すなわち、女性用パンプスを履いたとき、通常は、靴の中底に沿って足のつま先側に滑
り落ちるような感覚となり、足のつま先側で体重を支える必要があるが、本発明で製造し
たインソールを使用すると、足裏の土踏まずがインソールを介して支えられるので、靴の
中底に沿って足のつま先側に滑り落ちるような感覚がなくなり、足裏全体で体重を支える
ことができる。しかも、本発明により製造されたインソールは、使用者の足に合ったサイ
ズの靴に適用することができる。
【００９４】
　したがって、女性用パンプスについても、靴の隙間を最適に調整した状態で使用するこ
とができる。
【００９５】
　なお、本発明は、上記した実施の形態に限定されるものではなく、種々変更を加えて実
施することが可能である。
【００９６】
　例えば、インソール部材内に、予め、第１材料と第２材料を分離した状態で収納し、手
で揉み解す等の操作により、混合できるようにすれば、補助部材を用いることなく、イン
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うにすればよいので、第１材料及び第２材料には、２液付加反応液状シリコーンゴム以外
を用いてもよい。
【００９７】
　あるいは、内部の収納空間が空の状態のインソール部材と、第１材料と第２材料とを別
々に収納した２種類の補助部材とを用いてもよい。
【００９８】
　実施例では、靴の土踏まず部分に沿って配置することができる形状のインソール部材を
例示したが、これに限るものではなく、例えば、靴の中底の一部、あるいは全体に配置す
ることができる形状であればよい。その場合でも、インソール部材には、靴の土踏まず部
分に配置される収納空間が形成され、その収納空間に第１材料と第２材料との混合物が収
納されるようにする。また、中敷きにポケットを設け、そのポケットにインソール部材を
収納するようにしてもよい。
【符号の説明】
【００９９】
　　２　中底
　　３　中底シート材
　　４　本底基材
　１０　インソール部材
　１２　本体部
　１４　中央部
　１６　突片
　２０　補助部材
　５０ａ，５０ｂ　インソール部材
　５１ａ，５１ｂ　開口
　５２ａ，５２ｂ　折線
　５３ａ，５３ｂ　突片部
　５４ａ，５４ｂ　本体部
　５５　接着部
　５６　収納空間
　５７　透明窓
　５８　外周縁
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