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【手続補正書】
【提出日】平成29年2月9日(2017.2.9)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
  履物製品のニット構成要素を製造する方法であって、前記方法は、
  編み機を用いて、前記ニット構成要素の外側面および前記ニット構成要素の反対側の内
側面のうちの少なくとも一方の一部を含むアッパーを画定するニット構成要素の部分を編
むステップと、
  前記編み機を用いて、前記アッパーとの一体ニット構造を成し、前記ニット構成要素の
スロート区域を通って延びている一体型ニットベロを編むステップとを備え、
  前記一体型ニットベロは、前記編み機を用いて、前記スロート区域の前方部分を、なら
びに少なくとも前記前方部分から前記アッパーの足首開口部まで延びている前記ニット構
成要素の前記スロート区域の外側側部および内側側部の一部を沿って編むことにより接合
される製造方法。
【請求項２】
  前記編み機を横編み機となるように選択するステップをさらに含む、請求項１に記載の
方法。
【請求項３】
  前記一体型ニットベロを編むステップは、前記アッパーと少なくとも１本の共通のヤー
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ンを含むように、前記一体型ニットベロのコースを形成するステップをさらに含む、請求
項１または２に記載の方法。
【請求項４】
  前記一体型ニットベロを編むことにより接合するステップは、前記編み機を用いて、前
記一体型ニットベロを前記アッパーに接合するコースを形成するステップを含む、請求項
１または２に記載の方法。
【請求項５】
  前記一体型ニットベロは部分的に一体の部分と自由部分とを備えており、前記方法は、
  前記編み機を用いて、前記スロート区域の前記前方部分、ならびに少なくとも前記ニッ
ト構成要素の前記スロート区域の前記外側側部および前記内側側部の一部に沿って、前記
アッパーとの一体ニット構造の前記部分的に一体の部分を編むステップと、
  前記編み機を用いて、前記一体型ニットベロの後方部分において前記部分的に一体の部
分との一体ニット構造で、かつ前記ニット構成要素の残りの部分には未付着のままである
前記自由部分を編むステップと、
  をさらに備える、請求項１～４のいずれか一項に記載の方法。
【請求項６】
  前記自由部分を編むステップは、
  編み機を用いて前記一体型ニットベロの前記自由部分を編むステップと、
  前記編み機の針に前記自由部分を保持するステップと、
  前記自由部分を前記針に保持しながら、前記編み機を用いて前記一体型ニットベロの少
なくとも前記後方部分を含む前記アッパーの第１部分を編むステップと、
  前記後方部分で前記自由部分を前記一体型ニットベロに接合するステップと、
  前記編み機を用いて前記アッパーの第２部分を編むステップと、
  をさらに備える、請求項５に記載の方法。
【請求項７】
  前記第１部分を編むステップは、前記アッパーの前記第１部分を編んでいるときに、前
記編み機の針床に対して前記自由部分を動かないように保持するステップをさらに含み、
前記アッパーの前記第１部分は、前記アッパーの前記第１部分を編んでいるときに、前記
自由部分に対して移動し、
  前記自由部分を接合するステップは、前記編み機を用いて、前記自由部分を前記一体型
ニットベロに接合するコースを形成するステップを含み、
  前記第２部分を編むステップは、前記アッパーの前記第２部分を編んでいるときに、前
記自由部分および前記アッパーを合わせて移動するステップをさらに備える、請求項６に
記載の方法。
【請求項８】
  履物製品のニット構成要素を製造する方法であって、前記方法は、
  編み機の第１フィーダーを用いて、前記ニット構成要素の外側面および前記ニット構成
要素の反対側の内側面のうちの少なくとも一方の一部を含むアッパーを画定する前記ニッ
ト構成要素の第１部分を編むステップと、
  前記編み機の第２フィーダーを用いて、前記アッパーを画定する前記ニット構成要素の
第２部分を編むステップと、
  前記編み機の前記第１フィーダーおよび前記第２フィーダーのうちの少なくとも一方を
用いて、前記アッパーとの一体ニット構造を成し、前記ニット構成要素のスロート区域を
通って延びている一体型ニットベロを編むステップとを備えており、
  前記一体型ニットベロは、前記編み機を用いて、前記スロート区域の前方部分を、なら
びに前記前方部分から前記アッパーの足首開口部まで延びている前記ニット構成要素の前
記スロート区域の外側側部および内側側部の少なくとも一部を沿って編むことにより接合
される、製造方法。
【請求項９】
  前記第１部分を編むステップは、
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  前記第１フィーダーを用いて、前記アッパーの前記第１部分の前記外側面を編むステッ
プと、
  前記第１フィーダーを用いて、前記アッパーの前記第１部分の前記反対側の内側面を編
むステップと、
  前記第１フィーダーを用いて、前記一体型ニットベロの少なくとも一部を編むステップ
と、
  をさらに備える、請求項８に記載の方法。
【請求項１０】
  前記第２部分を編むステップは、
  前記第２フィーダーを用いて、前記アッパーの前記第１部分の前記外側面を編むステッ
プと、
  前記第２フィーダーを用いて、前記アッパーの前記第２部分の前記反対側の内側面を編
むステップと、
  前記第２フィーダーを用いて、前記一体型ニットベロの少なくとも一部を編むステップ
と、
  をさらに備える、請求項９に記載の方法。
【請求項１１】
  前記アッパーの前記第１部分は、前記ニット構成要素の内側側部および外側側部のうち
の一方である、請求項８～１０のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１２】
  前記一体型ニットベロを編むステップは、前記アッパーと少なくとも１本の共通のヤー
ンを含むように、前記一体型ニットベロのコースを形成するステップを含む、請求項８～
１１のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１３】
  前記編み機を用いて、前記アッパーの前記第１部分または前記アッパーの前記第２部分
のうちの少なくとも１つのコースを、前記アッパーの前記スロート区域の前記前方部分で
前記一体型ニットベロの少なくとも１つのコースと実質的に連続させて形成するステップ
をさらに備える、請求項１２に記載の方法。
【請求項１４】
  前記アッパーの前記第１部分の少なくとも１つのコースを、前記アッパーの前記スロー
ト区域の前記外側側部に沿って前記一体型ニットベロの少なくとも１つのコースと実質的
に連続させて形成するステップと、
  前記アッパーの前記第２部分の少なくとも１つのコースを、前記アッパーの前記スロー
ト区域の前記内側側部に沿って前記一体型ニットベロの少なくとも１つのコースと実質的
に連続させて形成するステップと、
  をさらに備える、請求項１２に記載の方法。
【請求項１５】
  前記一体型ニットベロは部分的に一体の部分と自由部分とを備えており、前記方法は、
  前記編み機の少なくとも１つのフィーダーを用いて、前記一体型ニットベロの前記自由
部分を編むステップと、
  前記編み機の針に前記自由部分を保持するステップと、
  前記自由部分を前記針に保持しながら、前記編み機の前記第１フィーダーを用いて前記
アッパーの前記第１部分を編み、前記第２フィーダーを用いて前記アッパーの前記第２部
分を編むステップであって、前記アッパーの前記第１部分および前記アッパーの前記第２
部分は前記一体型ニットベロの少なくとも後方部分を含むステップと、
  前記後方部分で前記自由部分を前記一体型ニットベロに接合するステップと、
  前記編み機の前記第１フィーダーを用いて前記アッパーの前記第１部分を編むことを再
開するとともに、前記編み機の前記第２フィーダーを用いて前記アッパーの前記第２部分
を編むことを再開するステップと、
  をさらに備える、請求項８～１４のいずれか一項に記載の方法。
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【請求項１６】
  履物製品のニット構成要素を製造する方法であって、前記方法は、
  編み機の第１フィーダーを用いて、前記ニット構成要素の外側面および前記ニット構成
要素の反対側の内側面のうちの少なくとも一方の一部を含むアッパーを画定する前記ニッ
ト構成要素の第１部分を編むステップと、
  前記編み機の第２フィーダーを用いて、前記アッパーを画定する前記ニット構成要素の
第２部分を編むステップと、
  前記編み機の第３フィーダーを用いて、前記アッパーとの一体ニット構造を成し、前記
ニット構成要素のスロート区域を通って延びている一体型ニットベロを編むステップとを
備えており、
  前記一体型ニットベロは、前記編み機を用いて、前記スロート区域の前方部分を、なら
びに前記前方部分から前記アッパーの足首開口部まで延びている前記ニット構成要素の前
記スロート区域の外側側部および内側側部の少なくとも一部を沿って編むことにより接合
される、製造方法。
【請求項１７】
  前記アッパーは第１タイプのヤーンを備えており、
  前記一体型ニットベロは、前記第１タイプのヤーンとは異なる第２タイプのヤーンを備
えている、請求項１６に記載の方法。
【請求項１８】
  前記第２タイプのヤーンは弾性糸である、請求項１７に記載の方法。
【請求項１９】
  前記一体型ニットベロを編むステップは、前記アッパーと少なくとも１本の共通のヤー
ンを含むように、前記一体型ニットベロのコースを形成するステップを含む、請求項１６
～１８のいずれか一項に記載の方法。
【請求項２０】
  前記アッパーの前記第１部分または前記アッパーの前記第２部分の少なくとも１つのコ
ースを、前記編み機を用いて、前記アッパーの前記スロート区域の前記前方部分で前記一
体型ニットベロの少なくとも１つのコースと実質的に連続させて形成するステップをさら
に備える、請求項１９に記載の方法。
【請求項２１】
  前記アッパーの前記第１部分の少なくとも１つのコースを、前記アッパーの前記スロー
ト区域の前記外側側部に沿って、前記一体型ニットベロの少なくとも１つのコースと実質
的に連続させて形成するステップと、
  前記アッパーの前記第２部分の少なくとも１つのコースを、前記アッパーの前記スロー
ト区域の前記内側側部に沿って、前記一体型ニットベロの少なくとも１つのコースと実質
的に連続させて形成するステップと、
  をさらに備える、請求項１９に記載の方法。
【請求項２２】
  前記第１部分を編むステップは、
  前記第１フィーダーを用いて、前記アッパーの前記第１部分の前記外側面を編むステッ
プと、
  前記第１フィーダーを用いて、前記アッパーの前記第１部分の前記反対側の内側面を編
むステップと、
  をさらに備える、請求項１６～２１のいずれか一項に記載の方法。
【請求項２３】
  前記第２部分を編むステップは、
  前記第２フィーダーを用いて、前記アッパーの前記第２部分の前記外側面を編むステッ
プと、
  前記第２フィーダーを用いて、前記アッパーの前記第２部分の前記反対側の内側面を編
むステップと、
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  をさらに備える、請求項２２に記載の方法。
 
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００７９
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００７９】
  この実施形態では、スプール（図示せず）から第１ヤーン１８０１が第１標準フィーダ
ー１８００を通過し、ヤーン１８０１の一端が第１標準フィーダー１８００の末端の給糸
先端部から外方に延びている。ヤーン１８０１が図示されているが、あらゆる他のストラ
ンド（例、フィラメント、スレッド、ロープ、帯、ケーブル、鎖またはヤーン）が第１標
準フィーダー１８００を通過してもよい。第２ヤーン１８０３も同様に第２標準フィーダ
ー１８０２を通過して、給糸先端部から外方に延びている。例示的な実施形態では、第１
ヤーン１８０１および第２ヤーン１８０３は、第１ニット構成要素５００の部分を形成す
るために使用してもよい。この実施形態では、第１ヤーン１８０１のループが第１ニット
構成要素５００の内側かかと縁部５０７の最上コースを形成し、針１７０３および針１７
０４の末端に配置されているフックによって保持されている状態が示されている。同様に
、第２ヤーン１８０３のループは第１ニット構成要素５００の外側かかと縁部５０６を形
成するために使用してもよい。
 
【手続補正３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００８０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００８０】
  次に、図１９に示すように、編み機１７００は同様なプロセスを用いて、第１ニット構
成要素５００を形成する材料に追加コースを追加して、一体型ニットベロ５１２の外側周
縁部５０４、内側周縁部５０５、外側内縁部５０８、内側内縁部５０９および前内縁部５
１０を含め、さらなる部分を形成してもよい。この実施形態では、第１標準フィーダー１
８００および第２標準フィーダー１８０２は、前記図１６に図示するループ図に従って一
体型ニットベロ５１２を形成してもよい。図２０は、編み機１７００が一体型ニットベロ
５１２、外側隆起要素５１４、内側隆起要素５１５、およびアッパー５０２を形成する第
１ニット構成要素５００の残りの部分に関連するコースを完了した状態を示す。図２１は
、編み機１７００が第１ニット構成要素５００を形成する編みプロセスはほぼ完了した状
態を示す。同様なプロセスを用いて追加コースを追加することにより、第１ニット構成要
素５００を完了してもよい。
 
【手続補正４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００８３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００８３】
  この実施形態では、第１ヤーン２２０１のループおよび第２ヤーン２２０５のループが
、第３ニット構成要素１０００の一体型ニットベロ１０１０の自由部分１０１４を形成す
るとともに、針１７０３および針１７０４の末端に配置されているフックによって保持さ
れている状態が示されている。さらに、図２３は、編み機１７００が自由部分１０１４を
形成するコースが完了した状態を示す。いくつかの実施形態では、自由部分１０１４の少
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なくとも最終コースは比較的詰んだまたは密な目のクロスタック編みを含んで、編みプロ
セスの後の段階で、一体型ニットベロ１０１０の自由部分１０１４が一体型ニットベロ１
０１０の残りの部分と接合するのに針床１７０１、１７０２に確実に適切な様式で位置付
けられたままにするようにしてもよい。
 
【手続補正５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００９１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００９１】
  ここで図２７を参照すると、第１ヤーン２６０１のループが第４ニット構成要素１３０
０の内側かかと縁部１３０７の最上コースを形成している状態を示しており、第３ヤーン
２６０５のループは第４ニット構成要素１３００の外側かかと縁部１３０６を形成するた
めに使用してもよい。第２ヤーン２６０３は第４ニット構成要素１３００のどの部分の形
成にもまだ使用されていない。次に、図２８に図示するように、編み機１７００は同様な
プロセスを用いて、第４ニット構成要素１３００を形成する材料に追加コースを追加して
、外側周縁部１３０４、内側周縁部１３０５、外側内縁部１３０８および内側内縁部１３
０９を含め、さらなる部分を形成してもよい。くわえて、この時点で、第２標準フィーダ
ー２６０２は第２ヤーン２６０３を使用して、針床１７０１、１７０２から完成した上端
１３１４まで延びている一体型ニットベロ１３１０を含め、第４ニット構成要素１３００
の部分を形成し始めていてもよい。
 
【手続補正６】
【補正対象書類名】図面
【補正対象項目名】図１３
【補正方法】変更
【補正の内容】
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【図１３】
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