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MENETELMA JALETMEEN VALMISTAMISERSI JA MENETELMAN MUEAAN
VALMISTETTY  JALKINE - FERAFARANDE  FoR FRAMSTALLNING
AY SEODON OCH SKEODON FRAMSTALLT ENLLIGT FORFARANDET

Fasilli pleva kekeintéd liittyy teclliseen
Jalkineen valmiztubkgeen.

Oy tunnettua, ettd nk. mokkasiinityyppinen
tai maunlainen wheiluwialkine, vlieensd tehtyna pehmeééké”
nahasta, koostuuw  esim. joustavasta pohjiasta, Johon
kengdn pddllisen alaosa vhdistetddn ja muista tiydenta-—
vistid osista, joiden tarkoituksena on vahvistus, koris-—
tue, jine.

Fengdan padllisessd pohja on avoin tal sal jettu
(kuaten puthkimalsessa mokkasiinissa) Jja e suljietaan
péélté kdrkisuojalla jia takaa takakappaleslla.

Tallaisen kengdn teollinen valmistusprosessi
tapabtuw nvkyisin sewraavalla tavalla.

Eneiksl  tehdddn pobla, jonka koko ulkoreunaan
kunlua koristetarkoituksessa  kohotettu reunus. Taman
JAlkeen wvalmistetaan kengadn piédllinen, kBdarkisuoja ja
muut wsat; jotta saadaan valmie hkenkd. Sewraavazsa
vaiheessa kenogdn  padllicen  takakappale suljetasn ja
ommel laan ja tiahdn takakappaleeseen kiinnitetiin element-
ti myids ompelemalla. Fadllisen etuossa muotoillaan ja
taivutetaan ylbdspédin ja téhén ommellaan kdrkisuoia. Tas-—
si valheessa kuumennmetta kengdn lesti asetetaan valiai-
kaicesti p&dllisen sisdén pehmentdmidan nahkaa ja venyt-
tamadn padllisti,

Fun lestl on otettu pois, seuraavakel paidllisen
wiaidn  asetetsan  btoinen lesti, Jjonka tarkoiltuksena
on pitdd pddllinen muodossaan.

Toisen lestin pohjaan on jérjestetty muita
tunnetun tekniikan mukaidsia osia sul kemaan kengdn pddl -~

lisen pohja. Sewaavaksi kergdn pédllisen alaosan ulko-

pinnan liimaamisen mahdollistamiseksi pohjan pa&llipin-
Lo , Lamd  pubdistetaan hankaavalla materiaalilla,

jotta siitd twles karkea J& optimoideaan ndin l1iiman
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tarttuvuus siihen. Tdman viimeizen ﬁperaatian suoritta—
jan taytyy olla eritvisen kokenut henkild, koska kysees-—
g8 olevan alueen tidvytyy walttémitti sopia yhteen p&&l-
ligen alueen bkanssa, Jjota rajoittaa vastaava pohian
yvinpédrys. Jos tédmd alue ei ole riittadvén laaja, pd&llinen
v irrota pohjesta niilld alueilla, Jjoissa tapahtuw
liimaus, mutta ei puhdistusta. Toisaalta, GJos  téma -
alue on liilan lasja ulottuen edelld mainittujien ihanne-
alueiden ulkopuonlelle p&édllisen joitain alueita tulee
turhaan  kasitellyksi. Molemmissa tapauksissa aibheutuoa
huomattavia esteettisiid ja toiminmallisia epékohtia.
Sewraavaked padidllisen puhdistetulle osalle
asetetaan kerros liimaa ja tédmd kiinnitet&dn paikalleen
pohian  vyléapintas wvasten. Tavallisesti tamid viimeinen
toiminta suworitetaan kahterna perakbidisend vailheena.
Ensimmdisesssd vaihesssa el-aktiivinen liimaker-
1 aéetetaan kengdn padllisen puhdistetulle pinnalle
gen  voldessa ndin J8&8dE pitkaksikin aikaa téhén kengén
valmistusympiristddn ilman, ettd liima kuivuau. Tolsessa
vaiheessa pddllinen asetetaan ennalta mddrityn lampédti-
Lan omaavaan uuaniin liidman aktivoimiseksi. Jalkimmnidlses—
ga  wvaiheesssa pdillinen, lestin ollessa vhi asetettuna
&0 sieddn, jarjiestetddn alapinnaltaan  liimaukseen
pohjan yldpinnan kanssa ja samanaikaisesti siihen j&r-
Jestetddan  ennalta maddratty puristus liimauksen hyvén

tarttumisen takaamiseksl. Lopulta, kun liima on kuivunut

lesti otetaan ulos padllisestd ja kenkd joutuu viimeiste-
Ivvaiheiaiin kutern egim. koristeellisten lisdosien
ettl ontaan kengén p&illisesn.

Edellad maimnitult  tunnetut menetelmdt  voivat
vaihdella siten, ettd ennen toisen lestin asettamista
pdal liseen padllisen alaosa  suljetaan vdlipohjalla,
Joka  koostuw materiaslista, Jjossa on karhea pinta ja
joka ommellaan kiimni padlliseen. Taméd tekes mahdolli-
sekel vAlttyd pdillisen karhentamiselta. ‘

Toinen mybds hyvin  tunnettu menetelmd eroaa

Juwri  edelld kovatusta siing,  ettd siind jo valmis
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kengidn  vyldosan muodostava pddllinen ommel laan pohjaan
tamdn  ompelun tapahtuessa pitkin =sopivea uraa, joka
seuraa pohjan reunsa pohjan alapinnalla.

Edelld mainitulla menetelmilld valmistetuwilla
kengillad on kuwitenkin epidkohtana, ettd pohjan kuluessa

aikaa mydten wra gi kovin pithkddn sucjaa =AUMAR Ja&

ge kuluu maahan hankautusssaan, tdten vaarantaen liitok- -

s@n pohjan ja paallisen valilla.

Lisédhksl on ilmeistd, ebttd edelldi kuvatuissa
turnetuissa menetelmissd  on tarpeen  suuri mddra eri
toimintoja. Nam& toiminnot lisdksl eivit ole suuressa
mE&Erin antomatisoitavissa, ennen kaikkea pdadllisen
kartennus ja tdten ne vaativalt suwessa mdérin ammabti-
taitoigen henkildstdn tydllistamista. _

Faikilla n&illd on epdedulliset vaikutukset
kenkien tuotantokustannuksiin, joiliden toisaalta pitaisi
glla niin alhaiset kuain mahdollista samanaikalsesti
saavulbtaen lisdintyvid parannusta tuotteiden laatuurs.

Ewill& olevan keksinndn tarkoltuksena on tuoda
gziin kengan valmistusmenetelmi, joka voidaan suorittaa
vahdisemmilld toimintamd&rilld, kuwin nvkyiset menetelmit
antasen  kuitenkin lopputuloksen, Jjoka ei ole huonompi
laadultaan  kuwin nvkyisilld menetelmillid wvalmistetul
kengidt verrattaerssa lopullisten tuotteiden laatua.

Toinen keksinndn tarkoitus on tuoda esiin
m@hetélmﬁ, jonka toiminnat voidaan suorittaa helpommin
ja tuottavammin avtomatisoiduillia koneilla kuin nykvisis-—
sd menetelmissi.

Edelld mainitut tarkoitukszet saavutetaan mene-
telmallad, jossa kenkd tehdi&n pohjasta, Jjohon kengén
péadllisen alaocsa kiinnitetdén, tidmidn ollessa suljettuna
vildposastaan kérkisuoialla ja takaosastaan takakappaleel-
la ja muilla viimeistelevilld osilla, mainitun menetel -
m&n ollessa tunnettu siiti, ettd siihen huuluuw sewraavat
toiminnats kerngdn pohja tehdddn ainakin kahdesta eril-
lisesta elementist&, wvast. yvliemmdsti ja alemmasta,

Jotka sopivat tdvydellisestl toilsiinsay kengdn pdallinen
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mukaanluettuna takabappale sen olennaisena osana sul ke-—
malla p&éllinen itseensd samoin kuin valmistamalla
gdellad mainittuw kérkiswoja Jja muut tEyvdentavdt osat;
asettaen pdidllekkdin Jja sovitbtaen pddllisen keshiosa
littednd mainitun vldelementin ylépintaa vasten; aset-
tamalla liimakerroce alemman @lementin  ylépintaan ja
viemméan @lementin alapintaan: siirtdmdlld wuniin ennalta
maaratyksi ajakei ennalta mddrittyyn l1ampitilaan alempi
Ja  vylempi elementtli pa&dllisen ollessa kiinnitettyna
vliempddn elementtiing liittdmdlla alempd ja vylempi
@lementti toisiinsa; taivuttamalla ylbspdin padllisen
ne osat, jotka ulottuvat sivallepdin pohjasta ja ompe-
lemalla takakappale vht& hyvin kEuwin muut osat p&al-
liseen; sulkemalla padllisen vldosa ompelemalla tihan
REFrkisuoia.

kLeksinndn ne piirteet, jdotka eivat kiy esille
edella mainitusta, on kuvattu seuraavassa selityvhkoecsi
viitaten erityvisesti cheisiin piirustuksiin, joissa:
Euva 1 eslttidd perepektiivikuvaa pohjan muodostavasta
kahdesta elementistd irrcitettuna toisistaan ja kddnnet-
tynd yldsalaisin,
kuva 2 esithésd perepektiivikuvaa pohian yldelementista,
kuva 3 esittdd kengdn paAlliztid littedssd mucdossa
kdrkiosan Jja muwiden osien taydentdessd kengdn,
kuva 4 puittiad padidllisen ompelemista pohjan yvlempiin
glementtiin,
kuvat 5 ja Sa esittidvdt vaihetta, jossa kaksi pohjan
muodaostavaa elementtid vhdistetidn toisiinsa padlts
Jja poikkileikkauksena viivaa 1 -~ I pitkin kuvassa 4,
kuvat & ja 7 esittidvat menetelmdlld tehtyd kenkiEa
viimeistelyvaiheessa ja valmiissa muodossa,
kuva 8 esittdd perspektiivikuvaa kahdesta pohjan muodos-
tavasta elementistd irroitettuna teoisistaan ja kddnnet-
tynd  ympari liittyen keksinndn toiseen sovellutukseen,
kuva 9 esittid  perspektiivikuvas. kuvan 8 kahdesta
elementisgtd liitettynd vhteen,

kuva 10 esittdd littedssd muodossa olevaa kengdn pdal-
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liatd, karkisuciaa ja muita osia, joista syntvy keksin-—
rnin toisen sovellutuksen mukainen kenka,

kuva 11 esittidd kengidn pédéllisen neulontavaihetta pob-—
Jjan yviempiédn elementtiin,

& Euvat 12 dja 12a esittévét vaihetta., jossea kuvan 8 kaksil
elementtiid liidtetddn toisiinsa, paAdlté ja poikkiledk-
kauskuvana viivaa 11 -~ Il pitkin kuvassa 11,

Buvat 173 ja 14 esittévit kelksinnin tolsen EDVEIlMtUkEEH?
mubkaista kenkdd viimeistelyvaiheessa Ja lopullisessa

10 muodossaan.

Viitaten edelld mainittwihin kuviin kuva 1
esitt&ik pohjaa, Jjoke koostuw kahdesta elementista,
viemmistad 2 ja alemmasta 2 (esitettvynid kuvassa vl idsalai-

elementissd 2 on hkohotettu

gin  kEddnnettynd). Ylemnmidsed
1% reunus 5 pitkin  sgen vylédpinnan  2a& reunaa, yldapinnan
ollessa tehtynd nahasta liimattuna samaa reunaa pitkin
téamén  reunan  omatessa  koko pituwdeltaan saumalt kuten
esitettynd kuvassa 2. Kohotettu reunus % on ainoastaan
Wlkonddllisten seilbbkojen vuoksi ja se voidaan vaihhtoesh-~
2 toisesti tehdd olemmaiseksl osaksel viempdid elementtid.
Ylempiddn elemsnttiin 2 toisaalta kuuluw syven-
nys 4 alapinnallaan d4a, johon alempi elementti I voidaan
tdydellisesti sopien asettaa. Kakhden elementin 2 ia
I kdsittely edustavat ensimmidistd askelta menetelmissé,
=5 Joban témd keksintd hohdistuua.
Toinen vaibhe Risittdd kemnagdn péillisen 6,
kEdrkisuojan 7 ja muiden téaydentdvien osien 9a ja %b
valmi%tamiﬁan‘ nahasta niin, eettd saadaan valmis ken—
kd&. Kengin pddllinen & muotoillaan  kuten esitettynd
A0 buvassa 3 niin, ettd siihen tulee takaosa B takana
padllicen sulkemiseksl tERILE takaa.
Manetelman  kEolmannessa valheessa khenadn paidl -
Linen yvhdistetdin littednd keskiosastaan yvlemnin elemen-—
tin 2 wlempddn pintaan 2a Ja kiinnitetd@dn tdhin ompele-—
A malla. Tiklaus, kutern esitettyrid Euvassa 4, Sewraa
kEohotetun reunuksen 9 9 sisenpid reunas ja svvennvhksen

4 muodostavia pystyjid seinii.



Mel jannessd vailheessa liimakerros sijoitetaan
alemman elementin 5  ylemmén pinnan koko alueelle j&
viemmin elementin 2 alemmalle pinnalle d4a. Tas=s& vail-
heessa ndmd  kakesi  elementtid voidaan varastoida tai
ne voivat joutua sewaaviin tuotantovaiheigiin siten,
ettt tuptevirta sdidtyy tuwontantelinian  vaatimusten

mukaan.

MenetelméEdn RNy sellaiseten tunnettujen
liimojen k&yttd, jotka aktivoidaan kaytté&midllid ne ennal-
tamddratyn lampdises=ld wunissa, Tatemn liiman aktivoimi-
seksl pohian muodeostavat kaksl elementtid ohjataan
Tapi wunin ja ne kaksi pintaa, joibin liima on sijoitet-
tu tarttuvat toisiinsas ennalte madrdtylld paineella
puwistettuna siten, ethd alempi elementti 3 asettuu
yviemmin elementin 2 syvennvkseen 4 kuten esitettyné
kuvissa 5 ja Sa.

Viidennesss menetelmén vaiheessa kengdn padl-
ligen elementist&d 2 ulospdin tyvintyvit osat ja takaosa
B8 taivutetaan ylisp&in ja takaosa ja tdyvdentivadl osat
Ra ja b ommellaan piailliseen kuten esitettynid kuvassa
&.

Viimeicessd valheessa padllinen 5 sul jetaan
ompelemalla sen etuosa kirkisuoiaan 7. Viimeigtelyvai*
heet, esim. pEdllisen venytys, seuwraavat edelld mainit-
tuja menetelmdn vaiheita, jotka mucdostavat tamén kek-
gsinnidn  samoin kuwin sewraaval nykyisin tunnettujia mene—
telmia.

Fohian kaksi elementtiad, ylempi Jja alempi.
voidaan tehdd keksinndn toisessa sovellutuksessa ilman
stiuremnplia modifikaaticlita verrattuna edelld kuvattuun.

Viitaten kuviin 8 - 14 poeohja 1 koostua kahdesta

a 12 Ja alemmasta 173 {esitettynd

@lementisti,  vlemm
kuvassa B toieinpdin Bddnnettyind).

Yiemman elementin 2 alempaan pintaan 12b
on tehty kohotettu osa 20 tunnetulla tekniikalla uleot-
tuen olennaisesti  koko pinnan 12D alueelle jattien

vapaaksi  wvain reunan 21, Jjoka sewras yopidri elementin
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1z ok rehédn. Fohotettu oga 20 vol esim. koostua eri
2 koko kaeha Fohotett sa 20 wvoi i k tua i

L

materiaalista kuin elementti 12 ja olla liimattuna
tahan.
Fohotetun osan 20 toiminta selostetaan seuraa-

~

VAESA. Yliemnicsd elenentissd 12 on  myids kohotettu

reunus 5 kuten edelléd kuvatussakin govellutukeessa. Alem—

-

massa elementissd %, toisaalta, on taas syvennys 14
vidpinnassaan 13a, johon ylemmdn elementin 12 kohotettu
oga 20 voidaan tdydellisesti sopien =sijoittaa.

Menetelmidn toisessa valheessa tehd&&r kuvan
10 mukaisesti nahasta kengdn péddllinen &, karkisuojus
7 ja muut tdydentiaviat osat a ja Fb.

Futen edellisessdkin sovellutuksessa, kolman—
nessa  menetelmiéEn  valheesessa kengédn pdéllinen asetetaan

slipea vasten viemman elementin 12 ylemp&d

littednd ke
pintaa  21la ja kiinmitetddn td&hén onpelemalla. Tikkaus,
kuten esitettynd kuvassa 11, sewras kuwlmaa, jonka muo-
dostaa elementin 12 vyopidrviksessd sen vapaa reuna 21
Ja kohotettu osa 20,

- Tatéd sewraa neljis vaihe, jossa alemman elemen~
tin 13 vylemmdn pinnan 13a  koko aluselle levitetbdidn
liimakerros samoin kuin ylemmén elementin 17 alemmalle
pinnalle 12b. Tiassd wvaiheessa ndmd  kakei elementtii
voidaan wvarasteoida tai ne voivat joutua seuraaviin
tuotantovaiheisiin.,

Taman jalkeen nédmd  kaksi pobjan mudostavaa
elementtid  kuljetetaan wunin 1&pi ja nédiden kahden
elementin ne pinnat, joihin liima on sijoitettu tarttu~
vat teoisiinsa ennalta middrdtyn puristukeen vaikutuksesta
niin, ettd elementin 12 pinnalla 12 b kohotettu osa
20 pysyy palinautunesena ﬁyvenhthEEE& 14, kuten esitet-
tyrmd kuvissa 12 ja 12a.

Menetelmdn viidenness& vaiheessa kengdn pail-—
lisen wlospidin elementistd 12 pistidvdt osat ja takaosa
8 taitetaan vylidspdin ja takaogsa ommellaan pééliiﬁeen
Euten esitettynd kuvassa 13,

Lopulta viimelsessd vaiheessa kengén péddllinen
¥ F
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& sul jetaan stuosastaan ompelemalla siibhen karkisuojs
7. Lisdviimeistelyvaiheet, kkuten esim. padllisen veny-—

tye seuraavat edelld mainittuja menetelmén vaiheita

f
kuten edellisessdkin tapauksessa.

Liimarn asettaminen pintoihin Za ja 4a tail
1%a  ja 12b vhtd hyvin kuiln kahden elementin 2 ja I
tai 2 Ja 13 toisiinga liittdminen voidaan tehdd vai-—
hepssa, Jjoka sewaa piadllisen & swlkemista kérkisucjialla
7y muunnoksena edel ld mainituwista. Tidméd muunteluw mahdol -
ligtaa kaikkien edelld mainittuien tuotantovaiheilden
aikana elementin 22 tai 12 hyvan Jjoustavuuden mahdol -
ligtaen eri toimintojen suorittamisen.

On selvdd, ettd verrattuna edelld kuvattuihin
tunnettuihin menetelmiin REAyLtamallad keksinnidn mukaista
manetelméd saavutetaan merkittivad vibennysti eri toi-
mintojen madrdssd, Sitdpaitel edelld e=sitetty menetelmd
Johtaa eiihen, ettd se on helpompl ja mukavampi suworit-
taa automaattisilla koneilla, jolloin el tarvita suwta
mEAEr A& erityvisen amnattitaitoista henkildstdi. Tama
mahdollistaa suhtesllisen suuren kenkien tuwotantokustan—
rnusten alenemisen  lasdusta mitenkiédn tinkimidttd taid
jopa parantaen sitid.

Liedksl sauma pE&allisen Jja pohijan valissé
pirmalla 4a tai 126,  syvennyvksen 4 tai 14 sisdlli,
on aina  koko &lemman  elementin 2 tai 13 guojaamana
ja  tdten siihen el voli vaikuttas wlkoiset voimat, ei
edes  pohjan  kEuwlumisen seuwrauksena. Se tosiasia, ettd .
gdelld mainitiu  sauma pysyy koskemattomana aikojenkin
kuluessa on erityisen térked etu, koska téllaisen sauman
yhdenkin tikin katkeaminen wvahingoittaa koko saumaa
sen rakenteesta Jobhtuen.

Fengan pdallisen keskitys vyiemmdn elementin
2 tai 12 suhteen voidaan tehokkaasti suorittaa vaihees-—
Ba, Jossa padllinen ommellaan téhén elementtiin, aikai-
semmal la valiaikaisella liimauksella, Jjoka lisdksi
auttaa wvarmistamaan liitoksen kengdn nédiden kahden

viimeisen komponentin valilla.
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Kengéan pa&llisen asettaminen pohjan suhteen
voidaa tehd& helpommin ja varmemmin kayvttamdllia muutamaa
kohotettua osaa pintoien 2& tai 12a keskialueilla niin,
2ttd ne mydhemnin asetetaan vastaaviin kengan paillices-
sd oleviin onkaloihin.

Feksinndn lisdsovel lutuksessa kengan p&dllinen
&y Jopa littednd muodoltaan, liitetdén ylempdin element~ -
tiin 2 tai 12 ainoastaan lopullisella liimauksella,
suuremman tehokkuuden saavuttami eeksi.

O myids mainittava, ettd menetelmdd voidaan
myies kAayttA& scamanlaisen rakenteen omaavien mudden
benkien valmistubsessa.

On ymmarrettavé, ettd edelld kuvattu on tarkoi-
tettuw  wvain pailmerkil kel , i rajoittavassa mielessd,
taten keksinnin erilaiset mahdolliset modifikaatiot
@ivalt rajoita keksinnin sitd suoja-alaa, mikéd on kuvattu

seraavissa vaatimuksissa.
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FATENTTIVAAT IMUGE

1. Menetelmd jalkineen valmistamisgeksi, jossa
jalkine tehddédn pohjasta (1), johon jalkineen pddllisen
3 (&) alapsa kiinnitetddn, piillinen sul jetaan yliosastaan
kdrkisuodalla (7)) Jja takaocsastaan takaosalla (B) ja
muilla tévydentévilléd osilla (Pa, 9b), t unnet -
t o siitia, ettd menpetelmiddn buulu sewraavat vaiheet:“
= pohja (1) tehdiddn ainakin kahdesta erillisestd ylem-—
10 miAsta 2 12) ja vast. alemmasta (3, 13 elementisti,
Jjotka sopivalt taévdellisesti toisiinsa,
-~ valmistetaan padllinen (&), johon olennaisena osana
buuvluw  takaosa (8) ja suljetaarn se ja valmistetaan
Ldarkisuoia (7)Y ja muut tidvdentéaviat omat (Fa, 9h),
15 ~ asetetaan pddllekkdin ja kiinnitetddn p&dllisen (&)
litted keskiosa vliemmdn elementin (2, 12) vidEpintaa
Fa, 12a) wvasten,
-~ asetetaan liimabkerros alemman elementin (3, 13) vlié-
pintaan  (3a, 13a) ja ylemman elementin (2, 12) alem-
20 paan pintaan (da, 12b),
- &Eﬁtétaam atempl elementti (3, 12 ja viempl element-
ti (2, 13 pddllinen (&) kiinnitetlynd viempddn element-

ajaksel ennmalta

tiin  wundin ennal ta mddratyn pitulsek
m&arattyyn lémpitilaan,

20 = liitetdén toisiinsa alempi elementti (3F, 13) ja viempi
elementti (2, 12),
-~ taitetaan ylispdin pohjasta (1) zivalle piin ulos
pietdvat padllisen (&) osat ja opnellaan takaosa (8)
sekd maut téydentdvat osat (Pa, 9B pd&dlliseen,

a0 - sul jetaan pa&llisen vidcosa ompelemal la tahén kérki-
swajia (7).

- Mernetelmsd jal kineen valmistanl seksl, Jossa

Jjalkine tehdddn pohiasta (1), johon kiinnitetddn jalki-
neaen padllisen (&) alaosa ja joka pi#Ellinen sulietaan

25 padllipunleltaan Kérkisuoialla (7) ja takaa takaosalla
() ja muilla téydentévillé osilla (P&, 9H), t un -

noe bt ou siitd, ettid menetelmddn huuluw epwraavat



vaiheet:

- valmistetaan pohia (1), joka koostuw ainakin kahdesta
erillisestd elementistd, ylemmastd (2, 12) ja alemmasta
(%, 1%), jotka sopivat tévdellisesti toisiinsa,

5 = valmistetaan jalbkineen piddllinen (&)Y, Jjohon olennai-
zena  esana  kuuluwa takaosa (8, sulkemalla padllinen
itseensd samoin  kuin valmistamal la karkisucia (7)) ja
mut téavdentivat osat (Ya, 9Dh) ., i
- amptetasn pdallekkdin ja sovitetaan pidllisen keskiosa

'10 lLittednd vylemmdn elementin (2, 12) yvliempid pintas (2a,
Lea) vasten,

-  taitetaan pé&allisen (&) vyienmdstd elemnentistid (2,
12 sivullepdin wlottuval osat yldspdin ja ommellaan
takansa (8) ja lisdosat {(Ya, %) ites pddlliseen,

15 -~ suljetaan pdidllisen (&) vyléosa tikkaamaalla tEhan
bdrkisuwoia (7)),

- asetetaan liimakerros aleonman elementin (3, 13) viem-
paan  pintaan  (Fa, 1732 ja ylemmén elementin (2, 12
alempaan pintaan (da, 12bL),

20 ~ paallisen ollesssa sovitettuna viemmén elementin kansssa
asetetaan alemnpli Jja vlempi elemnentti vaniin ennalta
madardtyn  piltuisekel ajaksl ennalta mEd-attyvn lampoti -~
laasn,
= liitetéddn alempi elementti (3, 13 j& yvlempi elementti

a5 (2, 12 toisiinsa.

3. Fatenttivaatimubksen 1 tad 2 mukainen mene-—
telmé, tunnmnmet tu siitd, ettd viemmin elementin
(2 alaenpaan  pintaan {4a) kuuluw syvennvys (4), johon
alempi  elementti (3 sopli téydellisesti ja johon se

S0 asetetaan wvailhesssa, Jdossa yviempi elementti ja alempi
elementti liimataan toisiinea.

4. FPatenttiveatiouksen 1 tai 2 mukainen mene-
telma, Lunne ttuw siitid, ettd yviemmidn s#lementin
(1) alapintaan (12D Euuluw  kohotettu osa (20) ja

S alemmnan elementin (13) yvlédpintaan (120) kualuu syvennvs

(14, johon kohotettu osa tédvdellisesti sopii ja jotka

sovitetazn tolsiinsa silloin, kun ndamd kaksi elementtltii
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liitetdsdn yvhteen.

S.  Fatenttivaatimukeen 1 tal 2 mukainen mene-
telmé, t W omne bt tou giitid, ettd p&allinen (&)
onmellaan vlemmdan elementin 2 12 vlépintaan (2a,

aal).

H. Fatenttivaatimubksen 1 tai 2 mukainen mene-
telmé, P uw on o nmettu siitid, ettd pa&llinen (&)
Eiinnitetidn vlemmén elementin tﬂ,'iﬁ) ylépintaan ﬂﬂg,
12a) liimaamalla ne vhteen.

7. Patenttivaatimubkeen 1 tai 2 mukainen mene-
telmi, t u n o one ttuw siitd, ettd piddllinen (L)
Eiinnitetddn viemmdn elementin (2, 12) yvladpintaan (24,
12&) alustavalla liimaukeslla ja tamadn jalkeen lopul -
lisella nedlomisella.

8. FPatentbtivaatimuksen 1 tai 2 mukainen mene—
telmd, tunnettuw siitd, elttd ennenkuin pddllys
(6 ommellaan ylempddn elementtiin (2, 12) viemmén
elementin  yldpinnan (Za, 12&) reunsan jérjestetdan
kFohotettu reunus (5).

9. Faternttivaatimuksern 1 tai 2 mukainen mene—
telmid, tunnmnme t tw siitik, ettd viemp&an element-

("'\

tiin 2 13 Funluuw kiint

né& olennal sena osana sita
sen viapirnman (Z&, 12&) reunaan keohotettu reunus (8),

10, Fatenttivaatimuksen 1 tai 2 mukaisella
menetelmdlld  valmistettu Jalkine, Jdobon kualuaw pohia
(1), Jalkimesn paallinen (&)  kiinnitettynd pohjaan,
FHarkisuodia (7)) sulkemaan  pddllisen  yléosa, takaosa
(8)  sulkemnaa pé&dllinen takaa ja muita taydentdvid osia
(9a, 9h) ommeltavaksi plddllisesn, tuwunrnnoe totou
siita, ettd pobhja (1) koostur ainakin kahdesta erillil-
sepetd elenenticstid, viemmdstd (2, 12) ja alemmasta (5,
Y3 miin, ettd ndmé sopivat tdydellisesti toisiinsa.

11. Fatenttivaatimuiksen 10 mukainen jalkine,
t uw o on et tou siité&, ettd viemman elementin (&)
alapintaan kuuluw sywvennys (4, johon alempl elementti
on téyvdellisesti sovitettavissa,

12. Fatenttivaatimuaksen 10 mukainen jalkine,
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Tt uw oottt ouw siith, ettd viemmidrn @lementin (132D

alapintaan 15 Fuwlug kohotetta osa (203 ia &l emnman

aglemantin (13 wlapintaan (13s0) kualud sywvearnrys (140,
Jobiorn kobotetts osas (20 on tavdellisesti sovitetta-

WiBER.

10 wukainen jalkine,
oo oo bt ow midté, etbd padllinen (&) kEiinmitetdén

yviammén eleaentin 02, 13

Sl Bpinteaan {(Za, 1Ea) sauwmalla

e e al eamarr el ementin 5 da viemnan elementin

(2, PaEy liittEmistd toisiinsa.
10 muakaiman jalkine,

14, Fatenttivaatimuk

TR

toworn o oe t o touw o smiitE, aallinern (&) kidrmitetd

whemmérs  elemsntin (2, 120 vid&pintaan (Za, 12a&) liimaa-
malla ne yvhteen.

15, Faterttivaalt i muk 10 mukainen jalkine,

turn et tou smiitd, ettd pddllinen (&) kiinnitetdin

ry

vi@emméan elesentin (2, 12) vl&pint

aarr (e, 12e) Liimas—
malla pe  vhtesn da wmawmal la, Joka tehdéédn enmnen buin
alempi elementti (o 1250 Ja vlempl elementtl (2, 13

Lidtetddn toisiinsa.

14. Fatenttivastimakae

-

10 mubkaimnen jalkine,

toow oo oo btotow o smiitd, ebtd viemmdn elementin (2,

reunaan Buuloun kohotettu reunus
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