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Modular aufgebaute Tretunterlage.

6) Die als Tretunterlage ausgebildete Schuhsohle fiir

Schuhe, Sandalen und Sandaletten, zeichnet sich
dadurch aus, dass die Sohle (2) der Tretunterlage (1) aus
einer Mehrzahl von miteinander verbundenen modularen
Elementen (3) besteht. Die modularen Elemente (3) kon-
nen aus dem gleichen Material bestehen und sind durch
Verbindungsstellen (41) miteinander verbunden. Ein Teil
der modularen Elemente (3) kann auch aus einem ersten
und ein anderer Teil aus einem zweiten oder mehreren,
aber mit dem Restteil verbindbaren Material bestehen. Die
Form der modularen Elemente (3, 3°, 3”") kann im wesentli-
chen zylinderférmig sein und in der Aneinanderreihung
verschiedene Durchmesser aufweisen. Ebenso kdnnen die
modularen Elemente (3, 3°, 3” 50, 51, 52, 53) hohlzylinder-
formig sein und verschiedene Wandstérken oder verschie-
dene polygonale Querschnitte avfweisen.
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PATENTANSPRUCHE .

1. Tretunterlage als Schuhsohle fiir Schuhe, Sandalen
und Sandaletten, dadurch gekennzeichnet, dass die Sohle (2)
der Tretunterlage (1) aus einer Mehrzahl von miteinander
verbundenen modularen Elementen (3) besteht.

2. Tretunterlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die modularen Elemente (3) aus dem gleichen Ma-
terial bestehen und durch Verbindungsstellen (41) miteinan-
der verbunden sind.

3. Tretunterlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Teil der modularen Elemente (3) aus einem er-
sten und mindestens ein anderer Teil der modularen Elemen-
te (3) aus einem zweiten oder mehreren, aber mit dem Rest-
teil verbindbaren Material besteht.

4. Tretunterlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Form der modularen Ele-
mente (3, 3’, 3"") im wesentlichen zylinderférmig ist und in
der Aneinanderreihung verschiedene Durchmesser aufwei-
sen.

5. Tretunterlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die modularen Elemente (3, 3,
3") einen im wesentlichen kreisf6rmigen oder polygonalen
Querschnitt aufweisen.

6. Tretunterlage nach einem der Anspriiche 1, 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die modularen Elemente (3, 3/,
3", 50, 51, 52, 53) einen hohlen Innenraum und verschiedene
Wandstérken (d) aufweisen.

Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Fussbekleidung
und betrifft eine Tretunterlage nach dem Oberbegriff des Pa-
tentanspruchs 1.

Tretunterlagen als Schuhwerkteile, beispielsweise Sohlen
fiir offene, sandalen- oder sandalettenartige Fussbekleidun-
gen, aber auch Einlegesohlen in geschlossene Schuhe werden
in der iiblichen Herstellungsweise aus flichigen Materialien
gewiinschter Dicke in Fussform ausgeschnitten oder ausge-
stanzt. Diese flichigen Materialien kénnen Ledercoupons,
Kunststoff- oder Naturstoffmatten usw. laminiert oder ein-
stiickig sein und nach dem Ausstanzen bzw. -schneiden noch
in zusitzlichen Herstellungsschritten speziell aufgebaut wer-
den; damit sind bspw. Fersenteilerh6hungen, Fusshéhlen-
ausformungen, Zehengreifer und dergleichen gemeint. Trotz

topographisch geschickten Schnittfithrungen und optimier- .

ter Packung der Fussformflédchen ist ein nicht geringer Mate-
rialverlust unabwendbar; damit entscheiden bei der Kosten-
kalkulierung fiir die Materialien deren direkte Kosten, d.h.
es entsteht kostspieliger oder weniger kostspieliger Abfall,
wiederverwertbar oder nicht.

Sind nun, will man sich nicht auf eine gleichméssig dicke
monotone Sohle beschrinken, in weiteren Herstellungs-
schritten laminare Aufbauten zur anatomischen Annihe-
rung an den Fuss vorgesehen, so treten weitere Material-
und Bearbeitungskosten auf. In lediglich einem einzigen Ar-
beitsgang und mit minimalem Materialverlust lassen sich
solche Sohlen durch Heisspressung oder Spritzverfahren her-
stellen, wobei allerdings verhdltnismassig teure Formen no-
tig sind.

Um dies zu umgehen wurde schon eine Sohlenherstellung
durch Extrudieren vorgeschlagen, wie dies bspw. in der US-
PS 3719 965 beschrieben ist, in welchem Verfahren ein unge-
fahr der Fusslidnge entsprechend breiter Streifen variabler
Dicke extrudiert und anschliessend die Sohlenform ausge-
schnitten wird. An und fiir sich ist der Hersteller, abgesehen
von einer héheren Durchsatzgeschwindigkeit nicht viel bes-
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ser daran, da er in einem weiteren Arbeitsgang die Sohlen-
form doch noch ausschneiden muss.

Es bestehen also entgegengesetzte Zwinge derart, dass
bei Einhaltung minimaler Herstellungskosten einer Sohle,
diese aus einem flichigen Material der gewiinschten Dicke
entlang den Umrissen eines menschlichen Fusses ausge-
schnitten werden, wobei eine von den Zehen bis zur Ferse
uniforme Sohle gleicher Dicke resultiert. Oder aber es wird
eine Sohle mit mehr oder weniger guter anatomischer An-
gleichung an den menschlichen Fuss angestrebt, durch des-
sen Massnahmen zur Erzielung solcher Formen aber die

“Herstellungskosten entsprechend dem Aufwand ansteigen.

Es ist das Ziel der Erfindung eine Tretunterlage der ein-
gangs erwdhnten Art so zu gestalten, dass sie einfach und
billig herzustellen ist und ohne Mehraufwand trotzdem
Merkmale von Sohlen mit anatomischer Ausgestaltung auf-
weist.

Dies wird erreicht durch die im Patentanspruch 1 angege-
benen kennzeichnenden Merkmale.

Ausfithrungsbeispiele der Erfindung werden nun mit Hil-
fe der nachfolgend aufgefithrten Figuren eingehend disku-
tiert. Es zeigen:

Fig. 1 eine einfache Sandalette mit einer gemiss Erfin-
dung aufgebauten modularen Tretunterlage oder Sohle;

Fig. 2 in seitlicher Ansicht eine Sohle, bspw. fiir eine San-
dalette, mit ebenfalls modular eingeordneten die Anatomie
des Fusses beriicksichtigenden Elementen.

Fig. 3 ein Herstellungsdetail zur Ausgestaltung einer
Tretunterlage bzw. einer Sohle;

Fig. 4 ein anderes Detail zur Ausgestaltung einer Sohle,
insbesondere die Gewichtsverteilung der Standfliiche betref-
fend.

Die in Fig. 1 dargestellte einfache Sandalette 1 mit Sohle
2 und Schlupfriemen 5 zeigt den prinzipiellen Aufbau einer
modularen Tretunterlage gemdss Erfindung. In diesem Bei-
spiel ist die Sohle 2 aus einer Anzahl von miteinander ver-
bundenen im wesentlichen rohrférmigen Elementen 3 zu-
sammengesetzt. Es ist natiirlich klar, dass fiir den modularen
Aufbau nicht nur zylinderférmige Elemente verwendet wer-
den miissen, es sind nebst runden auch elliptische, polygone
und andere Elemente denkbar. So kann, um an einem
Schuhmodell eine ganz spezifische Form- oder Material-
eigenschaft zu realisieren, ein spezielles Profil extra herge-
stellt werden, welches eine Tretunterlage oder Sohle ergibt,
die den schon genannten Komfort- und Traganspriichen ge-
niigt.

So kénnen bspw. fiir eine Sohle auch Modulelemente mit
spindelférmigen Ausbauchungen verwendet werden, die in
der Fusshohlenregion zum Beispiel eine adiquate Abstiit-
zung erméglicht. Solche speziellen Zusatzelemente verteuern
die Herstellung nicht, bieten aber erheblich unterhalb dem
Niveau der Herstellungskosten vergleichbarer Sohlenformen
gemidss Stand der Technik dhnliche Eigenschaften wie diese.
Es sind weiter auch Kombinationen von Materialien ver-
schiedener Eigenschaften moglich, ohne dass durch ein sol-
ches Komposit die Herstellung wesentlich erschwert bzw.
verteuert wiirde. Der modulare Aufbau geméss Erfindung
gestattet aber auch die Herstellung von recht komplexen und
damit auch teureren Sohlen, sodass die Erfindung nicht nur,
obschon aufgabenmassig dafiir vorgesehen, billige Sohlen
oder Tretunterlagen herstellbar sind.

Die Sohlendicke kann auch stark variieren, Mit Modul-
formen dhnlich Spaghettis sind komfortable Innensohlen
herzustellen moglich; verwendet man Module mit lingslau-
fenden kapillaren Hohlrdumen, so kénnen diese zur Aufnah-
me von Duftstoffen verwendet werden, die beim Auftreten,
wie durch kleine Diisen die Duftstoffdimpfe rhythmisch in
die Umgebung entlassen. Dickere Sohlen dienen zur Herstel-



lung von einfachen Badesandaletten bis hin zu Allzwecksan-
dalen. In die vorhandenen Durchgénge konnen bspw. die
Fuss-schlaufen gesteckt werden, mit denen die Sohle am
Fuss befestigt werden kann.

Fig. 2 zeigt nun in seitlicher Sicht eine Sohle 2 mit aufge-
setztem Fuss 10, bei der schlauchférmige Elemente 3, 3%, 3
verschiedener Durchmesser zu einer Sohle zusammengesetzt
sind. Bei den Zehen beginnend sieht man zwei Elemente 3
mit einem mittleren Durchmesser der Sohlendicke. Im Ge-
biet des Zehenansatzes befindet sich ein Element 3’ mit ei-
nem etwas grosseren Durchmesser; auf diese Weise bildet
sich eine fussseitige Erh6hung die mit den Zehen «gegriffen»
werden kann. Allein diese einfache Massnahme vermittelt
solch einer Sohle einen besseren Halt zum Fuss. Angereiht
sind wieder 3 Elemente 3 vom Durchmesser der Sohlendicke
und daran anschliessend wieder ein Element 3’ mit erhdhtem
Durchmesser, welches sich iiber die ganze Sohlenbreite er-
strecken kann. Eine weitere, blasenférmige Erhohung 3" soll
eine Fusshohlenstiitze darstellen. Dies wéiire nun eines dieser
Spezialelemente mit spindelfdrmigen Aufbléhungen, das in
die Sohle integriert wird. An das Element 3 mit dem gross-
ten Durchmesser anschliessend, kommt wieder ein Uber-
gangselement 3’ mit erhohtem Durchmesser, welches als letz-
tes Element in der Fersengegend zum Zwecke eines besseren
Haltes nocheinmal verwendet wird. Dies ist ein Ausfiih-
rungsbeispiel von vielen, wie'es oben schon angedeutet wur-
de.

Herstellungsdetails zeigt nun Fig. 3 an einer Anzahl zy-
linderformiger Elemente 40 mit verschiedenen Durchmes-
sern. Auf einer Unterlage B, die den Boden fiir eine Fussun-
terlage bzw. Sohle darstellen soll, sind fiinf miteinander ver-
bundene Module oder Elemente im Querschnitt dargestellt.
Um eine gute Auflage zu erhalten, sind boden- also nicht
fussseitig die Umfinge der Elemente verschiedenen Durch-
messers in einer Ebene angelegt. Die nebeneinander ange-
ordneten Elemente, werden mittels bekannten Techniken
bspw. mittels Formspritzen miteinander verbunden. Die
Verbindungsstellen sind in Fig. 3 mit der Bezugsziffer 41
dargestellt. Diese Verbindungen ergeben sich beim Form-
spritzen auf rein thermische Art. Man hat bei dieser modula-
ren Anordnung recht viel «Freiheitsgrade» um die ent-
sprechenden Sohlenformen herzustellen, auch eignet sich die
Erfindung vorziiglich fiir eine Fliessbandfertigung.

Es ist bei der Herstellung von Sohlen gleicher Dicke auch
denkbar, die zylinderférmigen Elemente oder Module in
Fusslingsrichtung anzuordnen. Dies ist jedoch nur bei ver-
héltnisméssig diinnen Sohlen zu empfehlen, es sei denn, es
liesse sich damit ein brauchbarer Effekt erzielen. Ublicher-
weise kommt die Querstrukturierung der Sohle dem natiirli-
chen Abrollen des Fusses entgegen.

Fig. 4 zeigt nun rein schematisch, wie durch die Verwen-
dung von Modulen mit verschiedenen Wandstéirken d die
Gewichtsverteilung der Standfldche gesteuert werden kann.
Angenommen es handelt sich um die Elemente 50, 51, 52, 53
und jedes einzelne widersteht einer bestimmten Verfor-
mungs-Druckkraft, von 50 bis 53 jeweils einer hoheren. Die
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Elemente liegen wiederum auf einer festen Unterlage B; dar-
iiber eingezeichnet sind die zugehdrigen verschieden grossen
Druckvektoren D50 bis D53 fiir gleich grosse Verformun-
gen. Das dazugezeichnete Diagramm zeigt die Funktion des
Druckes in Abhéingigkeit der Anordnung von Elementen
verschiedener Wandstirken d. Die einzelnen Elemente sind
mittels Schweissstellen miteinander verbunden.

Wird nun die Anordnung der Elemente verdndert, so
verindert sich auch die Funktion f(d) der Verformungsdriik-
ke, welche Funktion natiirlich keine kontinuierliche ist, die
Belastungsvektoren sind lediglich durch Interpolation zu ei-
ner Funktion zusammengefasst. Je nach Anforderung und
Belastungsverteilung {iber die Sohle, konnen entsprechende
Funktionen leicht zusammengestellt werden; bspw. in der
Fersengegend oder in der Zone in welche die Fussballen ab-
rollen. Solche Massnahmen erhéhen den Tragkomfort, wo-
bei diese Massnahmen zwangslos in einen modularen Auf-
bau eingefiihrt werden konnen. Die Kosten und auch der
Aufwand werden wiederum nur unwesentlich erhéht. An-
dererseits, sicht man es auf die Gesamtverschleissfestigkeit
ab oder auf die Gesamtlebensdauer, so kénnen exponierte
Zonen mit verstirkten Materialien versehen werden. Die
Kombination mehrerer der beschriebenen Massnahmen fiih-
ren auf unterem Kostenlevel zu sehr bemerkenswerten Pro-
dukten.

Der modulare Zusammenbau, wie ihn die Erfindung
lehrt, kann zur Erzielung weiterer Eigenschaften herangezo-
gen werden. Zu nennen sind Massageeffekte, die ja insbeson-
dere an den Fiissen grosse Erleichterung bringen kénnen, die
Hohlrdume kénnen mannigfaltig verwendet werden — e¢ine
dieser Verwendungen wurde schon genannt —, aber auch
kleine teppichformige Tretunterlagen fuf‘F ussgymnastlk
konnén zusammengestellt werden. Und bei allen Anwendun-
gen ist es moglich, die Wahl der Materialien und damit die
Herstellungskosten zu beieinflussen und letztere zu optimie-
ren.

Die modularen Elemente (3) bestehen vorzugsweise aus
dem gleichen Material und sind durch Verbindungsstellen
(41) miteinander verbunden. Es konnen aber auch ein Teil
der modularen Elemente (3) aus einem ersten und minde-
stens ein anderer Teil der modularen Elemente (3) aus einem
zweiten oder mehreren, aber mit dem Restteil verbindbaren
Material bestehen.

Fiir die Tretunterlage ist die Form der modularen Ele-
mente (3, 3', 3"") vorzugsweise im wesentlichen zylinderfor-
mig und kann in der Aneinanderreihung verschiedene
Durchmesser aufweisen. Oder die modularen Elemente (3,
3’, 3") weisen im wesentlichen kreisfdrmigen oder polygona-
len Querschnitt auf.

Die modularen Elemente (3, 3, 3, 50, 51, 52, 53) kon-
nen auch hohlzylinderférmig sein und verschiedene Wand-
stirken (d) aufweisen. Weiterhin kann die Tretunterlage der-
art ausgebildet sein, dass die Aneinanderreihung der modu-
laren Elemente (50, 51, 52, 53) entsprechend den Verfor-
mungsdriicken (D50 —D53) dieser eine auf die Sohle (2) be-
zogene Funktion (f(d)) fiir die Belastungsverteilung aufweist.
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