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@ Orthopadische Schuheinlagen aus Leder oder Kunstleder.
den Abstltzungspunkten (3), auslaufend an den

Ubergéingen (4) - spritzgegossen. Bei der Verarbei-
tung dieser Einlagenkerne (2) und bei der individuel-
len Anpassung an den kranken FuB entsteht keinerlei
Abfall mehr. Das Material der Einlagenkerne kann

@ Orthop&ddische Schuhsiniagen aus Leder oder
nach Gebrauch recycelt werden

Kunstleder verwenden als stlitzendes Element Einla-

genkerne (2) aus thermoplastischem Kunststoff. Die-
se Einlagenkerne (2) sind aus einem hoch-z&helasti-
schen Kunststoff in der endgiiltigen, auf die korrek-

turbedirftigen FuBformen und -grdBen optimal abge-
stimmten Form - diinn im Fersenbereich (5}, stark an
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ORTHOPADISCHE SCHUHEINLAGEN AUS LEDER ODER KUNSTLEDER

Die Erfindung betrifft individuell anpaBbare ort-
hop&dische Schuheinlagen aus Leder cder Kunstle-
der gemiB dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Zur Korrektur und Stltzung von Fehistellungen
des FufBes, beispielsweise bei PlattfliiBen, Senkfi-
Ben, Senk-SpreizfliBen, HohlftiBen und dergleichen,
verordnet der Facharzt Einlagen. Die Anferiigung
dieser Einlagen erfolgt durch den Orthopéidie-
Schuhmacher oder Orthopidie-Techniker auf der
Basis eines vom FuB des Patienten abgenomme-
nen Gipsabdrucks, eines gegebenenfalls bereits
vorhandenen Patientenleistens oder nach Mag.

Bei der Fertigung von Einlagen, insbesondere
solchen aus Leder oder Kunstleder, werden stlit-
zende Einlagenkerne verwendet, die in ihrer Form
und GréBe an den kranken Fuf des Patienten
angepaflt werden. Flr die Herstellung dieser Einla-
genkerne liefert die Industrie vorgeformte Platten
aus thermoplastischem Kunststoff, die in vielen Fali-
len auch mit Verstirkungsfasern gefillt sind. Diese
Platten werden erwdrmt und auf den GipsabguB
gepreBi. Bei etwas Gillick und viel Geschick hat die
Oberseite der Platte nach dem Erkalten die dem
Patientenfu entsprechende Wé&ibung.

In diesem Zustand sind die Formlinge jedoch
noch nicht verwendbar. Vielmehr miissen Form
und GrdBe einerseits und die richiige Materialver-
teilung andererseits noch herausgearbeitet werden.
Hierzu wird das liberschiissige Material mit Hilfe
von Messern oder Schieifscheiben abgearbeitet.
Dieser Vorgang erfordert viel Erfahrung und viel
Fingerspitzengefihl. Wird an der falschen Stelle
zuviel Material abgenommen, war die ganze bishe-
rige Arbeit umsonst; der Einlagenkern muf neu
erstellt werden, andernfalls wére eine damit feriig-
gestellite Einlage zur Behebung der FuBschidden
ungeeignet.

Es versteht sich, da8 das Herausarbeiten der
Endform aus dem Rohling zeitaufwendig ist. Dabei
enisteht auch eine reichliche Menge an Kunststoff-
abfllen, meist in Staubform, deren Entsorgung im-
mer schwieriger wird, insbesondere dann, wenn der
Kunststoff faserverstérkt ist.

AuBer den beschriebenen ebenen, nur im Um-
rif an die FuBform angendherten Kunststoffplatien
liefert die Industrie auch Platten fiir orthop&dische
Einlagen, deren Oberseite bereits etwa entspre-
chend der NormalfuBsohle vorgeformt ist. Durch
diese Vorformung ist die Anpassung an den Gips-
abguB etwas erleichtert. Die Endbearbeitung unter-
scheidet sich jedoch in keiner Weise von der oben
beschriebenen.

Aus der DE-A-31 32 354 sind Rohlinge flr
orthopédische Einlagen bekannt, die ebenfalls aus
einem plattenf6rmigen Material wie Leichtmetall
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oder Kunststoff bestehen, wobei die Oberseite be-
reits vorgeformt ist. Diese Vorformung ist jedoch
nicht einheitlich, sondern soll individuell auf die
zwei grundsitzlichen Fuftypen, den Hohlfuf und
den PlattfuB, angepaBt sein, was sich in einer ab-
weichenden Hbhe der stiitzenden Wdlbungen - bei
PlattfuB flacher, bei HohlfuB hher - und siner
unterschiedlichen Position des Wa&lbungsmaxi-
mums - ndher an der Ferse beim PlattfuB, néher
bei den Zehen beim Hohlfuf - ausdriickt. Gem3aR
der in der DE-A-31 32 354 gegebenen Begrlindung
soll es mdglich sein, zu jedem PatientenfuB den
genau passenden Rohling aus dem vom
Orthopddie-Schuhmacher bzw. -Techniker vorzu-
haltenden groBen Vorrat auszusuchen. Damit wiirde
zwar der Arbeitsgang des Anpassens der W&lbung
entsprechend dem GipsabguB entfallen; die indivi-
duelle Endbearbeitung durch Wegnahme von Uiber-
schilssigem Material bleibt jedoch.

Zwar ist es prinzipiell méglich, die verformien
Platten ohne Nachbearbeitung zu verwenden, wie
es in der Praxis auch vielfach geschieht. Bedingt
durch die einheitliche Stdrke des Plattenmaterials
von beispielsweise 6 mm, zu der sich die Stirke
des Leders usw. addiert, bekommt die fertige Ein-
lage eine solche Hdhe, daB sie nur noch in Spe-
zialschuhen getragen werden kann. Solche Spezial-
schuhe zeichnen sich jedoch nicht durch besonde-
re Eleganz aus.

Durch die individuelle Nachbearbeitung der
Plattenrohlinge wird das Kunsistoffmaterial an den
wenig belasteten Stellen, beispielsweise unter der
Ferse und an den Ubergsngen, diinn gehalten,
ohne daB an den Stlitzpunkten die Festigkeit leidet,
so dafB die fertige Einlage nur noch einen Bruchtsil
der H6he hat und in modischen Schuhen getragen
werden kann.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, orthopédische Einlagen der eingangs
genannten Art anzugeben, deren geringe Dicke be-
sonders an der Ferse und an den Ubergangsstellen
eine Benutzung in modischen Schuhen erm&glicht,
deren Einlagenkerne jedoch nicht materialabneh-
mend nachbearbeitet werden miissen.

Diese Aufgabe wird geldst durch eine gat-
tungsgeméfBe orthopédische Schuheinlage mit den
Merkmalen gemdB Kennzeichen des Anspruchs 1.

Vorteilhafterweise ist die Unterseite des Einla-
genkerns im Fersen- und im Gelenkbereich an die
Schuhinnenfldche angepaft.

Damit ergeben sich die Vorteile, daB die Her-
stellung fabrikm&Big und in GroBserien erfolgen
kann, wobei als Modell nur jeweils einmal ein Einla~
genkern optimal herausgearbeitet werden mugB, mit
der Folge, daB PaBform und Stiitzfunktion optimal
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und die Preise minimal sind. Dank der Verwendung
von thermoplastischem Kunststoff ist es darliber
hinaus mdglich, in besonderen Fillen, d. h. bei
ProblemfliBen, in der herk&mmlichen Weise eine
individuelle Anpassung des Einlagenkerns anhand
des Gipsabgusses durchzuflihren, wobei jedoch
jede nachtrigliche Materialabnahme oder -zugabe
entfalit.

Dariiber hinaus ist es md&glich, das Kunststoff-
material aus ausgedienten Einlagen zu recyclen.
Dies gilt insbesondere dann, wenn das Kunststoff-
material frei von Verstdrkungsfasern ist. Auch ist
eine klebstofffreie Weiterverarbeitung mit vorgefer-
tigten Einlagentaschen mdglich.

Uberraschenderweise hat sich gezeigt, daB die
spritzgegossenen Einlagenkerne dank dieser Her-
stellungsart eine berechenbare und gleichbleibende
Festigkeitsstruktur aufweisen, gleichzeitig weich-
elastische und somit angenehme Kanteniibergénge
zum Fuf besitzen und sich flexibel an die Bewe-
gungen von FuB und Schuh beim Gehen sowie
insbesondere an die jeweilige Gelenksprengung
des Schuhs anpassen. Gleichzeitig bleibt jedoch
die medizinisch gebotene optimale Stlitzfunktion in
allen Fallen gewahrleistet.

Die Fertigstellung der Einlagen erfolgt ganz in
der herkdmmlichen Machart. Polster, Pelotten, Bo-
denverkleidungsteile usw. werden je nach Bedarf
nach maBgenau eingearbeitet.

Bei dreiviertel- und langsohligen Einlagen, Be-
ziigen, Decken oder Taschen, auch mit weichen
VorfuBpolstern, wird gem&B einer bevorzugten Aus-
gestaltung der Erfindung die Einlagendecke im Be-
reich der Ballen oder der empfindlichen Mittelfu-
képfchen geschlitzt, insbesondere kreuzgeschliizt.
Dadurch wird die Wirkung der eingearbeiteten Pol-
ster erheblich erhdht, ohne daB diese Schlitzung
auch von empfindlichen FiiBen nachieilig wahrge-
nommen wiirde. Auch wird die Haltbarkeit der Ein-
lagen dadurch nicht beeintrachtigt.

Anhand der Zeichnung soll die Erfindung in
Form von Ausfiihrungsbeispielen nZher erldutert
werden. Es zeigen:

Fig. 1 einen ersten Einlagenkern fiir orthopé-
dische Schuheinlagen flir Hohlfiife,
einen zweiten Einlagenkern flir ortho-
padische Schuheinlagen flir PlattfliBe,
wobei die Einlagenkerne der Fig. 1
und 2 eine automatische Anpassungs-
fahigkeit an die jeweils vorgegebene
unterschiedliche Gelenksprengung, d.
h. Absatzhdhe, besitzen,
einen dritten Einlagenkern flr orthopé-
dische Schuheinlagen, in diesem Fall
geformt als Schaleneinlage flir Kinder
mit HohlfuB,
einen vierten Einlagenkern flir ortho-
padische Schuheinlagen, in diesem

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4
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Fall geformt als Schaleneinlage fiir
Kinder mit Plattfu, wobei die Einla-
genkernschalen der Fig. 3 und 4 auch
die sonstigen statischen oder krank-
heitsbedingten Fehlformen des Kin-
derfuBes zu korrigieren ermdglichen,
und

eine Draufsicht auf eine fertiggestelite
langsohlige orthopidische Schuheinia-
ge.

Die Fig. 1 und 2 zeigen im SpritzguBverfahren
aus thermoplastischem Kunststoff in der endgiilti-
gen Form spritzgegossene Einlagenkerne 2, im Fall
der Fig. 1 fiir die Versorgung von HohlfliBen, im
Fall der Fig. 2 fur die Versorgung von PlattfiiBen.
Im Bereich der Abstltzungspunkte 3 ist die Materi-
alstdrke hoch, um eine optimale Stlitzfunktion flr
den kranken FuB zu gew&hrleisten, andererseits
aber noch ausreichend gering, damit der gesamte
Einlagenkern 2 sehr elastisch bleibt fiir eine opti-
male Anpassung an die Sprengung des Schuhs
und die Bewegungen von FuB und Schuh beim
Gehen. Im Fersenbereich 5 ist das Material prak-
tisch nur noch hauchdlnn, da das Gewicht hier
unmittelbar auf die Brandsohle und den Absatz des
Schuhs abgetragen wird. Der umlaufende Rand
des Einlagenkerns 2, insbesondere jedoch der
Ubergang 4 zum VorfuBbereich ist auslaufend ge-
staltet, um unerwilinschie Druckbelastungen der
FlBe ebenso zu verhindern wie Beschédigungen
des Schuhs oder auch der Einlage selbst.

Die Unterseite des Einlagenkerns 2 ist optimal
an die Schuhinnenfliche angepaBt, d. h. im
Fersen- und im Gelenkbereich im wesentlichen
plan.

Die Fig. 3 und 4 zeigen Einlagenkerne 2', die
aus thermoplastischem Kunststoff in der Endform
spritzgegossen sind, in diesem Fall jedoch mehr
als Schalensinlage flir die Versorgung von Kinder-
fuBen bestimmt. Bei Kindern besteht wegen der
noch bildsamen Knochenstruktur die Mdglichkeit,
Fehlstellungen bleibend zu korrigieren, was durch
die Schalenform beglnstigt wird.

Gerade bei Kindern besteht die Notwendigkeit,
die korrigierenden Einlagen nach relativ kurzer Tra-
gezeit wieder auszuwechseln. Bei Verwendung der
erfindungsgemaBen Einlagenkérne ist es nun még-
lich, das Material zu recyceln, d. h. zu zerkleinern
und neu zu verspritzen. In diesen Féllen fillt also
bei der Verwendung der erfindungsgeméBen Einla-
genkerne Uberhaupt kein Kunststoffabfall mehr an.

Fig. 5 zeigt eine Draufsicht auf eine fertigstelite
langsohlige Einlage 1. Die Einlagendecke 6 besitzt
im VorfuBbereich, insbesondere im Bereich der
meist sehr empfindlichen MitielfuBkdpichen, eine
Kreuzschlitzung 7, dank derer eingearbeitete Bal-
lenpolster optimal zur Geltung kommen, ohne daB
die Schlitzung 7 selbst den FuB stdrt oder die

Fig. 5
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Haltbarkeit der Einlage 1 besintrichiigt.
Dank der Herstellung im SpritzguBverfahren
und der optimalen Verteilung des Kunststoffimateri-
als an die zu stiitzenden Stellen kann die Menge
des Kunststoffmaterials insgesamt kiein gehalten 5
werden, ebenso die H8he. Dadurch wird es mdg-
lich, Einlagen in vielen modischen Konfektions-
schuhen zu verwenden und auf die bisher fast
immer erforderlichen Spezialschuhe flr lose Einla-
gen zu verzichten. 10
Durch den v&lligen Wegfall der materialabneh-
menden Bearbeitung werden nicht nur Zeit und
Kosten gespart, sondern auch die Abfallmenge und
die Verletzungsgefahren verringert. Die orthop3-
disch enischeidende Stiitzfunktion ist nicht nur ge- 15
wihrleistet, sondern dank der optimalen Herstel-
lung der Einlagenkerne optimiert.

Patentanspriiche
20
1. Individuell anpaBbare orthopidische Schuhein-
lage (1) aus Leder oder Kunstleder, hergestelit
unter Verwendung eines Einlagenkerns (2) aus
thermoplastischem Kunsistoff als stlitzendes
Element, dadurch gekennzeichnet, daB der 25
Einlagenkern (2) aus einem hoch-zdhelasti-
schen Kunststoff in den endgliltigen, auf die
korrekturbedUrftigen FuBformen und -gréfen
optimal abgestimmten Formen, d. h. stark an
den Abstlitzungspunkten (3), diinn im Fersen- 30
bereich (5) und auslaufend an den Ubergingen
(4). spritzgegossen ist.

2. Schuheinlage nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Unterseite des Einlagen- 35
kerns (2) im Fersen- und im Gelenkbereich an
die Schuhinnenfliche angepaft ist.

3. Schuheinlage nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB der Kunsisioff der 40
Einlagenkerne (2) frei von Verstdrkungsfasern
ist.

4. Schuheinlage nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB das Einlagenmate- 45
rial (6) aus Leder oder Kunstleder im Vorfuf-
bzw. Ballenbereich geschlitzt, insbesondere
kreuzgeschlitzt ist.

5. Schuheinlage nach einem der Anspriiche 1 bis 50
4, dadurch gekennzeichnet, daB das Einlagen-
material (8) aus Leder oder Kunstleder eine
Tasche zur Aufnahme des Einlagenkerns (2)
besitzt.
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