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Zusammenfassung:

Verfahren zur Herstellung einer Negativform fir eine Einlegesohle (9), wobei in
einem ersten Formmaterial (1), welches in einem Behaitnis (5) angeordnet ist, eine
Mulide (4), inshesondere in Form eines Fullabdruckes von einem Ful (3) eines
Menschen, erstellt wird, wobet in die Mulde ein zweites Formmaterial (2) eingebracht
wird, wobei das zweite Formmaterial (2) eine geringere Porositdt als das erste
Formmaterial (1) aufweist und wobei im zweiten Formmaterial (2) ein FulRabdruck

erstellt wird.

(Fig. 2)
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Die Erfindung betrifft ein VVerfahren zur Herstellung einer Negativform fur eine
Einlegesohle, wobei in einem ersten Formmaterial, welches in einem Behaltnis
angeordnet ist, eine Mulde, insbesondere in Form eines FuBabdruckes von einem

FuRR eines Menschen, erstellt wird.

Insbesondere bei langjahrigern Rauchern, bei Diabetikern und bei Personen, die an
Hypercholesterinamie oder anderen Stoffwechselerkrankungen leiden, sind die
Extremitaten durch zunehmende Gefaltverschliisse von Sauerstoffunterversorgung
bedroht.

Personen, die am diabetischen Fulsyndrom und damit einher gehenden
Geschwiiren leiden, sind nur sehr eingeschrénkt mobil, da herkdbmmliche Schuhe
uber eine unzureichende Druckentlastung fir die besonders sensiblen Fulibereiche
derartiger Personen bieten. Besonders gravierend ist dabei, dass diese Personen
nur eine sehr reduzierte Empfindlichkeit im erkrankten Bereich aufweisen und daher
Druckstellen kaum spiren, wodurch es zu einer Vergréf3erung oder

Verschiimmerung des betroffenen Fullbereichs kommen kann.

Im Stand der Technik ist eine Vielzahl von Einlegesohlen bekannt, die durch eine
Kombination verschiedenartiger Materialien sowie unterschiedlicher Geometrien der
Einlegesohlen versuchen, diesem Problem Herr zu werden. Diesen bekannten
Einlegesohlen ist gemein, dass sie nicht oder zuwenig auf die individuelien
Bedurfnisse der Patienten zugeschnitten sind. Dabei sind bei diesen Erkrankungen
haufig Teilamputationen im FuRbereich nétig, wodurch die Individualisierung der

Einlegesohlen aber zwingend erforderlich ist.

Beim Standardverfahren zur Erzeugung individualisierter Einlegesohlen wird der
erkrankte FuB in eine Pappschachtel platziert, in der ein Trittschaum angeordnet ist.
Der hochpordse Trittschaum wird durch den FuRabdruck zusammengedriickt, wobei

sich eine Negativform der Fufiscohle ergibt. Die hohe Porositat des Schaums ist dabei
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erforderlich, damit der zusammengedrickte Schaum keinen oder nur wenig

Ruckstelleffekt aufweist und die Negativform letztlich die richtige GréRe aufweist.

Die Porositat des Trittschaums ist zumeist nicht génzlich homogen verteilt, sodass es
beim Zusammenpressen des Trittschaums zu Ungenauigkeiten in der Abformung
des Fuflabdrucks kommen kann. Dartiber hinaus ergibt sich auch durch die porése
Struktur selbst eine gewisse Rauheit, sodass die Negativform prinzipiell keine exakte

Abformung des Fufltabdruckes darstellen kann.

Wahrend fur die Behebung von Fehlsteliungen wie Senk-, Spreiz- oder Platifilen
oder fiir die Behandiungen Fersenspornen die Genauigkeit derartiger Einlegesohien
im Allgemeinen ausreichend ist, kdnnen diese Ungenauigkeiten bzw. Rauheiten bei
empfindungsgestdrten FiORen, wie sie eben z.B. bei Diabetikern auftreten, grofite
Komplikationen hervorrufen. Die ungenauen Einlegesohlen erzeugen namlich
Druckspitzen, die die Patienten aber nicht splren, sodass sich Fullgeschwiire neu

bilden oder verschlimmern kénnen.

In der DE 100 38 316 ist eine Vorrichtung zur Abformung eines FuBabdrucks gezeigt,
bei der als Alternative zu pordésem Trittschaum unelastische oder plastisch
verformbare Massen, wie z.B. ein Knet oder ein Gel, verwendet werden kénnen.
Diese Materialien werden auf einem plattenférmigen Trager platziert, wodurch sich
eine bessere Lagerbarkeit aufgrund eines geringeren Platzbedarfs ergibt. Das
Alternativmaterial zum pordsen Schaum muss in dieser Erfindung jedoch ebenfalis
pords oder schwer verformbar sein, damit ein Verlaufen des Materials auf dem
Schichttrager vermieden wird. Das Abformmaterial ist daher aus denselben Griinden

nachteilig wie der oben erwahnte Trittschaum.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, die obigen Nachteile zu vermeiden und ein
Verfahren zu Herstellung einer Negativform fiir eine Einlegesohle zur Verfligung zu
stellen, wobei ein moglichst genaues Abbild des FuRabdrucks erzeugt werden soll,

um den Problembereichen der Patienten Rechnung zu tragen.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelst.
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Beim erfindungsgemalen Verfahren wird zunachst in einem ersten Formmaterial,
welches in einem Behaltnis angeordnet ist, eine Mulde erzeugt. Dabei kann die
Mulde in etwa den Ausmalen des Fulles bzw. der FuRsohle entsprechen, fiir den

eine Negativform eines Abdrucks hergestellt werden soll.

Bevorzugt weist diese Mulde die Form eines Fullabdrucks eines Fufles eines
Menschen auf, wobei die Mulde erzeugt wird, indem der Fuf3, dessen Abdruck
erstellt werden soll, in das erste Formmaterial gedriickt wird. In diesem Fall wird die

Mulde wie eine gewdhnliche Negativform eines Fuflabdruckes erzeugt.

Das erste Formmmaterial kann dabei ein an sich bekannter Trittschaum sein, der fur
die gewodhnliche Erzeugung von Negativformen fir Einlegesohlen verwendet wird.
Durch ein solches, im Wesentlichen unelastisches oder wenig elastisches erstes
Formmaterial bleiben groRere Rickstelleffekte aus und die erzeugte Mulde
verkleinert sich nicht oder nur wenig.

In die Mulde wird dann ein zweites Formmaterial eingebracht, das eine geringere
Porositat als das erste Formmaterial aufweist. Im Falle eines fliissigen oder
zumindest viskosen zweiten Formmaterials kann dieses in die Mulde eingefullt
werden, wobei ein vollstéandiges Aufflllen nicht nétig ist. Die geringere Porositat des
zweiten Formmaterials erlaubt eine exaktere und prazisere Abformung des

FulRabdrucks, wenn dieser im zweiten Formmaterial erstellt wird.

Durch die im ersten Formmaterial geschaffene Mulde kann das zweite Formmaterial
nicht beliebig ausweichen bzw. zuriick weichen, wenn der Full in das zweite
Formmaterial gedriickt wird. Dar(iber hinaus muss das zweite Formmaterial nur in die
Mulde und nicht in das gesamte Behdltnis eingebracht werden, wodurch sich eine
nicht unwesentliche Kostenersparnis ergibt, zumal das zweite Formmaterial aufgrund
seiner Materialeigenschaften haufig teurer als das erste Formmaterial ist. Dies gilt
umso mehr wenn die Mulde bereits durch einen FuRabdruck erstellt worden ist, da in

diesem Fall die Gr&Re der Mulde bereits an den individuellen Fufl angepasst ist.
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Das zweite Formmaterial kann dabei Silikon, vorzugsweise Zweikomponentensilikon,
und zusatzlich oder alternativ Alginat und zuséatzlich oder aiterativ Hydrokolloid
enthalten oder aus diesen Materialien bestehen, die sich besonders gut zur prazisen
Abformung des Fuflabdrucks eignen. Alginat ist beispielsweise zur Abformung aus
der Zahnmedizin bekannt. Als Silikon wird bevorzugt additionsvernetzendes Silikon

verwendet.

Insbesondere kann das zweite Formmaterial ein aushéartbares Material sein.
Wahrend der Erstellung des Abdrucks passt sich ein derartiges Formmaterial
aufgrund seiner Plastizitdt bzw. Viskositat an die Unebenheiten und
Unregelmaiigkeiten des Fulles an, sodass sich nach der Aushartung des zweiten
Formmaterials eine sehr prazise Negativform bildet. Es kann dabei vorgesehen sein,
den Ful scolange auf dem zweiten Formmaterial zu haiten, bis dieses ausgehdrtet ist,

sodass keine Riickstelleffekte auftreten.

Dariiber hinaus ermoglicht ein aushartbares zweites Formmaterial die Lagerung der
Negativform, damit auch zukinftig Einlegesohlen produziert werden kénnen oder
damit ein Vergleich mit spater produzierten Negativformen maéglicht ist, um einen
Behandlungserfolg oder eine Verschlechterung des Zustandes nachweisen zu
kdannen. Gegeniber Hydrokolliod und Alginat weist Silikon den Vorteil einer
besonders hohen Formstabilitat nach Aushartung auf, sodass eine Negativform in

ginem zweiten Formmaterial mit Silikon besonders geeignet zum Archivieren ist.

Weitere vorteilhafte Ausfihrungen der Erfindungen sind in den abhangigen

Anspriichen definiert.

In einer Ausfihrungsform wird in die Mulde ein Stabilisierungsmaterial eingebracht,
auf das in weiterer Folge das zweite Formmaterial angeordnet wird. Dieses
Stabilisierungsmaterial dient als zusatziicher Halt fur das zweite Formmaterial
wahrend der Erstellung des FuBabdruckes, zumal das erste Formmaterial aufgrund
seiner Porositat nur einen geringen Halt bieten kann. Das Stabilisierungsmaterial ist

dabei bevorzugt aushartbar oder zumindest wahrend des Einbringens in die Mulde
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flexibel und kann in Form von Gipsbandagen oder Gipsbinden ausgebildet sein, die
zumindest im Bereich der Mulde auf das erste Formmaterial gelegt werden. Zu
diesem Zweck konnen die Gipsbandagen oder Gipsbinden befeuchtet sein, damit die

Mulde ihrer Form entsprechend ausgekleidet werden kann.

Bevorzugt ist dabei vorgesehen, dass der Ful’, dessen Abdruck erstelit werden soll,
in die mit dem Stabilisierungsmaterial versehene Mulde platziert bzw. gedruckt wird,
sodass auch im Stabilisierungsmaterial ein im Wesentlichen der Form des Fulles

entsprechender Abdruck erstellt wird.

Auf das Stabilisierungsmaterial, insbesondere auf den im Stabilisierungsmaterial
ersteliten FuBabdruck, wird das zweite Formmaterial aufgebracht. Dieses kann in
konstanter Schichtstarke in der Mulde angeordnet werden. Die Schichtstarke kann

aber bei stark deformierten Fulen je nach Bedarf auch variiert werden.

Wird im ersten Formmaterial die Mulde mittels eines Ful3abdruckes erzeugt, kann
eine als Platzhalter dienende Folie auf dem ersten Formmaterigl angeordnet werden,
bevor der Full im Formmaterial platziert wird. Dadurch ist die erzeugte Mulde etwas
grofler als der Fuf? selbst, wodurch ausreichend Platz fir das zweite Formmaterial
erzeugt wird. Die Piatzhaiterfolie kann nach Erstellung des FuBabdrucks wieder

entnommen werden.

Wird im in der Muide angeordneten Stabilisierungsmaterial ein Fullabdruck erstellt,
kann auch hier zwischen dem Stabilisierungsmaterial und dem Fuld eine als
Platzhalter dienende Folie angeordnet werden, wodurch die im
Stabilisierungsmaterial erzeugte Mulde in Form des FulRabdruckes etwas gréliere
Ausmalfle als der Ful} selbst aufweist, um ausreichend Platz fir das zweite
Formmaterial zu schaffen. Die Platzhalterfolie kann nach Erstellung des FuRabdrucks

wieder entnommen werden.

Um gewisse Bereiche oder Unregelimafigkeiten der Fullsohle noch genauer
darzustellen, ist in einer Ausfuhrungsform der Erfindung vorgesehen, zumindest

bereichsweise auf das zweite Formmaterial ein drittes Formmaterial anzuordnen und
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dann einen weiteren FulRabdruck zu erstellen. Im Falle eines aushartbaren zweiten
Formmateriais kann vorgesehen sein, das dritte Formmaterials nach Ausharten des

zweiten Formmaterials aufzubringen.

Das dritte Formmaterial kann ebenfalls aushéartbar sein und Silikon enthalten oder
aus Silikon bestehen, wobei das dritte Formmaterial eine geringere Viskositat
aufweisen und weicher als das zweite Formmaterial sein kann. Dadurch kann das
dritte Formmaterial zum Aufbringen auf das zweite Formmaterial gespriiht werden.
Das dritte Formmaterial ist dabei bevorzugt dunnflussiger als das zweite
Formmaterial und zeichnet besser, wodurch die Unregeimafigkeiten die FuRsohle

detailreicher dargestellt werden kénnen.

Bei einem aushartbaren dritten Formmaterial kann der Fuf3 solange in der
Negativform verharren, bis das dritte Formmaterial ausgehartet ist. Bei Bedarf kann
die Erstellung eines Fuabdrucks mit einem dritten Formmaterial mehrfach

wiederholt werden.

In einer Ausfuhrungsform der Erfindung besteht das Behaltnis, in dem der
FuBabdruck erstellt wird, aus Metall und/oder Holz und/oder einem harten Kunststoff.
Im Gegensatz zur Ublichen Fuflabdrucknahme, bei der sogenannte
Schaumabdruckkasten in Form einer Pappschachtel vorgesehen sind, weist ein
derartiges Behaitnis eine hthere Festigkeit auf, wodurch ein zusatzlicher Hait
wahrend der Erstellung des Fulabdrucks, insbesondere fiir das pordse erste

Formmaterial, geboten wird.

Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur Herstellung einer Negativform eines
Leistens flir einen orthopadischen Schuh, wobei zunachst — wie oben beschrieben —

eine Negativform flir eine Einlegesohle hergestelit wird.

In weiterer Folge wird der FuB, fir den der Leisten des orthopadischen Schuhs
hergestellt werden soll, in die Negativform fur die Einlegesohie platziert.
AnschlieBend wird befeuchteter Gips in das Behdltnis eingebracht und zumindest

teilweise um den aus der Negativform herausragenden Fuf’ geformt.



Es kann dabei vorgesehen sein, vor dem Einbringen des Gipses ein Trennmittel auf
Bereiche des im Behéltnis angeordneten zweiten Formmaterials und/oder des
Stabilisierungsmaterials anzuordnen, damit der ausgehartete Gips leicht
abgenommen werden kann. Derartige Trennmittel sind an sich im Stand der Technik
bekannt. Es kann sich dabei beispielsweise um fetthaltige Cremes, um ein Mittel

basierend auf einem Spuimittel oder um einen Silikonspray handein.

Es kann weiters vorgesehen sein, das Behaltnis zu erhéhen, bevor der Gips
eingebracht wird, indem ein Rahmen auf das Behaltnis aufgesetzt und z.B. mittels
Schrauben befestigt wird. Ingesamt ist die Vorrichtung aber kleinraumig und
transportabel, was von groRem Vorteil ist, wenn zu den Patienten gefahren wird, die

selbst erst einen erfindungsgemalien Schuh benétigen, um mobil zu sein.

Der fur die Herstellung des Schuhleistens einzubringende Gips liegt bevorzugt in
Form von Gipsbinden vor, wie sie auch zur Ruhigsteliung bei der Heilung von
Knochenbrichen zum Einsatz kommen. Statt der Gipsbinden kénnen andere
aushértbare Materialien verwendet werden, wie z.B. aushéartbare Kunststoffe, die in
Form von sogenannten Kunststoff-Casts ebenfalls bei Knochenbrichen zur

Ruhigstellung der Gliedmafen verwendet werden.

Damit der Ful nach zumindest teilweisem Aushéarten des Gipses leichter aus dem
Behatltnis wieder entnommen werden kann, kann vorgesehen sein, im oberen
Bereich des Gipses eine Trennfuge zu belassen oder eine Trennfuge

einzuschneiden.

Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur Herstellung einer Einlegesohle, wobei

zun&chst eine Negativform der Einlegesohle wie oben beschrieben hergestellt wird.

In die Negativform wird ein Fillmaterial, vorzugsweise Gips und/oder ein
aushartbarer flussiger Kunststoff, gegossen. Nach dem Ausharten wird dieses
Fallmaterial aus der Negativform entnommen, wodurch eine Positivform des

FuBabdruckes im ausgeharteten Fullmittel hergestellt ist.



Hierbei zeigt sich ein weiterer Vorteil der Erfindung. Wird bei einer Negativform in
einem Trittschaum Fullmaterial eingegossen, filtert dieses Fullmaterial in den
porgsen Trittschaum, sodass es zu einer gewissen Verbindung zwischen dem
Fillmaterial und dem Trittschaum kommt. Wird nun in weiterer Folge das
ausgehartete Flulimatenal aus der Negativform entnommen, kénnen Bereiche des
Trittschaums mitgerissen werden, wodurch zum einen die Negativform zerstért
werden kann. Zum anderen ist dadurch die Positivform des Fuabdrucks, mit der die
Einlegesohle letztlich hergestellt wird, mit einer noch héheren Rauheit bzw.

Ungenauigkeit versehen.

in weiterer Folge wird anhand der Positivform in an sich bekannter Weise eine
Einlegesohle erzeugt. Dabei wird auf die Positivform ein aus thermoplastischem
Kunststoff bestehender oder ein solches Material enthaltender Rohling gepresst,
wodurch der Abdruck der Fullsohle von der Positivform auf den Rohling Gbertragen
wird, der zuvor oder wahrenddessen erhitzt worden sein kann. Nach Aushérten des
thermoplastischen Materials des Rohlings enthalt dieser eine detailreiche
Negativform des Fuabdrucks und kann nach Zuschneiden als Einlegesonle fiir
einen Schuh verwendet werden. Der entsprechende Ful passt dabei exakt auf die
Einlegesohle. FUr den Rohling sind im Stand der Technik an sich bekannte
Materialien vorgesehen, wobei verschiedene Shore-Harten zum Einsatz kommen

kénnen.

Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur Herstellung eines Leistens fur einen
orthopadischen Schuh, wobei zunachst — wie oben beschrieben — eine Negativform
des Leistens hergestellt wird. Anschlieend wird in die Negativform ein vorzugsweise
kunststoffhaltiges Fillmaterial, zum Beispiel ein sogenannter
Zweikomponentenschaum, eingeflllt. Nach Ausharten des Fulimaterials wird dieses
aus der Negativform entnommen, wodurch der Leisten fur den orthopadischen Schuh

hergestellt ist.

Bei einem Zweikomponentenschaum kann es bei einer Verbindung mit Alginat

und/oder Hydrokolloid zu negativen Reaktionen kommen. In diesem Fall ist es
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angebracht fir das zweite Formmaterial Silikon zu verwenden. Grundsétzlich sind
jedoch auch andere kunststoffhaitige und aushartbare Flllmaterialien, wie z.B ein

Gieltharz, verwendbar.

Um die Entnahme des ausgeharteten Fillmaterials zu erleichtern, kann vorgesehen
sein, vor dem Einfilien die Negativiorm mit einem Trennmittel zu behandeln.
Derartige Trennmittel sind im Stand der Technik bekannt. Dabei kann es sich um
Mittel auf einer Wachsbasis handein.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt darin, dass die Positivform des Schuhileistens
wie die Positivform der Einlegeschle ein méglichst exaktes Abbild der Fu3sohle
beinhaltet, da die Unterseite des Leistens mit der Negativform fur die Einlegesohle

hergestellt wird, sodass diese Unterseite eine Positivform der Fullsohie darstellt.

Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur Hersteilung eines orthopadischen
Schuhs, wobei zunéchst — wie oben beschrieben - ein Leisten flir den Schuh
hergestellt wird. Mit dem Leisten wird in weiterer Folige eine Einlegesohle aus einem
thermoplastischen, kunststoffhaltigen Rohling - wie oben beschrieben - hergestelit,
indem der Rohling auf die Unterseite des Leistens gepresst wird und aushartet. Die
Einlegesohle kann dabei wieder aus Materialien mit unterschiedlichen Shore-Harten

bestehen.

An der gegentiberliegenden Seite des Fulabdruckes wird eine Brandsohle auf der
Einlegesohle angeordnet, die zur Befestigung des Schuhoberteils dient, das an der

Brandsohle befestigt, z.B. geklebt oder genaht, wird.

Fur das Schuhcberteil kommen geschlossenzellige thermoplastische Materialien zum
Einsatz. Das thermoplastische Material wird dabei mittels eines Tiefziehgerates Gber
den Leisten gezogen, wodurch der Schuh seine auftere Form erhalt. Das
geschlossenzellige Material ist notig, damit keine Feuchtigkeit in den Schuh
eindringen kann, wodurch etwaige Geschwiire oder andere Wunden an den Fiilen
geschutzt sind. Pabei kdnnen fur jedes Schuhoberteil zwei Seiten (innen und aulken)

aus dem geschlossenzelligen thermoplastischen Material ausgeschnitten und



10

anschliefend tiefgezogen werden. Durch ein weiteres Zuschneiden werden zwei

Halften des Schuhoberteils erzeugt.

Das tiefgezogene Schuhoberteil wird an der Brandsohle befestigt, wodurch der
orthopadische Schuh keine Einiegesohle mehr bendtigt, da das Fulbett in seiner
Form einer — wie oben beschriebenen — Einlegesohie entspricht und bereits

maoglichst exakt an die Fullschle angepasst ist.

Es kann aber auch vorgesehen sein, in den orthopadischen Schuh eine wie oben

beschrieben hergestelite Einlegesohle nachtraglich einzusetzen.

In den orthopadischen Schuh kénnen bei Bedarf Verstarkungsmaterialien
eingearbeitet werden. Die Laufsohle oder Aulensohle kann in an sich bekannter
Weise in beliebiger Héhe und mit beliebigen Materialien aufgebaut werden. Fur

orthopadische Schuhe bieten sich generell Klettverschlisse an.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden anhand der
Figurenbeschreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen im Folgenden naher

erlautert. Darin zeigen:

Fig. 1a bis 1] eine Sequenz schematischer Abbildungen entsprechend der

Schrittes eines Herstellungsverfahren einer Negativform einer

Einlegesohle,

Fig. 2 ein schematischer Querschnitt eines orthopadischen Schuhs,
und |

Fig. 3a bis 3c eine Sequenz schematischer Abbildungen der Schritte eines

Herstellungsverfahrens eines Leistens.

in den Fig. 1a bis 1j werden in einer Sequenz von Abbildungen die wesentlichen
Verfahrensschritte einer Ausfuhrungsform eines erfindungsgemalien
Herstellungsverfahrens fiir eine Negativform einer Einlegesohle schematisch

dargestellt.
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In Fig. 1a ist zu erkennen, dass zunachst ein erstes Formmaterial 1, beispielsweise
ein Trittschaum, in ein Behéltnis 5 eingebracht ist. Das Behaltnis 5 ist in diesem Fall
eine Holzbox. Anschliefiend wird auf das erste Formmaterial 1 eine Folie 7 aufgelegt
(Fig. 1b), die dazu dient, dass die mittels eines Fufliabdruckes im ersten
Formmaterial 1 erzeugte Mulde 4 (Fig. 1c) groRere Ausmafe als der Abdruck der
FuBes 3 selbst aufweist.

Nachdem der Fuld 3 aus dem Behaltnis 5 entnommen wird, wird auch die Folie 7
entfernt. Aufgrund der Porositat des ersten Formmaterials 1 behalt die durch den
FuBabdruck erzeugte Mulde 4 im Wesentlichen ihre Form bei und weicht nicht

vollstandig zurlck.

In Fig. 1d ist dargestellt, dass in die Mulde 4 ein Stabilisierungsmaterial 6
eingebracht wird, das flexibel ist und in diesem Ausfiihrungsbeispiel in Form von
befeuchteten Gipsbandagen 6 ausgebildet ist, mit denen die Muide 4 ausgekleidet
wird. £s kann vorgesehen sein, die Gipsbandagen 6 am Behaltnis 5 zu befestigen.
Auf das Stabilisierungsmaterial 6 wird wiederum eine Folie 7 aufgelegt, damit ein im
Stabilisierungsmaterial 6 erzeugter Fuabdruck groRere Ausmafie als der Full 3
selbst aufweist. Der Full 3 kann solange in die mit den Gipsbandagen 6
ausgekleidete Mulde 4 gedriuckt werden, bis die Gipsbandagen 6 zumindest teilweise

ausgehartet sind (Fig. 1e).

AnschlieRend werden der Ful 3 und die Folie 7 aus dem Behdltnis 5 entfernt. in dem
im Stabilisierungsmaterial 6 ersteliten FuBabdruck das zweite Formmaterial 2
eingebracht (Fig. 1f), wobei die Schichtdicke des zweiten Formmaterials 2, das
beispielsweise ein additionsvernetzendes Zweikomponentensilikon sein kann, in
diesem Fall im Wesentlichen konstant ist. Anschlieflend wird im zweiten
Formmaterial 2 ein FulRabdruck mit dem Fufy 3 erstellt, fir den die Einlegesohle 9
gedacht ist. Der Fuk 3 kann dabei solange in das zweite Formmaterial 2 gedrickt
werden, bis dieses aushartet (Fig. 1g).

Nach der Aushartung des zweiten Formmaterials 2 weist dieses eine sehr exakte

Negativform der Fufisohle auf, die aufgrund der geringeren Porositét des zweiten
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Formmaterials 3 wesentlich exakter ais herkdmmliche Negativformen, z.B. in einem
Trittschaum ist. Um gewisse Bereiche oder Unregeimaligkeiten der Fullsohle noch
genauer darzustellen, wird auf Bereiche des ausgeharteten zweiten Formmaterials 2
ein drittes Formmaterial 8 aufgebracht, bei dem es sich um einen dinnflissigeren,
weicheren Silikontyp als beim zweiten Formmaterial 2 handeln kann. Zum Aufbringen

des dritten Formmaterials 8 kann eine Mischpistole 17 verwendet werden (Fig. 1h).

Anschliefend wird ein weiterer Fullabdruck erstelit, wobei der Full 3 solange im
Behaitnis 5 verbieiben kann, bis das dritte Formmaterial 8 ausgehartet ist (Fig. 1i).
Bei Bedarf kann mehrfach und in verschiedenen Bereichen das dritte Formmaterial 8
inden im }_weiten Formmaterial 2 angeordneten FulRabdruck eingebracht und ein

weiterer Fuabdruck erstellt werden.

Nachdem der Ful} 3 aus dem Behaditnis 5 entfernt und das zweite Formmaterial 2
bzw. das dritte Formmaterial 8 ausgehartet ist, ist die Negativform der Einlegeschle &
fertig gestellt. In die Negativform wird nun ein Flllmaterial 14 eingebracht (Fig. 1j).
Nach dessen Aushéartung ist eine Positivform fur die Einlegesohle 9 hergestellt. Ist
das Fullmaterial 14 Gips, ergibt sich ein weiterer Vorteil der Erfindung daraus, dass
der Gips in das zweite Formmaterial 2 bzw. in das dritte Formmaterial 8 aufgrund
dessen niedriger Porositat nicht einfiltert und somit bei Entfernen des ausgeharteten

Fullmaterials 14 die Negativform nicht beschadigt wird.

Fig. 2 zeigt eine schematische Querschnittsabbildung eines orthopadischen Schuhs
11. Gezeigt ist dabei, wie der Leisten 10 fur die Herstellung des Schuhs verwendet
wird. An der Unterseite des Leistens 10 wird die eine Einlagesohle 9 hergestellt, in
dem ein thermoplastischer, kunststoffhaitiger Rohling auf den Leisten 10 gepresst
wird, wodurch die Positivform der Fullsohle auf den Rohling Gbertragen wird. Nach
dem Aushéarten und gegebenenfalls einem Zuschneiden ist damit die Einlegesohle 9

fertig gestellt.

An der Unterseite der Einlegeschle 9 wird eine Brandsohle 22 befestigt. Diese dient
Ihrerseits zur Befestigung des Schuhoberteils 19, das aus einem thermoplastischen,

kunststoffhaltigen Material besteht, welches am Leisten 10 tiefgezogen wird. Das



13

Schuhobenrteil 19 kann an die Brandsohle 22 geklebt oder genaht sein. Unterhalb des
mit der Brandsohle 22 verbundenen Schuhoberteils 19 wird die Laufsohle 21
angeordnet, die in beliebiger Héhe und aus beliebigen Materialien aufgebaut sein
kann. Um dem Schuh 11 einen guten Halt zu geben, kdnnen mehrere

Klettverschiusse 20 vorgesehen sein.

Anhand der Figuren 3a bis 3¢ wird schematisch dargestellt, wie eine Negativform fur
einen Leisten 10 eines orthopadischen Schuhs 11 hergestellt wird. Zunachst wird
eine Negativform fur eine Einlegesohle 9 hergestellt, wobei diese wie in den Fig. 1a
bis 1j gezeigt, hergestelit sein kann. Oftmals ist das Behaltnis 5 zu niedrig, sodass
ein Rahmen 13 auf das Behaltnis 5 aufgesetzt und mit Befestigungsvorrichtungen 18
befestigt wird (Fig. 3a). Dadurch ist die Vorrichtung kleinrdumig und leicht |

transportabel.

Nachdem der Ful® 3 in die Negativform der Einlegesohle 9 gesetzt wurde, wird ein
Formmaterial 12 eingebracht und um den unteren Bereich des Fulles 3 geformt
(Fig. 3b). Bei dem Formmaterial 12 handelt es sich bevorzugt um befeuchtete
Gipsbandagen, wie sie fur die Behandlung von Knochenbriichen zum Einsatz
kommen. Die Gipsbandagen k&nnen dabei am Behalinis 5 oder am Rahmen13
befestigt werden. Nachdem das Formmaterial 12 ausgehartet ist, wird der Ful} 3 aus
dem Behaltnis entnommen. Im Behéltnis 5 ist dann eine Negativform flr den Leisten
10 enthalten. Die Negativform wird dann mit einem Flllmaterial 16 ausgegossen,
wobei es sich bei diesem Fiillmaterial 16 vorzugsweise um aushartbaren Kunststoff
handelt (Fig. 3c). Nach der Aushartung des Fullmaterials 16 kann der Leisten 10 aus

der Negativform entnommen werden.

innsbruck, am 3. Januar 2012
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Patentanspriche

. Verfahren zur Herstellung einer Negativform fir eine Einlegesohle, wobei in

einem ersten Formmaternial (1), welches in einem Behaltnis (5) angeordnet ist,
eine Mulde (4), insbesondere in Form eines Fufiabdruckes von einem Fui (3)
eines Menschen, erstellt wird, dadurch gekennzeichnet, dass in die Mulde ein
zweites Formmaterial (2) eingebracht wird, wobei das zweite Formmaterial (2)
eine geringere Porositat als das erste Formmaterial (1) aufweist und wobei im

zweiten Formmaterial (2) ein Fuflabdruck erstelit wird.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass vor der
Einbringung des zweiten Formmaterials (2) in die Mulde (4) ein, vorzugsweise

flexibles, Stabilisierungsmaterial (6) eingebracht wird.

. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das erste

Formmaterial (1) ein Trittschaum ist.

. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
das zweite Formmaterial (2) Silikon, vorzugsweise Zwei-Komponenten-Silikon,

und/oder Alginat und/oder Hydrokolloid enthalt.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
das Stabilisierungsmaterial (6) Gips, vorzugsweise in Form von Gipsbandagen

oder Gipsbinden, enthalt.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass

im Stabilisierungsmaterial (6} ein FuRabdruck erstellt wird.

. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend der
Erstellung des FuBabdrucks eine Folie (7) zwischen dem Ful} (3) und dem

Stabilisierungsmaterial (6) angeordnet ist.
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8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mulde (4) durch einen Fulabdruck erstelit wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass wéahrend der
Erstellung des FuRabdrucks eine Folie (7) zwischen dem Ful (3) und dem

ersten Formmaterial (1) angeordnet ist.

10.Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
auf den FuBabdruck im zweiten Formmaterial (2) bereichsweise ein drittes

Formmaterial (8) angeordnet wird und ein weiterer Fullabdruck erstellt wird.

11.Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
das Behaltnis (5) aus Metall und/oder Holz und/oder hartem Kunststoff
besteht.

12.Verfahren zur Herstellung einer Negativform eines Leistens (10) fur einen
orthopadischen Schuh (11), wobei zunachst eine Negativform fir eine
Einlegesohle (9) mit einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11
hergestellt wird, dadurch gekennzeichnet, dass der Full (3) auf die
Negativform fir die Einlegesohle (9) platziert wird und in weiterer Folge
aushéartbares Formmaterial (12), vorzugsweise in Form befeuchteter
Gipsbandagen oder Gipsbinden, in das Behaltnis (1) und auf Bereiche des
FuRes (3) ein- bzw. aufgebracht wird, wobei nach einem zumindest teilweisen
Ausharten des Formmaterials (12) der Ful’ (3) aus dem Behaltnis (1)

entnommen wird.

13.Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass im oberen
Bereich des Formmaterials (12) ein Trennschlitz belassen oder eingebracht

wird.

14 Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Rahmen (13) auf das Behaltnis (1) gesetzt wird, bevor das Formmaterial (12)

eingebracht wird.



15.Verfahren zur Herstellung einer Einlegesohle (9), wobei eine Negativform der
Einlegesohle (9) mit einem Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11
hergestellt wird, dadurch gekennzeichnet, dass in die Negativform ein
vorzugsweise Gips enthaltendes Fllimaterial (14) eingegossen wird, wobei
das Filimaterial {14) nach Aushariung und Entnahme aus der Negativform
eine Positivform (15) der Fultsohle des Fulles (3) aufweist, mit der in an sich

bekannter Weise die Einlegesohle (9) hergestellt wird.

16.Verfahren zur Herstellung eines Leistens (10) fur einen orthopadischen Schuh
{11}, wobei eine Negativform des Leistens (10) mit einem Verfahren nach
Anspruch 12 oder 13 hergestellt wird, dadurch gekennzeichnet, dass ein
vorzugsweise Kunststoff enthaltendes Filimaterial (16) in die Negativform
eingegossen wird und nach Aushartung aus der Negativform entnommen

wird.

17.Verfahren zur Herstellung eines orthopadischen Schuhs, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Leisten (10) mit einem Verfahren nach Anspruch 16
hergestellt wird, mit dem in an sich bekannter Weise ein orthopadischer Schuh

(11) hergestelit wird.

18.Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass eine mit einem
Verfahren nach Anspruch 15 hergestellte Einlegesohle (9) in den Schuh (11)

gingelegt wird.

19. Einlegesohle fir orthopadische Zwecke, hergestellt aus einer Negativform aus

Siliken und/oder Alginat und/oder Hydrokolloid.

innsbruck, am 3. Januar 2012
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