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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Negativform fiir eine Einlege-
sohle, wobei in einem ersten Formmaterial, welches in einem Behalinis angeordnet ist, eine
Mulde, insbesondere in Form eines FuBabdruckes von einem FuB eines Menschen, erstellt
wird.

[0002] Insbesondere bei langjdhrigem Rauchern, bei Diabetikern und bei Personen, die an
Hypercholesterindmie oder anderen Stoffwechselerkrankungen leiden, sind die Extremitaten
durch zunehmende GefaBverschliisse von Sauerstoffunterversorgung bedroht.

[0003] Personen, die am diabetischen FuBsyndrom und damit einher gehenden Geschwiiren
leiden, sind nur sehr eingeschrankt mobil, da herkdmmliche Schuhe Uber eine unzureichende
Druckentlastung fir die besonders sensiblen FuBbereiche derartiger Personen bieten. Beson-
ders gravierend ist dabei, dass diese Personen nur eine sehr reduzierte Empfindlichkeit im
erkrankten Bereich aufweisen und daher Druckstellen kaum spiliren, wodurch es zu einer Ver-
groBerung oder Verschlimmerung des betroffenen FuBbereichs kommen kann.

[0004] Im Stand der Technik ist eine Vielzahl von Einlegesohlen bekannt, die durch eine Kom-
bination 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 individuellen Bedurfnisse der Patienten zugeschnitten sind. Dabei
sind bei diesen Erkrankungen haufig Teilamputationen im FuBbereich nétig, wodurch die Indivi-
dualisierung der Einlegesohlen aber zwingend erforderlich ist.

[0005] Beim Standardverfahren zur Erzeugung individualisierter Einlegesohlen wird der er-
krankte FuB in eine Pappschachtel platziert, in der ein Trittschaum angeordnet ist. Der hochpo-
rése Trittschaum wird durch den FuBabdruck zusammengedrickt, wobei sich eine Negativiorm
der FuBsohle ergibt. Die hohe Porositdt des Schaums ist dabei erforderlich, damit der zusam-
mengedriickte Schaum keinen oder nur wenig Ruckstelleffekt aufweist und die Negativform
letztlich die richtige GréBe aufweist.

[0006] Die Porositat des Trittschaums ist zumeist nicht ganzlich homogen verteilt, sodass es
beim Zusammenpressen des Trittschaums zu Ungenauigkeiten in der Abformung des FuBab-
drucks kommen kann. Darlber hinaus ergibt sich auch durch die pordse Struktur selbst eine
gewisse Rauheit, sodass die Negativform prinzipiell keine exakte Abformung des FuBabdruckes
darstellen kann.

[0007] Wahrend flr die Behebung von Fehlistellungen wie Senk-, Spreiz- oder PlattfliBen oder
fir die Behandlungen Fersenspornen die Genauigkeit derartiger Einlegesohlen im Allgemeinen
ausreichend ist, kénnen diese Ungenauigkeiten bzw. Rauheiten bei empfindungsgestérten
FaBen, wie sie eben z.B. bei Diabetikern auftreten, groBte Komplikationen hervorrufen. Die
ungenauen Einlegesohlen erzeugen namlich Druckspitzen, die die Patienten aber nicht splren,
sodass sich FuBBgeschwire neu bilden oder verschlimmern kénnen.

[0008] In der DE 100 38 316 ist eine Vorrichtung zur Abformung eines FuBabdrucks gezeigt,
bei der als Alternative zu porésem Trittschaum unelastische oder plastisch verformbare Mas-
sen, 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 porésen Schaum muss in dieser
Erfindung jedoch ebenfalls porés oder schwer verformbar sein, damit ein Verlaufen des Materi-
als auf dem Schichttrager vermieden wird. Das Abformmaterial ist daher aus denselben Griin-
den nachteilig wie der oben erwahnte Trittschaum.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es daher, die obigen Nachteile zu vermeiden und ein Verfah-
ren zu Herstellung einer Negativform fir eine Einlegesohle zur Verfugung zu stellen, wobei ein
mdglichst genaues Abbild des FuBabdrucks erzeugt werden soll, um den Problembereichen der
Patienten Rechnung zu tragen.

1/12



patentamt

D Bsterrichisches AT 511 937 B1 2013-04-15

[0010] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0011] Beim erfindungsgemé&fBen Verfahren wird zunéchst in einem ersten Formmaterial, wel-
ches in einem Behéltnis angeordnet ist, eine Mulde erzeugt. Dabei kann die Mulde in etwa den
AusmaBen des FuBes bzw. der FuBsohle entsprechen, fir den eine Negativform eines Ab-
drucks hergestellt werden soll.

[0012] Bevorzugt weist diese Mulde die Form eines FuBabdrucks eines FuBBes eines Menschen
auf, wobei die Mulde erzeugt wird, indem der FuB3, dessen Abdruck erstellt werden soll, in das
erste Formmaterial gedrickt wird. In diesem Fall wird die Mulde wie eine gewdéhnliche Negativ-
form eines FuBabdruckes erzeugt.

[0013] Das erste Formmaterial kann dabei ein an sich bekannter Trittschaum sein, der fiir die
gewobhnliche Erzeugung von Negativformen fur Einlegesohlen verwendet wird. Durch ein sol-
ches, im Wesentlichen unelastisches oder wenig elastisches erstes Formmaterial bleiben gré-
Bere Ruckstelleffekte aus und die erzeugte Mulde verkleinert sich nicht oder nur wenig.

[0014] In die Mulde wird dann ein zweites Formmaterial eingebracht, das eine geringere Porosi-
tat als das erste Formmaterial aufweist. Im Falle eines flissigen oder zumindest viskosen zwei-
ten Formmaterials kann dieses in die Mulde eingefillt werden, wobei ein vollstédndiges Auffillen
nicht nétig ist. Die geringere Porositdt des zweiten Formmaterials erlaubt eine exaktere und
préazisere Abformung des FuBabdrucks, wenn dieser im zweiten Formmaterial erstellt wird.

[0015] Durch die im ersten Formmaterial geschaffene Mulde kann das zweite Formmaterial
nicht beliebig ausweichen bzw. zuriick weichen, wenn der FuB3 in das zweite Formmaterial
gedriickt wird. Dariber hinaus muss das zweite Formmaterial nur in die Mulde und nicht in das
gesamte Behaltnis eingebracht werden, wodurch sich eine nicht unwesentliche Kostenersparnis
ergibt, zumal das zweite Formmaterial aufgrund seiner Materialeigenschaften h&ufig teurer als
das erste Formmaterial ist. Dies gilt umso mehr wenn die Mulde bereits durch einen FuBab-
druck erstellt worden ist, da in diesem Fall die GréBe der Mulde bereits an den individuellen Fuf3
angepasst ist.

[0016] Das zweite Formmaterial kann dabei Silikon, vorzugsweise Zweikomponentensilikon,
und zusétzlich oder alternativ Alginat und zusétzlich oder alternativ Hydrokolloid enthalten oder
aus diesen Materialien bestehen, die sich besonders gut zur prézisen Abformung des FuBab-
drucks eignen. Alginat ist beispielsweise zur Abformung aus der Zahnmedizin bekannt. Als
Silikon wird bevorzugt additionsvernetzendes Silikon verwendet.

[0017] Insbesondere kann das zweite Formmaterial ein aushértbares Material sein. Wahrend
der Erstellung des Abdrucks passt sich ein derartiges Formmaterial aufgrund seiner Plastizitat
bzw. Viskositat an die Unebenheiten und UnregelmaBigkeiten des FuBes an, sodass sich nach
der Aushértung des zweiten Formmaterials eine sehr prazise Negativform bildet. Es kann dabei
vorgesehen sein, den FuB solange auf dem zweiten Formmaterial zu halten, bis dieses ausge-
hértet ist, sodass keine Rickstelleffekte auftreten.

[0018] Dariiber hinaus ermdglicht ein aushartbares zweites Formmaterial die Lagerung der
Negativform, damit auch zukiinftig Einlegesohlen produziert werden kdnnen oder damit ein
Vergleich mit spater produzierten Negativformen mdoglicht ist, um einen Behandlungserfolg oder
eine Verschlechterung des Zustandes nachweisen zu kdénnen. Gegeniiber Hydrokolliod und
Alginat weist Silikon den Vorteil einer besonders hohen Formstabilitdt nach Aushéartung auf,
sodass eine Negativform in einem zweiten Formmaterial mit Silikon besonders geeignet zum
Archivieren ist.

[0019] Weitere vorteilhafte Ausfiihrungen der Erfindungen sind in den abhangigen Ansprichen
definiert.

[0020] In einer Ausfihrungsform wird in die Mulde ein Stabilisierungsmaterial eingebracht, auf
das in weiterer Folge das zweite Formmaterial angeordnet wird. Dieses Stabilisierungsmaterial
dient als zusatzlicher Halt fiir das zweite Formmaterial wahrend der Erstellung des FuBabdru-
ckes, zumal das erste Formmaterial aufgrund seiner Porositét nur einen geringen Halt bieten
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kann. Das Stabilisierungsmaterial ist dabei bevorzugt aushéartbar oder zumindest wahrend des
Einbringens in die Mulde flexibel und kann in Form von Gipsbandagen oder Gipsbinden ausge-
bildet sein, die zumindest im Bereich der Mulde auf das erste Formmaterial gelegt werden. Zu
diesem Zweck kdnnen die Gipsbandagen oder Gipsbinden befeuchtet sein, damit die Mulde
ihrer Form entsprechend ausgekleidet werden kann.

[0021] Bevorzugt ist dabei vorgesehen, dass der FuB, dessen Abdruck erstellt werden soll, in
die mit dem Stabilisierungsmaterial versehene Mulde platziert bzw. gedriickt wird, sodass auch
im Stabilisierungsmaterial ein im Wesentlichen der Form des FuBes entsprechender Abdruck
erstellt wird.

[0022] Auf das Stabilisierungsmaterial, insbesondere auf den im Stabilisierungsmaterial erstell-
ten FuBabdruck, wird das zweite Formmaterial aufgebracht. Dieses kann in konstanter Schicht-
stirke in der Mulde angeordnet werden. Die Schichtstirke kann aber bei stark deformierten
FiiBen je nach Bedarf auch variiert werden.

[0023] Wird im ersten Formmaterial die Mulde mittels eines FuBabdruckes erzeugt, kann eine
als Platzhalter dienende Folie auf dem ersten Formmaterial angeordnet werden, bevor der Ful3
im Formmaterial platziert wird. Dadurch ist die erzeugte Mulde etwas groBer als der FuB selbst,
wodurch ausreichend Platz fir das zweite Formmaterial erzeugt wird. Die Platzhalterfolie kann
nach Erstellung des FuBabdrucks wieder entnommen werden.

[0024] Wird im in der Mulde angeordneten Stabilisierungsmaterial ein FuBabdruck erstellt, kann
auch hier zwischen dem Stabilisierungsmaterial und dem FuB eine als Platzhalter dienende
Folie angeordnet werden, wodurch die im Stabilisierungsmaterial erzeugte Mulde in Form des
FuBabdruckes etwas gréBere AusmaBe als der FuB3 selbst aufweist, um ausreichend Platz fir
das zweite Formmaterial zu schaffen. Die Platzhalterfolie kann nach Erstellung des FuBab-
drucks wieder entnommen werden.

[0025] Um gewisse Bereiche oder UnregelmaBigkeiten der FuBsohle noch genauer darzustel-
len, ist in einer Ausfihrungsform der Erfindung vorgesehen, zumindest bereichsweise auf das
zweite Formmaterial ein drittes Formmaterial anzuordnen und dann einen weiteren FuBabdruck
zu erstellen. Im Falle eines aushartbaren zweiten Formmaterials kann vorgesehen sein, das
dritte Formmaterials nach Aushérten des zweiten Formmaterials aufzubringen.

[0026] Das dritte Formmaterial kann ebenfalls aushartbar sein und Silikon enthalten oder aus
Silikon bestehen, wobei das dritte Formmaterial eine geringere Viskositdt aufweisen und wei-
cher als das zweite Formmaterial sein kann. Dadurch kann das dritte Formmaterial zum Auf-
bringen auf das zweite Formmaterial gespriht werden. Das dritte Formmaterial ist dabei bevor-
zugt dinnflissiger als das zweite Formmaterial und zeichnet besser, wodurch die Unregelma-
Bigkeiten die FuBsohle detailreicher dargestellt werden kdnnen.

[0027] Bei einem aushértbaren dritten Formmaterial kann der FuB solange in der Negativform
verharren, bis das dritte Formmaterial ausgehartet ist. Bei Bedarf kann die Erstellung eines
FuBabdrucks mit einem dritten Formmaterial mehrfach wiederholt werden.

[0028] In einer Ausfihrungsform 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 FuBabdrucknahme, bei der sogenannte Schaumabdruckkésten in Form einer Papp-
schachtel vorgesehen sind, weist ein derartiges Behéltnis eine héhere Festigkeit auf, wodurch
ein zusatzlicher Halt wahrend der Erstellung des FuBabdrucks, insbesondere fir das porése
erste Formmaterial, geboten wird.

[0029] Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur Herstellung einer Negativform eines
Leistens fiir einen orthopadischen Schuh, wobei zunachst - wie oben beschrieben - eine Nega-
tivform fir eine Einlegesohle hergestellt wird.

[0030] In weiterer Folge wird der FuB, fiir den der Leisten des orthopadischen Schuhs herge-
stellt werden soll, in die Negativform fiir die Einlegesohle platziert. AnschlieBend wird befeuch-
teter Gips in das Behaltnis eingebracht und zumindest teilweise um den aus der Negativform
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herausragenden FuB3 geformt.

[0031] Es kann dabei vorgesehen sein, vor dem Einbringen des Gipses ein Trennmittel auf
Bereiche des im Behaltnis angeordneten zweiten Formmaterials und/oder des Stabilisierungs-
materials 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 Splilmittel oder um einen Silikonspray
handeln.

[0032] Es kann weiters vorgesehen sein, das Behéltnis zu erhéhen, bevor der Gips eingebracht
wird, indem ein Rahmen auf das Behaltnis aufgesetzt und z.B. mittels Schrauben befestigt wird.
Insgesamt ist die Vorrichtung aber kleinrdumig und transportabel, was von groBem Vorteil ist,
wenn zu den Patienten gefahren wird, die selbst erst einen erfindungsgemaBen Schuh bendti-
gen, um mobil zu sein.

[0033] Der fir die Herstellung des Schuhleistens einzubringende Gips liegt bevorzugt in Form
von Gipsbinden vor, wie sie auch zur Ruhigstellung bei der Heilung von Knochenbriichen zum
Einsatz kommen. Statt der Gipsbinden kdnnen andere aushartbare Materialien verwendet
werden, wie z.B. aushartbare Kunststoffe, die in Form von sogenannten Kunststoff-Casts eben-
falls bei Knochenbriichen zur Ruhigstellung der GliedmaBen verwendet werden.

[0034] Damit der FuB nach zumindest teilweisem Aushéarten des Gipses leichter aus dem Be-
héltnis wieder entnommen werden kann, kann vorgesehen sein, im oberen Bereich des Gipses
eine Trennfuge zu belassen oder eine Trennfuge einzuschneiden.

[0035] Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur Herstellung einer Einlegesohle, wobei
zunachst eine Negativform der Einlegesohle wie oben beschrieben hergestellt wird.

[0036] In die Negativform wird ein Flllmaterial, vorzugsweise Gips und/oder ein aushartbarer
flissiger Kunststoff, gegossen. Nach dem Aushérten wird dieses Flllmaterial aus der Negativ-
form entnommen, wodurch eine Positivform des FuBabdruckes im ausgeharteten Flllmittel
hergestellt ist.

[0037] Hierbei zeigt sich ein weiterer Vorteil der Erfindung. Wird bei einer Negativform in einem
Trittschaum Fillmaterial eingegossen, filtert dieses Flllmaterial in den porésen Trittschaum,
sodass es zu einer gewissen Verbindung zwischen dem Fillmaterial und dem Trittschaum
kommt. Wird nun in weiterer Folge das ausgehartete Flllmaterial aus der Negativform entnom-
men, kdnnen Bereiche des Trittschaums mitgerissen werden, wodurch zum einen die Negativ-
form zerstdrt werden kann. Zum anderen ist dadurch die Positivform des FuBabdrucks, mit der
die Einlegesohle letztlich hergestellt wird, mit einer noch héheren Rauheit bzw. Ungenauigkeit
versehen.

[0038] In weiterer Folge wird anhand der Positivform in an sich bekannter Weise eine Einlege-
sohle erzeugt. Dabei wird auf die Positivform ein aus thermoplastischem Kunststoff bestehender
oder ein solches Material enthaltender Rohling gepresst, wodurch der Abdruck der FuBsohle
von der Positivform auf den Rohling Ubertragen wird, der zuvor oder wahrenddessen erhitzt
worden sein kann. Nach Ausharten des thermoplastischen Materials des Rohlings enthalt die-
ser eine detailreiche Negativform des FuBabdrucks und kann nach Zuschneiden als Einlege-
sohle fir einen Schuh verwendet werden. Der entsprechende FuB passt dabei exakt auf die
Einlegesohle. Fir den Rohling sind im Stand der Technik an sich bekannte Materialien vorge-
sehen, wobei verschiedene Shore-Harten zum Einsatz kommen kénnen.

[0039] Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur Herstellung eines Leistens fiir einen
orthopadischen Schuh, wobei zundchst - wie oben beschrieben - eine Negativform des Leistens
hergestellt wird. AnschlieBend wird in die Negativform ein vorzugsweise kunststoffhéltiges
Fallmaterial, zum Beispiel ein sogenannter Zweikomponentenschaum, eingefullt. Nach Aushér-
ten des Fillmaterials wird dieses aus der Negativform entnommen, wodurch der Leisten fir den
orthopédischen Schuh hergestellt ist.

[0040] Bei einem Zweikomponentenschaum kann es bei einer Verbindung mit Alginat und/oder
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Hydrokolloid zu negativen Reaktionen kommen. In diesem Fall ist es angebracht fir das zweite
Formmaterial Silikon zu verwenden. Grundsatzlich sind jedoch auch andere kunststoffhéltige
und aushéartbare Fillmaterialien, wie z.B ein GieBharz, verwendbar.

[0041] Um die Entnahme des ausgeharteten Fillmaterials zu erleichtern, kann vorgesehen
sein, vor dem Einfillen die Negativform mit einem Trennmittel zu behandeln. Derartige Trenn-
mittel sind im Stand der Technik bekannt. Dabei kann es sich um Mittel auf einer Wachsbasis
handeln.

[0042] Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt darin, dass die Positivform des Schuhleistens wie
die Positivform der Einlegesohle ein méglichst exaktes Abbild der FuBsohle beinhaltet, da die
Unterseite des Leistens mit der Negativform fir die Einlegesohle hergestellt wird, sodass diese
Unterseite eine Positivform der FuBsohle darstellt.

[0043] Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur Herstellung eines orthopadischen
Schuhs, wobei zundchst - wie oben beschrieben - ein Leisten fir den Schuh hergestellt wird.
Mit dem Leisten wird in weiterer Folge eine Einlegesohle aus einem thermoplastischen, kunst-
stoffhaltigen Rohling - wie oben beschrieben - hergestellt, indem der Rohling auf die Unterseite
des Leistens gepresst wird und aushértet. Die Einlegesohle kann dabei wieder aus Materialien
mit unterschiedlichen Shore-Harten bestehen.

[0044] An der gegenlberliegenden Seite des FuBabdruckes wird eine Brandsohle auf der
Einlegesohle angeordnet, die zur Befestigung des Schuhoberteils dient, das an der Brandsohle
befestigt, z.B. geklebt oder genédht, wird.

[0045] Fir das Schuhoberteil kommen geschlossenzellige thermoplastische Materialien zum
Einsatz. Das thermoplastische Material wird dabei mittels eines Tiefziehgerates Uber den Leis-
ten gezogen, wodurch der Schuh seine duBere Form erhalt. Das geschlossenzellige Material ist
nétig, damit keine Feuchtigkeit in den Schuh eindringen kann, wodurch etwaige Geschwire
oder andere Wunden an den FiBen geschitzt sind. Dabei kénnen fur jedes Schuhoberteil zwei
Seiten (innen und auBen) aus dem geschlossenzelligen thermoplastischen Material ausge-
schnitten und anschlieBend tiefgezogen werden. Durch ein weiteres Zuschneiden werden zwei
Halften des Schuhoberteils erzeugt.

[0046] Das tiefgezogene Schuhoberteil wird an der Brandsohle befestigt, wodurch der orthopa-
dische Schuh keine Einlegesohle mehr benétigt, da das FuBbett in seiner Form einer - wie oben
beschriebenen - Einlegesohle entspricht und bereits méglichst exakt an die FuBsohle ange-
passt ist.

[0047] Es kann aber auch vorgesehen sein, in den orthopadischen Schuh eine wie oben be-
schrieben hergestellte Einlegesohle nachtréglich einzusetzen.

[0048] In den orthopadischen Schuh kénnen bei Bedarf Verstarkungsmaterialien eingearbeitet
werden. Die Laufsohle oder AuBensohle kann in an sich bekannter Weise in beliebiger Héhe
und mit beliebigen Materialien aufgebaut werden. Fiir orthop&dische Schuhe bieten sich gene-
rell Klettverschllsse an.

[0049] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden anhand der Figu-
renbeschreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen im Folgenden ndher erldutert. Darin
zeigen:

[0050] Fig. 1abis 1j eine Sequenz schematischer Abbildungen entsprechend der Schrittes
eines Herstellungsverfahren einer Negativform einer Einlegesohle,

[0051] Fig. 2 ein schematischer Querschnitt eines orthopadischen Schuhs, und

[0052] Fig. 3a bis 3c eine Sequenz schematischer Abbildungen der Schritte eines Herstel-
lungsverfahrens eines Leistens.

[0053] In den Fig. 1a bis 1j werden in einer Sequenz von Abbildungen die wesentlichen Verfah-
rensschritte einer Ausfuhrungsform eines erfindungsgeméBen Herstellungsverfahrens fur eine
Negativform einer Einlegesohle schematisch dargestellt.
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[0054] In Fig. 1a ist zu erkennen, dass zunéchst ein erstes Formmaterial 1, beispielsweise ein
Trittschaum, in ein Behalinis 5 eingebracht ist. Das Behéltnis 5 ist in diesem Fall eine Holzbox.
AnschlieBend wird auf das erste Formmaterial 1 eine Folie 7 aufgelegt (Fig. 1b), die dazu dient,
dass die mittels eines FuBabdruckes im ersten Formmaterial 1 erzeugte Mulde 4 (Fig. 1c) gré-
Bere AusmalBe als der Abdruck der FuBes 3 selbst aufweist.

[0055] Nachdem der FuB 3 aus dem Behéltnis 5 entnommen wird, wird auch die Folie 7 ent-
fernt. Aufgrund der Porositdt des ersten Formmaterials 1 behalt die durch den FuBabdruck
erzeugte Mulde 4 im Wesentlichen ihre Form bei und weicht nicht vollstandig zurtck.

[0056] In Fig. 1d ist dargestellt, dass in die Mulde 4 ein Stabilisierungsmaterial 6 eingebracht
wird, das flexibel ist und in diesem Ausflihrungsbeispiel in Form von befeuchteten Gipsbanda-
gen 6 ausgebildet ist, mit denen die Mulde 4 ausgekleidet wird. Es kann vorgesehen sein, die
Gipsbandagen 6 am Behéltnis 5 zu befestigen. Auf das Stabilisierungsmaterial 6 wird wiederum
eine Folie 7 aufgelegt, damit ein im Stabilisierungsmaterial 6 erzeugter FuBabdruck grdBere
AusmaBe als der FuB 3 selbst aufweist. Der FuB 3 kann solange in die mit den Gipsbandagen 6
ausgekleidete Mulde 4 gedriickt werden, bis die Gipsbandagen 6 zumindest teilweise ausgehar-
tet sind (Fig. 1e).

[0057] AnschlieBend werden der FuB 3 und die Folie 7 aus dem Behaltnis 5 entfernt. In dem im
Stabilisierungsmaterial 6 erstellten FuBabdruck das zweite Formmaterial 2 eingebracht (Fig. 1f),
wobei die Schichtdicke des zweiten Formmaterials 2, das beispielsweise ein additionsvernet-
zendes Zweikomponentensilikon sein kann, in diesem Fall im Wesentlichen konstant ist. An-
schlieBend wird im zweiten Formmaterial 2 ein FuBabdruck mit dem FuB 3 erstellt, fir den die
Einlegesohle 9 gedacht ist. Der FuB 3 kann dabei solange in das zweite Formmaterial 2 ge-
driickt werden, bis dieses aushartet (Fig. 19).

[0058] Nach der Aushartung des zweiten Formmaterials 2 weist dieses eine sehr exakie Nega-
tivform der FuBsohle auf, die aufgrund der geringeren Porositat des zweiten Formmaterials 3
wesentlich exakter als herkdbmmliche Negativformen, z.B. in einem Trittschaum ist. Um gewisse
Bereiche oder UnregelméBigkeiten der FuBsohle noch genauer darzustellen, wird auf Bereiche
des ausgeharteten zweiten Formmaterials 2 ein drittes Formmaterial 8 aufgebracht, bei dem es
sich um einen dunnflissigeren, weicheren Silikontyp als beim zweiten Formmaterial 2 handeln
kann. Zum Aufbringen des dritten Formmaterials 8 kann eine Mischpistole 17 verwendet werden
(Fig. 1h).

[0059] AnschlieBend wird ein weiterer FuBabdruck erstellt, wobei der FuB 3 solange im Behalt-
nis 5 verbleiben kann, bis das dritte Formmaterial 8 ausgehértet ist (Fig. 1i). Bei Bedarf kann
mehrfach und in verschiedenen Bereichen das dritte Formmaterial 8 in den im zweiten Formma-
terial 2 angeordneten FuBabdruck eingebracht und ein weiterer FuBabdruck erstellt werden.

[0060] Nachdem der FuB 3 aus dem Behdltnis 5 entfernt und das zweite Formmaterial 2 bzw.
das dritte Formmaterial 8 ausgehértet ist, ist die Negativform der Einlegesohle 9 fertig gestellt.
In die Negativform wird nun ein Fillmaterial 14 eingebracht (Fig. 1j). Nach dessen Aushartung
ist eine Positivform fiir die Einlegesohle 9 hergestellt. Ist das Fillmaterial 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 Porositét nicht einfiltert und somit bei Ent-
fernen des ausgeharteten Flllmaterials 14 die Negativform nicht beschéadigt wird.

[0061] Fig. 2 zeigt eine schematische Querschnittsabbildung eines orthopadischen Schuhs 11.
Gezeigt ist dabei, wie der Leisten 10 flr die Herstellung des Schuhs verwendet wird. An der
Unterseite des Leistens 10 wird die eine Einlagesohle 9 hergestellt, in dem ein thermoplasti-
scher, kunststoffhéltiger Rohling auf den Leisten 10 gepresst wird, wodurch die Positivform der
FuBsohle auf den Rohling Gbertragen wird. Nach dem Aushéarten und gegebenenfalls einem
Zuschneiden ist damit die Einlegesohle 9 fertig gestellt.

[0062] An der Unterseite der Einlegesohle 9 wird eine Brandsohle 22 befestigt. Diese dient
Ihrerseits zur Befestigung des Schuhoberteils 19, das aus einem thermoplastischen, kunststoff-
haltigen Material besteht, welches am Leisten 10 tiefgezogen wird. Das Schuhoberteil 19 kann
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an die Brandsohle 22 geklebt oder gendht sein. Unterhalb des mit der Brandsohle 22 verbun-
denen 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 Klettverschlisse 20 vorgesehen sein.

[0063] Anhand der Figuren 3a bis 3c wird schematisch dargestellt, wie eine Negativform fir
einen Leisten 10 eines orthopadischen Schuhs 11 hergestellt wird. Zunachst wird eine Negativ-
form fur eine Einlegesohle 9 hergestellt, wobei diese wie in den Fig. 1a bis 1j gezeigt, herge-
stellt sein kann. Oftmals ist das Behaltnis 5 zu niedrig, sodass ein Rahmen 13 auf das Behéltnis
5 aufgesetzt und mit Befestigungsvorrichtungen 18 befestigt wird (Fig. 3a). Dadurch ist die
Vorrichtung kleinrdumig und leicht transportabel.

[0064] Nachdem der FuB 3 in die Negativform der Einlegesohle 9 gesetzt wurde, wird ein
Formmaterial 12 eingebracht und um den unteren Bereich des FuBes 3 geformt (Fig. 3b). Bei
dem Formmaterial 12 handelt es sich bevorzugt um befeuchtete Gipsbandagen, wie sie fiir die
Behandlung von Knochenbriichen zum Einsatz kommen. Die Gipsbandagen kénnen dabei am
Behaltnis 5 oder am Rahmen 13 befestigt werden. Nachdem das Formmaterial 12 ausgehartet
ist, wird der FuB 3 aus dem Behéltnis entnommen. Im Behaltnis 5 ist dann eine Negativform fir
den Leisten 10 enthalten. Die Negativform wird dann mit einem Filimaterial 16 ausgegossen,
wobei es sich bei diesem Fullmaterial 16 vorzugsweise um aushartbaren Kunststoff handelt
(Fig. 3c). Nach der Aushértung des Fillmaterials 16 kann der Leisten 10 aus der Negativform
entnommen werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Negativform fir eine Einlegesohle, wobei in einem ersten
Formmaterial (1), welches in einem Behéltnis (5) angeordnet ist, eine Mulde (4), insbeson-
dere in Form eines FuBabdruckes von einem FuB (3) eines Menschen, erstellt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass in die Mulde ein zweites Formmaterial (2) eingebracht
wird, wobei das zweite Formmaterial (2) eine geringere Porositét als das erste Formmate-
rial (1) aufweist und wobei im zweiten Formmaterial (2) ein FuBabdruck erstellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass vor der Einbringung des
zweiten Formmaterials (2) in die Mulde (4) ein, vorzugsweise flexibles, Stabilisierungsma-
terial (6) eingebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Formmate-
rial (1) ein Trittschaum ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite
Formmaterial (2) Silikon, vorzugsweise Zwei-Komponenten-Silikon, und/oder Alginat
und/oder Hydrokolloid enthalt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Stabili-
sierungsmaterial (6) Gips, vorzugsweise in Form von Gipsbandagen oder Gipsbinden, ent-
halt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass im Stabili-
sierungsmaterial (6) ein FuBabdruck erstellt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend der Erstellung des
FuBabdrucks eine Folie (7) zwischen dem FuB (3) und dem Stabilisierungsmaterial (6) an-
geordnet ist.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Mulde
(4) durch einen FuBabdruck erstellt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend der Erstellung des
FuBabdrucks eine Folie (7) zwischen dem FuB (3) und dem ersten Formmaterial (1) ange-
ordnet ist.
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10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass auf den
FuBabdruck im zweiten Formmaterial (2) bereichsweise ein drittes Formmaterial (8) ange-
ordnet wird und ein weiterer FuBabdruck erstellt wird.

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

12. Verfahren zur Herstellung einer Negativform eines Leistens (10) fir einen orthopadischen
Schuh (11), wobei zunéchst eine Negativform fir eine Einlegesohle (9) mit einem Verfah-
ren nach einem der Anspriiche 1 bis 11 hergestellt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
der FuB (3) auf die Negativform flr die Einlegesohle (9) platziert wird und in weiterer Folge
aushartbares Formmaterial (12), vorzugsweise in Form befeuchteter Gipsbandagen oder
Gipsbinden, in das Behaltnis (1) und auf Bereiche des FuBes (3) ein- bzw. aufgebracht
wird, wobei nach einem zumindest teilweisen Aushérten des Formmaterials (12) der FuB3
(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 Anspriiche 1 bis 11 hergestellt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in die Negativform ein vorzugsweise Gips enthaltendes Flllmaterial
(14) eingegossen wird, wobei das Fullmaterial (14) nach Aushartung und Entnahme aus
der Negativform eine Positivform (15) der FuBsohle des FuBes (3) aufweist, mit der in an
sich bekannterweise die Einlegesohle (9) hergestellt wird.

16. Verfahren zur Herstellung eines Leistens (10) flir einen orthopadischen Schuh (11), wobei
eine Negativform des Leistens (10) mit einem Verfahren nach Anspruch 12 oder 13 herge-
stellt wird, dadurch gekennzeichnet, dass ein vorzugsweise Kunststoff enthaltendes
Flllmaterial (16) in die Negativform eingegossen wird und nach Aushartung aus der Nega-
tivform 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
bekannterweise ein orthopadischer Schuh (11) hergestellt wird.

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

19. Einlegesohle fur orthopadische Zwecke, die nach einem der Anspriche 1-11 hergestellt
worden ist, aus einer Negativform aus Silikon und/oder Alginat und/oder Hydrokolloid.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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