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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing customized insoles.
According to the invention, injection moulds are produced by milling and the data
necessary for this process is calculated using data that is individually captured from the
foot of the wearer. The injection moulds produced by this method consist of a recyclable
material and are therefore used only once to produce a single insole. They are then
melted to form new blocks, from which new injection moulds are produced.

(57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren zur Herstellung von individuell
angepassten Schuheinlagen dargestellt. Die Erfindung sieht vor, dass Spritzgussformen
durch Frésen hergestellt werden, wobei die hierfiir bendtigten Daten durch individuell
aufgenommene Daten am Fufl des zukiinttigen Trégers ermittelt werden. Die so
hergestellten Spritzgussformen bestehen aus einem recycelbaren Material und werden
daher nur einmal zur Herstellung einer einzigen Schuheinlage verwendet, danach werden
siec wieder eingeschmolzen und zu neuen Blécken geformt, aus denen neue
Spritzgussformen hergestellt werden.
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Beschreibung

Verfahren zur Herstellung von individuell
angepassten Schuheinlagen

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel-

lung von individuell angepassten Schuheinlagen.

Derartige Schuheinlagen werden fir vielfaltige Zwecke be-
nétigt. Ein Hauptanwendungsgebiet liegt im Bereich der
Orthopadie. Durch individuell angepasste Schuheinlagen
kénnen Haltungsschaden und dergl. ausgeglichen werden.
Schuheinlagen werden auch fir die Diabetesversorgung be-
ndétigt. An Diabetes erkrankte Personen bendtigen eine
weiche FuRbettung, damit Verletzungen der Fuflsohle mdg-
lichst vermieden werden. Ein weiterer Bereich ist die An-
passung von Sportschuhen an die individuellen Bediirfnisse
eines Sportlers.

Derartige Einlagen werden haufig manuell gefertigt, wobei
ein Spezialist Lagen aus unterschiedlichem Material, wie
Polyurethan, Kork und Filz, sowie Stitzelemente und Pe-
lotten zusammenklebt. Dabei ist ein wiederholtes Anpro-
bieren notwendig, um eine mbéglichst genaue Anpassung an

den FuR der jeweiligen Person zu erreichen.

Um den Aufwand hierfir zu verringern, sind auch schon
konfektionierte Schuheinlagen aus einem thermoplastischen
Polyurethanschaum, die im Spritzgussverfahren hergestellt
werden, bekannt. Aber auch diese miissen noch an den Fuf
des Tragers angepasst werden. Ein Beispiel fir die Vorge-
hensweise beim Anpassen ist in der DE 10 2010 015 145 Al
beschrieben. Die Sohle wird erwarmt und in einen Schuh
eingelegt. Beim Gehen mit diesem Schuh erfolgt eine An-

passung an die Fufsohlenkontur des Tragers. Dieses Ver-
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fahren kann aber nicht ganz lUberzeugen, da bei einer zu
geringen Aufwarmung des Materials keine Verformung er-
folgt und bei einer zu starken Erwdrmung das Polyurethan

schmilzt und seine elastische Funktion verliert.

Die Erfindung beruht somit auf der Aufgabe, einen Prozess
darzustellen, bei dem auf kostenglinstige Weise individu-
ell angepasste aus Polyurethan bestehende Schuheinlagen
geschaffen werden, die keiner Nachbearbeitung mehr bedlr-
fen. Zur L&sung des Problems sieht die Erfindung vor,
dass ein Verfahren zur Herstellung von individuell ange-
passten aus Polyurethan bestehenden Schuheinlagen die
folgenden Schritte aufweist:

Erstellung eines FuR-Datensatzes, der wenigstens die

Geometrie der Oberflache einer Fuffsohle beschreibt,

Berechnen eines Maschinen-Datensatzes fur eine
Frasmaschine aus dem Fuf-Datensatz,

Frasen des Nests und des Deckels einer Spritzgussform
gemaR dem Maschinen-Datensatz aus jeweils einem Block
aus einem nicht metallischen Material, das ein-

schmelzbar und wieder verwertbar ist,

Einbringung der Spritzgussform in eine Spritzgussma-
schine und

Ausspritzen der Spritzgussform mit einem Polyurethan
zur Herstellung einer einzigen geschaumten Schuhein-

lage,

Entnahme der Schuheinlage aus der Spritzgussform und

Uberfihrung der Spritzgussform in einen Schmelzofen,
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Einschmelzen ein oder mehrerer Spritzgussformen und

Herstellung von neuen Bldcken in einem Gussverfahren.

Das Verfahren basiert darauf, dass eine individuell zu
dem Fufl einer bestimmten Person passende Spritzgussform
geschaffen wird, die lediglich die einmalige Herstellung
einer einzigen exakt passenden Schuheinlage verwendet.
Eine solche Vorgehensweise, bei der die Spritzgussform
nach einer einmaligen Verwendung gleich wieder zerstért
wird, ist aber nur dann méglich, wenn die Herstellung der
Spritzgussform kostenglinstig ist. Bei lUblichen Formen,
die aus einem dauerhaltbaren Material, z. B. aus Alumi-
nium, hergestellt werden und die fur die Massenproduktion
einer immergleichen Einlage verwendet werden, sind die

Herstellungskosten zu hoch.

Die Schuheinlage besteht vorzugsweise aus einem Duroplast
z. B. einem Polyurethan. Die Verwendung eines Duroplasts,
das sich nicht thermisch verformt, gewadhrleistet eine
gréRere und bestandige Formstabilitat.

Die Erfindung sieht daher weiterhin vor, dass das Nest
und der Deckel einer Spritzgussform aus jeweils einem
Block aus einem nichtmetallischen Material, das ein-
schmelzbar und somit wieder verwertbar ist, geschaffen
werden. Das Material wird somit so gewadhlt, dass es
einerseits stabil genug ist, zumindest dem Druck, der
beim einmaligen Ausspritzen der Spritzgussform entsteht,
standzuhalten. Es soll aber weiterhin so weich sein, dass
es méglichst mit einem geringen Kraftaufwand gefrast wer-
den kann und die Fréaswerkzeuge eine méglichst lange
Standzeit haben. Des Weiteren soll der Energieaufwand zum
Einschmelzen gering sein und das Material soll beim Ein-
schmelzen nicht degenerieren, so dass dasselbe Material
méglichst lange fir immer neue Spritzgussformen genutzt
werden kann.



WO 2014/121780 PCT/DE2014/000038

Spritzgussformen, die aus diesem Material hergestellt
werden, werden erfindungsgemaff nur einmal genutzt und
werden danach eingeschmolzen, um aus dem eingeschmolzenen
Material neue Blécke zu schaffen.

Vorzugsweise wird bei der Berechnung des Maschinendaten-
satzes nicht nur der Fufidatensatz herangezogen, sondern
gleichzeitig auch ein Schuhdatensatz, der die inneren Ab-
messungen des Schuhs beschreibt, in der die Einlage Ver-
wendung finden soll.

Die Schuheinlage erhalt somit eine an die Fuflsohle des
Tragers angepasste Form und gleichzeitig eine Auffenrand-
kontur, die zum Schuh passt, so dass sie lagegenau im
Schuh fixiert ist.

Applikationen wie Verstdrkungseinlagen, Dampfungseinla-
gen, pelottenfdrmige Erhebungen und dergl. werden vor dem
Aufspritzen in die Spritzgussform eingebracht, so dass
diese mit dem eingespritzten Material eine innige Verbin-

dung eingehen und eine einheitliche Einlage entsteht.

Wie weiter oben beschrieben wurde, muss das nichtmetalli-
sche Material, aus dem die Spritzgussformen hergestellt
werden, bestimmte Eigenschaften erfillen. Ein wachsarti-
ges Material hat sich hierfir bewdhrt. Dieses kann durch
Zugabe von Bindemitteln und dergl. ausreichend stabili-
siert werden, damit die gewlinschten Eigenschaften er-
reicht werden.

Eine weitere Mafnahme erleichtert die Handhabung der Bl6-
cke deutlich. Diese verfigen uber Langsnuten an ihrer Au-
Renseite.
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Diese Langsnuten passen zu entsprechenden Schlitzen in
der Spritzgussmaschine, so dass die Bldcke in die Spritz-
gussmaschine Uber eine Schiebeverbindung eingesetzt und
gehalten werden. Die Langsnuten werden vorzugsweise in
der Gussform erzeugt. Dadurch kénnen die Bldcke auch
schon in der Frdsmaschine Uber eine Schiebeverbindung
gehalten werden. Des Weiteren braucht in der Frasmaschine
lediglich eine Seite des Blocks bearbeitet werden, nam-

lich die Ausformung der Nestkontur und der Deckelkontur.

Im Folgenden soll anhand eines Ausfihrungsbeispiels die
Erfindung nochmals naher erlautert werden. Dazu zeigt die

Fig. 1 ein Ablaufdiagramm und die

Fig. 2 den Querschnitt durch einen Block.

Der erste Schritt 1 im Prozess besteht aus dem Erfassen
der FuRBdaten der Person, deren Schuhe mit einer Einlage

zur FuBbettung versehen werden.

Dazu wird die Fufsohle mit einem zweidimensionalen Scan-
ner abgetastet, so dass ein zweidimensionales Bild der
FuBBsohle entsteht.

Des Weiteren wird ein dreidimensionaler Abdruck gebildet.
Dazu drlckt die Person ihren Fuf in einen Schaumblock,
der damit ein exaktes dreidimensionales Bild der Fuflsohle
wiedergibt. Dieser kann ebenfalls gescannt werden, so
dass die Geometrie der Fufisohle in einer Vielzahl von Ko-

ordinatenpunkten vorliegt, die den FuBdaten-Satz bilden.

Erganzend kann eine Druckverteilung in der Fufsohle be-
stimmt werden. Zusatzlich kann der Fuf3 als Ganzes mit

Hilfe eines Videocaufnahmesystems gescannt werden, so dass
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geometrische Daten des gesamtes Fufles und nicht nur der
FufSsohle vorliegen.

In einem weiteren Schritt 2 wird aus diesen Daten die
Form einer Schuheinlage errechnet und daraus die notwen-
digen geometrischen Formen einer Spritzgussform. Bei der
Berechnung dieser Daten kénnen die Daten Uber den Schuh,
in dem die Einlage verwendet wird, einfliefen, so dass
insbesondere die Auffenrandkontur der Einlage bestimmt
wird. Aus der Form der Schuheinlage wird ein Maschinen-

Datensatz flr eine Frasmaschine errechnet.

In einem weiteren Schritt 3 werden zwei Bldcke, die Uber
Langsnuten verfiigen, und wie sie in der Fig. 2 darge-
stellt sind, zur Verfiigung gestellt und in eine Frasma-
schine eingestellt. Mit Hilfe des Maschinen-Datensatzes
wird aus dem einen Block ein Nest und aus dem anderen

Block ein Deckel einer Spritzgussform gefrast.

Nest und Deckel werden in einem nachsten Schritt 4 in
eine Spritzgussmaschine eingebracht, wobei dort gegebe-
nenfalls Verstarkungseinlagen oder Pelotten in die
Spritzgussform eingebracht werden, die von dem Polyu-
rethan umschaumt werden sollen. Im nachsten Schritt 5
wird die Form mit einem Polyurethan ausgespritzt. Die
fertige Spritzform wird nach dem Erkalten entnommen
(Schritt 6). Von der Form missen lediglich Spritzgussran-
der abgetrennt werden. Ansonsten entspricht diese Spritz-
form - ohne weitere Nachbearbeitung - exakt der FufZform,
die der Trager bendtigt.

Die beim Spritzguss verwendeten Blécke werden nach dieser
einmaligen Verwendung im nachsten Schritt 7 gesammelt und
einem Schmelzofen zugefiihrt. Dort werden sie eingeschmol-
zen, um anschliefend in einem Gussverfahren zu neuen Bl6-

cken geformt zu werden.
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Wie der Fig. 2 zu entnehmen ist, besitzen die Blécke 1
Langsnuten 2, die beim Gieflen erzeugt werden. Mit diesen
Langsnuten 2 werden sie sowohl in der Fré&smaschine als
auch in den Spritzgussmaschinen in entsprechende Fihrun-
gen eingefihrt, so dass sowohl das Einbringen in die
Frasmaschine als auch in die Spritzgussmaschinen relativ
rasch erfolgen kann. Weitere Festigungsmittel wie Schrau-
ben oder dergl. werden nicht bendtigt.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von individuell angepass-
ten Schuheinlagen, aufweisend die folgenden
Schritte:

Erstellung eines FuR-Datensatzes, der wenigs-
tens die Geometrie der Oberfliche einer FuR-

sohle beschreibt,

Berechnen eines Maschinen-Datensatzes fur eine

Frasmaschine aus dem FufR3-Datensatz,

Frasen des Nests und des Deckels einer Spritz-
gussform gemafs dem Maschinen-Datensatz aus je-
weils einem Block aus einem nicht metallischen
Material, das einschmelzbar und wieder verwert-

bar ist,

Einbringung der Spritzgussform in eine Spritz-

gussmaschine und

Ausspritzen der Spritzgussform mit einem Polyu-
rethan zur Herstellung einer einzigen geschaum-

ten Schuheinlage,

Entnahme der Schuheinlage aus der Spritzguss-
form und Uberfihrung der Spritzgussform in ei-

nen Schmelzofen,

Einschmelzen einer oder mehrerer Spritzgussfor-
men und Herstellung von neuen Bldcken in einem

Gussverfahren.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass die Schuheinlage aus einem Duroplast besteht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Berechnung des Maschinen-Daten-
satzes flir eine Frasmaschine aus einem FufR-Datensatz

und einem Schuh-Datensatz erfolgt.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass Applikationen vor dem
Ausspritzen in die Spritzgussform eingebracht wer-
den.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass das nicht metallische
Material, das fir die Herstellung der Bldcke verwen-

det wird, ein wachsartiges Material ist.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass jeder Block an der Au-

Benseite Langsnuten aufweist.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,

dass die Langsnuten in der Gussform erzeugt sind.
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