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Eine erfolgreiche Zusammenarbeit

CHRISTINA BAUMGARTNER |

ANNETTE SWITALA

Orthopéadieschuhmachermeister Alexander Lauzi vom Sanitdatshaus Frohnhduser konnte in
Zusammenarbeit mit der Firma Thanner und der Exact Plastics GmbH einen Patienten mit einer
starken lymphatischen Insuffizienz erfolgreich mit einem orthopadischen Arbeitssicherheitsschuh
der Kategorie S3 versorgen. Trotz seines extremen Ballen- und Spannmaf3es kann dieser nun
weiterhin am Arbeitsleben teilhaben. Ein Fall, der zeigt, dass auch bei Schwerstversorgungen
orthopédische Sicherheitsschuhe nach Baumusterpriifung maglich sind.

" ‘I ber viele Jahre hinweg hatte Ortho-

padieschuhmachermeister Alexan-
der Lauzi vom Sanitdtshaus Frohnhéduser
in Mainz einen Kunden bereits mit or-
thopadischen Mafdschuhen und Arbeits-
sicherheitsschuhen versorgt, als die Neu-
regelung der DGUV ins Spiel kam. Dann
schien es zundchst beinahe aussicht-
los, den Mann weiterhin mit entspre-
chenden Sicherheitsschuhen der Kate-
gorie S3 ausstatten zu konnen. ,Bei dem
Patienten mit einer starken lymphati-
schen Insuffizienz haben wir ein Ballen-
und Spannmaf, das zwischen 32 und 35
Zentimetern liegt. Trotz Kompressions-
striimpfen kommt es im Laufe des Ta-
ges noch zu Umfangsverdnderungen®,
erzdhlt Alexander Lauzi. ,Als die neuen
Richtlinien ins Spiel kamen, waren wir
erst einmal schockiert und wussten gar
nicht mehr, wie wir ihn mit entsprechen-
den Schuhen ausstatten sollen®.

Wer kann so grof3e

Vorderkappen herstellen?

Gliick im Ungliick war in diesem Fall,
dass der Berufskraftfahrer seine Sicher-
heitsschuhe nur zum Be- und Entladen
des LKW und nicht iiber den gesamten
Arbeitstag hinweg zu tragen hatte. Das
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Foto: Sanititshaus Frohnhauser

Ein Sicherheitsschuh, den Orthopadieschuhmachermeister Alexander Lauzi vom Sanitdtshaus
Frohnhduser flir einen Patienten mit einer starken lymphatischen Insuffizienz und einem extre-
men Ballen- und Spannmaf anfertigte, neben einem Schuh normaler Gréfke.

habe ihn {iber die Zeit gerettet, bis eine
neue Versorgung fertiggestellt werden
konnte. ,Er hat bis zum letzten Tag seine
alten Schuhe noch getragen, im Prinzip
solange, bis sie ihm von den Fiiflen ge-
fallen sind*, erklédrt Lauzi. Denn bis eine
neue Versorgung angefertigt werden
konnte, die die Baumusterpriifung be-
stand, ging durchaus einige Zeit ins Land.
»Der Knackpunkt an dem Ganzen war,
dass ich jemanden finden musste, der so
groffe Vorderkappen herstellen kann®,
so Lauzi. Bereits 2016 hatte er versucht,
tiber verschiedene Firmen derartige Vor-
derkappen zu erhalten. ,Wir sind aber

nie weitergekommen. Ende 2017 muss-
ten wir dem Patienten dann sagen, wir
kdnnen nicht mehr versorgen. Da ist fiir
ihn natiirlich eine Welt zusammengebro-
chen®, erinnert sich Lauzi. Bis der Ortho-
padieschuhmachermeister im Friihjahr
2018 schliefRlich bei einer Hausmesse der
Pochert GmbH in Dresden auf Thomas
Ranft, Geschiftsfiihrer der Exact Plas-
tics GmbH, traf, der dort verschiedene
Kappen-Sonderanfertigungen ausstellte:
»1ch habe ihn dann auf unseren besonde-
ren Fall angesprochen und Thomas Ranft
sagte, das sei kein Problem - allerdings
ohne die Leisten gesehen zu haben®.
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Durch eine starke lymphatische Insuffizienz
kommt es bei dem Patienten trotz Kompres-
sionsstriimpfen im Laufe des Tages zu Um-
fangsveranderungen. (Foto: Sanititshaus Frohnh3user)

Eine Herausforderung

Als Alexander Lauzi dann die Leisten an
Thomas Ranft schickte, machte dieser
zundchst einmal grofle Augen: So etwas
habe er bisher noch nicht gesehen und
in der Dimension auch noch nie gebaut.
Doch er nahm die Herausforderung an
und Alexander Lauzi erhielt drei bis vier
Wochen spiter die ersten Kappen mit
Leisten. ,Die Formgebung im VorfuRR-
bereich sollte auf Hinweis von Thomas
Ranft rechts und links spiegelgleich
sein,” erzdhlt Lauzi, der die Leisten da-
raufhin nochmals abdnderte. Nicht nur
aus optischen Griinden, sondern auch
um zusidtzliche Kosten zu vermeiden:
Denn spiegelsymmetrische Kappen
werden - egal ob rechts oder links - als
baugleich angesehen, so Thomas Ranft.
So konne eine Seite des Paares fiir die
Druckpriifung und die andere Seite
fiir die Stofpriifung benutzt werden,
andernfalls verdoppele sich die Zahl
der Priifungen. Nach anschliefender
Uberarbeitung durch die Exact Plastics
GmbH konnten die Kappen dann fiir
die Baumusterpriifung an das Priif- und
Forschungsinstitut Pirmasens e.V. (PFI)
geschickt werden. Die beiden eingesen-
deten Kappen wurden zwar zerstort,
bestanden aber das Priifverfahren nach
der entsprechenden Norm DIN EN ISO
20 345.

Thanner fertigte einen Prototyp an

Danach erhielt Alexander Lauzi zwei
Paar neue Kappen mit Leisten, die er an
die Thanner GmbH in Héchstidt schick-
te. ,Ich hatte mit Herrn Kipfelsberger
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Die Thanner GmbH in Hochstédt brachte nach der Fertigung des Leistens und der Kopieeinlage
durch die Firma Frohnhduser die individuelle Brandsohle auf den Leisten auf. Da die Schuhe aus
einem Microfaser-Obermaterial und einem abriebfesten und atmungsaktiven Futtermaterial aus
Abstandsgewirk hergestellt wurden, konnte das Gewicht des Schuhs deutlich reduziert werden.
(Fotos: Thanner GmbH)

von Thanner Kontakt aufgenommen und
ihm geschildert, was wir fiir eine Schuh-
versorgung brauchen®, erzihlt er. ,Wir
konnten aus dem Schiftekatalog von
Thanner ein Modell aussuchen, welches
dann individuell auf das entsprechende
Leistenmodell dupliziert wurde®. Da-
durch sei die iiberaus schwierige Ver-
sorgung auch optisch gut gelungen. In
Hochstadt wurde zunidchst ein Prototyp
angefertigt. Durch die Stdrke der Car-
bonkappen verlor der Schuh bei der Fer-
tigung rund 8 Millimeter Spitzenspren-
gung. Daher war es notwendig, mehr
Rolle in die Bettung einzuarbeiten.
Nach einem Testlauf mit dem Kun-
den zur Uberpriifung der Passform, wur-
de dieser Prototyp — wie im Vorfeld be-
reits die Kappen - an das PFI gesendet,
wo er die Baumusterpriifung bestand. Da
der Schuh selbst dabei zerstort wurde,
wurde fiir den Patienten noch ein zwei-
ter Schuh gebaut. ,Der ganze Prozess ist
sehr aufwindig und teuer, aber letztend-
lich héingt die Existenz des Patienten an
dem Sicherheitsschuh®, meint Lauzi. ,Er
ist Mitte 40 und wiére sonst vermutlich
arbeitslos geworden oder hitte eine Um-
schulung absolvieren miissen”.

Kosteniibernahme gesichert

In der Zwischenzeit musste natiirlich
auch die Kosteniibernahme abgeklart
werden, fiir die in diesem Fall die Ren-
tenversicherung zustindig war. ,Wir
haben die Kostenzusage sehr schnell
bekommen®, sagt Alexander Lauzi. ,Wir
haben der Versicherung erkldrt, dass
diese Versorgung preislich in einer an-

deren Kategorie liegen wird als eine
normale orthopddische Sicherheits-
schuhversorgung - weil wir iiber eine
Baumusterpriifung gehen miissen, die
noch nicht vorhanden ist“. Nach den
zundchst erfolglosen Versuchen, einen
Lieferanten fiir die Vorderkappen zu fin-
den, hatte das Sanitdtshaus Frohnhdu-
ser der Rentenversicherung eigentlich
bereits signalisiert, dass aus der Versor-
gung nichts werde. ,Nach der Messe und
dem Gesprdch mit Herrn Ranft haben
wir das Ganze dann wieder aufgerollt®,
erzdhlt Alexander Lauzi. Das Sanitits-
haus teilte dem Kostentrdger mit, dass
eine Versorgung bei individueller Pro-
duktion und Testung der Vorderkappen
moglich sei. ,Und dann wurde die Kos-
teniibernahme erklért. Gut war, dass der
Patient der direkte Ansprechpartner der
Rentenversicherung war, iiber den auch
der Briefverkehr lief®, so Lauzi. Das sei
oft einfacher, als wenn das Sanitdtshaus
beim Kostentréger anfrage — auch wegen
des Datenschutzes. Die erneute Kosten-
zusage war innerhalb von ein oder zwei
Wochen durch: ,Der Patient hatte da ja
schon iiber Jahre seinen direkten An-
sprechpartner. Und als ich ihm sagte, wir
haben jetzt einen Partner, mit dem wir
das machen konnen, hat er wieder Kon-
takt aufgenommen und unseren Kos-
tenvoranschlag iibermittelt®, meint der
OSM. Im Vorfeld hatte das Sanitdtshaus
Frohnhduser bereits eine Musterkalku-
lation gemacht und eingereicht: ,Anders
ware es nicht moglich gewesen. Die gan-
zen Kosten fiir die Baumusterpriifung
und die zerstorten Kappen und Schuhe
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miissen ja bezahlt werden, das hat die
Rentenversicherung {ibernommen®. Die
Schuhe wurden in der Bedarfsstufe 2 an-
gefertigt, da Teile der Produktion aufier
Haus stattfanden. Fiir den Kunden sei
es ein Segen gewesen, dass er mit Exact
Plastics und Thanner Partner gefunden
habe, die diese Schuhversorgung ermog-
lichten, meint Lauzi. ,Das war fiir alle
Seiten etwas Besonderes. Wir konnten
zeigen, dass bei Schwerstversorgungen
durchaus die Moglichkeit besteht, or-
thopéddische Sicherheitsschuhe anzu-
fertigen, die die Baumusterpriifung be-
stehen”. [ |

Ubergrofie Zehenschutz-
kappe aus Easypreg-Faser-
verbundwerkstoffen der
Exact Plastics GmbH. Im Ver-
gleich dazu die Alu-Kappe, -~
Grofie 12, der Fa. Thanner. :
(Foto: Exact Plastics GmbH)
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Herstellung der Zehenschutzkappen

Die Leisten werden mit Arbeitsbettung oder Definitivbettung angeliefert, erklart
Thomas Ranft, Geschaftsfiihrer der Exact Plastics GmbH, den Ablauf der Kappen-
herstellung. Nach der Abformung der Leisten inkl. Bettungen im Vorfufbereich
erfolge die Herstellung von Negativ- und anschliefend von Positivformen. Die
Positivformen werden dann korrigiert und ummodelliert: ,Einerseits miissen
die Kappen zum Leisten passen, andererseits missen sie die Priifungen beste-
hen’, so Ranft. Die Kappen werden aus Easypreg Faserverbundwerkstoffen her-
gestellt. ,Bei den Easypreg Materialien sind die Fasern vorab bereits mit einer
thermoplastischen Matrix impragniert’, erklart Thomas Ranft. ,Um die notwen-
dige Steifigkeit bei geringem Gewicht und relativ geringer Wandstarke zu errei-
chen, kommen Carbonfasern zum Einsatz, in diesem Fall ein Gewebe in Képerbin-
dung”. Es werden mehrere Lagen in einer vorher genau festgelegten Reihenfolge
und Faserausrichtung geschichtet. Die Herstellung der Kappen er-
folgt in einer speziell fiir diese Verarbeitungstechnik ausgeriisteten
Tiefziehmaschine mit integrierter Infrarot-Heizung. Das zunéchst
flach liegende Laminat wird zwischen zwei Silikonmatten ge-
spannt, unter der Infrarot-Heizung unter Vakuum so weit erwarmt,
dass die Matrix schmilzt und dann Gber die Positivform tiefgezo-
gen. Nach Abkiihlung kénnen die Laminate dann sofort mechanisch
bearbeitet werden.
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