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MEDIZIN & TECHNIK

Arthrodesenkappen -
verschiedene Wege fuhren zum Ziel

GERWIN LIMBACH |

THOMAS RANFT

Die Aufgabe einer Arthrodesenkappe ist schnell definiert: sie dient der Versteifung des Sprung-
gelenks. Neue Werkstoffe haben auch hier die Optionen in der Versorgung erweitert. In dem Beitrag
werden unterschiedliche Arten, eine Arthrodesenkappe zu fertigen, vorgestellt, von der klassischen
Lederkappe in Kombination mit Versteifungsmaterialien bis zum Faserverbundwerkstoff. Dabei
werden die einzelnen Herstellungsverfahren hinsichtlich des Materialverbrauchs, des Aufwands

und der Kosten verglichen.

Arthrodesenkappen gehoren zu den
Zusatzarbeiten an der Hinterkap-
pe des orthopddischen Mafschuhs.
Sie kommen zum Einsatz zur Verstei-
fung noch teilbeweglicher, insbesondere
schmerzhafter Sprunggelenke bei post-
traumatischen, infektiosen, osteonekro-
tischen oder gegebenenfalls postopera-

tiven Zustidnden im Sprunggelenk- und/
oder FufSwurzelbereich.

Im Hilfsmittelverzeichnis ist die Leis-
tungsbeschreibung definiert: ,Arthro-
desenkappe, riickfufumfassend mit
Polsterung der Knochel einschliefilich
Schafterhohung, beidseitig eingewalkte
und erhohte Kappe, den ganzen Riickfufd

umfassend und verstiarkt, die Knochel
beiderseits mit Polstergummi polstern,
Schafthche 18 bis 23 ¢cm einschlieRlich
Lederfutter.” Als weitere Zusitze kon-
nen Laschenverstarkungen bei Talus-
Vorschub oder Sohlenversteifungen mit
entsprechender Rollentechnik hinzu-
kommen.

Herstellen der Lederkappe

4 Einscharfen der Kappe fiir die Unter-
schneidung.

28

folie.

5 Scharfen der Rénder: ?/, Narben '/, Aas.

3 Zuschnitt aus dem Kern des Bodenleder-
halses.

6 Aufzwicken der Kappe und fixieren des
ersten Teils der Unterschneidung.
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Im Folgenden sollen unterschiedli-
che Herstellungsvarianten vorgestellt
werden. Dabei geht es nicht darum, die
,beste” Variante zu finden, sondern auf-
zuzeigen, mit welchen Mitteln, welchem
Aufwand und mit welchen Kosten man
zu einer flir den Patienten sinnvollen
Losung kommen kann. Damit die ver-
schiedenen Varianten miteinander ver-
glichen werden konnen, wurden alle
Kappen iiber die gleiche Leistenform ge-
arbeitet.

11 Lederkappe von Frontal.

www.ostechnik.de
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Arthrodesenkappe

in klassischer Technik

Die Arthrodesenkappe in klassischer
Technik hat als Basis immer eine Leder-
walkkappe, die zusdtzlich mit thermo-
plastisch verformbaren Versteifungs-
materialien verbunden wird. Durch die
Sandwich-Bauweise konnen verschie-
dene Kombinationen von Material und
Arbeitsweisen zum Einsatz kommen, die
alle das gleiche Ziel verfolgen: Die Kap-

pe soll sowohl das obere, als auch das

10 Lederkappe von Medial.

12 Lederkappe von Lateral.

CQSIMO

carbon, silicon & more

Hand aber

Vielfaltige Versorgungs-
moglichkeiten durch An-
passung der Shoreharten
und Materialstarken.

Flexibel und anpassungsfahig
durch individuelle Armierung.
Hohe Stabilitat mit geringem
Gewicht durch hauseigenen
Autoklav.

WIR ARBEITEN

Casimo ist Ihr Partner fur eine hochwertige
Service-Anfertigung von Hand- und Unterschen-
kel-Orthesen — so individuell wie Ihre Patienten.
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untere Sprunggelenk aufgrund verschie-
dener Indikationen absolut ruhigstellen.
Aus diesem Grund ist die Steifigkeit das
A und O bei der Herstellung. Mehrere
Lagen Material erhdhen die Steifigkeit
aber leider auch das Gewicht des Ein-
bauteils (s. Abb. 27).

13 Mate-
rialauswahl
flr die
Verstdrkung:
Max (weif),
Thermit
(blau), Norit
(braun).

Bei zierlichen Patienten kann also
durchaus Gewicht eingespart, bei kraf-
tigen, grofSen Patienten miissen zusitz-
lich die anderen Schuhkomponenten
stabiler und damit schwerer gearbeitet
werden. Die beste Kappe versagt jedoch
bei falscher Einarbeitung, mangelhaft

ausgefiihrter Gelenkverstarkung oder
nicht addquater Abrollsohle.

Lederkappe

Wir beginnen mit der Abformung des
Beinleistens mit einer Musterfolie, um
eine Vorlage fiir den Zuschnitt des Le-
ders zu erhalten (ca. 16 Min.).

Als Leder verwenden wir einen Alt-
gerber-Hals 2,3 mm stark. Der Zuschnitt
wird aus dem Kern des Bodenlederhalses
genommen (ca. 6 Min.).

Wir weichen das Leder in Wasser ein,
schirfen und glasen in feuchtem Zustand
die Rander. Oberhalb der Ferse schneiden
wir das Leder ein und schérfen auch hier
die Kanten fiir die Unterschneidung, mit
der sich das Leder an die Form des Leis-
tens anpassen kann (ca.15 Min.).

AnschliefSend wird das Leder in noch
feuchtem Zustand auf den Leisten auf-
gewalkt (ca. 15 Min.) und wir lassen es
trocknen oder beschleunigen den Vor-

Versteifungsmaterial 1 (Max)

14 Zuschnitt Max 2-lagig.

16 Positionierung des Leistens im Tiefzieh-
gerat.

17 Tiefziehen. Bei Max kdnnen beide Schich-
ten in einem Durchgang tiefgezogen werden.

30

18 Tiefgezogene Kappe von medial.

19 Tiefgezogene Kappe von dorsal.
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gang mit einem Heizliifter. Danach wird
die Unterschneidung verklebt (ca. 6
Min.). Bei einer Wandstdrke von 2,3 mm
besitzt die Lederkappe ein Gewicht von
ca. 150 Gramm.

Die zuvor gefertigte Musterfolie
schneiden wir auf Untermaf$ als Vorlage
fiir den Zuschnitt des Versteifungsma-
terials. Materialauswahl und Zuschnitt
dauern je ca. 6 Minuten.

Ist die Lederkappe aufgewalkt, konnen
wir das Tiefziehgerdt vorbereiten, den
Leisten darauf fixieren und das Materi-
al im Ofen auf die Temperatur erhitzen,
bei der es verformt werden kann. (ca. 15
Minuten). Bis hierher haben wir knapp

80 Minuten gebraucht.

Versteifungsmaterialien

1. CR Stabilisierungsmaterial wie MAX
oder ARUtherm

Diese Materialien sind beidseitig bereits
klebstoffbeschichtet und bei 80°C ver-

formbar. Da das Material nur 1,5 mm stark
ist, bendtigen wir eine zweite Schicht als
Verstarkung. Das Material klebt selbst oh-
ne Vorstrich an der Lederkappe; zwei La-
gen konnen in einem Arbeitsschritt tief-
gezogen werden. Aufgrund der beidsei-
tigen Klebebeschichtung ist Vorsicht bei
der Walkmatte im Tiefziehgerdt geboten.
Eintalkumieren verhindert ein Verkleben
des Materials mit der Walkmatte. Das
Material ist sehr elastisch in erhitztem
Zustand, erkaltet ist es jedoch stabiler als
das Material aus Beispiel 2.

Bei einer Wandstarke von 2,5 mm hat
das Versteifungsmaterial ein Gewicht
von 118 Gramm.

Arbeitszeit ca. 10 Minuten mit Be-
schleifen.

2. CR Versteifungsmaterial wie Thermit
oder ARUstab

Dieses Material ist einseitig klebstoffbe-
schichtet und klebt selbst ohne Vorstrich

MEDIZIN & TECHNIK

an der Lederkappe. Aufgrund der relati-
ven Unelastizitdt miissen zwei Teilstii-
cke nacheinander tiefgezogen werden.
Das Material ist bei 160°C verformbar
und nach Erkalten ausreichend stabil.
Aufgrund seiner Faserstruktur hat es
einen Gewichtsvorteil. Bei einer Wand-
stirke von 1,8 mm hat das Werkstiick
nur ein Gewicht von 62 Gramm (ca. 20
Min. mit Beschleifen der Uberginge und
Kanten).

3. Kompakt Zellmaterial wie Norit 3 mm
Das fiir diesen Beitrag verwendete Mate-
rial hat eine Wandstdrke von 3 mm und
ist unbeschichtet. Verformbar ist es bei
120°C. Das Gewicht des Werkstiicks be-
tragt 156 Gramm.

Das Material wird zundchst ohne Kle-
ber angeformt. Damit es nicht auf dem
Leisten verrutscht, ist beim Auflegen
und Tiefziehen Umsicht geboten. Auf-
grund der hohen Wandstédrke ist die

Wir sind auch_
weiterhin telefonisch

und online fiir Sie
erreichbar!

+ Schnellpressen - Orthopéddiepressen
- Klebstoff-Arbeitsplatze - Werkstatteinrichtungen

- Sonderanfertigungen jeglicher Art

Fordern Sie unser Prospekimaterial an!

Postfach 6145
D-58486 Liidenscheid

fon +49 (23 51) 7062
fax +49 (2351) 785 80

www.brocksieper-gmbh.de
infoldbrocksieper-gmbh.de

Wilh. Brocksieper GmbH
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Versteifungsmaterial 2 (Thermit)

.

23 Positionierung des Leistens fiir das Tief- 24 Tiefziehen lateral.
ziehen der lateralen Halfte.

27 Beispiel aus einer
Prufung flr ubertriebene
Wandstarke. Lederkappe, Ver-
steifungsmaterial (doppelt)
und Polster betragen zusam-
men etwa 10 Millimeter.

[eect s ; 3

et )

26 Tiefgezogene Kappe nach Beschleifen
der Uberlappung.

28 Fertige Kappe mit Max. 29 Fertige Kappe mit Thermit. 30 Fertige Kappe mit Norit.
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Erkaltungszeit relativ hoch. Nach dem
Erkalten wird das Werkstiick mit Neo-
pren-Klebstoff eingestrichen und mit
dem Leder verklebt.

Arbeitszeit ca. 30 Minuten mit Pres-
sen und Beschleifen.

Die Auswahl der Versteifungsmateria-
lien fiir diesen Beitrag ist nicht erschop-
fend. Andere Versteifungsmoglichkeiten
wie zum Beispiel Thermit Pontus und
Crockith, Niederdruck-PE und andere
Extrudierkunststoffe, Tauchkappenstof-
fe, GFK und CFK als Plattenware kdmen
fiir Aufgaben wie diese ebenso in Fra-
ge. Nicht alle thermoplastischen Mate-
rialien sind jedoch fiir Arthrodesenkap-
pen verwendbar. Materialen wie Tepp2,
ARUflex, IK98 und Erkoflex sind fiir die
Verstdarkung von Arthrodesenkappen
ungeeignet, weil sie in erkaltetem Zu-
stand zu flexibel sind.

Arthrodesenkappen aus
Faserverbundkunststoffen
Eine weitere Variante einer Arthrodesen-
kappe ist der Einsatz eines Faserverbund-
werkstoffs mit hochsteifen und leichten
Carbonfasern. So konnen im Vergleich
deutlich steifere, diinnwandigere und
leichtere Kappen hergestellt werden als
mit konventionellen Materialien.

Faserverbundkunststoffe ~ bestehen
aus hochfesten Verstarkungsfasern von
wenigen Mikrometern Durchmesser, die
in einen Kunststoff eingebettet sind. Die
Verstarkungswirkung der Fasern erfolgt
dabei in Faserldngsrichtung. Deshalb
muss bei der Konstruktion und Verarbei-
tung auf die Faserrichtung geachtet wer-
den, um die gewiinschte Versteifungs-
wirkung zu erreichen.

Die bekanntesten Fasermaterialien
sind Glasfasern, Carbonfasern und Ara-
midfasern. Die Kunststoffmatrix, in die

die Fasern eingebettet werden, kann du-
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roplastische oder thermoplastische Ei-
genschaften besitzen. Der Verbundwerk-
stoff hat dabei hoherwertige Eigenschaf-
ten als die einzelnen Komponenten.

Es gibt verschiedene Verarbeitungs-
verfahren, um eine Arthrodesenkappe
aus Faserverbundwerkstoffen herzustel-
len. Prinzipiell gilt fiir alle Verfahren,
dass der Verarbeiter nicht nur das Bau-
teil sondern auch den Werkstoff selbst
herstellt. Er hat dabei sehr viele Gestal-
tungsmoglichkeiten, muss aber gleich-
zeitig auch auf viele potenzielle Feh-
lerquellen achten. Die Verarbeitung er-
fordert spezifisches Fachwissen. Richtig
angewendet erhdlt man Bauteile, die im
Vergleich zu unverstarkten Kunststoffen
extrem viel fester, steifer, diinnwandiger
und damit auch leichter ausfallen kon-
nen.

Allerdings muss ein Faserverbund-
bauteil auch fasergerecht konstruiert
sein. Der Versuch, ein vorhandenes kon-

Update fur lhre Werkstatt

www.ostechnik.de

mit Vakuum- und Heiz-Technology vom Spezialisten

v VACUPRESS Gerate -

von der Einlage bis zur Orthese

v/ OFEN - Umluft und Infrarot von S bis XXL
v VACUUM-PUMPEN - fiir alle Zwecke von 6 bis 40 m?/h
v/ DUO-H6henmessgerate - analog und digital

v ZUBEHOR - alles rund um ihre Vakuum-Installation

= || Witzel

www.vacupress.de
Witzel VACUPRESS e. K.

(Inh. Hendrik Witzel)
Max-Keith-StraBe 66 ® D - 45136 Essen
+49 201 6462284 » info@vacupress.de

Vacupress
Opo
[®]
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Arthrodesenkappe aus Faserverbundwerkstoff (Easypreg)

31 Leistenhohe: 22 cm, Sohlenlange: 28 cm,
Hackenmaf3: 37 cm, Wadenumfang: 26 cm,
Kappenhohe: 21 cm.

32 Erstellung der Schablonen fiir die beiden
Halbschalen aus einem durchsichtigen, nicht
elastischen Material,zum Beispiel Transpa-
rentpapier oder Easypreg G30V. Details wie
hier zusatzliche Verstarkungen in Rot einge-
zeichnet fuhren zu einer lokalen Verdickung
in den Hauptbelastungszonen und nehmen
zusatzlich Krafte auf. Dadurch kann die Ge-
samtmaterialdicke geringer ausfallen.

33 Anzeichnen und Ausschneiden aller Ein-
zellagen. Beim Anzeichnen ist die gewlinschte
Faserrichtung zu beachten, die hier von Lage
zu Lage um 45° versetzt ist. Durch den Versatz
der Faserausrichtung erzielt man Steifigkeit
sowohl in Langs- und Querrichtung als auch
diagonal. Die Verstarkungsstreifen werden
beidseits auf die (mittlere) Kernlage aufge-
bracht, die in diesem Fall aus Glasgewebe be-
steht. Der Streifen fiir den flexiblen Abschluss
Uberlappt auf ca. 8 mm und verschweifit sich
spater selbststandig mit der Kappe.

34  Zur Erleichterung des Handlings werden
die Einzelteile passgenau zueinander fixiert.
Das geschieht durch Punktschweif}en mit
einer leicht modifizierten Lotstation. Zur
VergrofRerung der Schweifdflache wird die Lot-
spitze plan geschliffen.

35 Neben dem eigentlichen Laminat wer-
den auch noch einige Hilfsmaterialien wie
Trennfolie und Absaugvlies bendtigt.

36 All diese vorbereiteten Zuschnitte wer-
den in der Tiefziehmaschine auf der ersten
Silikonmatte positioniert. Entluftungskanale
aus Absaugvlies flihren vom Laminat nach
auf’en zum Entluftungsrahmen.

37 Eine zweite Silikonmatte wird deckungs-
gleich zur ersten aufgelegt und mit dem Rah-
men der Tiefziehmaschine verspannt. Durch
den Entluftungsrahmen hindurch kann die
Luft zwischen den beiden Matten abgesaugt
werden, sodass das Laminat im Vakuum liegt.
Die obere rotbraune Matte ist hitzebestandi-
ger als die untere transparente, denn sie liegt
nahe an der Heizung und wird dadurch viel
starker belastet.

34

38 Der Tiefziehrahmen wird nach oben
gefahren und der Leisten passgenau zum
Laminat ausgerichtet. Bei Bedarf kdnnen die
Schablonen nochmals zu Hilfe genommen
werden, um auf die Silikonmatte hilfreiche
Fixpunkte zu libertragen.

39 Besonders einfach und gleichzeitig
genau funktioniert die Ausrichtung mit einem
Kreuzlinienlaser, der in jedem Baumarkt er-
haltlich ist. Mit etwas Ubung reicht jedoch ein
geschultes Auge vollkommen aus.
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42 Nach vollstandiger Abklhlung wird das
Laminat entformt.

www.HARDO.eu

www.ostechnik.de

40 Nun wird das im Vakuum eingespannte
Laminat gemeinsam mit den Silikonmatten
mit der integrierten Infrarotheizung der
Tiefziehmaschine aufgeheizt. Die Tempe-
raturkontrolle erfolgt manuell mit einem
Infrarot-Thermometer. Es muss solange ge-
heizt werden, bis an der dicksten Stelle des
Laminats mindestens 180°C anliegen.

43 In derselben Weise wie gerade be-
schrieben wird die Schale der Gegenseite
hergestellt.

" flLTERSI_-I_AN 7_
HARDO AERO +
D N

i )
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41 Beim Tiefziehvorgang folgt das Laminat
der Leistenform. Die Silikonmatten speichern
zudem Warme und ermdglichen damit eine
passgenaue Anformung ohne Faltenbildung.

44 Beide Halbschalen haben hinten einen Uber-
lappungsbereich, der gegebenenfalls noch etwas
begradigt oder gekurzt werden kann. Dieser bildet
die Flache zum Verschweif3en. Die Trennfolie kann
bis zum Verschweif3en als Schutz auf dem Laminat
verbleiben,um bei Sichtoberflachen Kratzer und
Bearbeitungsspuren zu vermeiden.

35
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45 Zundchst wird der Leisten grofzligig
mit Trennfolie belegt, um ein Verkleben der
Kappe mit dem Leisten auszuschlief’en. Dann
werden beide Halbschalen auf den Leisten
gesteckt,...

48 Bei der Herstellung der Kappe kann
zwischen einer glatten (hier auf3en) und
einer rauen Oberflache (hier innen) gewahlt
werden. Raue Oberfldchen ersparen die Vor-
bereitung zum Verkleben, glatte Oberflachen
bieten bei Innenschuhen und Orthesen eine
ansprechendere Optik.

ventionelles Bauteil aus Kunststoff oder
Metall in derselben Art als Faserverbund
nachzubauen ist in den meisten Fal-
len ein Irrweg. Hier miissen die spezifi-
schen Eigenschaften der Faserverbund-
bauweise in die Konstruktion einfliefSen.
Beispielsweise fiihrt ein Ausschérfen der
Kanten, wie es bei einer Arthrodesen-
kappe aus Leder {iblich ist, bei Faserver-
bundwerkstoffen unter dynamischer Be-
lastung unweigerlich zum Materialver-
sagen. Um dennoch einen allméhlichen
Ubergang vom biegsamen, geschmei-
digen Leder zur harten Kappe hinzube-
kommen muss man andere Wege gehen.
Einerseits kann man an die Kappe eine
Art Abschlusslippe aus EVA oder dhnli-
chem Material ankleben oder aber einen
weichen Ubergang direkt in das Faser-
verbundbauteil integrieren.

Bei den meisten Verarbeitungsver-
fahren werden die Fasern mit fliissigen

36

46 ...mit einer 1 mm dinnen Silikonmatte
in der Tiefziehmaschine unter Vakuum ge-
zogen und durch die Silikonmatte hindurch
mit einem Heiluftfon verschweifit. Das
Anschmelzen der Oberfldche kann man durch
die Silikonmatte sehr gut beobachten.

/// : \‘\> L‘

49 Bei vielen Versorgungsfallen gehort zur
Arthrodesenkappe auch eine Sohlenverstei-
fung, die dann in Form einer Platte zusatzlich
angefertigt wird. Bei dieser Arbeitstechnik ist
es ohne grofen zusatzlichen Aufwand moglich,
diese Versteifung funktionell in die Kappe

ein- oder beidseitig zu integrieren, indem die
seitlichen Schenkel weiter nach vorn reichen.

Kunstharzen impragniert. Dabei fin-
det eine chemische Reaktion statt. Die
chemisch reaktiven Komponenten ber-
gen auch immer ein gewisses Gefahren-
potential fiir den Verarbeiter und nicht
selten auch fiir unbeteiligte Mitarbeiter,
die sich im selben Raum aufhalten. Denn
viele Harze sind l10sungsmittelhaltig und
verbreiten markante Geriiche in der ge-
samten Werkstatt und dariiber hinaus.
Bei der Verarbeitung dieser Materialien
ist deshalb fiir eine entsprechende Ab-
saugung in der Werkstatt zu sorgen.

Arthrodesenkappe aus dem Faser-

verbundwerkstoff-System Easypreg

Benotigte Materialien, Werkzeuge und

Hilfsmittel:

- Brancheniibliche Tiefziehmaschine,
zum Beispiel Vacupress V620 S3

- Easypreg Vakuumrahmen und Rah-
menisolierung (Zubehor)

47 Die Endbearbeitung ist schnell erledigt.
Der Bereich des Zwickeinschlags wird am ein-
fachsten mit einer Stichsage und einem spe-
ziell dafiir vorgesehenen Sageblatt erledigt.
Zum Glatten und Entgraten eignen sich eine
Feile und etwas Schleifleinen. Die flexiblen
Rander werden mit einer scharfen Schere auf
das gewiinschte Maf} gekirzt.

50 Der Arbeits- und Materialmehraufwand
flr eine Kappe mit Sohlenversteifung sind
Uberschaubar, der Nutzen ist enorm. In diesem
Fall wiegt die Sohlenversteifung nur 22
Gramm und bendtigt keine zusatzliche Bau-
hohe im Schuh.

- Silikonmatten rotbraun 2 mm dick
(oben) und transparent 1 mm dick
(unten)

- Infrarot-Thermometer

— Lotkolben oder Lotstation

- Optional: Kreuzlinienlaser und Stativ

- Easypreg Faserverbundmaterialien
nach Bedarf; C245K (Carbongewebe,
G280K (Glasgewebe), Flex 1 (flexible
Rédnder)

- Trennfolie EF 210

- Entliiftungsvlies Bleeder Fleece X10

- Spezial-Stichsédgeblatt fiir Easypreg

Easypreg ist ein Faserverbundsystem,

das von der Exact Plastics GmbH ent-

wickelt wurde und seit einigen Jahren
in der Orthopéadieschuhtechnik erfolg-
reich eingesetzt wird. Die hier vorge-
stellte Technik kommt vollkommen oh-
ne fliissige Harze und ohne chemische
Reaktionen aus. Die Verstdrkungsfasern
sind bereits mit einem Thermoplast im-

ORTHOPADIESCHUHTECHNIK 10]2020
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Arthrodesenkappen Material und Gewicht
. CR Stabilisie- CR Verstei- Kompakt Faserverbund- | Faserverbund- | Faserverbund- | Faserverbund-
SR R EEE rungsmaterial | fungsmaterial | Zellmaterial werkstoff werkstoff werkstoff** werkstoff**
. Altgerb .B.ARU-Th .B. ARU-Stab, .
Material Kappgeenrlefjrer z MAX em, | z Thermita ’ z.B. Norit Easypreg Easypreg Easypreg Easypreg
Lagenzahl - - - - 4 5 4 5
Wandstarke 2,3 mm 2,5 mm 1,8 mm 3 mm 1,2 mm 1,5 mm 1,2 mm 1,5 mm
Wandstarke inkl.
Lederkappe - 4,8 mm 4,1 mm 5,3 mm - - - -
Gewicht 150 ¢g 268 g" 212 g* 306 g* 93g 112 g 112 g 134 g
*Inkl. des Gewichts der Lederkappe (150 g) ** mit Sohlenversteifung

pragniert, so dass kein zusédtzliches Harz
notwendig ist. Die Materialien sind ein-
lagig und werden im flach liegenden Zu-
stand nach Bedarf zu dem gewiinschten
Verbund geschichtet. Die Verbindung
der Einzelschichten zum Laminat und
die Formgebung erfolgen in der Tief-
ziehmaschine unter Einsatz einiger Zu-
behorteile, die auf das jeweilige Fabri-
kat abgestimmt sind. Das Laminat liegt
beim Heizen, Tiefziehen und Abkiihlen
zwischen zwei Silikonmatten im Vaku-
um. Das Material ist unbegrenzt lager-

fahig und erfordert dabei im Gegensatz
zur Prepreg-Technik keine Kiihlung. Da
es beim Zuschneiden nicht zerfillt oder
ausfranst konnen Reste und Verschnitt
sofort oder spdter hervorragend fiir lo-
kale Verstdarkungen benutzt werden; das
vermeidet Abfall.

Zum System gehoren neben den Kons-
truktionswerkstoffen mit Glas-, Carbon-
und Aramidfasern auch Hilfsmittel wie
Trennfolie, Absaugvlies, Abreifigewe-
be und vieles mehr. Die Materialien las-
sen sich nahezu staubfrei schneiden und

fransen nicht aus. Ein flexibles Materi-
al mit der Bezeichnung Easypreg Flex 1
ist speziell fiir die Gestaltung von Bau-
teilen mit weichen Ubergingen vorge-
sehen. Damit kann ein schoner Uber-
gang von der Kappe zum Leder geschaf-
fen werden.

Die beschriebene Arthrodesenkap-
pe (s. Bilderstrecke ab Seite 34) erfiillt
in Bezug auf die Stabilitdt die maxima-
len Anforderungen. In der Praxis wer-
den Kappen in dieser Grofle meist noch
etwas diinner gebaut, deshalb sind die

@ WRLANG WIR KONNEN SO ...
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s LaNe® GLASFASER-GESTRICKPLATTE ORANGE
Bestens geeignet fir Arthrodesenkappen.
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Realisierung

Eigenschaften und Vorteile:

e grof3e Kraftaufnahme bei geringem Eigengewicht

e Trager- und Harzanteile sind genau abgestimmt,
woraus sich exzellente Konstruktionsméglichkeiten
ergeben — auch dynamische Konstruktionen
sind maglich

Aktivierzeit:
ca. 2 Minuten bei 120° bis 150°C im Umluftofen

LaNe® GLASFASER-GESTRICKPLATTE ORANGE
Plattemgréfie: ca. 600 x 500 mm Starke 1,6 mm
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LaNe® BASALTGEWEBE

Die physikalischen Eigenschaffen und da-
mit die Anwendungsgebiete sind denen
der Glasfaser dhnlich. Gewebe aus Basalt-
fasern sind gesundheitlich unbedenklich
und finden ihre Verwendung hauptséchlich
in Composite Applikationen.

OKOLOGISCHE VORTEILE:

Vollwertiger, nachhaltiger Ersatz der Asbest und
Glasfasern in verschieden Industrieanwendungen.

LaNe® BASALTGEWEBE
Koper 2/2, 235 g/m?, Breite 100 cm Art. 83 233

Technische Datenbldtter unter service@w-r-lang.de oder als Download auf w-r-lang.de.

Art. 81 260

)

Einrichter fir die Orthopadie

stinova GmbH
NeulandstraBe 11
D - 77855 Achern

Tel +49 (0) 78 41/60 01-0
Fax +49 (0) 78 41/60 01-15

info@stinova.de
www.stinova.de

W.R. Lang GmbH
Hafenstraf3e 83 © 56 564 Neuwied ® Tel. +49 (0) 2631 / 34 55-10
Fax +49 (0) 2631 / 34 55-30

service@w-r-lang.de ® www.w-r-lang.de

www.ostechnik.de
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Kostenvergleich Arthrodesenkappen

o CR Stabilisie- | CR Verstei- Kompakt Faserverbund- | Faserverbund- | Faserverbund- | Faserverbund-
ST MERELETRE rungsmaterial | fungsmaterial | Zellmaterial werkstoff werkstoff werkstoff werkstoff
Materialkosten €€ €€€ EE€€€E E€€€ EEEEE EE€E€EE E€€EE EEEEE
Arbeitszeit 100 % 112,5 % 125 % 1375 % 14375 % 143,75 % 14375 % 14375 %
Gesamtkosten 100 % 112,91 % 122,56 % 134,70 % 150,18 % 152,52 % 172,45 % 176,66 %

Da die Materialkosten je nach Lieferant oder den Konditionen anders sind, symbolisiert die Zahl der €-Zeichen in etwa das Verhaltnis der Material-
kosten zueinander (*=Materialkosten inkl. Lederkappe). Die Arbeitszeit und die Gesamtkosten werden auf der Basis einer Lederkappe dargestellt,
deren Materialkosten und Aufwand fiir die Herstellung in den Betrieben bekannt ist. Diese wird mit 100 % angesetzt. Der Aufwand und die Kosten
flr die fertigen Kappen werden prozentual zum Aufwand fir die Lederkappe hinzuaddiert. (Der Tabelle liegt eine tatsachliche Kalkulation mit
Materialpreisen und Arbeitskosten zugrunde). Beim Vergleich ist zu beachten, dass nur die reinen Material- und Personalkosten berticksichtigt
wurden. Fur die Gesamtkalkulation dieser Leistung mussen noch weitere Faktoren berticksichtigt werden, wie der erhohte Lederbedarf beim Schaft,
der aufwdndigere Einbau der Arthrodesenkappe bei der Schuhfertigung, die Arbeitsvorbereitung und Ristzeiten, der Verschleis von Maschinen und
Werkzeugen, die Gemeinkosten (Material) und nicht zuletzt das Risiko und der Gewinn.

Werte beider Varianten zum Vergleich
aufgefiihrt. Die Ausfiihrung der Kap-
pe in Bezug auf Wandstédrke (Lagenan-
zahl) und Bauart (mit oder ohne Soh-
lenversteifung) hat nur geringe Auswir-
kungen auf den Gesamtpreis, der sich
hauptsachlich im Materialverbrauch un-
terscheidet. Der Arbeitsaufwand ist fiir
Kappen dieser Bauart unabhingig von
ihrer Grofe sehr dhnlich. Die tatsdch-
lich bendtigte Arbeitszeit ist sehr stark
von der Organisation der Abldufe und
der Qualifikation und Erfahrung des Or-
thopadie-Schuhtechnikers mit der Ver-
arbeitung von Easypreg abhéngig.

Fiir diesen Beitrag wurde zur Veran-
schaulichung innen eine raue und au-
fSen eine glatte Oberfldche gewdhlt. Es
bleibt dem Verarbeiter iiberlassen, sei-
ne Wiinsche umzusetzen. Raue Ober-
flichen ersparen jegliche Vorbereitung
zum Verkleben, glatte Oberflachen lie-
fern bei Innenschuhen und Orthesen ei-
ne ansprechende Optik. Durch den Ein-
satz der Trennfolie EF 210 entsteht ei-
ne glatte, glainzende Oberflache. Soll das
Laminat flachig verklebt werden emp-
fiehlt sich eine kleberaue Oberfldche.
Diese bildet sich beim Einsatz des Ab-
reiffgewebes Eeasypreg Release ab. Auch
das Einarbeiten des Absaugvlieses Easy-
preg Bleeder Fleece X10 fiihrt zu einer
rauen Oberfldche.

Ziel aller Mafnahmen soll sein, nach-
tragliche Arbeiten an der Struktur der
Oberfldache wie zum Beispiel schleifen zu
vermeiden, da hierbei die Faserverbund-
struktur zerstort wird.
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Die Fotodokumentation im Beitrag
stellt keine Bauanleitung dar. Sie soll
einen Uberblick iiber die Technik und
den Arbeitsablauf vermitteln, besonders
auch im Vergleich zu den bereits vor-
gestellten konventionellen Arthrode-
senkappen. Auf Details wurde zuguns-
ten der Ubersichtlichkeit verzichtet. Die
Technik kann in Kursen erlernt werden.

Wann ist welche Art der Kappe
sinnvoll?

Die in diesem Beitrag vorgestellten Her-
stellungsvarianten stellen nur eine Aus-
wahl aus den im Handwerk moglichen
Herstellungsverfahren dar. An diesen
Beispielen ist aber sehr gut zu erkennen,
dass es die ,beste Kappe nicht gibt,
denn ihre Funktion erfiillen diese Kap-
pen bei richtiger Ausfiihrung alle.

Wann welche Herstellungsvarian-
te gewdhlt wird, hdngt von ganz unter-
schiedlichen Faktoren ab. Ein wichtiger
Faktor ist natiirlich der Preis, der zu-
néchst durch die Preisliste mit der Kran-
kenkasse limitiert ist. Deshalb spielt es
auch eine wichtige Rolle, welche Ar-
beitstechniken bereits im Betrieb eta-
bliert sind. Bei eingespielten Ablaufen
sind die Kosten niedriger, als wenn neu-
es Material oder ein neues Verfahren er-
probt werden. Auch die technische Aus-
stattung spielt eine Rolle. Was ist schon
im Betrieb vorhanden, was miisste zu-
sitzlich angeschafft werden? Bei Ver-
sorgungen, die spezielle Techniken er-
forden, kann auch iiber eine Auftrags-
fertigung nachgedacht werden.

Nicht zuletzt miissen auch die An-
spriiche der Patienten beriicksichtigt
werden. Sind die Anspriiche an die As-
thetik hoch, wird man versuchen die
Kappenstiarke moglichst niedrig zu hal-
ten und eventuell beim Faserverbund-
werkstoff landen, der hohe Stabilitét bei
geringer Dicke liefert. Die hohe Stabili-
tdt des Faserverbundwerkstoffs ist auch
immer haufiger bei ibergewichtigen Pa-
tienen gefordert, die eine hohe Last auf
die Stabilisierung bringen. Auch wenn es
um ein moglichst geringes Gewicht geht,
kann der Faserverbundwerkstoff seine
Starken ausspielen da er keine Leder-
kappe als Grundlage bendtigt und des-
halb sehr viel leichter ist als die ande-
ren Varianten.

Damit ist es bei den Arthrodesenkap-
pen wie bei vielen Hilfsmittelversor-
gungen: Der Handwerker bekommt ei-
ne Aufgabe gestellt, die er im Sinne des
Arztes und des Patienten l6sen muss.
Den Losungsweg und das eingesetzte
Material wihlt er selbst aus. |
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Exact Plastics GmbH
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technik Slidwest)
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