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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft das Gebiet
der orthopadischen Materialien, beispielsweise Soh-
len oder Ferseneinlagen oder Orthesen, wobei diese
Materialien gemein haben, dal} sie ein textiles Mate-
rial und ein komprimierbares Element verwenden.
Die Erfindung betrifft insbesondere ein Verfahren
zum Herstellen eines orthopadischen Teils, das einen
Block aus Silikonelastomer und ein textiles Schutz-
material umfal3t. Die Erfindung betrifft auch das or-
thopadische Teil, das durch das Verfahren erhalten
wird.

[0002] Aufdem Gebiet der Orthesen fiir Gelenke ist
zum Beispiel durch das Dokument EP 0 360 277 eine
Bandage oder ein Stutzen bekannt, die bzw. der aus
einem elastischen textilen Material hergestellt ist,
welches ein Polsterungsmaterial umfal3t, das heifdt
ein Element, das geeignet ist, das Halten der Position
des Gelenks zu verbessern, wobei das Element mit
der eigentlichen Bandage dank eines textilen Uber-
zugs fest verbunden wird, der sie bedeckt. Das Pols-
terungselement kann insbesondere aus einem Elas-
tomermaterial hergestellt sein, eventuell aus Silikon.
Das Polsterungsmaterial ist zwischen der eigentli-
chen Bandage, die mit der Haut des Anwenders in
Beriihrung ist, und dem Uberzug, durch den die Ban-
dage bedeckt wird, eingeschlossen. Die Befestigung
dieses Uberzugs auf der Bandage erfolgt entweder
durch Verschweifen oder durch Vernahen der Ran-
der des Uberzugs, welche iiber die Polsterung hin-
ausgehen. Bei dieser Art von Orthese wird die Pols-
terung nicht direkt auf der Bandage befestigt.

[0003] Bei bestimmten Arten von Orthesen, wie
Sohlen oder Ferseneinlagen, kann es von Interesse
sein, dal} das textile Schutzmaterial direkt auf dem
komprimierbaren Element befestigt wird. Damit diese
Befestigung auf der Gesamtheit der Oberflache des
textilen Materials durchgehend ist, ist es vollig natir-
lich, eine Befestigung durch Verkleben ins Auge zu
fassen. Dennoch weild man, daR Silikonelastomer ein
schwierig zu verklebendes Material ist. Die gewdhnli-
chen Klebemittel vom Typ Cyanacrylat sind insofern
kaum zufriedenstellend, als dal® sie sprode, unelas-
tisch und besonders teuer sind. Die Tatsache, daf}
diese Klebemittel vom Typ Cyanacrylat keine elasti-
schen Eigenschaften aufweisen, ist ein wesentlicher
Nachteil auf dem Gebiet der Orthesen, da in den
meisten Fallen das verwendete textile Material ein
elastisches Material ist, das in der Lage sein muf,
den Verformungen des komprimierbaren Elementes
bei den verschiedenen Bewegungen des Anwenders
zu folgen.

[0004] Die Aufgabe, die sich die Anmelderin gestellt
hat, ist die Bereitstellung eines Verfahrens zum Her-
stellen eines orthopadischen Teils, das einen Block
aus einem komprimierbaren Material und ein textiles
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Schutzmaterial umfalfit, welche die genannten Nach-
teile mildern.

[0005] Kennzeichnender Weise beruht das Verfah-
ren — wobei der Block aus Silikonelastomer besteht —
darauf:
a) die beiden Komponenten eines Zweikompo-
nenten-Silikonklebers zu mischen, so dal} eine
Masse mit hoher Viskositat erhalten wird,
b) eine Seite des textilen Materials mit Hilfe einer
begrenzten Menge der genannten Masse zu be-
schichten,
c) die beschichtete Seite des textilen Materials auf
den Block aus Silikonelastomer aufzulegen und
d) das Ganze auf eine Temperatur und fir eine
Zeit zu erhitzen, die hoch bzw. lang genug ist, um
die Vernetzung des Silikonklebers zu erzielen.

[0006] Zum Zwecke der Herstellung von orthopadi-
schen Materialien wie Sohlen oder Ferseneinlagen,
wird der Block aus Silikonelastomer durch Formung
erhalten. Vorzugsweise erfolgt in diesem Fall das
Auflegen der beschichteten Seite des textilen Materi-
als auf den geformten Block kurze Zeit nach dem
Ausformen des genannten Blocks. In der Tat ist es
moglich, dal noch Stellen, die frei von Vernetzung
sind, auf dem frisch ausgeformten Silikonblock Ubrig
bleiben und dal diese Stellen mit den Komponenten
des Silikonklebers bei der Vernetzung desselben in-
teragieren kénnen, was dazu neigt, die Hafteigen-
schaften zwischen dem Silikonkleber und dem Block
aus Silikonelastomer noch zu verbessern.

[0007] Das Beschichten des textilen Materials er-
folgt vorzugsweise entsprechend der Gestaltung der
Oberflache des Blocks aus Silikonelastomer, auf wel-
cher das beschichtete textile Material aufgelegt wird.
In diesem Fall erfolgt das Beschichten mit Hilfe einer
Schablone, welche die genannte Gestaltung auf-
weist, insbesondere mit einem Siebdruckrahmen mit
weit gedffneten Maschen.

[0008] Dennoch ist es moglich, da® das textile Ma-
terial, welches in Form eins Streifens grofer Lange
vorliegt, stetig und gleichmaRig auf der gesamten
Breite des Streifens beschichtet wird, wobei in die-
sem Fall in dem beschichteten Streifen ein Zuschnei-
den auf die Form der Seite des kompakten Blocks er-
folgt. Dieses Zuschneiden erfolgt entweder vor oder
nach dem Schritt des Erhitzens. In letzterem Fall wird
das Zuschneiden durch den Umstand erleichtert, daf}
das Schneidewerkzeug nicht durch den Kleber in
pastenartigem Zustand beschmutzt wird.

[0009] Die vorliegende Erfindung wird anhand der
Lekture der Beschreibung von zwei Ausfuhrungsfor-
men eines orthopadischen Materials besser verstan-
den werden, welches einen kompakten Block aus Si-
likonelastomer umfaldt, der mit einem textilen Schutz-
material fest verbunden ist, ndmlich einerseits eine
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orthopadische Sohle und andererseits eine Orthese
fur das Kniegelenk, dargestellt durch die beiliegen-
den Zeichnungen, in welchen:

[0010] Fig.1 eine GrundriRansicht der orthopadi-
schen Sohle von oben ist,

[0011] Fig.2 eine GrundriRansicht der orthopadi-
schen Sohle von unten ist,

[0012] Fig.3 eine Schnittansicht gemall Achse
111l von Fig. 1 ist,

[0013] Fig. 4 bis Fig. 6 teilweise die Schritte des
Verfahrens zum Herstellen der orthopadischen Sohle
zeigen,

[0014] Fig. 7 eine TeilgrundriBansicht einer Orthese
fur das Kniegelenk ist.

[0015] Das Prinzip der Erfindung besteht darin, ein
orthopadisches Material bereitzustellen, welches ein
komprimierbares Element und ein textiles Material
umfaldt, wobei als komprimierbares Material ein Sili-
konelastomer verwendet wird und das komprimierba-
re Element mit dem textilen Material mit Hilfe eines
Silikonklebers fest verbunden wird, der ebenfalls ein
Silikonelastomer ist, eventuell von verschiedener Na-
tur.

[0016] Gemal des ersten Beispiels, dargestellt in
den Eig. 1 bis Eig. 6, handelt es sich bei dem ortho-
padischen Material um eine orthopadische Sohle 1,
auf der ein unelastisches Polyamidvlies 2 befestigt
ist, das als Schutziiberzug dient, das heift als Uber-
zug, der dazu bestimmt ist, mit dem Full des Anwen-
ders in Beruhrung zu sein.

[0017] Dieses Beispiel beschrankt sich nicht aus-
schlielich auf die Erfindung. Das orthopadische Ma-
terial kann aus einer Ferseneinlage oder auch einer
Orthese vom Typ Knie, Knéchel, Ellbogen usw. be-
stehen. Ferner betrifft das zweite Beispiel, das weiter
unten beschrieben wird, ein Knie, das heil’t eine Ort-
hese fir das Kniegelenk. Zudem kann der Schutzi-
berzug nicht nur ein Vlies, sondern auch ein Gewebe
oder ein Trikot sein, insbesondere wenn es sich um
einen Uberzug handelt, der elastische Eigenschaften
aufweisen soll.

[0018] In der orthopadischen Sohle 1 ist der Schutz-
Uberzug aus Vlies 2 fest mit dem Block 3 aus Siliko-
nelastomer dank eines Zweikomponenten-Silikonkle-
bers 6 verbunden.

[0019] Der Block 3 aus Silikonelastomer wird durch
Formen ausgehend von einem Silikon vom Typ RTV
(aus dem Englischen flir Room Temperature Vulcani-
zation), insbesondere RTV 2, hergestellt, das heif3t
aus einem Zweikomponenten-RTV, erhalten durch

3/6

Polyaddition mit einer Katalyse durch Platin. Dieses
Silikon ist besonders nachgiebig und weist eine
Shoreharte A von weniger oder gleich 50 auf. Der
Block 3 aus Silikonelastomer wird in einer Form ge-
formt, welche die fiir die Sohle gewlinschte Gestal-
tung aufweist, so wie diese Gestaltung aus der Pri-
fung von Fig. 2 und Fig. 3 hervorgeht. Dieser Block 3
weist eine im wesentlichen ebene Seite 3a auf, die
jene Seite ist, auf der das Vlies 2 fest verbunden wer-
den muB. Im Gegenzug dazu ist seine Dicke nicht
gleichmafig, und seine seitliche Umfangsflanke 3b
weist eine variable Neigung auf. All diese Ausfuh-
rungsbedingungen sind vom Typ der Sohle abhan-
gig. Es kénnen auch, wie in Fig. 2 dargestellt, in den
Stutzzonen der Sohle 1 Vertiefungen 4, 5 vorgesehen
sein, wobei die Vertiefungen weiterhin mit einem an-
deren komprimierbaren Material gefiillt sind, eventu-
ell auch einem Material aus Silikonmaterial, mit ande-
ren Eigenschaften.

[0020] Das feste Verbinden des Vlieses 2 auf dem
Block 3 aus Silikonelastomer erfolgt dank eines Sili-
konklebers 6 vom Typ LSR, der zur Familie von Zwei-
komponenten-Silikon mit hoher Viskositat gehort. Bei
einem genauen Ausfiihrungsbeispiel handelte es
sich um einen Kleber, der sich durch Polyaddition mit
Platine-Katalyse vernetzt. Zu diesem Zweck werden
zwei Komponenten des genannten Klebers vorberei-
tet, indem sie vermischt werden, um eine Masse mit
hoher Viskositat zu erhalten, zum Beispiel in der Gro-
Renordnung von 700.000 mPa-s. Die hohe Viskositat
des Klebers ermoglicht es, auf dem Vlies 2 eine Be-
schichtung durchzufiihren, ohne dal} die Beschich-
tung in das genannte Flies eindringt. Diese Wirkung
wird durch eine Mindestviskositat von 300.000 mPa-s
erreicht. Um die Beschichtung durchzufihren, wird
beim Ausgang der herkémmlichen Maschine, wo die
Dosierung und das Vermischen der zwei Komponen-
ten erfolgt, eine Diise verwendet, deren Abstand zwi-
schen den Lippen in der Grélkenordnung von oder
weniger als 1 mm liegt, wobei die Duse eine Lange
aufweist, die von der gewtiinschten Breite fir das Be-
schichten abhangt. Das viskose Gemisch tritt in Form
einer sehr feinen Bahn aus der Dise aus. Da es sich
um ein stetes Beschichten auf einem Vliesstreifen
handelt, reicht es, den Streifen in unmittelbarer Nahe
der Duse zu verschieben, damit die Bahn sich regel-
maRig auf dem Vlies ausbreitet. Die auf diese Weise
auf dem Vlies aufgetragene Klebermenge kann leicht
geregelt werden, indem einerseits die Betriebsbedin-
gungen der Dosiervorrichtung und des Gemisches
und andererseits die Betriebsbedingungen fir das
Verschieben des Streifens in bezug auf die Diise ge-
regelt werden, sowohl im Hinblick auf die Entfernung
zur Duse als auch im Hinblick auf die Geschwindig-
keit. Das mit dem Kleber 6 beschichtete Vlies 2' wird
auf die im wesentlichen ebene Seite 3a des Blocks 3
aus Silikonelastomer aufgelegt.

[0021] Das auf diese Weise vom Vlies 2, dem Sili-
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konkleber 6 und dem Block 3 aus Silikonelastomer
geschaffene Ganze wird in einem Ofen angeordnet,
um die Vernetzung des Silikonklebers 6 zu erhalten.
Dabei kann es sich insbesondere um ein fortschrei-
tendes Erhitzen handeln, das von 80°C bis 200°C
reicht. Natlrlich werden die Bedingungen fir diese
Vernetzung und insbesondere die Temperatur und
die Zeit der Erhitzung in Abhangigkeit vom Material
bestimmt, aus dem das Vlies besteht oder allgemei-
ner dem textilen Material, das als Schutziiberzug
dient. Man versteht, daf} die Vernetzungstemperatur
so ausgewahlt werden muf3, dald es zu keiner Ver-
schlechterung des textilen Materials kommt. Das
Vlies 2' wird in der Folge auf die Kontur des Blocks 3
entsprechend zugeschnitten.

[0022] Bei einem genauen Ausflhrungsbeispiel be-
stand das Vlies aus Polyamid. Die erhaltene Haftung
zwischen dem Vlies 2 und dem Block 3 aus Silikone-
lastomer war gut. Die dynamometrischen Versuche
haben einen kohasiven Ril gezeigt.

[0023] Wie zuvor angefuhrt, wird der Block 3 aus Si-
likonelastomer durch Formung erhalten. In der Praxis
wird bevorzugt, dald der Schritt des Auflegens der be-
schichteten Seite des textilen Materials auf den ge-
nannten Block kurz nach dem Ausformen des Blocks
erfolgt. Man hat in der Tat festgestellt, dal® die unter
diesen Bedingungen erhaltene Haftung relativ besser
war als wenn das Auflegen der beschichteten Seite
des textilen Materials auf den Block aus Silikonelas-
tomer mit einem seit langem vernetztem und ausge-
formten Block durchgefiihrt wirde. Der Anmelder
kann versuchen, dieses Phanomen zu erklaren, in-
dem angenommen wird, daf auf dem frisch ausge-
formten Block Stellen Gbrig bleiben, die frei von Ver-
netzung sind und die mit den Stellen reagieren kon-
nen, die von den Komponenten des Silikonklebers
getragen werden.

[0024] Auf jeden Fall wird bevorzugt, das Auflegen
in kurzer Zeit durchzuflihren, insbesondere fiir relativ
feuchte Blocke aus Silikonelastomer, die insbeson-
dere eine Shoreharte A von gleich oder weniger als
15 aufweisen. In der Tat hat die Anmelderin festge-
stellt, dal im Laufe der Zeit Silikondl von der Oberfla-
che dieser Blécke ausschwitzt und das Verkleben be-
eintrachtigen kann. In diesem Fall darf die kurze Zeit
nicht eine Stunde Ubersteigen.

[0025] Im zweiten Ausflihrungsbeispiel, das in
Fig. 7 dargestellt wird, handelt es sich um eine Orthe-
se flir das Kniegelenk, bei der der Block 8 aus Siliko-
nelastomer auf einen Stutzen 9 aufgeklebt wird, der
aus einem Gewebe oder einem Trikot, das in beide
Richtungen elastisch ist, aus Viskosepolyester her-
gestellt wird. Naturlich ist es notwendig, daR der Sili-
konkleber, der fir die Herstellung der festen Verbin-
dung des Blocks 8 auf dem Stutzen 9 verwendet wird,
selbst unter Bedingungen elastisch verformbar ist,
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die mit der Verformung vergleichbar sind, die fir den
Block 8 aus Silikonelastomer erhalten wird. Infolge-
dessen wird der Grad des Silikonklebers und die ver-
wendete Menge ausgewahlt.

[0026] In der Ausflihrungsform, die in Fig. 7 darge-
stellt ist, weist der Block 8 aus Silikonelastomer eine
Symmetrielangsachse DD' auf. Sie umfalRt einen
zentralen Abschnitt 8a mit ringférmiger und im Wese-
wesentlichenler Form sowie drei Verlangerungen,
eine 8b entlang der Achse DD' und die zwei anderen
8c, die gegenuliber der ersten Verlangerung 8b ange-
ordnet und winkelig voneinander, symmetrisch in be-
zug auf die Achse DD', beabstandet sind.

[0027] Im Gegensatz zu dem, was flr die Sohle 1
des ersten Beispiels gemacht wurde, weist das textile
Material eine AuRengestaltung auf, welche sich von
jener des kompakten Blocks unterscheidet. Dadurch
wird es erforderlich, das Beschichten des Silikonkle-
bers 6 auf das Gewebe oder den elastischen Trikot 9
entsprechend der genauen Gestaltung des Blocks 8
durchzufiihren. Dies wird erreicht, indem dasselbe
Material wie zuvor verwendet wird, mit der Beschich-
tungsdise, aber unter Verwendung einer Schablone,
die zwischen der Dise und dem Gewebe oder dem
Trikot angeordnet wird. Der Kleber wird somit geman
des Designs der Schablone aufgetragen, wobei die-
ses Design der Gestaltung der Seite des Blocks 8
entspricht, der auf das Gewebe oder den Trikot auf-
zukleben ist. Die Schablone kann insbesondere ein
Siebdruckrahmen mit weit gedffneten Maschen sein.

[0028] Es ist festzuhalten, daf} das Auflegen der be-
schichteten Seite des textilen Materials auf den Block
aus Silikonelastomer durchgefiihrt werden kann,
wahrend der Block nicht oder nicht vollstandig ver-
netzt ist, wobei er sich noch in seiner Form befindet.
Insbesondere im Fall des Herstellens der Sohle ge-
mal des ersten Beispiels kann das vorgeschnittene
und mit dem Silikonkleber beschichtete textile Mate-
rial auf den Boden der Form vor dem Einspritzen des
Silikonelastomers angeordnet werden. Wahrend des
Formens wird die Form auf eine Temperatur ge-
bracht, welche die Vernetzung des Silikonelastomers
ermoglicht, wobei gleichzeitig die Vernetzung des Si-
likonklebers erzielt wird.

[0029] Es ist hervorzuheben, dalk es dank der Ge-
genwart des Silikonklebers, der zuvor auf das textile
Material als Schicht aufgetragen wurde, zu keinem
Durchdringen des textilen Materials kommt, was ein
groles Risiko fur den Fall gewesen ware, da® man
direkt zum Formen des Silikonelastomers auf das
textile Material GUbergegangen ware, wobei der Sili-
konkleber eine Barriere bildet, welche das Eindringen
des Silikonelastomers zwischen die Faden oder Fa-
sern verhindert, aus denen das textile Material be-
steht.
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[0030] Der Block aus Silikonelastomer kann eventu-
ell aus einem Silikon derselben Familie wie das Sili-
kon des Silikonklebers bestehen und durch Heilfor-
men auf einer Einspritzpresse erhalten werden.

[0031] In beispielhafter und nicht einschrankender
Weise umfallt die Zusammensetzung aus dem Sili-
konkleber vom Typ LSR und dem Silikon vom Typ
RTV 2 eine erste Komponente auf der Basis von Po-
lydimethylsiloxan + Polydimethylvinylsiloxan + Full-
stoffe + Platinsalze und eine zweite Komponente auf
der Basis von Polydimethylsiloxan + Polydimethylhy-
drogensiloxan + Fullstoffe.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines orthopadi-
schen Teils mit einem Block aus einem komprimier-
baren Material und mit einem textilen Schutzmaterial,
dadurch gekennzeichnet, dass es — wobei der
Block aus Silikonelastomer besteht — darauf beruht:
a) die beiden Komponenten eines Zweikomponen-
ten-Silikonklebers zu mischen, so dass eine Masse
mit hoher Viskositat erhalten wird,

b) eine Seite des textilen Materials mit Hilfe einer be-
grenzten Menge der genannten Masse zu beschich-
ten

c) die beschichtete Seite des textilen Materials auf
den Block aus Silikonelastomer aufzulegen und

d) das Ganze auf eine Temperatur und fir eine Zeit
zu erhitzen, die hoch bzw. lang genug ist, um die Ver-
netzung des Silikonklebers zu erzielen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Silikonkleber eine Masse ist, de-
ren Viskositat wenigstens 300.000 mPa-s betragt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich um einen Silikonkleber vom
Typ LSR handelt, der eine Viskositat in der Groéfen-
ordnung von 700.000 mPa-s aufweist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Block aus Siliko-
nelastomer ein Silikon vom Typ RTV 2 ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Block aus Siliko-
nelastomer eine Shoreharte A kleiner oder gleich 50
aufweist.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass — da der Block aus Si-
likonelastomer durch Formen erhalten wird — das Auf-
legen der beschichteten Seite des textilen Materials
auf den geformten Block kurze Zeit nach dem Ausfor-
men des genannten Blocks vollzogen wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der geformte Block aus Silikonelasto-
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mer eine Shoreharte A kleiner oder gleich 15 auf-
weist.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die kurze Zeit weniger als eine Stunde
betragt.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das textile Material,
welches in Form eines Streifens grofRer Lange vor-
liegt, stetig beschichtet wird und dass das beschich-
tete textile Material wenigstens, vorzugsweise nach
dem Schritt des Erhitzens, auf die Form der Seite des
Blocks aus Silikonelastomer zugeschnitten wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Auflegen der be-
schichteten Seite des textilen Materials auf den Block
aus Silikonelastomer vollzogen wird, noch wahrend
der genannte Block nicht oder nicht vollkommen ver-
netzt ist, wobei er sich noch in seiner Form befindet.

11. Verfahren nach einem der Ansprliche 9 oder
10, dadurch gekennzeichnet, dass das Beschichten
entsprechend der Gestaltung der Seite des Blocks
aus Silikonelastomer mit Hilfe einer Schablone, ins-
besondere einem Siebdruckrahmen mit weit gedffne-
ten Maschen erfolgt.

12. Orthopadisches Material, das insbesondere
durch das Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
11 erhalten wird, dadurch gekennzeichnet, dass es
ein Silikonelastomer aufweist, das mit Hilfe eines Si-
likonklebers auf ein textiles Schutzmaterial aufge-
klebt ist.

13. Orthopadisches Material nach Anspruch 12,
bestehend aus einer orthopadischen Sohle, dadurch
gekennzeichnet, dass das textile Schutzmaterial ein
unelastisches Polyamidvlies ist und dass das Siliko-
nelastomer vom Typ RTV 2 mit einer Shoreharte A
kleiner 50 ist.

14. Orthopadisches Material nach Anspruch 12,
bestehend aus einer Orthese fiir das Kniegelenk, da-
durch gekennzeichnet, dass das textile Material ein
Gewebe oder ein elastischer Trikot ist und dass das
Silikonelastomer ein Elastomer vom Typ RTV 2 mit
einer Shoreharte A kleiner 50 ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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