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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft eine neuartige, kundenspezifisch geformte, atmungsfahige Auskleidung fir die
Pfanne einer Gliedmalenprothese.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Gliedmalenprothesen werden in der gesamten Welt verwendet. U5-A-5,258,037 beschreibt eine vis-
koelastische Polymer-Auskleidung zur Platzierung auf einer Rest-Gliedmalfie und zur passenden Einsetzung
in der Pfanne einer GliedmaRenprothese. Durch moderne verstarkte Plastikmaterialien und thermoplastische
Materialien sind das Gewicht von Gliedmafenprothesen reduziert und der passende Sitz zwischen der
Rest-Gliedmalie und der Pfanne der kinstlichen Gliedmalie verbessert worden. Auf dem Gebiet werden wei-
terhin Versuche durchgefiihrt, den passenden Sitz zwischen der Rest-Gliedmalle und der Pfanne der Glied-
malenprothese noch starker zu verbessern und bei Benutzung das an der Rest-Gliedmale empfundene Trag-
geflhl zu verbessern.

[0003] Derzeit sind Silikon-Pfannenauskleidungen verfigbar, und diese ermdglichen eine kundenspezifische
Anpassung zwischen der Pfanne der GliedmalRenprothese und der Rest-Gliedmale. Die Silikon-Pfannenaus-
kleidungen sind jedoch nicht atmungsfahig. Der Mangel an Luftzirkulation um die in der Pfanne befindliche
Rest-Gliedmalie fihrt zu Warmeaufbau und Schwitzen und verursacht Unbequemlichkeit, Hautirritation und
Hautverschleif beim Benutzer.

[0004] Eine Auskleidung fir die Pfanne einer Gliedmalenprothese, bei der die Merkmale von kundenspezifi-
scher Anpassung, Atmungsfahigkeit und eines guten Verhaltnisses von Festigkeit zu Gewicht kombiniert sind,
wirden einen betrachtlichen Fortschritt auf dem Gebiet darstellen. Eine derartige Auskleidung fir eine Glied-
malenprothesen-Pfanne und Verfahren zur Herstellung der Auskleidung werden im folgenden beschrieben
und beansprucht.

Uberblick tiber die Erfindung

[0005] Generell wird mit der Erfindung eine atmungsfahige, kundenspezifisch geformte Auskleidung fir die
Pfanne einer Gliedmalienprothese vorgeschlagen. Die kundenspezifisch geformte atmungsfahige Ausklei-
dung erzeugt eine hochprazise kundenspezifische Anpassung zwischen einer Rest-Gliedmalle und der Pfan-
ne einer Gliedmafenprothese, ist leicht herzustellen und ist innerhalb von Stunden benutzungsbereit. Die
Pfannen-Auskleidung weist ein atmungsfahiges, offenporigen Schaummaterial auf, das ein Zirkulieren von Luft
um die Rest-Gliedmale zuldsst und dadurch Warmeaufbau, Schwitzen, Unbequemlichkeit und Hautirritation
reduziert. Die Verwendung von Schaummaterial in der Auskleidung bewirkt einen vollen Kontakt zwischen der
Rest-Gliedmalie und der Auskleidung, wodurch Hautirritationen reduziert werden und der Druck, der von der
Rest-Gliedmale auf die Pfanne der Gliedmalenprothese ausgeubt wird, gleichférmiger verteilt wird.

[0006] Die gemal der Erfindung vorgesehene Auskleidung hat einander gegenuiberliegende Flachen und
weist ein atmungsfahiges, offenporiges Schaummaterial auf, das mit hartbarem Harz impragniert ist. Bei Akti-
vierung des Harzes kann das Schaum-Material, an dem vorzugsweise ein atmungsfahiges Abdeckmaterial an-
geordnet ist, verformt werden, indem eine Rest-Gliedmale in Anlage gegen eine gegenuberliegende Flache
des Schaums gedrickt wird und die Pfanne der Gliedmafienprothese an der zweiten gegenulberliegenden Fla-
che positioniert wird. Durch das im wesentlichen vollstdndige Ausharten des Harzes wird ein Eindruck der
Rest-Gliedmale und der GliedmaRenprothesen-Pfanne in dem Schaummaterial erzeugt und beibehalten.
[0007] Vorteilhafterweise betrifft die Erfindung gemaf einem Aspekt ein Verfahren zum Herstellen einer at-
mungsfahigen, kundenspezifisch geformten Auskleidung fir die Pfanne einer Gliedmafienprothese. Das Ver-
fahren umfasst die folgenden Schritte: Bereitstellen einer Auskleidung mit einander gegenuberliegenden Fla-
chen, wobei die Auskleidung ein offenporiges Schaummaterial aufweist, das mit einem hartbaren Harz impra-
gniert ist; Aktivieren des hartbaren Harzes; und Verformen des Schaummaterials durch Positionieren der
Rest-Gliedmalie an einer der einander gegentiberliegenden Flachen und Positionieren der Gliedmalienpro-
thesen-Pfanne an der zweiten der einander gegentiberliegenden Flachen bis zu einer im wesentlichen voll-
stéandigen Hartung, um in dem Schaummaterial einen Abdruck der Rest-Gliedmalfe und der Gliedmafien-Pfan-
ne zu erzeugen und beizubehalten.

[0008] Bei bevorzugten Ausfihrungsformen der Erfindung kann an dem Schaummaterial eine atmungsfahige
Abdeckung, z. B. ein dehnbares Gewebe wie etwa geknlpfte Glasfaser, vorgesehen sein.

[0009] Beidem hartbaren Harz, das in dem Schaummaterial impragniert ist, handelt es sich vorzugsweise um
ein funktionales Isocyanat-Prapolymer-Harz. Das Harz kann durch Reaktion eines Polyisocyanats mit einem
Polyol gebildet werden, wobei das Verhaltnis der NCO-Gruppen in dem Polyisocyanat zu den OH-Gruppen in
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dem Polyol vorzugsweise zwischen ungefahr 2 zu 1 und ungefahr 5 zu 1 und besonders bevorzugt zwischen
ungefahr 2,5 zu 1 und ungefahr 4 zu 1 liegt, und wobei das Prapolymer-Harz ein NCO-Aquivalenzgewicht von
ungefahr 275 bis ungefahr 1000 Gramm von Prapolymer-Harz pro NCO-Gruppe betragt. Bei bevorzugten Aus-
fuhrungsformen wird das Prapolymer-Harz gebildet durch Reaktion des Polyisocyanats mit dem Polyol, wah-
rend sich diese Komponenten innerhalb des Schaummaterials befinden. Das Prapolymer-Harz weist vorzugs-
weise zwischen ungefahr 70% und ungefahr 95% und besonders bevorzugt zwischen ungefahr 80% und un-
gefahr 90% Gewichtsanteile des Schaummaterials auf.

[0010] Der offenporige Schaum weist vorzugsweise von ungefahr 12 bis ungefahr 48 Poren pro Zentimeter
auf. Der offenporige Schaum hat vorzugsweise eine Dichte von ungefahr 77,5 bis ungefahr 349 Kg/m®.
[0011] Bei bevorzugten Ausfiihrungsformen der Erfindung weist die Gliedmafenprothesen-Pfanne eine Viel-
zahl von Offnungen auf, so dass der Verbundkéfiper aus Pfanne und gehartetem Schaum-Auskleidungsmate-
rial atmungsfahig ist.

[0012] Gemal einem verwandten Aspekt schafft die Erfindung einen Auskleidungs-Rohling, der zum Herstel-
len einer atmungsfahigen, kundenspezifisch geformten Auskleidung fur die Pfanne einer GliedmaRenprothese
geeignet ist. Der Auskleidungs-Rohling hat einander gegeniiberliegende Flachen, weist ein offenporiges, mit
hartbarem Harz impragniertes Schaummaterial auf und ist in Form einer Socke ausgebildet, die zur Platzierung
Uber einer Rest-Gliedmale und zur Aufnahme in der Pfanne einer Gliedmalienprothese geeignet ist.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0013] Es folgt eine detailliertere Beschreibung der Erfindung anhand von Fig. 1, die eine schematische Dar-
stellung zur Veranschaulichung der Herstellung einer erfindungsgemafen Auskleidung fiir eine Gliedmalen-
prothese zeigt.

Detaillierte Beschreibung der Erfindung

[0014] Diese Erfindung schafft eine verbesserte Auskleidung fiir die Pfanne einer GliedmalRenprothese. Die
Gliedmalenprothesen-Auskleidung und das Verfahren gemaR dieser Erfindung I6sen die bei den derzeit ver-
wendeten Auskleidungen auftretenden Probleme durch Schaffung einer kundenspezifisch geformten, at-
mungsfahigen Pfannen-Auskleidung mit hochpraziser Anpassung zwischen einer Rest-Gliedmalie und der
Auskleidung und zwischen der Auskleidung und der Pfanne der GliedmaRenprothese.

[0015] Dementsprechend wird mit der Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer atmungsfahigen, kun-
denspezifisch geformten Auskleidung fur die Pfanne einer Gliedmafenprothese angegeben. Das Verfahren ist
geeignet fur die Herstellung einer kundenspezifisch geformten Auskleidung fir die Pfanne einer Gliedmalen-
prothese, einschlie3lich oberhalb oder unterhalb des Knie anzufligender Gliedmalfienprothesen sowie Glied-
malenprothesen des Arms.

[0016] Gemal dem Verfahren ist zuerst das Bereitstellen einer Auskleidung fiir die Gliedmafen-Pfanne vor-
gesehen. Die Auskleidung weist einen offenporigen Schaum auf, der mit einem hartbaren Harz impragniert ist.
Typischerweise liegt die Auskleidung in Form einer Socke vor, die zur Platzierung Uber einer Rest-Gliedmalle
und zur Aufnahme in der Pfanne der GliedmaRenprothese geeignet ist.

[0017] Die Auskleidung weist vorzugsweise ein atmungsfahiges Abdeckmaterial an dem Schaummaterial auf.
Das atmungsfahige Abdeckmaterial kann das gesamte offenporige Schaummaterial bedecken oder kann nur
einen Teil des Schaummaterials bedecken, wie z. B. den Teil, der sich an der GliedmaRenprothese befinden
wird. Das atmungsfahige Abdeckmaterial kann, falls es vorgesehen ist, derart gewahlt werden, dass es dem
Patienten zusatzliche Polsterung oder Bequemlichkeit vermittelt, und kann ferner derart gewahlt werden, dass
es vor dem Harten, wahrend des Hartens oder nach dem Harten einen Schutz gegenuber dem harzhaltigen
Schaummaterial bildet. Das atmungsfahige Abdeckmaterial kann jedes beliebige geeignete Material aufwei-
sen, einschliel3lich eines dehnbaren, atmungsfahigen Gewebes wie z. B. eines Polyester- oder Glasfaserge-
webes. Bei der bevorzugten Ausfiihrungsform enthalt die Auskleidung ein mit einem hartbaren Harz imprag-
niertes Schaummaterial und ein mit diesem verbondetes dehnbares Glasfaser-Abdeckmaterial. Geeignete Ab-
deckmaterialien einschlieBlich dehnbarer Glasfaser-Abdeckmaterialien sind beschrieben in U5-A-4,683,877.
Das atmungsfahige Abdeckmaterial sollte hinreichend pords sein, um eine gutes Eindringen des Hartungsmit-
tels (z. B. Wasser) fur das hartbare Harz in die Auskleidung zu gewahrleisten, und um die Luftzirkulation in der
Auskleidung zu gewahrleisten. Das atmungsfahige Abdeckmaterial sollte vorzugsweise eine Flexibilitat von
mindestens 40 Prozent in mindestens einer Richtung aufweisen, wie in US-A-4,683,877 beschrieben.

[0018] Generell kann die Auskleidung jede Form haben, die fir einen bestimmten Anwendungsfall erforder-
lich ist. Beispielsweise kann eine offenporige Schaum-Bahn, mit der eine Gewebe-Abdeckung verbondet ist,
in Form einer Socke genaht sein, die Uber einer Rest-Gliedmalie und in einer GliedmalRenprothesen-Pfanne
platziert ist.

[0019] Das offenporige Schaummaterial der Auskleidung kann jeden beliebigen unter mehreren aufweitbaren
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Schaumen aufweisen, die offenporig sind, wie z. B. Polyester- oder polyester-basierte Polyurethan-Schaume.
Wichtig ist, dass die Porositat des Schaummaterials hinreichend mit Harz ladbar ist, um eine zufriedenstellen-
de konformierte Schicht zu bilden. Unter diesem Aspekt weist der offenporige Schaum vorzugsweise von un-
gefahr 12 bis ungefahr 48 Poren/cm auf. In der hier vorliegenden Verwendung wird mit dem Ausdruck "Poren
pro cm" die mittlere Anzahl von Poren bezeichnet, die entlang eines linearen Zentimeters der Schaum-Bahn
angeordnet sind. Die Anzahl von Poren pro Linear-Zentimeter kann z. B. durch Messen des Schaum-Wider-
stands gegenuber einem Luftstrom oder eines Druckdifferential bestimmt werden, wobei diese Information
dann zum Berechnen der approximativen Anzahl von Poren in dem Schaum verwendet wird.

[0020] Wenn der Poren-pro-cm-Wert unter 12 reduziert wird, tendieren die Schdume dazu, zu grob oder rauh
zu werden, und halten typischerweise nicht genug Harz zurtick, um die erforderliche Festigkeit fir die resultie-
rende konformierte Schicht zu erzeugen. Von Schaummaterialien mit mehr als 39 Poren pro cm ist derzeit nicht
bekannt, dass sie im Handel erhaltlich waren. Es ist jedoch darauf hinzuweisen, dass der Poren-pro-cm-Para-
meter ausschlie3lich durch die Fahigkeit beschrankt ist, die Schaum-Bahn bis zu dem Mal} mit Harz zu laden,
das erforderlich ist, um der konformierten Schaum-Schicht hinreichende Festigkeit zu verleihen und anderer-
seits eine adaquate Porositat beizubehalten. Bei der am meisten bevorzugten Ausfihrungsform der vorliegen-
den Erfindung weist der fir die Auskleidung verwendete offenporige Schaum mindestens 18 Poren pro cm auf.
[0021] Das Schaummaterial hat vorzugsweise eine Dichte von weniger als ungefahr 349 kg/m3. Schaume mit
einer Dichte von weniger als ungefahr 349 kg/m?® tendieren dazu, das Laden mit Harz zu verhindern, welches
zum Erzielen der korrekten Starke erforderlich ist. Vorzugsweise liegt die Dichte des Schaummaterials zwi-
schen ungefahr 20 kg/m3 und ungefahr 40 kg/m3.

[0022] Der Schaum hat vorzugsweise eine Eindruckkraft-Deflektion (IFD) im Bereich von ungefahr 70 kPa bis
ungefahr 550 kPa beim Testen gemaf der vorliegenden Beschreibung. Die IDF wird gemessen, indem die Mit-
te einer 40 cm x 40 cm x 10 cm dicken Schaum-Probe (unter Verwendung eines St6Rels mit einem Durchmes-
ser von 10 cm) auf eine Dicke von 7,5 cm (25% ihrer Original-H6he) zusammengedriickt wird. Eher bevorzugte
Schaummaterialien haben eine Eindruckkraft-Deflektion im Bereich von ungefahr 170 kPa bis ungefahr 475
kPa, und besonders bevorzugte Schaummaterialien haben eine Eindruckkraft-Deflektion im Bereich von un-
gefahr 270 kPa bis ungefahr 400 kPa.

[0023] Das Schaummaterial hat vorzugsweise eine Dicke zwischen ungefahr 0,64 cm und ungefahr 3,8 cm.
Nach dem Harten kann das Schaummaterial endbearbeitet werden, um Uberschissiges Material zu entfernen.
[0024] Das Schaummaterial wird mit einem hartbaren Harz-System impragniert. Die derzeit am meisten be-
vorzugten Harze zum Impragnieren der Schaum-Bahnmaterialien der vorliegenden Erfindung sind wasserhart-
bare, isocyanatfunktionale Polyurethan-Prapolymere, die durch die Reaktion eines Polyols mit einem Uber-
schuss eines Polyisocyanats zubereitet werden. Die bevorzugten Harze zum Impragnieren des Schaummate-
rials und Verfahren zum Zubereiten derselben sind beschrieben in U5-A-4,946,726.

[0025] Das Verhaltnis der Isocyanat-(NCO-)Gruppen in dem Polyisocyanat zu den Hydroxyl-(OH-)Gruppen in
dem Polyol liegt vorzugsweise zwischen ungefahr 2 bis 1 und ungefahr 5 bis 1 und besonders bevorzugt zwi-
schen ungeféhr 2,5 bis 1 und ungefahr 4 bis 1. Das Isocyanat-(NCO-)Aquivalenzgewicht in dem resultierenden
Prapolymer liegt zwischen ungefahr 275 und ungefahr 1000 Gramm von Prapolymer-Harz pro NCO-Gruppe,
und besonders bevorzugt zwischen ungefdhr 350 und ungefdhr 700 Gramm von Prapolymer-Harz pro
NCO-Gruppe.

[0026] Die atmungsfahige, kundenspezifisch geformte Auskleidung fir die Pfanne einer GliedmafRenprothese
wird gebildet durch Aktivieren des hartbaren Harzes und Verformen der Auskleidung zwischen der Rest-Glied-
male des Patienten und der Gliedmafienprothesen-Pfanne.

[0027] Die Starke und Festigkeit des geharteten Harzes hangen primar von der Festigkeit des geharteten Pra-
polymer-Harzes statt von der anfangs flexiblen offenporigen Schaum-Bahn ab. Indem das NCO : OH-Verhalt-
nis und das NCO-Aquivalenzgewicht in den hier offenbarten Bereichen gehalten werden, werden sichere Wir-
me-Niveaus, die wahrend des Hartens erzeugt werden, aufrechterhalten, und gleichzeitig wird ein gehartetes
Harz gebildet, das die erforderliche Festigkeit hat.

[0028] Das in das Schaummaterial impragnierte Harz soll beim Harten einen "halbfesten" Schaum bilden. Mit
"halbfest" ist gemeint, dass der Schaum nach dem Harten einen gewissen Grad an Flexibilitdt behalt.
Harz-Systeme, welche die hier beschriebenen NCO : OH-Verhaltnisse und NCO-Aquivalenzgewichte haben,
bilden Schaume mit den gewunschten Festigkeit-Niveaus.

[0029] Eine bevorzugte Mischung zur Impragnierung in das Schaummaterial weist folgendes auf:
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Bestandteil Bezugsquelle Anteile
Isonat 2143L Dow Chemical U.S.A., Midland, {58,38
MI
Benzoyxlchlorid Velsicol Chemical Corp., Rose- (0,08
mont, IL
Pluronic F-38 BASF Corp., Mt. Olive, NJ 5,20
Polyol PPG-1025 Union Carbide, Danbury, CT 63,00
CAB-0O-SIL TS720 Cabot Corpo,. Tuscola, IL 1,30
MEMPE(4-[2-{1-Methly-2-(4- 3M Company, St. Paul, NM 1,30
Morpholinyl)ethoxy]-ethyl]- (beschrieben in US-A-
Morpholin 4,705,840)
ANTIFOAM 1400 Dow Corning, Midland, MI 0,26
IONOL (butyliertes Hydroxytoluol) |Sherex Chemical Co., Dublin, 0,43
. OH
REACTINT GREEN 960 Milliken Chemical, Inman, SC 0,05

[0030] Das NCO-Aquivalenzgewicht der obigen Mixtur betragt ungefahr 469. Das NCO/ON-Verhaltnis der obi-
gen Mixtur betragt ungefahr 3,18.

[0031] Das Polyisocyanat und das Polyol werden vorzugsweise nicht in Reaktion versetzt, bevor das Harz in
den offenporigen Schaum geladen wird; vielmehr |adt man sie in den Schaum und lasst sie reagieren, wahrend
sie sich in der Schaum-Bahn befinden, um das Polyurethan-Prapolymer-Harz zu bilden.

[0032] Das Harz-System kann in den offenporigen Schaum eingebracht werden, indem eine gewilinschte
Menge Harz durch mechanische Mittel auf die oder etwas unter die Oberflache des Schaums geschichtet wird,
gefolgt vom Walzen des beschichteten Schaumstiicks mit einem vorbestimmten Walzspalt, was eine vollstan-
dige gleichférmige Harz-Durchdringung des gesamten Schaums ermoglicht.

[0033] Das Polyurethan-Prapolymer-Harz kann derart in das Schaum-Material geladen werden, dass es von
ungefahr 70% bis ungefahr 95% und vorzugsweise von ungefahr 80% bis ungefahr 90% des Gewichts des
gesamten Artikels ausmacht. Ein derart hoher Grad von Harz-Ladung verleiht dem geharteten Schaum die n6-
tige Starke, damit dieser als eine halbstarre konformierte Schicht wirken kann. Nach dem Laden derart grof3er
Anteile von Harz in den Schaum hat der resultierende Schaum eine sehr gute Wasserdampf-Durchlassigkeit
und Porositat, wodurch eine Haut-Aufweichung im wesentlichen vermieden wird.

[0034] Vorteilhafterweise kénnen die resultierende Festigkeit und Starke des geharteten Schaummaterials
modifiziert werden, indem die Parameter des in dem Schaummaterial impragnierten hartbaren Harz-Systems
verandert werden. Beispielsweise kann sich eine Pfannen-Auskleidung, die in einer Rest-Gliedmalle eines
Uber dem Knie Amputierten verwendet wird, hinsichtlich ihrer Gewichttragfahigkeits- und Festigkeits-Erforder-
nisse von einer Pfannen-Auskleidung fur einen tber dem Knie Amputierten unterscheiden. Durch Modifizieren
der Konstituenten des héartbaren Harz-Systems, wie z. B. des NCO/OH-Verhéltnisses und des NCO-Aquiva-
lenzgewichts, kann das resultierende gehartete Schaummaterial mehr oder weniger hart gemacht werden, je
nach den Erfordernissen einer entsprechenden gréfieren oder kleineren Harte und Festigkeit in einem be-
stimmten Fall.

[0035] Der harzimpragnierte Schaum der Auskleidung wird vorzugsweise in einer Kammer mit relativ niedri-
ger Feuchtigkeit zubereitet, und die Auskleidung wird in einen wasserdampf-undurchlassigen Paket versiegelt.
Dieses Paket wird erst unmittelbar vor Benutzung gedffnet. Mit dieser Art der Verpackung ist die harzimprag-
nierte Schaum-Schicht relativ leicht lagerbar.

[0036] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sind in der Pfanne der GliedmalRenprothese
mehrere Offnungen ausgebildet, um die Atmungsfahigkeit des von der Pfannen-Auskleidung und der Gliedma-
Renprothesen-Pfanne gebildeten Verbundkdrpers zu verbessern. Eine Vielzahl von Offnungen in der Gliedma-
Renprothese-Pfanne kdnnen moglicherweise die Pfanne schwachen. Unter diesem Umstand kénnen die Kon-
stituenten des hartbaren Harzes in dem Schaummaterial derart gewahlt werden, dass sie dem aus der Aus-
kleidung und der mit Offnungen versehenen GliedmaRenprothesen-Pfanne gebildeten Verbundkdrper hinrei-
chende Festigkeit und Starke dahingehend verleihen, dass sie der Gliedmalfienprothese und die Fassung/Aus-
kleidung der Rest-Gliedmale bei Benutzung ausreichenden Halt geben.

[0037] Das Verfahren dieser Erfindung umfallt das Aktivieren des hartbaren Harzes, das Positionieren der
Rest-Gliedmalie in Anlage gegen eine der einander gegeniberliegenden Flachen der Auskleidung, und das
Positionieren der GliedmaRenprothesen-Pfanne in Anlage gegen die andere der einander gegeniiberliegen-
den Flachen der Auskleidung. Wahrend die Rest-Gliedmalfie und die Fassung so positioniert sind, 12t man
das hartbare Harz aushéarten, um in der Auskleidung einen Eindruck der Rest-Gliedmale an einer der gegen-
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Uberliegenden Flachen der Auskleidung und einen Eindruck der GliedmafRenprothesen-Pfanne an der anderen
der gegenlberliegenden Flachen zu erzeugen und beizubehalten.

[0038] Nach dem Harten kénnen der kundenspezifisch geformten, atmungsfahigen Auskleidung weitere
Merkmale hinzugefigt werden. Beispielsweise kann, falls an der geharteten Auskleidung ein besonderer Be-
reich hoher Druckbelastung erkennbar wird, diesem Bereich zusatzlicher Schaum hinzugefiigt werden, um den
Tragerkomfort zu verbessern.

[0039] Fig. 1 zeigt die vorliegende Erfindung in einer bevorzugten Ausflihrungsform. Eine GliedmaRenprothe-
se 1 weist eine GliedmaRenprothesen-Pfanne 2 auf. Die GliedmaRen-Pfanne 2 ist mit einer Vielzahl von Off-
nungen 3 versehen. Die Offnungen verleihen dem durch die GliedmaRen-Pfanne 2 und die Auskleidung 4 ge-
bildeten Verbundkérper Atmungsfahigkeit. Die GliedmaRenprothesenpfannen-Auskleidung 4 hat einander ge-
genuberliegende Flachen 5 und 6 auf und weist ein offenporiges Schaummaterial 7 und vorzugsweise ein at-
mungsfahiges Abdeckmaterial 8 auf. Das atmungsfahige Abdeckmaterial kann an einer oder beiden der ein-
ander entgegengesetzten Flachen 5 und 6 der Auskleidung 4 angeordnet sein. Wie oben erldutert handelt es
sich bei einem der bevorzugten atmungsfahiges Abdeckmaterialien um dehnbares geknipftes Glasfaserma-
terial.

[0040] Um eine kundenspezifisch geformte, atmungsfahige Auskleidung einer Gliedmalenprothesen-Pfanne
fur eine Rest-Gliedmalie auszubilden, wird die Auskleidung 4 mit Wasser benetzt, um das hartbare Harz zu
aktivieren. Eine der einander gegenuberliegenden Flachen 6 der Auskleidung 4 wird in Anlage gegen eine
Rest-Gliedmale 9 positioniert, und die andere der einander gegenuiberliegende Flachen 5 der Auskleidung 4
wird in Anlage gegen die GliedmaRenprothese positioniert. Uber die Rest-GliedmaRe 9 kann eine Socke ge-
zogen werden, um der Rest-Gliedmale bei Benutzung Bequemlichkeit und Schutz zu vermitteln. Man 1a3t das
aktivierte Harz aushéarten, wahrend die Auskleidung in Anlage gegen die Pfanne und die Rest-Gliedmalie po-
sitioniert ist. Im Anschluf3 an das Harten wird die Auskleidung 4 kundenspezifisch dahingehend geformt, dass
sie den Konturen sowohl der GliedmaRenprothesen-Pfanne 2 als auch der Rest-Gliedmalie 9 konform ist. Die
Form der Rest-Gliedmalle 9 und der Pfanne 2 wird in der Auskleidung beibehalten. Die Auskleidung 4 ist at-
mungsfahig, und die Atmungsfahigkeit des die Auskleidung 4 und die GliedmalRen-Pfanne 2 aufweisenden
Verbundkdrpers wird durch die Offnungen 3 verbessert. Wenn die Rest-Gliedmale von der Auskleidung ent-
fernt wird, wird der Eindruck der Rest-Gliedmalie zwecks wiederholter Benutzung in der Auskleidung beibe-
halten. Der offenporige Schaum halt vorzugsweise die Elastizitat derart bei, dass bei Benutzung die Pfan-
nen-Auskleidung in vollem Kontakt mit der Rest-Gliedmale bleibt, und er tendiert dazu, den Druck, den die
Rest-Gliedmale auf ihn aus Ubt, gleichférmig zu verteilen.

[0041] Die vorliegende Endung schafft ferner einen Auskleidungs-Rohling, die zum Ausbilden einer Gliedma-
Renprothese geeignet ist. Der Auskleidungs-Rohling weist ein mit einem hartbaren Harz impragniertes
Schaummaterial auf und ist in Form einer Socke ausgebildet, die passend an einer Rest-Gliedmalie platziert
werden kann. Der Auskleidungs-Rohling kann entsprechend den hier beschriebenen Lehren ausgebildet wer-
den. Der Auskleidungs-Rohling kann verpackt und in einem wasserdampf-undurchlassigen Material versiegelt
werden und den Dienstleistern auf dem Gesundheitssektor oder den Patienten zugeliefert werden, um zur Bil-
dung einer atmungsfahigen, kundenspezifisch geformten Auskleidung fir die Pfanne einer GliedmaRenprothe-
se verwendet zu werden.

[0042] Weitere Ausfuhrungsformen der Erfindung liegen innerhalb des Umfangs der beigefiigten Anspriiche.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Bildung einer atmungsfahigen, kundenspezifisch geformten Auskleidung fur die Pfanne
(2) einer Gliedmalienprothese, mit folgenden Schritten:
Bereitstellen eines Auskleidungs-Zuschnitts (4) mit einander gegenuberliegenden Flachen (5,6), wobei die
Auskleidung (4) ein offenporiges Schaummaterial (7) aufweist, das mit einem hartbaren Harz impragniert ist;
Aktivieren des hartbaren Harzes; und
Verformen des Schaummaterials (7) durch Positionieren der Rest-Gliedmale (9) an einer der einander gegen-
Uberliegenden Flachen (6) und Positionieren der GliedmafRenprothesen-Pfanne (2) an der zweiten der einan-
der gegenuberliegenden Flachen (5) bis zu einer im wesentlichen vollstandigen Hartung, um in dem Schaum-
material (7) einen Abdruck der Rest-Gliedmalf3e (9) und der GliedmaRen-Pfanne (2) zu erzeugen und beizube-
halten.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem der Auskleidungs-Zuschnitt (4) eine Bahn aus offenporigem
Schaum an einem atmungsfahigen dehnbaren Deckmaterial (8) aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem das dehnbare Deckmaterial (8) gestrickte Glasfasern aufweist.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei dem das hartbare Harz ein Isocyanat-Funk-
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tions-Prapolymerharz aufweist, wobei das Prapolymerharz gebildet ist durch Reaktion eines Polyisocyanats
mit einem Polyol, wobei das Verhaltnis in dem Polyisocyanat enthaltener NCO-Gruppen zu in dem Polyol ent-
haltenen OH-Gruppen zwischen ungefahr 2 zu 1 und ungefahr 5 zu 1 betragt, wobei das Prapolymerharz ein
NCO-Aquivalenzgewicht von ungefahr 275 bis ungefahr 1000 Gramm Prapolymerharz pro NCO-Gruppe auf-
weist.

5. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem das Prapolymerharz gebildet ist durch Reaktion des Polyisocya-
nats mit dem Polyol, wahrend das Polyisocyanat und das Polyol sich in dem Schaummaterial (7) befinden.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, bei dem das offenporige Schaummaterial (7) un-
gefahr 12 bis ungefahr 48 Poren pro Zentimeter und eine Dichte von weniger als ungefahr 349 kg/m3 aufweist.

7. Verfahren nach Anspruch 6, bei dem das offenporige Schaummaterial (7) eine Dichte zwischen ungefahr
20 kg/m3 und ungefahr 40 kg/m3 hat.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 7, bei dem das Prapolymerharz einen Gewichtsanteil zwi-
schen ungefahr 70% und ungefahr 95% des Schaummaterials (7) aufweist.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei dem der Auskleidungs-Zuschnitt (4) in Form
einer Socke vorgesehen ist, die Uber einer Rest-Gliedmale (9) platzierbar ist und in einer Gliedmafenprothe-
sen-Pfanne (2) aufgenommen werden kann.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, bei dem die GliedmafRenprothesen-Pfanne (2)
mehrere Offnungen (3) derart aufweist, dass ein die Pfanne (2) und das gehartete Schaummaterial (7) aufwei-
sender Verbundkdrper atmungsfahig ist.

11. Auskleidungs-Zuschnitt (4) zur Bildung einer atmungsfahigen, kundenspezifisch geformten Ausklei-
dung fir die Pfanne (2) einer GliedmaRenprothese, wobei der Auskleidungs-Zuschnitt (4) einander gegeniiber-
liegende Flachen (5) hat und ein mit einem hartbaren Harz impragniertes offenporiges Schaummaterial (7) auf-
weist, und wobei der Auskleidungs-Zuschnitt (4) in Form einer Socke vorgesehen ist, die Gber einer Rest-Glied-
malie (9) platzierbar ist und in einer GliedmaRenprothesen-Pfanne (2) aufgenommen werden kann.

12. Auskleidungs-Zuschnitt nach Anspruch 11, wobei der Zuschnitt ferner ein atmungsfahiges Deckmate-
rial (8) aufweist an dem offenporigen Schaummaterial (7) aufweist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

!

Fig. 1
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