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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft schalenartige Stitzelemente, die mit Stitzbandern geeignet verwendbar sind,
und insbesondere Vorrichtungen, zum Stlitzen oder Fixieren von Kérperteilen, und Stiitzelemente, die aus mit
triaxial gewebten Geweben verstarktem Kunststoff geformt sind und mit kiinstlichen Kérpergliedern und ande-
ren solchen Vorrichtungen geeignet verwendbar sind.

[0002] Stitzbandelemente werden mit Tragbinden, Stitzbandern, Rehabilitationsvorrichtungen und kunstli-
chen Korpergliedern verwendet, die dafiir vorgesehen sind, um auf Knochen, Gelenke und Muskeln wirkende
Lasten zu verringern oder diese durch Stutzen oder Fixieren von Kérpergliedern oder des Rumpfs des mensch-
lichen Koérpers in einer Position zu fixieren. Stitzbandelemente werden im allgemeinen durch Kombinieren von
Schaumharzplatten, Tuch oder anderen solchen Materialien hergestellt, um einen direkten Kontakt mit Haut zu
vermeiden und eine bessere Anpassung an Korperkonturen und -bewegungen bereitzustellen.

[0003] Herkémmliche Stitzbandelemente werden meistens durch ein Formen von thermoplastischen Kunst-
stoffen, wie Polyethylen, Polypropylen, Polycarbonat und Nylon, hergestellt.

[0004] Da von Stitzbandelementen eine hohe Steife und Haltbarkeit verlangt wird, wird beim Verwenden von
solchen, die aus Kunststoff mit geringer Festigkeit und niedrigem Elastizitatsmodul hergestellt sind, die erfor-
derliche Steife und Haltbarkeit durch Erhéhen der Dicke verliehen.

[0005] Eine Erhdéhung der Dicke, um die aus herkémmlichen verwendeten Kunststoffen hergestellten Stiitz-
bander mit der bendtigten Steife und Haltbarkeit zu versehen, hat ein erhdhtes Gewicht zur Folge. Zudem nei-
gen Kunststoffe dazu, Schwitzen, Stickigkeit, unhygienische Bedingungen, Jucken und andere unangenehme
Probleme hervorzurufen, da sie nicht atmen. Die Bereitstellung von Offnungen, um eine Beliiftung zu erlauben,
hat eine Verringerung der Steife und Haltbarkeit zur Folge, was wiederum eine weitere Erhéhung der Dicke
notwendig macht, um die erforderliche Steife und Haltbarkeit sicherzustellen. Kunststoffe, die mit unidirektional
oder biaxial gewebten Geweben verstarkt sind, sind leichter und steifer als unverstarkte. Trotzdem verringert
sich auch bei solchen mit Geweben verstarkten Kunststoffen unvermeidbar die Steife und Haltbarkeit, wenn
Bellftungsoffnungen bereitgestellt werden.

[0006] Die Aufgabe dieser Erfindung ist, Halte- und Stiitzvorrichtungen, die auf den Gebieten Orthopadie, Re-
habilitation und Sport verwendet werden, und deren Stiitzelemente bereitzustellen, die leicht, diinn, steif, halt-
bar und gut durchlassig sind, und ferner Stlitzelemente bereitzustellen, die aus Kunststoffen hergestellt sind,
die mit triaxial gewebten Geweben durch Impragnieren mit Harz verstarkt sind.

[0007] Um die vorstehende Aufgabe zu erflllen, weisen die erfindungsgemafien Stlitzelemente ein schalen-
artiges Stlick auf, das aus mit triaxial gewebten Geweben verstarktem Kunststoff geformt ist.

[0008] Vorzugsweise sollte das Formstiick Offnungen haben, die 5 bis 33 Prozent seiner Gesamtflache ent-
sprechen, und eine Biegesteifigkeit von 10 x 9,80665 bis 10* x 9,80665 MPa (10 bis 1 x 10* kgf/mm?) pro Ein-
heitsbreite in mindestens eine Richtung und ein Flachengewicht (Gewicht pro Einheitsflache) von 50 bis 1000
g/m? haben.

[0009] Halte- und Stltzvorrichtungen werden unter Verwendung der oben beschriebenen Stitzelemente her-
gestellt.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
[0010] Fig. 1 zeigt schematisch ein bei der Erfindung verwendetes triaxial gewebtes Gewebe: (a) ist eine Auf-
sicht auf einen Kunststoff, der mit einem triaxial gewebten Gewebe durch Impragnieren mit Harz verstarkt ist;
und (b) ist eine Querschnittansicht des in (a) gezeigten Gewebes. In Fig. 1 bezeichnen die Bezugszeichen 1
und 2 ein mit Harz impragniertes Faserbiindel bzw. eine in dem Gewebe bereitgestellte Offnung.

[0011] Fig. 2 zeigt schematisch ein erfindungsgemafes Kniegelenk-Stiitzband, das bei der Behandlung von
Osteoarthritis des Knies verwendet wird.

Beschreibung der bevorzugten Ausfiihrungsformen

[0012] Ein schalenartiges Stiick, das durch Formen von mit triaxial gewebtem Gewebe verstarktem Kunststoff
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hergestellt ist, wird gewonnen aus einer mit triaxial gewebtem Gewebe aus Karbon- oder Glasfasern verstark-
ten Kunststoffplatte durch Impragnieren mit Harz nach dem Weben, oder aus triaxial gewebtem Gewebe aus
verstarkten Fasern, das mit Harz vorimpragniert ist, oder wird durch Laminieren der zwei oder mehreren Plat-
ten gewonnen.

[0013] Die Verstarkungsfasern fur mit triaxial gewebten Geweben gemaR dieser Erfindung verstarkten Kunst-
stoffen bestehen aus anorganischen Fasern, beispielsweise Karbon-, Glas- und Metallfasern, und organischen
Fasern, beispielsweise Aramid- und Polyethylenfasern, die einen hohen Elastizitatsmodul haben, oder Kombi-
nationen aus zwei oder mehreren davon. Von diesen Fasern sind Karbonfasern fir diesen Zweck besonders
geeignet, da sie hochelastische Fasern mit einem geringen spezifischen Gewicht sind, wobei die gleiche Steife
bei geringerem Gewicht erzielt werden kann.

[0014] Die Harze zum Impragnieren der triaxial gewebten Gewebe kdnnen verschiedene Typen bekannter
warmaushartender oder thermoplastischer Harze sein. Derartige warmaushartende Harze umfassen Epoxy-,
ungesattigte Polyester-, Vinylester- und Polyurethanharze, wahrend derartige thermoplastischen Harze Poly-
amid-, Polyester- und Polycarbonatharze umfassen. Eine Wahl muf} unter Berticksichtigung des Herstellungs-
und Formverfahrens der mit triaxial gewebten Geweben verstarkten Kunststoffe und ihrer Verwendungen ge-
troffen werden. Beispielsweise eignen sich warmaushartende Harze mit geringer Viskositat zum Impragnieren
von triaxial gewebten Geweben, wahrend flexible thermoplastische Harze sich zum Weben von mit Kunststoff
verstarkten Faden in triaxial gewebte Gewebe eignen.

[0015] Kunststoff, der mit triaxial gewebten Fasern verstarkt ist, wird durch bekannte Formverfahren, die mit
gewebeverstarkten Kunststoffen verwendet werden, in erfindungsgemale Stltzbandelemente geformt. Ein
Verfahren beispielsweise umfallt Impragnieren eines triaxial gewebten Gewebes mit einem Harz, Anordnen
des impragnierten Gewebes in einer Metall- oder Holzform und Formen in eine gewtinschte Gestalt durch An-
legen von Druck und Warme mit anschlieBendem Kuhlen. Ein weiteres Verfahren webt Faserbindel, die mit
Harz vorimpragniert sind, in ein triaxial gewebtes Gewebe und formt das Gewebe in eine gewlinschte Gestalt
unter Verwendung einer Metallform oder einer anderen ahnlichen Vorrichtung.

[0016] Formstiicke des mit triaxial gewebten Geweben verstarkten erfindungsgemaflen Kunststoffs sollten
Offnungen haben, die 5 bis 33 Prozent ihrer Gesamtfléache entsprechen. Wenn die Flache der Offnungen klei-
ner ist, wird eine angemessene Durchlassigkeit nicht erreicht. Dann verursachen solche Formstiicke Schwit-
zen, Stickigkeit, unhygienische Bedingungen, Jucken und andere unangenehmen Probleme. Theoretisch kann
die Gesamtflache der Offnungen in einem triaxial gewebten Gewebe die obere Grenze von 33 Prozent nicht
Uberschreiten.

[0017] Die Biegesteifigkeit pro Einheitsbreite in mindestens eine Richtung betragt zwischen 10 x 9,80665 und
10* x 9,80665 MPa (10 und 1 x 10* kgf/mm?). Wenn die Biegesteifigkeit kleiner als 10 x 9,80665 MPa (10
kgf/mm?) ist, konnen Stitzbandelemente den menschlichen Koérper nicht wirkungsvoll stiitzen oder halten.
Wenn andererseits die Biegesteifigkeit hther als 9,80665 MPa (1 x 10* kgf/mm?) ist, dann kénnten Stiitzban-
delemente in den menschlichen Kérper einschneiden und kénnten aufgrund von Schmerzen eine dauerhafte
Verwendung nicht erlauben. Hier bedeutet die Biegesteifigkeit pro Einheitsbreite die Biegesteifigkeit geteilt
durch die Breite der Probe. Die Biegesteifigkeit pro Einheitsbreite muf nicht in alle Richtungen des Stitzban-
delements einheitlich sein. Die Biegesteifigkeit pro Einheitsbreite kann je nachdem, wie es einzelne Kérperteile
und Verwendungen erforderlich machen, variieren, wie beispielsweise durch Erhéhen in die Richtung oder in
dem Teil, wo ein starker Rickhalt notwendig ist, und Verringern in die Richtung oder in dem Teil, wo eine zum
menschlichen Korper gut passende Kontur erforderlich ist.

[0018] Ortlich variierende Biegesteifigkeit kann dadurch erzielt werden, daR ein triaxial gewebtes Gewebe
hergestellt wird, wobei Fasern verwendet werden, die drei unterschiedliche Elastizititsmodi in den drei Rich-
tungen haben, oder dadurch, dal® in gewiinschten Bereichen ein Gewebe Uber einem anderen angeordnet
wird. Das Flachengewicht der Stiitzbandelemente muf 50 bis 1000 g/m? sein. Wenn das Flachengewicht leich-
ter als 50 g/m? ist, ist es schwierig, die gewlinschte Steifigkeit und Offnungen der gewiinschten Flache zu er-
zielen. Wenn das Gewicht schwerer als 1000 g/m? ist, werden die Stiitzbandelemente selbst zu schwer, um ein
leichtes Gehen oder andere Kérperbewegungen und eine dauerhafte Verwendung iber einen langen Zeitraum
zu erlauben. Dies verringert die Wirksamkeit der Stlitzbandelemente in einer medizinischen Behandlung.

[0019] Die Biegesteifigkeit pro Einheitsbreite und das Flachengewicht innerhalb der spezifizierten Bereiche

dieser Erfindung kénnen dadurch erzielt werden, dal® der Elastizitatsmodul der Fasern, die Anzahl der Fasern
pro Biindel, Offnungen in dem Gewebe (der Zwischenraum zwischen den Faserbiindeln, die das Gewebe bil-
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den) , die Dicke des Gewebes, die Anzahl der und der Abstand zwischen den Lagen, die Ubereinander ange-
ordnet werden, und die Flache der Abschnitte, wo die Lagen Ubereinander angeordnet sind, festgelegt werden.

[0020] Die Stutzbandelemente dieser Erfindung werden in Verbindung mit Schaumharzplatten, Textilstoff
oder anderen ahnlichen Materialien verwendet, um sie vor einem direkten Kontakt mit der Haut zu schitzen
und eine bessere Anpassung an Koérperkonturen und -bewegungen bereitzustellen, wie bei herkdbmmlichen
Elementen, die durch ein Formen von unverstarkten Kunststoffen hergestellt werden. Um eine gute Durchlas-
sigkeit sicherzustellen, ist es bevorzugt, Platten aus offenzelligem Harz, Vlies, locker gewebte Gewebe und
Textilstoffe, die Schweil von der Haut leicht aufsaugen, oder Kombinationen davon zu verwenden. Es ist auch
bevorzugt, die Kanten der mit triaxial gewebten Fasern verstarkten Kunststoffe mit einem weichen und flexiblen
Harz zu bedecken, um Verletzungen des menschlichen Kérpers zu verhindern.

Beispiel 1

[0021] Biindel aus 6000 Faden einer Karbonfaser mit einer Zugfestigkeit von 360 x 9, 80665 MPa (360
kgf/mm?) und einem Zugelastizitatsmodul von 23500 x 9,80665 MPa (23500 kgf/mm?) wurden mit einer Web-
dichte (Anzahl von Faserbiindeln pro 10 cm Gewebe) von 18,2 in ein triaxiales Gewebe (1) gewebt. Das tria-
xiale Gewebe (1) hatte 33 Prozent Offnungen. Das triaxiale Gewebe (1) wurde mit einem Gemisch aus 100
Gewichtsanteilen Epoxyharz (Epikote 828, hergestellt von Yuka Shell Epoxy Co., Ltd.), 3 Gewichtsanteilen
Harter (Bortrifluorid-Monoethylamin) und 150 Gewichtsanteilen 3-Butanon als Lésungsmittel impragniert und
dann nach Trocknen 8 Stunden lang in der Luft in ein Prepreg (2) geformt. Das Prepreg (2) wurde gebogen
und entlang des Umfangs einer zylindrischen Holzform, die einen Durchmesser von 150 mm hatte, befestigt.
Das gebogene Prepreg wurde in einem hei3en Ofen, der auf 130°C gehalten wurde, 1 Stunde lang ausgehar-
tet, geklhlt und in ein Formstiick (3) aus mit triaxial gewebter Faser verstarktem Kunststoff auf eine Lange von
300 mm in Umfangsrichtung und 150 mm in axialer Richtung des Zylinders zugeschnitten. Das Formstiick (3)
hatte eine Dicke von 0,9 mm und ein Gewicht von 31 g mit einem Flachengewicht von 690 g/m? und Offnungen,
die 30 Prozent der Gesamtflache entsprachen.

[0022] Um die Biegesteifigkeit des Formstlicks pro Einheitsbreite zu bestimmen, wurde das Prepreg (2) zwi-
schen zwei Aluminiumplatten angeordnet, 1 Stunde lang in einem heiften Ofen bei 130°C ausgehartet, gekihlt
und dann in quadratische flache Platten (4) mit 300 mm Seitenladnge aus mit triaxial gewebtem Gewebe ver-
starktem Kunststoff geschnitten. Es wurde nachgewiesen, dal} diese Platte (4) eine Biegesteifigkeit von 82 x
9,80665 MPa (82 kgf/mm?) pro Einheitsbreite hatte.

Beispiel 2

[0023] Biindel aus 3000 Faden einer Karbonfaser mit einer Zugfestigkeit von 345 x 9, 80665 MPa (345
kgf/mm?) und einem Zugelastizitadtsmodul von 35000 x 9,80665 MPa (35000 kgf/mm?) wurden mit einer Web-
dichte (Anzahl von Faserbiindeln pro 10 cm Gewebe) von 36,4 in ein triaxiales Gewebe (5) gewebt. Das tria-
xiale Gewebe (5) hatte 33 Prozent Offnungen. Ein Prepreg (6) wurde wie im Fall von Beispiel 1 hergestellt und
dann in ein Formstick (7) aus mit triaxial gewebtem Gewebe verstarktem Kunststoff geschnitten, das die glei-
che Gestalt wie das in Beispiel 1 hatte. Das Formstuick (7) hatte eine Dicke von 0,4 mm und ein Gewicht von
15 g, mit einem Flachengewicht von 330 g/m? und Offnungen, die 25 Prozent der Gesamtflache entsprachen.

[0024] Eine flache Platte (8) des mit triaxial gewebtem Gewebe verstarkten Kunststoffs wurde aus dem Pre-
preg so wie im Fall von Beispiel 1 hergestellt. Es wurde nachgewiesen, dal die Platte (8) eine Biegesteifigkeit
von 13 x 9,80665 MPa (13 kgf/mm?) pro Einheitsbreite hatte.

Beispiel 3

[0025] Zwei in Beispiel 2 hergestellt Prepregs wurden (ibereinander angeordnet, wobei die Offnungen der
zwei Prepregs zueinander ausgerichtet waren, und wurden dann in ein Formstick (9) des mit triaxial gewebter
Faser verstarkten Kunststoffs geschnitten, das die gleiche Gestalt wie das in Beispiel 1 hatte. Das Formstuiick
(9) hatte eine Dicke von 0,7 mm und ein Gewicht von 31 g, mit einem Flachengewicht von 650 g/m? und Off-
nungen, die 19 Prozent der Gesamtflache entsprachen.

[0026] Eine zweilagige flache Platte (10) des mit triaxial gewebtem Gewebe verstarkten Kunststoffs wurde

aus dem Prepreg (6) so wie in Beispiel 1 hergestellt. Es wurde nachgewiesen, dal die Platte (10) eine Biege-
steifigkeit von 100 x 9,80665 MPa (100 kgf/mm?) pro Einheitsbreite hatte.
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Beispiel 4

[0027] Biindel aus 3000 Faden einer Karbonfaser mit einer Zugfestigkeit von 375 x 9,80665 MPa (375
kgf/mm?) und einem Zugelastizitatsmodul von 50000 x 9,80665 MPa (50000 kgf/mm?) wurden mit einer Web-
dichte von 36,4 in ein triaxiales Gewebe (11) gewebt. Das triaxiale Gewebe (11) hatte 33 Prozent Offnungen.
Ein Prepreg (12) wurde wie im Fall von Beispiel 1 hergestellt. Ein dreilagiges Formstlick (13) des mit triaxial
gewebtem Gewebe verstarkten Kunststoffs wurde aus dem Prepreg (12) wie im Fall von Beispiel 1 hergestellt.
Das Formstulck (13) hatte eine Dicke von 1,9 mm und ein Gewicht von 45 g, mit einem Flachengewicht von
980 g/m? und Offnungen, die 14 Prozent der Gesamtflache entsprachen.

[0028] Eine flache Platte (14) des mit triaxial gewebtem Gewebe verstarkten Kunststoffs wurde aus dem Pre-
preg (12) so wie im Fall von Beispiel 1 hergestellt. Es wurde nachgewiesen, dalk die Platte (14) eine Biegestei-
figkeit von 2500 x 9,80665 MPa (2500 kgf/mm?) pro Einheitsbreite hatte.

Vergleichsbeispiel 1

[0029] Eine 3 mm dicke Platte aus hochdichtem Polyethylen mit einer Zugfestigkeit von 4,5 x 9,80665 MPa
(4,5 kgf/mm?) und einem Zugelastizitatsmodul von 56 x 9,80665 MPa (56 kgf/mm?) wurde unter Verwendung
eines Infrarotheizers auf 190°C erhitzt. Die erhitzte Platte wurde entlang einer zylindrischen Holzform, die ei-
nen Durchmesser von 150 mm hatte, gebogen, durch Abkihlen zum Erstarren gebracht und in ein Formstiick
(15) aus nichtverstarktem Kunststoff auf eine Lange von 300 mm in Umfangsrichtung und 150 mm in axialer
Richtung des Zylinders zugeschnitten. Das Formstick (15) hatte eine Dicke von 2,8 mm und ein Gewicht von
118 g, mit einem Flachengewicht von 2630 g/m?.

[0030] Das unter Verwendung eines Infrarotheizers auf 190°C erhitzte hochdichte Polyethylen wurde zwi-
schen zwei Aluminiumplatten angeordnet, durch Abkihlen zum Erstarren gebracht und in eine quadratische
Platte (16) mit 300 mm Seitenldnge geschnitten. Die Platte hatte eine Dicke von 2,8 mm und eine Biegestei-
figkeit von 103 x 9,80665 MPa (103 kgf/mm?).

Vergleichsbeispiel 2

[0031] Eine 1 mm dicke Platte aus hochdichtem Polyethylen mit einer Zugfestigkeit von 4,5 x 9,80665 MPa
(4,5 kgf/mm?) und einem Zugelastizitatsmodul von 56 x 9,80665 MPa (56 kgf/mm?) wurde unter Verwendung
eines Infrarotheizers auf 190°C erhitzt. Die erhitzte Platte wurde entlang einer zylindrischen Holzform, die ei-
nen Durchmesser von 150 mm hatte, gebogen, durch Abkihlen zum Erstarren gebracht und in ein Formstiick
(17) aus nichtverstarktem Kunststoff auf eine Lange von 300 mm in Umfangsrichtung und 150 mm in axialer
Richtung des Zylinders zugeschnitten. Das Formstuck (17) hatte eine Dicke von 0,9 mm und ein Gewicht von
39 g, mit einem Flachengewicht von 875 g/m?.

[0032] Das unter Verwendung eines Infrarotheizers auf 190°C erhitzte hochdichte Polyethylen wurde zwi-
schen zwei Aluminiumplatten angeordnet, durch Abkihlen zum Erstarren gebracht und in eine quadratische
Platte (18) mit 300 mm Seitenldnge geschnitten. Die Platte hatte eine Dicke von 0,9 mm und eine Biegestei-
figkeit von 8 x 9,80665 MPa (8 kgf/mm?).

Vergleichsbeispiel 3

[0033] Fiinfin Beispiel 1 hergestellte Prepregs (2) wurden (ibereinander angeordnet, wobei die Offnungen in
den funf Prepregs zueinander ausgerichtet waren, und wurden dann in ein Formstick (19) des mit triaxial ge-
webter Faser verstarkten Kunststoffs geschnitten, das die gleiche Gestalt hatte wie das in Beispiel 1. Das
Formstiick (19) hatte eine Dicke von 4,9 mm und ein Gewicht von 153 g, mit einer Harzimpragnierung von 3400
g/m? und Offnungen, die 12 Prozent der Gesamtflache entsprachen.

[0034] Eine funflagige flache Platte (20) des mit triaxial gewebtem Gewebe verstarkten Kunststoffs wurde aus
dem Prepreg hergestellt, so wie in dem Fall von Beispiel 1. Es wurde nachgewiesen, daf} die Platte (20) eine
Biegesteifigkeit von 1,3 x 9,80665 MPa (1,3 x 10* kgf/mm?) pro Einheitsbreite hatte.

[0035] Aus den in den Beispielen 1 bis 4 und den Vergleichsbeispielen 1 bis 3 hergestellten halbzylindrischen
Formstiicken wurden durch Wegschneiden der vier Ecken mit einem Radius von ungefahr 50 mm Stutzele-
mente gefertigt. Jedes Stiitzelement wurde zu einem Prototypen eines Stiitzbands zum Stutzen des Kniege-
lenks geformt, das durch Befestigen mit zwei Gummibandern, wie in Eig. 2 gezeigt, bei der Versorgung von
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Osteoarthritis des Knies verwendet wird.

[0036] Tabelle 1 zeigt die Tauglichkeitsgrade, ausgewertet von Personen, die eine Stunde lang mit dem an

ihren Schenkeln angebrachten Prototyp gingen.
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[0037] Die Prototypen, die aus den in den Beispielen 1 bis 4 hergestellten Formstiicken hergestellt waren,
hatten eine Biegesteifigkeit von 10 x 9,80665 bis 10* x 9,80665 MPa (10 bis 1 x 10* kgf/mm?) pro Einheitsbreite
der entsprechenden flachen Platten, ein Flachengewicht von 50 bis 1000 g/m? und Offnungen, die 5 bis 33 Pro-
zent der Gesamtflache entsprachen. Es wurde nachgewiesen, dal alle gute Tauglichkeitswerte und Stitzfes-
tigkeit hatten. Der aus dem Formstiick von Beispiel 2 hergestellte Prototyp hatte einen guten Tauglichkeitswert,
jedoch eine etwas geringere Rickhaltekraft als diejenigen, die aus den Formstiicken von Beispiel 1, 3 und 4
hergestellt waren, jedoch war der Unterschied praktisch vernachlassigbar.

[0038] Im Vergleich dazu war derjenige Prototyp, der aus dem Formstiick von Vergleichsbeispiel 1 hergestellt
war, wegen des schwereren Flachengewichts so schwer, daf3 er nach unten zog, ein erneutes Anpassen er-
forderte und sich daher als ungeeignet fiir den praktischen Gebrauch erwies. Derjenige, der aus dem Form-
stlick von Vergleichsbeispiel 2 hergestellt war, hatte eine geringe Steifigkeit, eine zu kleine Rickhaltekraft und
erwies sich als solcher ungeeignet fur den praktischen Gebrauch. Derjenige, der aus dem Formstiick von Ver-
gleichsbeispiel 3 hergestellt war, war zu steif, um ein geschmeidiges Folgen der Bewegung des Schenkels zu
erlauben, schnitt in den Kérper ein und machte es somit schwierig, langer als 10 Minuten zu gehen. Da sie
zudem ein Atmen verhinderten, verursachten die aus den Formstiicken der Vergleichsbeispiele 1 bis 3 herge-
stellten Prototypen eine durch Schwitzen hervorgerufene Stickigkeit, was wiederum zu einem unangenehmen
Gefunhl fihrte.

[0039] Diese Erfindung stellt Stiitzbandelemente bereit, die durch ein Formen leichter durchlassiger Kunst-
stoffe, die mit triaxial gewebten Geweben verstarkt sind, hergestellt werden. Die erfindungsgemaflen Stutzban-
delemente haben hygienische und industrielle Vorteile, da sie leicht und gut anzulegen sind, weniger durch
Schwitzen hervorgerufene Stickigkeit verursachen und ein angenehmes dauerhaftes Tragen erlauben.
Patentanspriiche

1. Stutzbandelement, aufweisend ein schalenartig geformtes Stlick aus mit triaxial gewebtem Gewebe ver-
starktem Kunststoff, mit Offnungen, die 5 bis 33 Prozent der Gesamtflache entsprechen, einer Biegesteifigkeit
von 10 x 9,80665 bis 10* x 9,80665 MPa (10 bis 1 x 10* kgf/mm?) pro Einheitsbreite mindestens in einer Rich-
tung, und einem Flachengewicht (Gewicht pro Einheitsflache) von 50 bis 1000 g/m?.

2. Unter Verwendung des Stiitzbandelements gemaf Anspruch 1 hergestelltes Stlitzband.

3. Stutzband nach Anspruch 2, wobei eine Kante des Stiitzbandelements mit einem weichen und flexiblen
Harz bedeckt ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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