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@ Orthopéadisches Stiitzteli, insbesondere orthopédische Schuheiniage, sowie Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Die Erfindung betrifft ein orthopddisches Stiitzteil aus
Kunststoff, das aus Polyethylenterephthalat besteht und
vorzugsweise Zonen unterschiedlicher Steifigkeit aufweist.
Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung
eines orthopadischen Stutzteils durch SpritzgieRen von
Polyethylenterephthalat, wobei zur Erzeugung von Zonen
unterschiedlicher Festigkeitseigenschaften unterschiediiche
Temperaturen im Werkzeug bereichsweise eingestelit wer-
den.
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Globus FuBstiitzenfabrik Karl Kremendahl,
Hohenweg 89, 5630 Remscheid 1

Orthopadisches Stitzteil, insbesondere orthopdische

Schuheinlage, sowie Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft ein orthopéddisches Stitzteil,
insbesondere eine orthopéddische Stiitzeinlage aus Kunst-
stoff. Die Erfindung betrifft auBerdem ein Verfahren

zur Herstellung des orthopddischen Stiitzteils.

In der Orthopddie werden Stiitzteile bendtigt, die zonal
unterschiedliche Eigenschaften aufweisen missen. Bei-
spielsweise wird von einer orthopiddischen Schuheinlage
mit einem Stitzbereich fir den MittelfuB und einem Fer-
senbereich verlangt, daB der Fersenbereich elastisch
flexibel und der Stilitzbereich relativ steif, aber auch
noch elastisch und auBBerdem zur Anpassung an individuelle
FuBformen nachverformbar ist. Diesen Anforderungen missen
auch andere orthopddische Stiitzteile geniigen, wie z.B.

Cervical-Orthesen, Peroneus-Schienen usw.

R E————



10

15

20

25

30

.
. ¢
t 8.

0198951

Es sind bereits orthopddische Stiitzteile, insbesondere
orthopadische Schuheinlagen aus thermoplastischem Kunst-
stoff bekannt, die nachverformbar sind. Insbesondere

im Falle der orthopéddischen Schuheinlagen mit Fersen-
bereich muB aber zur Gewdhrleistung einer ausreichenden
Stiitzsteifigkeit eine Materialdicke gew#hlt werden,

die ein unangenehmes, sogenanntes Auftragen im Schuh
verursacht und das Tragen unbequem macht. Die Produkte
werden bedingt durch die erforderliche Materialmenge
bzw. -dicke schwer und starr sowie gegebenenfalls auch
teuer. Zonen unterschiedlicher, den Anforderungen ge-
nigender Eigenschaften, sind fast nicht realisierbar.
Man hat zwar schon Zonen z.B. im Fersenbereich einer
orthopédischen Schuheinlage diinner geschliffen, um
unterschiedliche Eigenschaften zu bewirken. Die diinnen
Zonen brechen aber zu leicht, insbesondere im Ubergangs-
bereich zum MittelfuBbereich, auf dem das Perscnengewicht
lastet. |

Aus der DE-0S 33 04 537 ist eine orthopadische Schuhein-
lage bekannt, die aus einem thermoplastischen Kunststoff
besteht, der bei normaler Gebrauchstemperatur seine ge-
gebene, anatomisch gestaltete Form elastisch  federnd
beibehdlt und bei erhthter Temperatur plastisch verform-
bar ist und diese aufgezwungene Form nach dem Erkalten
beibehdlt. Der Kunststoff ist ein GieBharz, insbesondere
ein glasfaserverstdrktes Acryl-GieBharz, wobei als Ver-
stdrkung mehrere Lagen eines Schlauchtrikotsgewebes
dienen. Verwendet werden etwa zwischen 10 und 14 Schlauch-
trikotgewebelagen. Bei der Herstellung die;er bekannten

Schuheinlage werden die verschiedenen Zwischenlagen von

L X
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Glasgewebematerial stufenfdrmig aufgelegt, wobei die
Fersenauftrittsfléche sehr dinn mir nur wenigen Lagen
belegt sein kann. Dadurch wird erreicht, daB die fFersen-
auftrittsflédche weniger steif ist als die anderen Teile
der Schuheinlage. Das Verfahren zur Herstellung der be-
kannten Schuheinlage ist auBerordentlich aufwendig.
Unterschiedliche Steifigkeiten werden durch unter-
schiedliche Dicken des Kunststoffmaterials und durch

die Anzahl der Gewebeeinlagen bewirkt. AuBerdem kann

nur ein Rohling hergestellt werden, der anschlieBend

durch Schleifen oder fFrédsen bearbeitet werden muf3.

Aufgabe der Erfindung ist, einstiickige orthopidische -
Stiitzteile, insbesondere einstilickige orthopéddische Schuh;
einlagen aus Kunststoff zu schaffen, die gut und wieder-
holbar nachverformbar sind, sehr diinn ausgefihrt sein
konnen und dennoch die erforderliche Stitzkraft ohne
Bruchgefahr zur Verfiigung stellen und preisgiinstig und
auf einfache Weise mit Zonen unterschiedlicher Eigen-

schaften herstellbar sind.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Hauptanspruchs
und des Anspruchs 19 geldst. Vorteilhafte Ausfiihrungs-
formen der Erfindung werden in den zu diesen Anspriichen

formulierten Unteranspriichen gekennzeichnet.

Nach der Erfindung besteht das orthopddische Stitzteil,

~insbesondere die orthop#@dische Schuheinlage, aus einem
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thermoplastischen linearen Polyester (Polyalkylentereph-
thalat), und zwar aus Polyethylenterephthalat, im fol-
genden mit der international bekannten Abkiirzung PETP

genannt.

Es ist zwar schon eine Schuheinlage aus glasfaserver-
stidrkten PETP bekannt, die aber keinen Fersenbereich
aufweist. Die Stiitzeinlage ist auBerordentlich steif

und hat sich aus diesem Grunde nicht durchsetzen kdnnen.
AuBerdem war es nicht gelungen, eine Schuheinlage mit
einem einstilickig daran angeordneten Fersenbereich mit
diesem Kunststoff auszubilden. Insofern konnte keines-
wegs erwartet werden, daB dieser Kunststoff sich dennoch
eignet, eine Schuheinlage mit einstiickig angeformtem

Fersenbereich zu schaffen.

Durch die Auswahl dieses Kunststoffs ist es gelungen,
orthopadische Stiitzteile, insbesondere orthopddische
Schuheinlagen zu schaffen, die beziiglich ihrer Eigen-
schaften optimiert werden ktnnen. Es ist mit diesem
Kunststoff mdglich, Zonen unterschiedlicher Dicke und
unabhdngig von der Dicke unterschiedlicher Elastizitat
und Steifigkeit bzw. Stitzfestigkeit zu schaffen und
dabei Abmessungen zu wdhlen, bei denen sich bei anderen

Kunststoffen nicht derartige Eigenschaften einstellen.

Bei der erfindungsgemiBen orthopéddischen Schuheinlage
ist der Fersenbereich im Material dinner als der Stiitz-
bereich und elastisch biegsam, w8hrend der Stiitzbereich
so stiitzsteif ist, daB er bei Belastung durch das vom
FuB tUbertragene Korpergewicht und bei den im Schuh auf-

tretenden Temperaturen formstabil bleibt. Die Dicke im

can
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Fersenbereich betrdgt z.B. 0,8 bis 1,1 mm, wdhrend die
Dicke im Stitzbereich 3,2 bis 3,6 mm betrdgt. Dabei
ergeben sich die unterschiedlichen Eigenschaften (Ela-
stizitdt - Steifigkeit) dieser Bereiche im wesentlichen
nicht durch die unterschiedliche Dicke, sondern vielmehr
durch unterschiedliche Materialstrukturen, die weiter |

unten noch erlautert werden.

Die Polyalkylenterephthalate zi#hlen zu den Konstruktions-
kunststoffen und werden in der Regel dort eingesetzt,
wo gute MaBhaltigkeit und hohe Zeitstandfestigkeit ge-

fordert werden, besonders aber wird das gute Gleit- und

VerschleiBverhalten hervorgehoben. Bekannt sind die fol-
genden Eigenschaften des PETP. Es kann wegen geringer
Kristallisationsgeschwindigkeit je nach Verarbeitungs-
bedingungen und Werkstofftyp im amorph-transparenten

oder teilkristallinen Zustand (30% bis 40% Kristallini-
tdt) vorliegen. Bei Werkzeugtemperaturen bis maximal

40° C tritt amorphe Struktur, bei hotheren Werkzeug-
temperaturen teilkristallines Gefiige auf. Der Kristalli-
sationsgrad kann durch Nukleierungsmittel erhoht wer-
den. Auf dem Markt gibt es PETP mit Fill- und Verstar-
kungsstoffen, wie z.B. mit Glasfasern, Glaskugeln; _ -
Mineralien, Talkum. PETP ist im amorphen Zustand trans-
parent, im teilkristallinen Zustand opak weiB. PETP teil-
kristallin hat hohe Hirte, Steifigkeit und Festigkeit

bei guter Zahigkeit auch bis -40° C. Es weist ein gutes
Zeitstandverhalten und geringen Abrieb bei gilnstigen
Gleiteigenschaften auf. PETP wird zur Erhdéhung von fFestig-
keit, E-Modul und Zeitstandfestigkeit mit bis 30% Glas-
fasern versehen. PETP teilkristallin ist sehr gut warme-

bestdndig, einsetzbar von ~-40° C bis 100° C. Im amorphen
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Zustand ist die Formbestidndigkeit in der W&rme geringer.

Der Kristallitschmelzbereich von PETP liegt zwischen
255° C bis 258° C. PETP wird als Granulat auf dem Markt
éngeboten. Es kann im SpritzguBverfahren verarbeitet
werden. Empfohlen werden Massetemperaturen von 260° C
bis 290° C und Spritzdriicke von 1000 bis 1700 bar. Bei
einer Glasfaserverstarkung kénnen gilinstigere Bedingungen
eingestellt werden. Die Werkzeugtemperaturen sollen von
30° C bis 140° C betragen, wobei amorphe Typen bei nied-
rigeren und teilkristalline Typen bei hoheren Werk-

zeugtemperaturen verarbeitet werden sollen.

Einige dieser bekannten Eigenschaften stehen der Ver-
wendung fir den erfindungsgem&Ben Zweck nicht entgegen.
Die hohen Spritzdriicke beim SpritzgieBlen aber und ins-
besondere die Gefahr der Lunkerbildung, wie auch die
Forderung nach groBen AnguBquerschnitten legen die Ver-
wendung nicht nahe. Insbesondere bei der relativ dinnen
orthopddischen Schuheinlage konnen keine groBen AnguB-
querschnitte gewdhrleistet werden. AuBerdem war nicht
bekannt, daB an einem einstiickigen Stitzteil Zonen
extrem unterschiedlicher Eigenschaften (Elastizitat -

Steifigkeit) erzielt werden kdnnen.

Die erfindungsgemé@Ben orthopadischen Stiitzteile werden

im SpritzguBverfahren hergestellt. Verwendet wird vor-
zugsweise ein mit Glasfasern verstarktes PETP, das durch
eine Mischung aus einem handelsiiblichen glasfaserent-
haltenden Granulat mit einem handelsiblichen glasfaser-
freien Granulat erzeugt wird. Ginstig ist, wenn die Granu-
late Kornungen im Bereich von 1 bis 5 mm, vorzugsweise
von 2 bis 3 mm aufweisen. Der Glasfaseranteil des einen

Granulats betragt 10 bis 20 Gew.%, vaorzugsweise etws

0198951



10

15

20

25

30

0198951

-7 -

15 Gew.-%, wobei die regellos angeordneten Glasfasern
eine Kurzldnge von 200 bis 500 um und eine Dicke von

l bis 2 uym aufweisen sollen. Es wird bevorzugt eine
Mischung von 2 : 1 bis 3 : 1 glasfaserverstérktes zu
ungefilltem PETP Granulat verwendet. Aus dem Granulat-
gemisch wird in einer SpritzgieBmaschine bei 300°C bié
360°C eine homgene Schmelze erzeugt, die mit iber 1800,'
insbesondere etwa 1800 bis 2200 bar in die SpritzguBteil-
form gepreBt wird. Die erfindungsgemd@B gewdhlten Tempe-

raturen und Dricke liegen somit hdher als normal.

Wesentlich ist, daB im Werkzeug, das als Hohlraum die
Raumform des Stiitzteils aufweist, in die die heiBe Kunst-
stoffschmelze eingepreBt wird, zonal unterschiedliche
Temperaturen vorherrschen, so dal in den k&lteren Zonen
der Kunststoff amorph und in den wdrmeren Zonen in Ab-
hangigkeit von der Temperatur mehr oder weniger kristal-
lin erhédrtet. Man kann daher mit den folgenden Parametern
zonal alle gewiinschten Eigenschaften des Stiitzteils

realisieren:

Mischungsverh&dltnis der Granulate,
Schmelztemperatur,

PreBdruck,

Temperatur im SpritzguBwerkzeug.

Im Falle der orthopadischen Schuheinlage hat sich gezeigt,
daB es am glinstigsten ist, wenn die Kunststoffschmelze

in die SpritzguBform durch eine Uffnung von der Mittel-
fuBkdpfchen-Seite eingedrickt wird. Die Kunststoffmasse,
die in einen Hohlraum relativ groBlen Querschnitts ein-
tritt, flieBt sehr schnell bis in die verengte Zone des

Fersenbereichs ein. Unterschiedlich eingestellte Tempe-
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raturen im fersen- und MittelfuBbereich der SpritzgquB-

form ergeben materialméBig unterschiedliche Eigenschaften.

Dabei wird dafir gesorgt, daB das Material im Fersenbe-

"reich amorph und im MittelfuBbereich mehr oder weniger

kristallin erstarrt, so daB sich die gewiinschten elasti-
schen Eigenschaften im Fersenbereich und die gewlinschte
Steifigkeit im MittelfuBbereich einstellen. Wenn glas-
faserverstarktes Kunststoffmaterial verwendet wird, wird
dafur gesorgt, daB nach Art eines Filters eine beacht-
liche Menge an Fiillmaterial, n&mlich an Glasfasern, nicht
in den Fersenbereich eindringt, so daB in dieser Zone
ein Kunststoff geringeren Glasfaseranteils vorliegt.

In der anderen Zone ist dagegen ein entsprechend hdhe-
rer Glasfaseranteil vorhanden, als die Ausgangsschmelze
aufwies. Aus diesen Unterschieden in der Zusammensetzung
resultieren optimale Eigenschaften des Kunststoffs in

den entsprechenden Bereichen.

Die "Glasfaserfiltration" resultiert nicht aus der
Verengung des Fersenbereichs in der SpritzguBform. Nach
dem erfindungsgemd@Ben Verfahren wird sie durch die
unterschiedlichen Temperaturen gesteuert. Beispielsweise
werden im SpritzguBwerkzeug wghrend des Spritzgieflens

im Fersenbereich Temperaturen von 40° C bis 80° C und

im MittelfuBbereich von 80° C bis 110° C eingestellt.

Mit der Erfindung gelingt es, aus unverstarktem PETF, eben-
so wie aus verstdrktem PETP, durch die Wahl bestimmter
Schmelztemperaturen und Spritzdriicke sowie durch die
Wahl bestimmter zonal unterschiedlicher Erstarrungs-

temperaturen in der SpritzguBform die Eigenschaften
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des Kunststoffs bei einem einstiickigen Stitzteil zur
Verfiigung zu stellen, die dort erforderlich sind. Die
Eigenschaften reichen von federelastischen Eigenschaften,
z.B. im diinnen Fersenbereich einer Schuheinlage, bis

zur formstabilen Steifigkeit im MittelfuBbereich, die
z.B. durch die Dicke des Materials und/oder durch die

Erstarrungskonstitution des Kunststoffs und/oder durch

~den Fillungsgrad mit Glasfasern und/oder durch die

Kristallinitat des Kunststoffs bewirkt werden.

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung im folgenden
ndher erlautert. Dabei wird als Beispiel eine orthopéa-

dische Schuheinlage beschrieben. Es zeigen:
Fig. 1 eine Draufsicht auf die Schuheinlage,
Fig. 2 eine Seitenansicht der Schuheinlage.

Die dargestellte einstiickige Schuheinlage 1 ist fir

das Einlegen in den linken Schuh ausgebildet. Sie weist
einen gewdlbten Stitzbereich 2 fir den MittelfuB und
einen sich einstiickig anschlieBenden Fersenbereich 5

auf.

Der Stutzbereich 2 soll mit seinem AuBenbereich 3 das
AuBenléngsgewdlbe und mit seinem Innenbereich 4 das
Innenldngsgewdlbe eines FuBes stiitzen. Der Stiitzbereich
2 endet vorne hinter den MittelfuBkopfechen des Fufes,
so daB die Einlage nicht den gesamten FuB, sondern nur

den MittelfuB und die Ferse unterlegt.

0198951
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Nach der Erfindung ist der Fersenbereich 5 materialméBig
diinner als der Stitzbereich 2. Nach einer besonderen
Ausfilhrungsform der Erfindung ist der Kunststoff im
Fersenbereich amorph. Eine weitere Ausfihrungsform

sieht vor, daB ein z.B. 2 bis 8 mm breiter Rand 6 im
AuBenkantenbereich des Stiitzteils 2 angeordnet ist,

der ebenfalls aus amorphem PETP besteht, wdhrend der
Kernbereich 7 mehr oder weniger kristallin ist. Diese
Unterschiede sind deutlich erkennbar, da der Kernbereich
7 opak und der Kernbereich 6, wie auch der Fersenbereich
5, glasig durchsichtig sind. Eine weitere Ausfihrungsform
der Erfindung sieht vor, daB der kristalline Kernbereich
7 von amorphem Kunststoff allseitig ummantelt ist, so
daB die Oberfldche der Schuheinlage insgesamt aus
amorphem Kunststoff besteht. Die Dicke der Ummantelung
betriagt z.B. 0,5 bis 2 mm. Diese Ausbildung ist ein-
teilig und wird erfindungsgemd@B durch die Temperatur-
fihrung im Werkzeug erzeugt. Z.B. wird die Temperatur

im Werkzeug widhrend des Erstarrens des Kunststoffs

veridndert.

Vorteilhaft ist,wenn der Stitzbereich 2, insbesondere
der Kernbereich 7, glasfaserverstédrkt, wdhrend der
Fersenbereich 5 glasfaserfrei oder glasfaserd@rmer ist.
Beispielsweise weist der Fersenbereich einen Glasfaser-

anteil auf, der bis zu 20 Gew.% geringer ist.

Eine nachtré@gliche Verformung unter Anpassung an eine
individuelle FuBform erfolgt im Stitzbereich, wobei
der Fersenbereich in der Regel unverdndert bleibt. Zur
Nachverformung wird der Stiitzbereich insgesamt oder

zonal erwdrmt und z.B. von Hand verformt. Nach dem Ver-

€-
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formen und Erkalten beh&dlt der Stiitzbereich 2 die neue
Raumform bei. Dabei kann die Steifigkeit unveréndert
bleiben. Sie kann aber auch durch die gewdhlte Nachver-
formtemperatur erhéht werden, indem bei relativ hohen
Temperaturen nachverformt wird, so daBl die Kristallini-
tdt und dadurch bedingt die Steifigkeit 'erh6ht wird.
Besonders giinstig ist, daB PETP, insbesondere aber auch
glasfaserverstarktes PETP, beliebig oft nachverformbar.
ist, ohne daB die geforderten Eigenschaften darunter

leiden.

Die Erfindung gestattet auch, eine Pelotte 8 im Mittel-

fuBgewdlbebereich einzuformen.

Das erfindungsgemiBe orthbpédische Stiitzteil, ins- |
besondere die erfindungsgeméﬂe Schuheinlagé,_kﬁﬁngh_

in einem Arbeitsgang im SpritzguBverfahren hergestellt
werden. Aufgrund der vorteilhaften Auswahl der werk—
stoffe ist trotz der einstliickigen Ausblldung elne Kombi—
nation von Steifigkeit und Elastlzltat in welten Be-
reichen gewdhrleistet. Zur nachtragllchen Anpassung des
Stiitzteils an das zu stiitzende Korperteil ist es moglich
durch Erwdrmung die Form und égf. auch die Steifigkeit
zu verédndern, ohne die Eigenschaften zu verlieren, Man
kann somit typisierte Teile herstellen, weil im Nach-
hinein jede Verformung méglich ist. Dies erleichtert

die Herstellung und Lagerhaltung ganz beachtlich. .

PETP ist auch als gefédrbter Kunststoff im Handel. . Eg
kénnen daher Stiitzteile verschiedenster Farben erzeugt

werden.

[
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Anspriche

Orthopaddisches Stitzteil aus Kunststoff, d a -
durch gekennzeichnet, daBl es
aus Polyethylenterephthalat besteht und

Zonen unterschiedlicher Steifigkeit aufweist.

Orthopéddisches Stitzteil nach Anspruch 1, d a -
durch gekennzeichnet, daB
mindestens eine Zone elastisch und mindestens eine

andere Zone biegesteif ausgefihrt ist.

Orthopiddisches Stiitzteil nach Anspruch 1 und/oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB

mindestens eine Zone glasfaserverstarkt ist.

Orthop&adisches Stiitzteil nach einem oder mehreren
der Anspriche 1 bis 3, d aduroch gekenn -
zeichnet, daB Zonen unterschiedlicher Dicke
vorhanden sind, wobei mindestens eine diinne Zone
elastisch und mindestens eine dickere Zone steif aus-
gebildet ist.

Orthopddisches Stilitzteil nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn -

zeichnet, daB mindestens eine Zone kristallin
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ess

und mindestens eine andere Zone amorph ausgebildet

ist.

Orthopadisches Stiitzteil nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn -
z eichn et daB mindestens eine Zone einen feinteiligen

Fiill- und/oder Verstdrkungsstoff aufweist.

Orthopadisches Stiitzteil nach Anspruch 6, d a -
durch gekennzeichnet, .daB
mindestens eine Zone eine Glasfaserverstarkung auf—

weist.

Orthopddisches Stiitzteil nach einem oder mehreren

der Anspriiche 1 bis 7, dadurch geke nn -
zeichnet, daB das Stiitzteil eine orthopédi-n

sche Schuheinlage (1) ist. - ,
Orthopéadisches Stiitzteil nach Anspruch 8, d a -
durch gekennzeichnet, déﬁ .

die Schuheinlage (1) aus dem gewdlbten Stutzberelch
(2) fir den MittelfuB und dem sich elnstucklg_qnfﬂ

schlieBenden Fersenbereich (5) besteht.

Orthopddisches Stitzteil nach Anspruch 8vund{0der

9, dadurch ge kennzeichnet , 
daB der fersenbereich (5) elastisch und diinner aus-
gefihrt ist, wdhrend der Stiitzbereich (2) dicker und

steifer ist.

Orthopddisches Stiitzteil nach einem oder mehreren
der Anspriiche 8 bis 10, d adurch gekenn -

zeichnet, daB der Kunststoff im Fersenbe-
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reich (5) amorph ist.

Orthopaddisches Stitzteil nach einem oder mehreren
der Anspriiche 8 bis 11, d adurch gekenn -
zeichnet, daB der Stiitzbereich (2) von einem
Rand (6) umgeben ist, der aus amorphem Kunststoff
besteht, wobei der vom Rand (6) umgebene Kernbe-

reich (7) mehr oder weniger kristallin ist.

Orthopddisches Stitzteil nach einem oder mehreren
der Anspriche 8 bis 12, d a durch gekenn -
zeichnet, dal der kristalline Kernbereich

(7) von amorphem Kunststoff ummantelt ist.
Orthopadisches Stiitzteil nach Anspruch 13, d a -~
durch gekennzelilichnet, daB die

Ummantelung 0,5 bis 2 mm betragt.

Orthopadisches Stiitzteil nach einem oder mehreren

der Anspriiche 1 bis 14, d a d ur c h gekenn-_~

zeichnet, daB auch der Fersenbereich (5)
mindestens einen Fiill- und/oder Verstarkungsstoff
enthdlt.

Orthopddisches Stitzteil nach Anspruch 15, d a -
durch gekennzeichnet, daB der

Fersenbereich (5) eine Glasfaserverstdrkung aufweist.

Orthopddisches Stiitzteil nach Anspruch 16 und/oder
15, d adurch gekennzeichnet,
daB der Fiill- und/oder Verstdrkungsstoffanteil des
Fersenbereichs deutlich geringer ist als im Stitz-
bereich (2).
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Orthopéddisches Stiitzteil nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 16, gekennzeichnet durch eine

eingeformte Pelotte (8).

Verfahren, insbesondere zur Herstellung eines
orthopddischen Stiitzteils nach einem oder mehreren

der Anspriiche 1 bis 18 bzw. B bis 18, gekennzeichnet
durch SpritzgieBen von Polyethylenterephthalat, wobei
zur Erzeugung von Zonen unterschiedlicher Festigkeits-
eigenschaften unterschiedliche Temperaturen im Werk-

zeug bereichsweise eingestellt werden.

Verfahren nach Annspruch 19, dadurch g e -
kennzedichnet , daB FlUllstoff oder Verst&ir-
kungsstoff enthaltende, insbesondere glasfaserver-

<
stédrktes Polyethylenterephthalat verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 19 und/ocder 20, d a durch
gekennzeichnet, daB ein Granulatgemisch
aus glasfaserfreiem Granulat und glasfaserenthalten-

dem Granulat verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 21, d a d ur c h g e -
kennzeichnet, daB ein Granulat verwen-
det wird, das einen Glasfaseranteil von 10 bis 20
Gew.%, vorzugsweise von etwa 15 Gew.% aufweist, wobei
die Glasfasern eine Kurzldnge von 200 bis 500 gm-und

eine Dicke von 1 bis 72 pm aufweisen soallen.

Verfahren nach Anspruch 21 und/oder 22, d a d'u r ¢ h
gekennzeichnet, daB die Granulate
im Mengenverhiltnis von 1 : 2 bis 1 : 3 verwendet

werden, wobei das glasfaserverstédrkte Granulat den
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gréBeren Anteil ausmacht.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche
19 bis 23, d adurch gekennzedich -
net, daB in einer SpritzgieBmaschine eine
Schmelze im Temperaturbereich von 300° C bis 360°C

hergestellt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriche

19 bis 24, d adurch gekennzedich -
net, daB die Schmelze mit Uber 1800, insbesondere
1800 bis 2200 bar, in die SpritzguB-

teilform gepreB8t wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der #nspriche

19 bis 25, insbesondere zur Herstellung eines
orthopadischen Stiitzteils nach einem oder mehreren

der Anspriiche 8 bis 18, da durch gekenn -
zeichnet, daB die Schmelze durch eine Offnung

von der MittelfuBkopfchen-Seite eingedrickt wird.

Verfahren nach Anspruch 26, d a durch g e -
kennzeichnet, daBl die Temperaturen in
der SpritzguBteilform so eingestellt werden, daB der
Kunststoff im Fersenbereich amorph und mindestens
teilweise im MittelfuBbereich, bzw. Stitzbereich,

mehr oder weniger kristallin erstarrt.

Verfahren nach Anspruch 26 und/oder 27, d a d urch
gekennzedichnet, daB8 die Temperaturen
so eingestellt werden, daB in den Fersenbereich eine

Kunststoffschmelze flieBt, die weniger Fillstoff-
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anteil, insbesondere Glasfaseranteil, aufweist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche

26 bis 28, d a durch gekennzeich -
net, daB die Temperaturen im Werkzeug so ein-
gestellt werden, daB der kristalline Kernbereich
des MittelfuBbereichs von amorphem Kunststoff all-

seitig ummantelt ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche

26 bis 29, dadurch gekennzeich -
net , daB im SpritzguBwerkzeug wdhrend des Spritz-
gieBens im Fersenbereich Temperaturen von 40° C bis
80° C und im MittelfuBbereich von 80° C bis 110° C

eingestellt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche

26 bis 29, d adurch gekennzeilch -
net, daB beim SpritzgieBen eine einheitliche
Temperatur eingestellt wird und zur Erzeugung von
Zonen unterschiedlicher Eigenschaften bzw. Steifig-
keit, bestimmte Zonen mit bestimmten Temperaturen
wieder erwdrmt und vorzugsweise auch nachverformt
werden, wonach die erwarmten Bereiche zur Erzielung

der gewilinschten Steifigkeit wieder abgekihlt werden.

-
- .
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