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Timo Borchers:

Der orthopadische Malsschuh.
Ein Unterrichtsprojekt zwischen
Theorie und Praxis.

Die Arbeitsschritte zur Fertigung eines orthopadischen MaBschuhs chronologisch zu erlautern — die-
ser Aufgabe stellten sich Schilerinnen und Schiler der Alice-Salomon-Schule (Berufsbildende Schu-
le fir Gesundheit und Soziales der Region Hannover) im Rahmen eines Unterrichtsprojekts. Im fol-
genden Beitrag wird beispielhaft die Schiilerarbeit von Elena Schumilin vorgestellt, deren hervorra-
gende zeichnerische Gestaltung die aufwandige Auseinandersetzung der Schiler mit dieser ,Kénigs-
disziplin der Orthopadieschuhtechnik” veranschaulicht.

Erarbeitung  aller  wichtigen

theoretischen Inhalte zum or-
thopadischen Malschuh im Lernfeld-
unterricht voraus.

Im Rahmen eines umfangreichen
Arbeitsauftrages erhalten die Auszu-
bildenden die Aufgabe, die Fertigung
eines orthopédischen MaRschuhs vom
ersten Kundenkontakt bis hin zur Aus-
lieferung zu erkldren. Hierzu erstellen
die Schiilerinnen und Schiiler inner-
halb eines begrenzten Arbeitszeitrau-
mes ein Handlungsprodukt (Fotodoku-

Der Unterrichtseinheit geht die

mentation), in dem die jeweiligen Fer-
tigungsschritte zur Herstellung eines
orthopddischen Malschuhs hinsicht-
lich orthopadieschuhtechnischer, me-
dizinischer und handwerklicher Funk-
tionen geplant, durchgefiihrt und ab-
schlieBend kontrolliert werden. Hin-
sichtlich der Indikation des Kunden
beziehungsweise des Patienten sind
die verschiedenen Tatigkeiten und die
verwendeten Materialien schriftlich zu
erldutern und anhand von Fotos und
Bildern zu dokumentieren. Am Ende
der Unterrichtseinheit werden die Ar-

beitsergebnisse der Klasse prdsentiert
und gewertet.

Ziel des Unterrichtsvorhabens ist
es, die berufsspezifischen theoreti-
schen Unterrichtsinhalte handlungs-
orientiert und lernortiibergreifend (in
Schule und Betrieb) zu vermitteln.
Folglich soll sichergestellt werden,
dass die Schiilerinnen und Schiiler die
Kombination aus schultheoretischen
Fahigkeiten und berufspraktischen
Fertigkeiten als wichtig und elementar
fiir die Ausiibung ihres Berufes erken-
nen.

Arbeitsschritte zur Fertigung
des orthopadischen Mal3-
schuhs

Der orthopadische MaRschuh ist ein
eigens dem Kunden beziehungsweise
Patienten angepasstes Spezialschuh-
werk (PG 31 des Hilfsmittelverzeich-
nisses), das aufgrund einer drztlichen
Verordnung handwerklich hergestellt
wird. Die Aufgabe des orthopddischen
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Malschuhs ist es, individuell definier-
te Krankheitsbilder sowie Funktions-
storungen des Kunden behinderungs-
gerecht auszugleichen beziehungswei-
se bestmdglich zu versorgen, damit er
moglichst uneingeschrankt am gesell-
schaftlichen und sozialen Leben teil-
nehmen kann.

Hierbei erstreckt sich der gesetzli-
che Versicherungsanspruch des Kunden

nicht nur auf die Erstausstattung, son-
dern auch auf deren Anderung und ge-
gebenenfalls auf eine erforderliche Er-
satzbeschaffung.

1. Kundengesprach

Nachdem der Orthopadieschuhmacher
den Kunden in seinem Geschaft in
Empfang genommen hat und sich hin-
sichtlich der Hilfsmittelverordnung
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tiber die Erkrankung des Kunden infor-
miert hat, befragt er ihn im Rahmen
einer Anamnese. Er untersucht den
FuR (Inspektion und Palpation) hin-
sichtlich seiner Funktion und Indikati-
on und verschafft sich selber ein ge-
naues Bild von den Einschrankungen
beziehungsweise Funktionsstorungen
des FulRes. AnschlieRend bespricht der
Orthopadieschuhmacher alle weiteren
Aspekte, wie die Erstellung eines Kos-
tenvoranschlages fiir die gesetzliche
Krankenkasse des Kunden, die durch
ihre Genehmigung die Ubernahme der
Kosten garantiert. Nach Priifung und
Genehmigung des Kostenvoranschla-
ges durch die gesetzliche Krankenkas-
se bestellt der Orthopdadieschuhmacher
den Patienten erneut ein, um die Fer-
tigung des orthopadischen MaRschuhs
mit ihm zu besprechen.

2. Ermittlung von Messdaten

Das MafSnehmen

Der erste Schritt fiir die Herstellung
des orthopddischen Malschuhes ist
das Malnehmen (ZehenmaR, Ballen-
mal}, Vorspannmall, SpannmaR, Fer-
senmal, Knochelmall, Beinmal} und
SchaftabschlussmaR). Hierbei wird je-
der Full mit seiner individuellen Ful3-
form durch den Orthopéddieschuhma-
cher vermessen.

Die Trittspur

Mit einer Art ,Stempelkissen” nimmt
er den ,FuRabdruck” des Kunden
(Trittspur oder Blauabdruck), um die
Verteilung der Druckbelastung an der
FuBsohle sichtbar zu machen.

WERKSTATT I

3. Gipsabdruck nehmen

Nach Ermittlung und Dokumentation
aller relevanten FuRmale erfolgt in ei-
nem weiteren Schritt die Herstellung
des Gipsabdrucks. Dieser verschafft
dem Orthopadieschuhmacher ein ge-
naues dreidimensionales Abbild des
FuRes fiir die Herstellung der individu-
ellen Schuhleisten. Sie sind entschei-
dend fiir die Passgenauigkeit und den
Tragekomfort des Schuhs und somit
das Herzstiick der orthopadischen Ver-
sorgung. Leisten sind trotz modernster
Fertigungstechniken nach wie vor das
wichtigste Werkzeug fiir die Schuhfer-
tigung.

4, Leistenbau

Die klassischen Leisten werden aus
Holz oder Kunststoff gefertigt. Diese
lassen sich auf verschiedene Art und
Weise teilen, um sie am Ende des Fer-
tigungsprozesses sicher aus dem
Schuh zu bekommen. Bei der Herstel-
lung der Leisten wird das gewiinschte
Schuhmodell mitberiicksichtigt. Leis-
ten werden anhand der individuellen
MalRe und entsprechend der gewiinsch-
ten Schuhform gefertigt. Sie verdeutli-
chen individuelle Funktionsstorungen
des Kunden, die versorgt werden miis-
sen.

schuhtechnik

Themen der
nachsten Ausgabe:

Schmerz
Abrechnung mit den
Krankenkassen

QM im OST-Betrieb

Lahmungen

—individuelle und konfektionierte
Versorgungen mit Orthesen

Sehnenerkrankungen

Sicherheitsschuhe

— Gesetzliche Grundlagen

—Versorgungsmaglichkeiten

— Baumustergepriifte Hilfsmittel
fiir die orthopéadieschuh-
technische Versorgung

KinderfiiBe und Kinderschuhe
Kompressionsversorgung

Komfortschuhe

— Die neuen Komfortschuh-
kollektionen fiir Herbst/Winter
2010/2011

— Berichte und Infos aus der
Komfortschuhbranche

—Fachbeitrdge zum Thema
Passform und Komfort

FuBchirurgie

Diabetes

Podologie und Wundversorgung
von Diabetikern

Biomechanik
Sportversorgung

FuBballausgabe zur WM 2010
FuRRballschuhe, Einlagen,
Verletzungen, Prophylaxe

www.0STechnik.de
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5. Bettungsbau

Die FuRbettung entspricht funktionell
einer Einlage. Sie ist genau der Form
und Stellung des FuRes angepasst.
Aufgrund der funktionellen Zielsetzung
wird sie zum Beispiel als Ausgleichs-
bettung (da sie die plantare FulRsoh-
lenplastik ausgleicht) oder Korrektur-
bettung (da sie eine Fehlstellung kor-
rigiert) bezeichnet. Hinsichtlich der
individuellen Funktionsstérungen des
Kunden werden unterschiedliche or-
thopadieschuhtechnische MaRnahmen
im Bettungsbau ergriffen. Anhand fol-
gender Zeichnungen sollen beispiel-
haft einige orthopéadieschuhtechni-
sche EinzelmaRnahmen verdeutlicht

werden.

Anzeige

»lch bin bei GMS, weil
ich zukunftsorientierte
Ideen brauchen!«

Sabine Wiegrefe

Siegmann Gesunde Schuhe, Hameln

www.gms-verbund.de
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Orthopddische Rollen

Orthopddische Rollen sind orthopa-
dieschuhtechnische MalRnahmen, die
die Gangabwicklung durch die Schaf-
fung von Abrollkurven beeinflussen.
Sie haben die Aufgabe, eingeschrankte
oder verloren gegangene Bewegungen
der Schrittabwicklung zu erleichtern
oder zu ersetzen. Sie werden {blicher-
weise als Innenrollen (unter der Flache
der Ausgleichsbettung) gearbeitet.
Weitere Moglichkeiten sind AuRenrol-
len zwischen Rahmen und Laufsohle
oder unmittelbar auf der Laufsohle als
aufgesetzte Rollen. Bei allen Rollen ist
darauf zu achten, dass eine entspre-
chende Absatzangleichung erfolgt.

Die Zehenrolle hat eine das Knie
stabilisierende Funktion (Abrollhinder-
nis), die durch eine Sohlenversteifung
erhdht wird. Hierbei muss die Scheitel-
linie der Rolle unter den Grund-glie-
dern der Zehen I bis V liegen.

Die Mittelfufrolle (nur wirksam mit
Sohlenversteifung) bewirkt eine Ent-
lastung der FuRwurzelgelenke sowie
eine Entlastung des oberen Sprungge-

lenks. Die Scheitellinie liegt proximal
der MittelfuBkdpfchen. Hierbei ist zu
beachten, dass sich die mechanische
FuBlange verkiirzt.

Die Ballenrolle dient der Entlastung
der Zehengrundgelenke, wie zum Bei-
spiel beim Hallux rigidus oder Zehen-
versteifungen. Hierbei liegt die Schei-
tellinie im Bereich der Zehengrundge-
lenke (Ballenauftrittsfldche). Sie er-
moglicht auch - je nach Verlauf der
Scheitellinie - eine Korrektur der Ful3-
abwicklung nach innen oder auRen.

Kork-Lederausgleichsbettungen.
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6. Probeschuh

Zur Kontrolle der Passgenauigkeit wird
mit Hilfe des individuell hergestellten
Leistens ein aus transparenter Folie
hergestelltes Gehprobenmodell (Pro-
bebettung mit Klarsichtfolienschaft)
erstellt. Auf diese Weise ist es mdg-
lich, eventuell nétige Korrekturen zu
erkennen und bei der Schuhfertigung
entsprechend zu beriicksichtigen. Des
Weiteren  bespricht der Orthopd-
dieschuhmacher zusammen mit dem
Kunden das Schaftmodell.

7. Erstellen von Uberstemmen
und Kappen

Uberstemmen dienen der Verbindung
der Vorder- und Hinterkappen. Uber-
stemmen sind Einbauelemente, die
zwischen Ober- und Futterleder einge-
bracht werden: Der Schuh soll seitlich
seine Form behalten.

Vorderkappen bestehen aus Boden-
leder, Kunststoff oder Metall (vgl. Ar-
beitssicherheitsschuh). Ihre Aufgabe
liegt darin, die Zehen zu schiitzen und
die Form der Schuhspitze zu erhalten.
Die Vorderkappen werden zwischen
Oberleder und Futter des Vorderblattes
eingebracht.

Hinterkappen werden hingegen nur
aus Bodenleder oder Kunststoff herge-
stellt. Hinterkappen stabilisieren den
Schuh am Riickfu® und geben der Fer-
se seitlichen Halt im Schuh. Unter
Beriicksichtigung der unterschiedli-
chen Funktionsstérungen des Kunden
unterscheiden wir verschiedene Kap-
penarten, die im Folgenden dargestellt
werden.

Die Peronaeuskappe

Die Peronaeuskappe ist eine Hinter-
kappe aus Leder, Kunststoff oder kom-
biniert. Sie findet ihren Einsatz bei ei-
ner schlaffen Lahmung der fulRheben-
den Muskulatur (z.B. aufgrund einer
Schadigung des Nervus peronaeus):
Der FuR in einer Spitzfustellung. Die
Kappe halt den Full mechanisch in ei-
ner rechtwinkligen Position, so dass
die Lahmung funktionell ausgeglichen
wird.

Die Arthrodesenkappe

WERKSTATT

Die Arthrodesenkappe stellt ein zwi-
schen Oberleder und Futterleder ein-
gearbeitetes orthopadieschuhtechni-
sches Einbauelement dar. Sie bewirkt
eine funktionelle Ruhigstellung des
oberen  Sprunggelenkes und der
FuBwurzelgelenke, ~ wodurch  eine
Schmerzlinderung erzielt werden soll.

8. Schaftfertigung

Als Schaft bezeichnet man den oberen
Teil des Schuhs. Er setzt sich aus meh-
reren miteinander verklebten bezie-
hungsweise verndhten Einzelteilen
(Innenschaft = Futter, Zwischenschaft
= Zwischenfutter, AuRenschaft = Ober-
leder) zusammen, die dem Schuh sein
Aussehen und seinen Verwendungs-
zweck verleihen. Hierbei ist besonders
auf die modisch-asthetische Gestal-
tung zu achten, damit sich der Kunde
in seinem neuen Schuh wohlfiihlt. Der
Schaft ist den Gegebenheiten der indi-
viduellen FuRform anzupassen.

Folgende Fertigungsschritte sind

hierbei durchzufiihren:

- Anfertigung und Anpassung einer
Leistenkopie;

- Aufbau und Zeichnung eines Schuh-
modells;

- Zuschneiden
tern;

- Schérfen von Oberleder und Futter;

- Buggen der gescharften Oberleder-
kanten;

- Ausreiben von gestiirzten Nahten;

- Verndhen des Futterleders in den
Oberlederschaft;

- Oberleder und Futter stiirzen;

- Montage und Steppen des Oberle-
ders.

nach Modellteilmus-
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9. Rangieren - Vorbereitung des
Zwickens

W e 1. Leisten zum Zwicken vorbereiten
filr Orthopadie-Schuhtechniker \slsl-%v\zurp[;‘e_rgeer’lsi{;a;f‘;:é1415’5317730,,“ (Klammel’rl und Nagel raUSnehmen);

DIN EN IS0 13485 ;50 70 00 20,005, Tori04 31926 2. Uberstemmen, modellieren und fer-
DIN EN ISO 9001 www.vqz-bonn.de tigen'
4

12. Ausballung

Orthopidieschiifte

: SHS — Orthopidie-Produkt- und
Modellgestaltungs-GmbH

Internet: www.SHS-Orthopaedie-Schaefte.de
E-Mail: geschaeftsfuehrung@SHS-Orthopaedie-Schaefte.de

96367 TSCHIRN - Schulweg 8
Tel. 09268/6011 - Fax 09268/6012

schuhtechnik

Fir lhre Werbeplanung im Februar
unsere aktuelle Themenvorschau

Lahmungen
¢ individuelle und konfektionierte
Versorgungen mit Orthesen

Sehnenerkrankungen

Special Sicherheitsschuhe

¢ Gesetzliche Grundlagen

¢ \ersorgungsmaoglichkeiten

e Baumustergepriifte Hilfsmittel fiir
die orthopéadieschuhtechnische
Versorgung

Sibylle Lutz, im Biro Hannover:
© 0511/353198 30

Gabriele Huber, im Verlag
in Geislingen:
© 07331/930-152

3. Brandsohle  konstruieren,  aus-
schneiden, mit Nageln an der Bet-
tung befestigen;

4. Vorder- und Hinterkappen modellieren,
ausschneiden, scharfen und glasen;

5. Die Hinterkappen am Leisten anfor-
men, zwicken und trocknen lassen;

6. Die Hinterkappen losldsen.

10. Zwicken

Beim eigentlichen Schuhbau wird der
Schaft (oberer Teil des Schuhs) mit der
Hinter- und Vorderkappe zwischen
Ober- und Futterleder eingearbeitet
und faltenfrei mit Zwick- und Falten-
zange iiber den Leisten gezogen und
an der Brandsohle durch Négel oder
Tackerklammern befestigt (Fachaus-
druck: , gezwickt”).

Die Befestigung des Schuhschafts
am Schuhboden sowie der verschiede-
nen Bodenteile miteinander erfolgt
durch  verschiedene handwerkliche
Bodenbefestigungsverfahren (Machar-
ten), wie zum Beispiel Ndhen, Nageln
und Kleben.

11. Aufbringen des Rahmens

Nachdem der Schaft auf der Brandsoh-
le befestigt ist, wird der Rahmen mit
dem Schaft und der Brandsohle ver-
ndht, verklebt oder ,gepinnt” (holzge-
nagelt). Der Rahmen kann sowohl aus
Leder, Kunststoff oder Gummi beste-
hen. Er ist fiir die Form und das Ausse-
hen von besonderer Wichtigkeit.

Zwischen dem Rahmen und der Brand-
sohle fehlt dem Schuh am Boden Ma-
terial. Dieser Zwischenraum muss nun
ausgefiillt werden. So ist es mdglich,
Unebenheiten auszugleichen und fiir
die Aufbringung der Laufsohle glatt zu
machen. Zudem wird in den Schuhbo-
den eine Gelenkfeder (Holz oder Me-
tall) oder ein Gelenkstiick (Leder oder
Kunststoff) eingearbeitet. Die Gelenk-
feder sowie das Gelenkstiick bewirken,
dass sich der Schuh zwischen Absatz
und Ballen nicht durchdriickt. Der vor-
dere Teil des Schuhs wird zusatzlich
mit Kork ausgeballt, da hierdurch War-
meddmmung, Dampfung sowie Elasti-
zitat des Schuhboden erhoht werden.

13. Sohlen

Je nach Schuhmodell besteht der
Schuhboden aus einer oder mehreren
Sohlen. Unterhalb der Brandsohle
(Schuhfundament) wird, wenn es die
Indikation oder der Verwendungszweck
verlangen, eine Zwischensohle einge-
arbeitet.

Die Zwischensohle

Die Zwischensohle hat Auswirkungen
auf die Haltbarkeit /Festigkeit, das
Dampfungsvermdgen sowie die Sicher-
heit (Stahlsohle) des Schuhs. Sie wird
{iberwiegend aus Bodenleder, Gummi,
Kunststoff oder Metall gefertigt und ist
zwischen Rahmen und Laufsohle ein-
zuarbeiten. An Rahmen und Zwi-
schensohle wird die Laufsohle befes-
tigt, die im direkten Kontakt zur Um-
welt steht.
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Die Laufsohle

Die Laufsohle ist fertigungstechnisch
die oberste Schicht des Schuhs und
spatere Auftrittfliche. Sie wird aus
verschiedenen Materialien wie zum
Beispiel Leder, Gummi oder verschie-
denen Kunststoffen hergestellt. Die
Laufsohle kann Sohlenprofile aufwei-
sen, die sich hinsichtlich der Verwen-
dung (vgl. orthopadischer Sportschuh)
unterscheiden.

14. Absatz

Ein weiterer und wichtiger Funktions-
teil des Schuhbodens ist der Absatz. Er
dient, abgesehen von diversen or-
thopddieschuhtechnischen  Funktio-
nen, der Erhéhung der Fersenpartie ge-
geniiber der Ballenpartie. Im Folgen-
den sollen die geldufigsten Absatzar-
ten kurz beschrieben werden, die sich
je nach Schuhmodell und Indikation
unterscheiden. Auf die Anfertigung
des Absatzes soll jedoch nicht genauer
eingegangen werden.

Schleppenabsatz

Der Schleppenabsatz ist anzuwenden,
wenn der Patient nur die Ferse beim
Gehen belastet, da die Muskeln der
Wade geldhmt sind. Diese kommt zum

DER SCHNELLE DRAHT

Beispiel bei der Versorgung des (Lah-
mungs-)HackenfulRes vor. Der Schlep-
penabsatz verlangert den hinteren He-
belarm des FuRes.

Pufferabsatz

Beim normalen Konfektions- bezie-
hungsweise MalRschuh hat man oft ein
hartes Auftreten. Mit dem Pufferabsatz
erreicht man eine Dampfung der Fer-
senpartie bei der Gangabwicklung.
Demzufolge wird die Stauchwirkung
des Fersenauftrittes aufgrund der Ver-
wendung verschiedener elastischer
Materialien abgepuffert, wodurch die
Gelenke physiologisch geschont wer-
den. Ein Pufferabsatz kann zum Bei-
spiel angebracht sein, wenn der Kunde
Gelenkschmerzen im Bereich der
FuRwurzel, der Knie sowie der Hiifte
aufweist. Eine Dampfung des Fersen-
auftritts ist ebenfalls bei endoprothe-
tischen Versorgungen sowie diversen
Wirbelsdulenschadigungen  empfeh-
lenswert. Eine Dosierung der Puffer-
wirkung erreicht der Orthopadieschuh-
macher durch die GroRe der Puffer-
fliche sowie des verwendeten elasti-
schen Materials.

WERKSTATT

Fliigelabsatz:

Fligelabsatze erreichen eine Absatz-
verlangerung in das Schuhgelenk.
Hierdurch entsteht eine groRere Auf-
trittsflache.  Fliigelabsdtze  dienen
Uberwiegend der Stabilisierung bei
korrigierenden Einlagen sowie der Ver-
sorgung von KnickfiiRen (innen) und
KlumpfiiBen (aulen).

Keilabsatz

Der Keilabsatz geht vom Ballen bis zur
Ferse und verstarkt somit die gesamte
Gelenkpartie des Schuhs. Mit dem Keil-
absatz ist es moglich, den Schuh fester
und steifer (durch die Verwendung
fester Werkstoffe wie z.B. Leder oder
Holz) sowie federnd (durch die Ver-

Q:(\K als

LORY ‘soft

weh,

Fragen an die Redaktion
Chefredakteur Wolfgang Best, Tel: 073 31/9 30-154
E-Mail: Info@ostechnik.de
Ihr personlicher Abonnenten-Service
Frau Geiger u. Frau Keller, Tel. 07520/9 58-80, Fax: 07520/9 58-99
Alles iiber Anzeigen und Mediadaten
Tel.: 0511/35 31 98 30, Fax: 0511/35 31 98 40
Leserbriefe
Adresse: OST Chefredaktion, c/o Wolfgang Best,
Schubartstr. 21, 73312 Geislingen, E-Mail: wolfgang.best@OSTechnik.de
Orthopédieschuhtechnik online
Unter www.OSTechnik.de gibt es aktuelle Nachrichten aus der
Orthopadie- und Orthopadieschuhtechnik-Branche.
www.OSTechnik.de
Stellen- und Kleinanzeigen: Angebote rund um die Orthopadieschuhtechnik.
www.0STechnik.de
Branchenfiihrer: wichtige Lieferadressen flir die Gesundheitsbranche und
die Orthopéadieschuhtechnik.

A o
*" Comfort-Einlage ~

*Folien-Technik e
* Sandwich-Bauweise
e Gepriifte Materialien
* Vorgeformter Massage-Bezug / abwaschbar
o Abstiitzung und Fiihrung des FuBies nach

anatomischen und biodynamischen Gesichtspunkteri '
* Optimale Druckverteilung fiir empfindliche Fiifie

g,XﬂLAGEN Lieferbar als Rohling oder Fertigteil

| /4 t! t‘\ Wl LORY® GmbH Einlagen Fabrikation
B 8 /R Schmiedberg S, 86152 Augsburg
S LORY® Telefon: 0821 34794-0 Fax: 0821 34794-30
ABRIKATIO E-Mail: info@lory-augsburg.de www.lory-fabrikation.de
Unser Betrieb ist zertifiziert nach ISO 9001:2000 und ISO 14001:2004

Strukturierte
Beschichtung

Orthopédieschuhtechnik 172010 41



Prinect Printready ColorCarver
Page is color controlled with Prinect Printready ColorCarver 4.0.74
Copyright 2008 Heidelberger Druckmaschinen AG
http://www.heidelberg.com

You can view actual document colors and color spaces, with the free Color Editor (Viewer), a Plug-In from the Prinect PDF Toolbox. Please request a PDF Toolbox CD from your local Heidelberg office in order to install it on your computer.

Applied Color Management Settings:
Output Intent (Press Profile): 39L_U24_853520GM.icc

RGB Image:
Profile: HDM sRGB Profile.icc
Rendering Intent: Perceptual
Black Point Compensation: no

RGB Graphic:
Profile: HDM sRGB Profile.icc
Rendering Intent: Saturation
Black Point Compensation: no

CMYK Image:
Profile: DL_39L-39L_U24_GM.icc
Rendering Intent: Relative Colorimetric
Black Point Compensation: no
Preserve Black: no

CMYK Graphic:
Profile: DL_39L-39L_U24_GM.icc
Rendering Intent: Relative Colorimetric
Black Point Compensation: no
Preserve Black: no

Device Independent RGB/Lab Image:
Rendering Intent: Perceptual
Black Point Compensation: no

Device Independent RGB/Lab Graphic:
Rendering Intent: Saturation
Black Point Compensation: no

Device Independent CMYK/Gray Image:
Rendering Intent: Perceptual
Black Point Compensation: no

Device Independent CMYK/Gray Graphic:
Rendering Intent: Saturation
Black Point Compensation: no

Turn R=G=B (Tolerance 0.5%) Graphic into Gray: yes

Turn C=M=Y,K=0 (Tolerance 0.1%) Graphic into Gray: no
CMM for overprinting CMYK graphic: no
Gray Image: Apply CMYK Profile: yes
Gray Graphic: Apply CMYK Profile: yes
Treat Calibrated RGB as Device RGB: no
Treat Calibrated Gray as Device Gray: yes
Remove embedded non-CMYK Profiles: no
Remove embedded CMYK Profiles: yes

Applied Miscellaneous Settings:
Colors to knockout: no
Gray to knockout: no
Pure black to overprint: no
Turn Overprint CMYK White to Knockout: no
Turn Overprinting Device Gray to K: yes
CMYK Overprint mode: set to OPM1 if not set
Create "All" from 4x100% CMYK: yes
Delete "All" Colors: no
Convert "All" to K: no



I \WERKSTATT

wendung elastischer Materialien wie
z.B. Porenkrepp) zu gestalten. Der
Keilabsatz ist bei schweren FuRfehlfor-
men oder aus modischen Aspekten
einsetzbar.

Abrollabsatz

Das normale harte Aufsetzen des
FuRes in der ersten Phase der Schritt-
abwicklung ist aufgrund des Fersen-
aufsetzens oftmals sehr unangenehm
fiir den Kunden. Das Abrunden der hin-
teren Kante des Absatzes (Abrollab-
satz) parallel zur Auftrittsfliche hat
eine Verkiirzung des hinteren FuRhe-
bels zur Wirkung und bewirkt somit ei-
ne geringere Beanspruchung des obe-
ren Sprunggelenks beim Fersenauf-
tritt, wodurch die Schrittabwicklung
des Kunden erleichtert wird und Gelen-
ke geschont werden.

Stegabsatz

Der Stegabsatz ist eine Absatzart, bei
der der Absatz in der Mitte unter dem
Schuhgelenk verldngert wird. Er stabi-
lisiert durch das Vorziehen des Absat-
zes das Schuhgelenk und verbessert
die Tragfahigkeit des Schuhes im
Langsgewdlbe. Er ist optisch unauffal-
liger als ein Keilabsatz (z.B. bei FuR-
senkungen).
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15. Ausputz

Nach Abschluss aller individuell auf
den Kunden abgestimmten Fertigungs-
arbeiten stehen noch letzte Feinarbei-
ten aus. Hierbei bezeichnet man als
Ausputzen das Bearbeiten von Sohlen
und Absatzkanten durch Frasen, Gla-
sen und Polieren.

16. Ausleisten

Nach dem Ausputzen wird der formge-
bende Leisten mit Hilfe eines Leisten-
hakens aus dem fertigen Schuh gezo-
gen (Fachausdruck: ausgeleistet). Die-
ses muss unter besonderer Sorgfalt ge-
schehen, da sonst der Schuh am Ende
des Fertigungsprozesses noch bescha-
digt werden kann.

17. Finish

Am Ende der Schuhfertigung wird der
orthopddische MaRschuh mit Hilfe des
Jfinish” (to finish engl. beenden =
verkaufsfertig machen) zur Ausliefe-
rung vorbereitet. Es beschreibt das
Fertigmachen der Schuhe durch Reini-
gen, Imprdgnieren und Polieren.

18. Auslieferung

Die Auslieferung bedeutet das Aushan-
digen der Ware (Medizinprodukt PG 31)
an den Kunden. Der Kunde probiert un-
ter der Aufsicht des Orthopadieschuh-
machers den fertigen MaRschuh an
und gibt Riickmeldungen beziiglich des
Hilfsmittels.

AbschlieRend informiert der Or-
thopadieschuhmacher den  Kunden
iber das sichere An- und Ausziehen,
die Pflege und Erhaltung des MaR-
schuhs. Zudem vereinbart der Orthopd-
dieschuhmacher zirka 8 - 14 Tage nach
Auslieferung der MaRschuhe einen Ter-
min fiir eine Nachkontrolle. Dies ist
wichtig, da Passform- und Funktions-
probleme gegebenenfalls erst nach ei-
ner gewissen Tragedauer auftreten. m
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