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(54) SOCKE
(57)  Die Erfindung betrifft eine Socke (10). Die Socke
(10) weist einen Sohlenteil (100) auf, der dazu angepasst
ist, in einem angelegten Zustand der Socke (10) die Soh-
le eines FuBes (1) zu bedecken. Ferner ist ein Zehenteil
(200) der Socke (10) dazu angepasst, in ei nem ange-
legten Zustand der Socke (10) zusammen mit dem Soh-
lenteil (100) den Zehenbereich des Fulies (1) vollstandig
aufzunehmen. Die Socke (10) umfasst ferner einen Rist-
teil (300), der dazu angepasst ist, in einem angelegten
Zustand der Socke (10) den FuBriicken des FuBes (1)
zumindest teilweise zu bedecken. Ein Fersenteil (400)
der Socke (10) ist dazu angepasst, in einem angelegten
Zustand der Socke (10) die Ferse des Fules (1) zu be-
decken. Die Socke (10) umfasst einen Kndéchelver-
schlussteil (600), der dazu angepasst ist, in einem an-
gelegten Zustand der Socke (10) die Socke (10) am Knd
chel des FuBes (1) I6sbar zu verschliel3en.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Socke, insbesondere
eine Einweg-Socke oder einen FiiRling, insbesondere ei-
nen Einweg-FuBling, und insbesondere einen Einweg-
FiRling oder eine Socke, insbesondere eine Einweg-So-
cke aus einem faserbasierten Material, welcher oder wel-
che im Gesundheitswesen, insbesondere in Verbindung
mit podologischer Pflege, in der Kosmetik-, Kérperpfle-
ge- und Hygienebranche, im Transport- und Hotelwesen
sowie in Sozialeinrichtungen und/oder Gesundheitsein-
richtungen Anwendung findet, sowie ein Verfahren zum
Herstellen desselben. Die Erfindung betrifft ferner einen
Verband-ahnlichen FiRling oder einen Verbandsocken
oder einen Verbandschuh.

[0002] Die Verwendung von wieder verwendbaren
FiRlingen oder auch Socken, die aus Baumwolle oder
Kunststoffen hergestellt werden, weisen beim Einsatz in
Krankenhausern, Pflegeheimen oder sonstigen Einrich-
tungen, bei der traditionelle Socken oder FifRlinge fiir
eine Vielzahl von unterschiedlichen Personen und
FuBltypen vorgesehen ist, das Problem auf, dass die Si-
cherstellung der Hygiene und insbesondere einer Steri-
litdt der FuRlinge mit groBem Aufwand verbunden ist.
Aus diesem Grund macht ein Einsatz von Einweg-FuR-
lingen selbstaus 6kologischer Sicht Sinn. Fernerumfasst
die Verwendung von wieder verwendbaren Filingen
ein An- und Ausziehen sowie eine Riickflihrung zu einer
Reinigung, was den Aufwand zusatzlich erhéht. Dariiber
hinaus sind traditionelle Socken nur bedingt dazu geeig-
net, um mit diesen ohne weitere Schuhe zu gehen, da
Socken in der Regel eine geringe Rutschfestigkeit besit-
zen.

[0003] Solche Einweg-FufRlinge sind beispielsweise
aus der DE 100 52 825 C2 oder der DE 299 18 743 U1
bekannt. Hier werden ein Papierstrumpf, insbesondere
ein Papiersocken aus weichem, strapazierfahigem,
saugfahigem, elastischem Papier vorgesehen, wobeider
Papiersocken ein Einweg-/Wegwerfteil ist. Dieses ist aus
einem einteiligen, flachen Papierzuschnitt gefertigt und
ferner wahrend dem Anlegen formgerecht am Ful} zu-
sammenfugbar. Hierbei sind die in der Fersen- und Ze-
henzone befindlichen Zuschnittkanten miteinander form-
gerechtverklebt, vernah- oder verklebbar. Somitwird der
Ful} eines Benutzers insgesamt moglichst faltenfrei an-
liegend umschlossen.

[0004] Ausder DE 102008 030 941 B4 ist ein Herstel-
lungsverfahren fiir einen Einweg-FuRling aus Vlies be-
kannt, bei welchem ein Schnittmuster eines Einweg-
FuRlings vorgegeben ist und das Schnittmuster zumin-
dest zwei erste Schnittmusterkanten, zwei zweite
Schnittmusterkanten und zwei dritte Schnittmusterkan-
ten aufweist. Der Vlieswerkstoff wird als Rollen- oder
Bahnenware bereitgestellt. Die Bahnenware wird be-
druckt und/oder gepragt. Ferner wird mindestens ein
elastisches Streifenelement an den dritten Schnittmus-
terkanten auf den Vlieswerkstoff angebracht, wobei die
dritten Schnittmusterkanten die FuRo6ffnung definieren.
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Zudem werden Mikrokugeln in den Vlieswerkstoff einge-
brachtund dann die dazu vorgesehenen ersten und zwei-
ten Schnittmusterkanten zusammengefiigt. Abschlie-
Rend wird der Vlieswerkstoff anhand des Schnittmusters
ausgestanzt oder in anderweitig geeigneter Weise aus-
geschnitten.

[0005] Die DE 10 2004 005 556 B4 beschreibt einen
in engem Hautkontakt zu tragenden textilen Strumpf, So-
cke, Strumpfhose oder Bandage, welche Wirkstoff-
schichten mit einer sich allmahlich freisetzenden Wirk-
stoffdeponie beinhaltet. Hierbei sind vorgebbare, in
Hautkontakt stehende Bereiche einer Textilinnenseite
und/oder damit in einem Verbund bringbare Pads, die
gemal einer gezielten Indikation vorgebbar oder ent-
sprechend bekannter Akupressurpunkte, Meridiane oder
dergleichen festlegbar sind, mit einem anorganischen
Metalloxidpulver mit inkorporierten organischen Flissig-
keiten und/oder Olen, hergestellt nach einem Sol-Gel-
Prozess versehen.

[0006] Der Erfindung liegt also die Aufgabe zugrunde,
eine Socke, insbesondere eine Einweg-Socke oder ei-
nen Einweg-FuRling sowie ein Verfahren zu deren oder
dessen Herstellung zu schaffen, die oder der in einfacher
Weise formgerecht an einem Ful eines Benutzers an-
legbar ist.

[0007] Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand der
unabhangigen Anspriiche geldst. Vorteilhafte Ausgestal-
tungen und Weiterbildungen der Erfindung sind in den
Unteranspriichen beschrieben.

[0008] ErfindungsgemalR ist also eine Socke, insbe-
sondere eine Einweg-Socke, oder ein Einweg-Fifling
vorgesehen, mit einem Sohlenteil, der dazu angepasst
ist, in einem angelegten Zustand der Socke oder des
Einweg-FuRlings die Sohle eines Fulles zu bedecken;
einem Zehenteil, der dazu angepasst ist, in einem ange-
legten Zustand der Socke oder des Einweg-FiRlings zu-
sammen mit dem Sohlenteil den Zehenbereich des Fu-
Res vollstdndig aufzunehmen; und einem Ristteil, der da-
zu angepasstist, in einem angelegten Zustand der Socke
oder des Einweg-FuRlings den FulRricken des FuRes
zumindest teilweise zu bedecken.

[0009] GemalR einem Ausfuhrungsbeispiel kann der
Zehenteil auch dazu angepasst sein, in einem angeleg-
ten Zustand der Socke oder des Einweg-FifRllings zu-
sammen mit dem Sohlenteil den Zehenbereich des Fu-
Res zumindest teilweise aufzunehmen. GemaR einem
Ausflhrungsbeispiel kann die Socke oder der Einweg-
FURling ferner einen Fersenteil umfassen, der dazu an-
gepasstist, in einem angelegten Zustand der Socke oder
des Einweg-FiRlings die Ferse des FulRes zu bedecken.
Die Socke oder der Einweg-FuRling kann ferner einen
Knéchelverschlussteilumfassen, derdazu angepasstist,
in einem angelegten Zustand der Socke oder des Ein-
weg-FuBlings diese oder diesen am Kndchel oderim Be-
reich des Kndchels des Fulles I6sbar zu verschliel3en.
[0010] Umein Anlegender Socke, insbesondere durch
eine dritte Person wie einen Pfleger, zu erleichtern, ist
es von Vorteil, wenn der Ristteil durch eine dem Sohlen-
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teil gegenliberliegende und entlang dem Fufriicken des
FuRes verlaufende Ristéffnung in einen ersten, linken
und in einen zweiten, rechten Teil des Ristteils getrennt
wird, wobei die Rist6ffnung durch den Kndchelver-
schlussteil zumindest teilweise verschlieRbar ist. Da eine
Offnung an der Sockenvorderseite ein Anlegen der So-
cke besonders erleichtert, ist es zweckmaRig, wenn die
Rist6ffnung sich von dem Zehenteil, insbesondere von
einem Ristéffnungsende im Ubergangsbereich von Ze-
henteil zu Ristteil, zu einer Abschlusskante in einem
Bundbereich der Socke, insbesondere zu einem an eine
Bundoffnung angrenzenden Schnittkantenabschnitt, er-
streckt. Fir eine einfache Herstellung der Socke ist es
vorteilhaft, wenn die Rist6ffnung als ein Schlitz oder Aus-
schnitt ausgebildet ist, wobei sich dieser in einem ange-
legten und nicht verschlossenen Zustand der Socke am
FuBricken von dem Kndchelbereich des Fulles zu dem
Zehenteil erstrecken kann. Um ein einfaches Verschlie-
Ren der Socke durch den Kndchelverschlussteil zu ge-
wahrleisten, ist es von Vorteil, wenn zwischen einem an
die Ristd6ffnung angrenzenden Schnittkantenabschnitt
der Socke und einem an eine Bundéffnung angrenzen-
den Schnittkantenabschnitt der Socke ein Schnittkan-
teneckabschnitt im Bereich des Kndchelverschlussteils
vorgesehen ist, der einen Winkel in einem Bereich zwi-
schen 80° und 130° aufweist. Fir eine kostenglinstige
Herstellung, insbesondere als Einweg-Socke, ist es von
Vorteil, wenn zumindest einer der Teile der Socke aus
einem Zuschnitt eines flachen Werkstoffs hergestellt ist,
der einen Vlieswerkstoff umfasst. Fir eine formgerechte
Anpassung der Socke an den Ful3 eines Benutzers sowie
fur das Vorsehen lediglich einer Sockengrof3e im kontra-
hierten Zustand flr unterschiedliche FuRRgroRen ist es
zweckmalig, wenn zumindest einer der Teile der Socke
aus einem Zuschnitt eines Stretch-Materials hergestellt
ist. Hierbei ist es von Vorteil, wenn das Stretch-Material
eine Dehnbarkeit von mindestens 50% aufweist. Hierbei
ist es von Vorteil, wenn das Stretch-Material eine Riick-
stellfahigkeit von 100% bis 30% aufweist. Hierbei ist es
von Vorteil, wenn das Stretch-Material eine, oder nureine
einzige, Stretchrichtung aufweist, die im kontrahierten
Zustand des Stretchmaterials im Wesentlichen parallel
zu einer Abschlusskante in einem Bundbereich des Fer-
senteils verlauft und einen an den Sohlenbereich angren-
zenden Schnittkantenabschnitt unter einem Winkel im
Bereich zwischen 10° und 80° abweichend von der Nor-
malenrichtung des Schnittkantenabschnitts schneidet.
Hierbei ist es von Vorteil, wenn die Stretchrichtung einen
an den Schaftbereich des Fersenteils angrenzenden
Schnittkantenabschnitt im Wesentlichen senkrecht
schneidet. Fir eine einfache Herstellung des Stretch-
Materials ist es von Vorteil, wenn das Stretch-Material
eine Verbundstruktur aus einer Werkstoffschicht und
Elastifizierungsmitteln umfasst, bei der die Werkstoff-
schicht in gewellter Form mit den kontrahierten Elastifi-
zierungsmitteln so verbunden ist, dass die Verbundstruk-
tur zumindest entlang einer Stretchrichtung dehnbar ist.
Hierbei ist es zweckmaRig, wenn die Elastifizierungsmit-
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tel elastische Faden oder eine elastische Schicht umfas-
sen. Um eine Dehnbarkeit in Nahtrichtung bereitzustel-
len, ist es von Vorteil, wenn zumindest zwei der Teile der
Socke mit einerin Nahtrichtung elastischen Naht verbun-
den sind. Fir die Verwendung lediglich einer Sockengro-
Re im kontrahierten Zustand fir unterschiedliche
FuRgroRen ist es von Vorteil, wenn die Socke in einem
kontrahierten Zustand eine Abmessung entlang der
Langsrichtung der Socke im kontrahierten Zustand von
kleiner als 40 cm aufweist und in einem angelegten Zu-
stand so in einen gestreckten Zustand gedehnt wird,
dass der Fersenteil tber die Ferse des Fulles gezogen
und am Kndéchel durch den Knéchelverschlussteil befes-
tigt ist.

[0011] ErfindungsgemaR istferner ein Einweg-FuRling
vorgesehen, welcher die folgenden Teile umfasst. So
umfasst der Einweg-FuRling einen Sohlenteil, der dazu
angepasstist, in einem angelegten Zustand des Einweg-
FURlings die Sohle eines FuBes zu bedecken. Der Ein-
weg-FuBling umfasst ferner einen Zehenteil, der dazu
angepasstist, in einem angelegten Zustand des Einweg-
FURlings zusammen mit dem Sohlenteil den Zehenbe-
reich des Fulies vollstandig aufzunehmen. Ferner um-
fasst der Einweg-FuRling einen Ristteil, der dazu ange-
passt ist, in einem angelegten Zustand des Einweg-
FURlings den FuBiriicken des FuRes zumindest teilweise
zu bedecken. Vorzugsweise kann ein Abschnitt einer Zu-
schnittkante des Ristteils vom Zehenbereich diagonal
Uber den FuRriicken zu einem Knéchelbereich des Fu-
Res laufen. Vorzugsweise umfasst der Einweg-FuRling
einen Fersenteil, der dazu angepasstist, in einem ange-
legten Zustand des Einweg-FiRlings die Ferse des Fu-
Res zu bedecken. Vorzugsweise kdnnen zumindest der
Sohlenteil, der Fersenteil und der Zehenteil als einteiliges
Schnittmuster ausgebildet sein. Fir eine einfache Her-
stellung des Einweg-FuRlings ist es vorteilhaft, wenn der
Sohlenteil, der Fersenteil, der Ristteil und der Zehenteil
als einteiliges Schnittmuster ausgebildet sind. Um ein
festes formgerechtes Anlegen des Einweg-FufRlings an
einem Ful} eines Benutzers zu ermdglichen, ist es von
besonderem Vorteil, wenn der Einweg-FuRling ferner ei-
nen Ristverschlussteil aufweist, der dazu angepasst ist,
in einem angelegten Zustand den Einweg-FuRling am
FuBricken des Fules Idsbar zu verschlielen. Gemaf
einer Ausgestaltung des Ristverschlussteils umfasst der
Ristverschlussteil einen Laschenteil, der an dem Soh-
lenteil befestigt ist und ein Klebeelement zur l16sbaren
Befestigung des Laschenteils an dem Ristteil oder an
dem Sohlenteil aufweist. GemaR einer anderen Ausge-
staltung umfasst der Ristverschlussteil eine Haftbinde,
die dazu angepasstist, in einem angelegten Zustand des
Einweg-FuRlings den Sohlenteil und den Ristteil zumin-
dest einmal zu umschlieBen.GemaR einer weiteren vor-
teilhaften Ausgestaltung der Erfindung umfasst der Ein-
weg-FuBling ferner einen Kndchelverschlussteil, der so
angepasst ist, dass er in einem angelegten Zustand des
Einweg-FuRlings diesen am Knoéchel des Fulles l6sbar
verschlieRt. GemaR einer Ausgestaltung umfasst der
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Knochelverschlussteil zumindest einen Laschenteil, der
an dem Fersenteil befestigt ist und der ein Klebeelement
zur lésbaren Befestigung des Laschenteils an dem Kno-
chelverschlussteil oder an dem Fersenteil aufweist. Ge-
maR einer anderen vorteilhaften Ausgestaltung der Er-
findung umfasst der Knéchelverschlussteil zumindest ei-
ne Haftbinde, die dazu angepasst ist, in einem angeleg-
ten Zustand des Einweg-FiiRlings den Knéchel des Fu-
Res zumindest einmal zu umschlieRen. Fir eine kosten-
glnstige und einfache Herstellung des Einweg-FiRlings
ist es vorteilhaft, wenn zumindest zwei der Teile des Ein-
weg-FuRlings durch Kleben, Nahen, Pragen oder
Schweiflen miteinander verbunden sind. Fur die Sicher-
stellung einer besonders guten formgerechten Anpas-
sung des Einweg-FiRlings an einem rechten oder linken
Full ist es besonders zweckmaRig, wenn der Sohlenteil,
der Ristteil und der Zehenteil so angepasst sind, dass
der Einweg-FiRling entweder an einem linken Ful’ oder
an einem rechten Fuld formgerecht anlegbar ist. Dabei
ist es von Vorteil, wenn der Abschnitt der Zuschnittkante
des Ristteils in einem angelegten Zustand des Einweg-
FiRlings von einem Zehenbereich auf einer FuRBinnen-
seite zu einem Kndéchelbereich auf einer FuRaulRenseite
lauft. Ferner ist es vorteilhaft, wenn der Sohlenteil eine
Form aufweist, die eine vertikale Projektion des FulRes
formgerecht umschlief3t. Fir eine besonders kosten-
glinstige Massenherstellung des Einweg-Filings ist es
besonders zweckmaRig, wenn zumindest einer der Teile
des Einweg-FiiRlings aus einem Zuschnitt eines flachen
Werkstoffs wie Vlies, Papier oder Textilstoff hergestellt
ist. Um eine formgerechte Anpassung an dem Fuf} eines
Benutzers auch fir KonfektionszwischengréfRen zu er-
reichen, ist es besonders zweckmalig, wenn der flache
Zuschnitt eine Vorzugsrichtung aufweist, in welcher der
flache Zuschnitt dehnbarer oder starker riickstellfahig als
in anderen Richtungen entlang der Zuschnittsebene ist.
Hierbei ist es zweckmaRig, wenn bei dem Sohlenteil die
Vorzugsrichtung parallel zur Langsrichtung des Fules
ist. Ferner ist es von Vorteil, wenn bei dem Fersenteil die
Vorzugsrichtung schrag zur Normalen auf das Sohlenteil
ist. Zusatzlich ist es von besonderem Vorteil, wenn bei
dem Zehenteil die Vorzugsrichtung schrag oder im We-
sentlichen orthogonal zur Langsrichtung des Fules ist.
Fir den Einsatz im Pflege- und Krankenhausbereich ist
es von besonderem Vorteil, wenn zumindest ein Teil des
Einweg-FuRlings einen darin eingebetteten pflegenden
oder medizinischen Wirkstoff aufweist. Erfindungsge-
mal wird ferner ein Verfahren zum Herstellen des erfin-
dungsgemafien Einweg-FifRlings geschaffen, welcher
die folgenden Schritte aufweist. Zunachst wird eine Rolle
oder ein Ballen eines flachen Werkstoffs bereitgestellt.
Danach werden die Teile des Einweg-FiiRlings aus dem
flachen Werkstoff gemaR einem vorgegebenen Schnitt-
muster getrennt. Im Anschluss werden die Teile entspre-
chend vorbestimmter Verbindungsbereiche der Teile des
Einweg-FuRlings verbunden. Unter Teile des Einweg-
FiRlings sollen alle Merkmale umfasst sein, die als Teil
in der Beschreibung und den Anspriichen eingefiihrt
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sind, insbesondere der Sohlenteil, der Zehenteil, der
Ristteil, der Fersenteil, der Ristverschlussteil, der Kno-
chelverschlussteil sowie der Laschenteil.

[0012] ErfindungsgemaR istferner ein Einweg-Fulling
vorgesehen, welcher die folgenden Teile umfasst. So
umfasst der Einweg-FuRling einen Sohlenteil, der dazu
angepasstist, in einem angelegten Zustand des Einweg-
FURlings die Sohle eines FuBes zu bedecken. Der Ein-
weg-FuBling umfasst ferner einen Zehenteil, der dazu
angepasstist, in einem angelegten Zustand des Einweg-
FURlings zusammen mit dem Sohlenteil den Zehenbe-
reich des Fulies vollstandig aufzunehmen. Ferner um-
fasst der Einweg-FiRling einen Ristteil, der dazu ange-
passt ist, in einem angelegten Zustand des Einweg-
FuRlings den FuBiriicken des FuRes zumindest teilweise
zu bedecken. Weiterhin umfasst der Einweg-FuRling ei-
nen Fersenteil, der dazu angepasst ist, in einem ange-
legten Zustand des Einweg-Fi3lings die Ferse des Fu-
Res zu bedecken. Der Fersenteil kann einen Aufnahme-
teilaufweisen, der dazu angepasstist, ein Einlegeteil auf-
zunehmen. Gemal einer Ausgestaltung ist der Aufnah-
meteil dazu angepasst ist, in einem angelegten Zustand
des Einweg-Fulings vom FulRriicken des Fules um die
Ferse des Fulles und zumindest teilweise unter dem Bal-
len des FuRes zu verlaufen. Vorteilhafterweise kann da-
mit die Ferse des FulRes umschlossen werden. Weist
dann das Einlegeteil ein Material zum Druckschutz auf,
kann der Ful}, und insbesondere die Ferse, vor iberma-
Riger mechanischer Belastung geschiitzt werden. Bei-
spielsweise kann das Einlegeteil ein Silikonpad, ein Gel-
Pad, ein Polster, ein Schwamm, ein Schaumkissen oder
ein Wattepad aufweisen oder sein, das insbesondere da-
zu angepasstist, den FuRriicken des Fules, die Knochel
des FuRes und/oder die Seiten des FuRBes zumindest
teilweise zu bedecken. Ferner sind auch Einlegeteile
denkbar, die dazu angepasst sind, die Stabilitat des Fu-
Res durch unterstiitzende MaRnahmen zu erhéhen. Dies
ist umso effektiver, je weiter das Aufnahmeteil entlang
des Knéchels des FuRes nach oben reicht. Des Weiteren
sind Einlegeteile denkbar, die dazu angepasst sind, wie
eine Art Einlegesohle zu wirken und den Ful von der
Sohle her zu stiitzen. Um eine Reibung auf der Haut zu
minimieren, konnen die Oberflachenbereiche des Ein-
weg-FiBlings, die dazu angepasst sind, in einem ange-
legten Zustand des Einweg-FiiRlings den Ful® zu kon-
taktieren, ein reibungsminderndes Material aufweisen.
Neben den erfindungsgemafen mechanischen
und/oder geometrischen Eigenschaften des Einweg-
FURlings, wie z.B. Elastizitat und Reilfestigkeit, ist auch
eine gefiihlte haptische 'Weichheit’ (also eine Verarbei-
tung ohne Kanten, die insbesondere glatt, sauber, etc.
ist) fir den Trager bzw. den Ful} vorteilhaft. So kann das
reibungsmindernde Material beispielsweise einen rei-
bungsmindernden Werkstoff oder ein impragniertes Tex-
til aufweisen oder eine Beschichtung der Oberflachen-
bereiche sein. Um einen Schmiereffekt zwischen der
Haut des FulRes und dem Einweg-FuRling zu erzeugen,
kann ein Textilstreifen vorgesehen sein, der eine Lotion
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aufweist. Der Textilstreifen kann insbesondere dazu an-
gepasst sein, den Fulricken des Fules, die Kndchel
des Fules und/oder die Seiten des FuRRes zumindest
teilweise zu bedecken. Neben dem Verringern von Hau-
tirritationen (beispielsweise durch einen Schmiereffekt)
kann der Einweg-FiRling ferner ein auf dem Einweg-
FuRling aufgebrachten Wirkstoff aufweisen, der rei-
bungsmindernd, geruchshemmend, antibakteriell, bak-
teriostatisch, fungistatisch, antiviral, blutstillend oder
schmerzlindernd wirkt. GemaR einer vorteilhaften Aus-
gestaltung weist der Einweg-FuRling eine Anziehhilfe
auf, die an dem Fersenteil angebracht ist. Die Anziehhilfe
kann dazu angepasst sein, ein Anziehen und/oder Aus-
ziehen des Einweg-FiRlings zu erleichtern. So kann die
Anziehhilfe beispielsweise das Anziehen und/oder Aus-
ziehen des Einweg-FuRlings dadurch erleichtern, dass
man den Einweg-FuRling an der Anziehhilfe greifen
kann, um den Fersenteil Uber die Ferse bzw. von der
Ferse zu ziehen. Beispielsweise kann die Anziehhilfe in
einer besonders einfachen und kostenguinstigen Ausge-
staltung eine Lasche, eine Ose oder einen von dem Fer-
senteil abstehenden Lappen aufweisen.

[0013] Vorzugsweise kénnen der Sohlenteil, der Fer-
senteil, der Zehenteil und ferner der Ristteil als einteiliges
Schnittmuster ausgebildet sein. Vorzugsweise kann der
gesamte Einweg-FuRling als einteiliges Schnittmuster
ausgebildet sein. Das einteilige Schnittmuster kann min-
destens einen Schnittkanteneckbereich mit einem
Schnittkantenwinkel von gleich oder grofier 70°, insbe-
sondere gleich oder grof3er als 75° und/oder gleich oder
kleiner als 90°, insbesondere gleich oder kleiner als 85°
und/oder vorzugsweise ungefahr gleich 80° aufweisen.
Alternativ oder zusatzlich kann das einteilige Schnittmus-
ter eine halbkreisférmige Aussparung in einem dem Ze-
henteil entsprechenden Bereich aufweisen. Ferner kann
der mehrlagige Werkstoff ein Windelmaterial oder ein
Stretch-Material aufweisen. Alternativ oder zusatzlich
kann der mehrlagige Werkstoff eine lokalisierte Werk-
stoffschicht aufweisen, die in einem lokalisierten oder
raumlich begrenzten Bereich eine fir diesen Bereich be-
sondere Funktion bereitstellt. Ferner kann ein Ristver-
schlussteil vorgesehen sein, der dazu angepasst ist, in
einem angelegten Zustand des Einweg-Fu3lings an dem
Fufl den Einweg-FuiRling am Fufdriicken des Fulles I6s-
bar zu verschlielRen. Das Ristverschlussteil kann ein
elastisches Material aufweisen. Ferner kann der Einweg-
FiRling nahtfrei gefertigt sein.

[0014] Erfindungsgemal ist also ein Einweg-FiRling
vorgesehen, der zu einer formgerechten Aufnahme ei-
nes FulRes angepasstist. Der Einweg-FuRling weist hier-
bei einen als flachen Zuschnitt ausgebildeten Sohlenteil
auf, der gemal einer vorteilhaften Ausgestaltung die
Form einer Ful3sohle aufweist. Ferner weist der Einweg-
FiRling einen mit dem Sohlenteil verbundenen Fersen-
teil auf, der zusammen mit dem Sohlenteil eine Tasche
zur Aufnahme der Ferse ausbildet. Zusatzlich weist der
Einweg-FuRling einen mit dem Sohlenteil verbundenen
Zehenteil auf, der zusammen mit dem Sohlenteil eine
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Tasche zur Aufnahme der Zehen ausbildet. Der Einweg-
FURling weist ferner einen Ristteil auf, der entlang einer
Langsseite des Sohlenteils mit dem Sohlenteil verbun-
den ist und zusammen mit dem Sohlenteil eine Tasche
zur Aufnahme des MittelfuRes ausbildet, die zur gegen-
Uberliegenden Langsseite des Sohlenteils hin gedffnet
ist. Der Einweg-FiRling weist ferner einen Fersenteil auf,
der dazu angepasst ist, in einem angelegten Zustand
des Einweg-FiiRlings die Ferse des Fulies zu bedecken
Der Einweg-FuBling kann ein Fersenteil einen Aufnah-
meteil aufweisen, der dazu angepasst ist, ein Einlegeteil
aufzunehmen. Der Aufnahmeteil kann insbesondere ta-
schenformig ausgebildet sein. In diesem Zusammen-
hang kann der Aufnahmeteil auch als Tasche oder Fer-
senteil-Tasche bezeichnet werden.

[0015] Somitwird also ein Einweg-FiRling geschaffen,
welcher eine formgerechte Fuflsohle aufweist, wobei fer-
ner im Fersenbereich und im Zehenbereich Taschen
ausgebildet sind, welche den vorderen Teil und den hin-
teren Teil des FulRes aufnehmen. ErfindungsgemaR ist
ferner eine Tasche fur den Mittelfu® ausgebildet, welche
zu einer FuBseite hin offen ist und zur anderen Fullseite
hin geschlossenist. Dabeilauft eine Kante dieser Tasche
fiir den MittelfuR von der Offnungsseite der Mittelfuita-
sche vom Zehenbereich zum Kndchelbereich diagonal
hin zur geschlossenen Seite der MittelfuRtasche. Somit
wird ein einfaches Anlegen des Einweg-FlRlings er-
reicht, da der Zehenbereich in einfacher Weise in die
Tasche des Zehenteils eingefiihrt werden kann, danach
der FuR in die durch den Fersenteil gebildete Tasche
eingelegt werden kann, wobei beide Vorgange durch
Uberziehen von einer Seite des FulRes her erfolgen. In
einer erfindungsgemafien Ausgestaltung ist ferner an
der Offnungsseite der MittelfuBtasche ein Ristver-
schlussteil ausgebildet, welcher dann den Einweg-
FURling am Full des Benutzers fest anlegbar macht.
[0016] Die Erfindung wird im Folgenden beispielswei-
se anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:
Fig. 1 eine schematische perspektivi-
sche Ansicht eines
EinwegFuRlings gemall einem
Ausfihrungsbeispiel der Erfin-
dung.

Fig. 2A und 2B eine schematische perspektivi-
sche Ansicht eines
EinwegFuRlings gemall einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung in einem gedffneten und
in einem geschlossenen Zustand.
Fig. 3A und 3B eine schematische perspektivi-
sche Ansicht eines Einweg-
FiRlings gemalk einem weiteren
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
in einem gedffneten und in einem
geschlossenen Zustand.
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eine schematische perspektivi-
sche Ansicht eines Einweg-
FURlings gemalk einem weiteren
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
in einem gedffneten und in einem
geschlossenen Zustand.

eine schematische perspektivi-
sche Ansicht eines Einweg-
FiRlings gemalk einem weiteren
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
in einem gedffneten und in einem
geschlossenen Zustand.

eine schematische perspektivi-
sche Ansicht eines Einweg-
FURlings gemalk einem weiteren
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
in einem gedffneten und in einem
geschlossenen Zustand.

schematische perspektivische An-
sichten eines Einweg-FuRlings ge-
maf einem weiteren Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung.

einen Zuschnitt eines Sohlenteils
eines Einweg-FuRlings gemal ei-
nem Ausfluhrungsbeispiel der Er-
findung.

einen einteiligen Zuschnitt eines
Zehenteils und eines Ristteils eines
Einweg-FiRlings gemal einem
Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung.

einen Zuschnitt eines Fersenteils
eines Einweg-FuRlings gemal ei-
nem Ausfluhrungsbeispiel der Er-
findung.

einen einteiligen Zuschnittdes Fer-
senteils und eines Kndchelver-
schlussteils eines Einweg-
FURlings gemal einem Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung.

einen einteiligen Zuschnittdes Fer-
senteils und des Kndchelver-
schlussteils eines Einweg-Fif3ling
gemal einem anderen Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung.

eine Haftbinde des Ristverschluss-
teils oder des Knochelverschluss-
teils eines Einweg-FuRlings ge-
mafl einem Ausfiihrungsbeispiel
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.11B

.12

.13
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.17Aund 17B
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.19und 20

10
der Erfindung.

einen Laschenteil eines Ristver-
schlussteils eines EinwegFiRlings
gemal einem Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung.

einen einteiligen Zuschnitt des
Sohlenteils, des Fersenteils, des
Ristteils und des Fersenteils eines
Einweg-FuRlings gemal einem
Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung.

den einteiligen Zuschnitt aus Fig.
12 mit zusatzlicher Angabe einer
Vorzugsrichtung eines flachen Zu-
schnitts im Verhaltnis zur Langs-
richtung eines FuBes bei einem
aus dem einteiligen Zuschnitt an-
gefertigten Einweg-FuRling geman
einem Ausflihrungsbeispiel der Er-
findung.

eine schematische perspektivi-
sche Ansicht eines Einweg-
FiRlings gemal einem weiteren
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
in einem geschlossenen Zustand.

eine schematische perspektivi-
sche Ansicht eines Einweg-
FiRlings gemal einem weiteren
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
in einem geschlossenen Zustand.

eine schematische perspektivi-
sche Ansicht eines Einweg-
FiRlings gemal einem weiteren
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
in einem geschlossenen Zustand.

schematische perspektivische An-
sichten eines Einweg-FiRlings ge-
maf einem weiteren Ausfihrungs-
beispiel der Erfindung in einem ge-
schlossenen Zustand.

eine schematische perspektivi-
sche Ansicht eines mehrlagigen
Werkstoffs eines Einweg-FuRlings
gemal einem Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung.

schematische perspektivische An-
sichten eines Einweg-FiRllings ge-
maf einem weiteren Ausfihrungs-
beispiel der Erfindung.
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21

22A bis 22C

23A bis 23C

24A bis 24C

25A bis 25C

26A bis 26C

27A bis 27C

28A und 28B
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eine schematische perspektivi-
sche Ansicht eines mehrlagigen
Werkstoffs eines Einweg-FiRlings
gemal einem Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung.

schematische perspektivische An-
sichten eines Einweg-FuRlings ge-
maf einem weiteren Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung in einem ge-
offneten Zustand, in einem ge-
schlossenen Zustand und des zu-
gehdrigen Schnittmusters.

schematische perspektivische An-
sichten eines Einweg-FuRlings ge-
maf einem weiteren Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung in einem ge-
offneten Zustand, in einem ge-
schlossenen Zustand und des zu-
gehdrigen Schnittmusters.

schematische perspektivische An-
sichten eines Einweg-FuRlings ge-
maf einem weiteren Ausfihrungs-
beispiel der Erfindung in einem ge-
offneten Zustand, in einem ge-
schlossenen Zustand und des zu-
gehdrigen Schnittmusters.

schematische perspektivische An-
sichten eines Einweg-FuRlings ge-
maf einem weiteren Ausfihrungs-
beispiel der Erfindung in einem ge-
offneten Zustand, in einem ge-
schlossenen Zustand und des zu-
gehdrigen Schnittmusters.

schematische perspektivische An-
sichten eines Einweg-FuRlings ge-
maf einem weiteren Ausflihrungs-
beispiel der Erfindung in einem ge-
offneten Zustand, in einem ge-
schlossenen Zustand und des zu-
gehdrigen Schnittmusters.

schematische perspektivische An-
sichten eines Einweg-FuRlings ge-
maf einem weiteren Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung in einem ge-
offneten Zustand, in einem ge-
schlossenen Zustand und des zu-
gehdrigen Schnittmusters.

schematische perspektivische An-
sichten eines Einweg-FuRlings ge-
maf einem weiteren Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung in einem ge-
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[0017]

29A und 29B

30A und 30B

31Aund 31B

32A und 32B

33A und 33B

33C

34A bis 34D

35A bis 35C

12

schlossenen Zustand und des zu-
gehdrigen Schnittmusters.

schematische perspektivische An-
sichten eines Einweg-FiRlings ge-
maf einem weiteren Ausfihrungs-
beispiel der Erfindung in einem ge-
schlossenen Zustand und des zu-
gehdrigen Schnittmusters.

schematische perspektivische An-
sichten eines Einweg-FiRlings ge-
maf einem weiteren Ausfihrungs-
beispiel der Erfindung in einem ge-
schlossenen Zustand und des zu-
gehdrigen Schnittmusters.

schematische perspektivische An-
sichten eines Einweg-FuRlings ge-
maf einem weiteren Ausfihrungs-
beispiel der Erfindung in einem ge-
schlossenen Zustand und des zu-
gehdrigen Schnittmusters.

schematische Ansichten eines
Schnittmuster einer Socke gemaf
einem Ausflihrungsbeispiel der Er-
findung, das insbesondere ein
Stretch-Material aufweisen kann,
in einem kontrahierten und in ei-
nem gestreckten Zustand.

eine schematische perspektivi-
sche Ansicht sowie eine Seitenan-
sicht einer Socke gemal einem
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
basierend auf dem Schnittmuster
gemal Fig. 32A in einem kontra-
hierten Zustand.

eine schematische perspektivi-
sche Ansicht einer Socke gemaR
Fig. 33A in einem gestreckten Zu-
stand.

schematische perspektivische An-
sichten einer Socke gemaR einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung.

eine Draufsicht auf eine Socke in
einem gefalteten Zustand.

In den verschiedenen Figuren der Zeichnungen

sind einander entsprechende Bauelemente mit gleichen
Bezugszeichen versehen.

[0018]

Fig. 1 zeigt eine schematische perspektivische

Ansicht einer Socke 10 oder eines Einweg-FuRlings 10
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gemal einem Ausflihrungsbeispiel der Erfindung.
[0019] Der Einweg-FuRling 10 oder die Socke 10, ins-
besondere die Einweg-Socke 10, weist einen Sohlenteil
100, einen Zehenteil 200 und einen Ristteil 300 auf. Der
Einweg-FuRling 10 ist so gefertigt, dass er formgerecht
an einen Ful 1 anlegbar ist. Hierbei ist der Sohlenteil
100 dazu angepasst, in einem angelegten Zustand des
Einweg-FuRlings 10 an den Ful® 1 die Sohle des Fules
1 zu bedecken. Der Zehenteil 200 ist dazu angepasst, in
einem angelegten Zustand des Einweg-FuRlings 10 zu-
sammen mit dem Sohlenteil 100 den Zehenbereich des
FuBes 1 vollstandig aufzunehmen. Der Ristteil 300 ist
dazu angepasst, in einem angelegten Zustand des Ein-
weg-FuRlings 10an den Ful® 1 den Ful3riickendes Fules
1 zumindest teilweise zu bedecken. Die Bezeichnungen
Rist, Spann und Fufriicken sollen als gleichbedeutend
angesehen werden.

[0020] Wie aus Fig. 1 ersichtlich, kann gemaR einer
Ausgestaltung der Erfindung ein Abschnitt einer Zu-
schnittkante 310 des Ristteils 300 vom Zehenbereich des
FuRes 1 diagonal tber den FuBriicken des Fulies 1 zu
einem Kndchelbereich des Fufies 1 laufen. Durch das
Vorsehen einer derartig verlaufenden Zuschnittkante
310 des Ristteils 300 wird es ermdglicht, dass beim An-
legen des Einweg-FuRlings 10 an den Ful® 1 zunachst
der Zehenbereich des Fuf3es 1 in den Zehenteil 200 von
der offenen Seite des Ristteils 300 her in den Zehenteil
200 eingeschoben werden kann, so dass das Anlegen
des Einweg-FiRlings 10 an den Ful 1 vereinfacht wird.
[0021] Fig. 2A und 2B zeigen eine schematische per-
spektivische Ansicht eines Einweg-FiRllings 10 geman
einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung in ei-
nem gedffneten und in einem geschlossenen Zustand.
Wie aus den Fig. 2A und 2B ersichtlich, umfasst der Ein-
weg-FuRling 10 oder die Socke 10, insbesondere die Ein-
weg-Socke 10, neben dem Sohlenteil 100, dem Zehenteil
200 und dem Ristteil 300 ferner einen Fersenteil 400, der
dazu angepasst ist, in einem angelegten Zustand des
Einweg-FuRlings 10 die Ferse des FuRes 1 zu bedecken.
Ferner weist der Einweg-FuRling 10 oder die Socke 10,
insbesondere die Einweg-Socke 10, einen Ristver-
schlussteil 500 auf, der dazu angepasst ist, in einem an-
gelegten Zustand des Einweg-FuRlings 10 an dem Ful3
1 den Einweg-FuRling 10 am FuBriicken des FulRes 1
lI6sbar zu verschlieRen. Gemafl dem in Fig. 2A und 2B
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung weist der
Ristverschlussteil 500 einen Laschenteil 510 auf, der an
dem Sohlenteil 100 befestigt ist und der ein Klebeele-
ment 515 zurl6sbaren Befestigung des Laschenteils 510
an dem Ristteil 300 oder an dem Sohlenteil 100 aufweist.
[0022] Wie aus Fig. 2A ersichtlich, l1auft der Abschnitt
der Zuschnittkante 310, wie oben beschrieben, von einer
ersten Langsseite 101 des Sohlenteils 100 zu einer zwei-
ten Langsseite 102 des Sohlenteils 100 ausgehend von
dem Zehenteil 200 des Einweg-FiRlings 10 zu dem Fer-
senteil 400 des Einweg-FiRlings 10. Gemal einem Aus-
fuhrungsbeispiel der Erfindung sind der Sohlenteil 100,
der Ristteil 300 und der Zehenteil 200 so angepasst, dass

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der Einweg-FuRling entweder an einem linken Fuf oder,
wie gezeigt, an einem rechten Ful’ 1 formgerecht anleg-
bar ist.

[0023] In dem in Fig. 2A gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel liegt die erste Langsseite 101 des Sohlenteils 100
auf der FuBinnenseite und die zweite Langsseite 102 des
Sohlenteils 100 an der FuRBauf3enseite des rechten Fu-
Res 1. Somit lauft also der Abschnitt der Zuschnittkante
310 des Ristteils 300 in einem angelegten Zustand des
Einweg-FuRlings 10 von einem Zehenbereich des Fulles
1, der in dem Zehenteil 200 aufgenommen ist, oder von
dem Zehenteil 200 auf einer FuRinnenseite, also der ers-
ten Langsseite 101 des Sohlenteils 100, zu einem Kno-
chelbereich des FulRes 1 auf einer FuBaulRenseite des
FuRes 1, also der zweiten Langsseite 102 des Sohlen-
teils 100. Der Abschnitt der Zuschnittkante 310 des Rist-
teils 300 lauft also die Langsseiten 101, 102 des Sohlen-
teils 100 wechselnd vom Zehenteil 200 zu dem Fersenteil
400. Bei der Anpassung eines Einweg-FuRlings 10 an
einen linken FuB entspricht die erste Langsseite 101 des
Sohlenteils 100 der FuBinnenseite des linken FulRes und
die zweite Langsseite 102 des Sohlenteils 200 der
FuRaufienseite des linken FulRes 1. Bei der Bereitstel-
lung eines Paares von Einweg-FuRlingen 10 angepasst
auf einen linken sowie auf einen rechten Ful® werden
also zwei Einweg-FiRlinge 10 vorgesehen, die spiegel-
symmetrisch ausgebildet sind. Wie ferner aus Fig. 2A
und auch in der spateren beschriebenen Fig. 8 ersichtlich
ist, weist der Sohlenteil 100 vorteilhafterweise eine Form
auf, die eine vertikale Projektion des FulRes 1 formge-
recht umschlief3t.

[0024] Der Laschenteil 510 des Ristverschlussteils
500 ist vorteilhafterweise an der ersten Langsseite 101
des Sohlenteils 100, also an einer FuRinnenseite des
FuRes 1, an dem Sohlenteil 100 befestigt. Wie aus dem
Vergleich der Fig. 2A und 2B hervorgeht, wird bei einem
Anlegen des Einweg-FiiRlings 10 an den Ful 1 zunachst
der Ful® 1 mit seinem Zehenbereich in den als Tasche
ausgeformten Zehenteil 200 von einer FuBinnenseite
oder von der ersten Langsseite 101 des Sohlenteils 100
her in den Zehenteil 200 eingeschoben. Dies wird da-
durch erleichtert, dass der Ristteil 300 zur FuRinnenseite
des Fulles 1 oder zur ersten Langsseite des Sohlenteils
102 hin offen ist. Ferner wird durch den Verlauf des Ab-
schnitts der Zuschnittkante 310 des Ristteils 300 das An-
legen des Einweg-FuRlings 10 an den Ful} 1 weiter da-
durch erleichtert, dass der groRe Zeh im Zehenbereich
des Fufles 1 mittig in den Zehenteil 200 von der FuBin-
nenseite oder der ersten Langsseite 101 des Sohlenteils
100 her in den Zehenteil 200 eingeschoben werden kann
und dann durch eine Schwenkbewegung des FulRes 1 in
dem Zehenteil 200 zur FuBinnenseite oder zur ersten
Langsseite 101 des Sohlenteils 100 in dem Zehenteil 200
hin bewegt werden kann. Nach dem Anlegen des Ein-
weg-FiBlings an dem Zehenbereich des FulRes 1 wird
die Ferse des FuBes 1 in den Fersenteil 400 eingelegt.
Der Ristverschlussteil 500 ist also bei Anpassung auf
einen linken/rechten Ful an einer Fullinnenseite des
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Sohlenteils 100 angebracht, also an der Seite, wo jeweils
der groBe Zeh sitzt. Hierbei schlie3t der Ristverschluss-
teil 500 den gedffneten Bereich des Ristteils 300 und
liegt dem geschlossenen Bereich des Ristteils 300 ge-
genuber.

[0025] Der Fersenteil 400 bildet wie der Zehenteil 200
eine Tasche firr den entsprechenden Zehenbereich und
die Ferse des FuRes 1. Nachdem die Sohle des FuRes
1 mit dem Sohlenteil 100 in Kontakt steht, wird der Ein-
weg-FuRling 10 oder die Socke 10, insbesondere die Ein-
weg-Socke 10, durch den Ristverschlussteil 500 ver-
schlossen. Hierfir wird der Laschenteil 510 Gber den
FuBriicken des FuBes 1 hinweg in Richtung der FuRau-
Renseite des FulRes 1 oder in Richtung der zweiten
Langsseite 102 des Sohlenteils 100 bewegt, wobei er
den Abschnitt der Zuschnittkante 310 des Ristteils 300
Uberstreicht. Durch eine Klebeverbindung zwischen dem
Klebeelement 515 und dem Ristteil 300 oder gegebe-
nenfalls dem unten liegenden Sohlenteil 100 wird der
Einweg-FuRling 10 oder die Socke 10, insbesondere die
Einweg-Socke 10, durch den Ristverschlussteil 500 ver-
schlossen. Der Ristverschlussteil 500 ist also so ausge-
bildet, dass er bei einem Anlegen des Einweg-FiRlings
10 den Abschnitt der Zuschnittkante 310 des Ristteils
300 uberstreicht.

[0026] Wie aus Fig. 2B ersichtlich, ist durch das Vor-
sehen des erfindungsgemafen Ristverschlussteils 500
eine besonders passendes oder formgerechtes Anlegen
des Einweg-FuRlings 10 an den Ful® 1 méglich, da eine
stufenlose Anpassung aufgrund unterschiedlicher Posi-
tionen der Klebeverbindung zwischen dem Klebeele-
ment 515 und dem Ristteil 300 maglich ist.

[0027] Fig. 3A und 3B zeigen schematische perspek-
tivische Ansichten eines Einweg-FuRllings 10 gemaf ei-
nem weiteren Ausfihrungsbeispiel der Erfindung in ei-
nem gedffneten und einem geschlossenen Zustand. Der
in Fig. 3A und 3B gezeigte Einweg-FiRling 10 unter-
scheidet sich von dem in den Fig. 2A und 2B gezeigten
Einweg-FuRling 10 im Wesentlichen dadurch, dass der
Ristverschlussteil 500 statt eines Laschenteils 510 eine
Haftbinde 520 umfasst, die dazu angepasst ist, in einem
angelegten Zustand des Einweg-FfRlings 10 anden Fu®
1 den Sohlenteil 100 und den Ristteil 300 zumindest ein-
mal zu umschlielen. Unter Haftbinde soll ein Teil eines
funktionellen Verbandmaterials verstanden werden, das
die Eigenschaft aufweist, an einem aufgerauten Material
oder an einem textilen Material oder an sich selbst zu
haften. Bei einem UmschlieRen des MittelfuRbereiches
des Einweg-FuRlings 10 im angelegten Zustand an den
Fuf} 1 haftet also die Haftbinde 520 in einem Bereich an
sich selbst, in welchem die Haftbinde 520 den Einweg-
FiRling 10 in einem MittelfuRbereich zumindest einmal
umschlossen oder umwickelt hat.

[0028] Eine Haftbinde ist auch als Zligelverband oder
Tape-Verband bekannt. Es handelt sich bei der Haftbin-
de um einen selbstklebenden Druckverband, der kurativ
und vorbeugend zur Einschrankung der Beweglichkeit
zum Beispiel von Gelenken angelegt wird. Ein Tape-Ver-
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band ist also ein funktioneller Verband. Eine Haftbinde,
ein Zigelverband oder ein Tape-Verband ist also ein
Stltzverband, um geschwachte oder geschadigte Struk-
turen wie beispielsweise Muskeln und Bander zu schiit-
zen, ohne sie komplett ruhigstellen zu missen. Auch bei
Instabilitdten kann der Zligelverband als Prophylaxe zur
Verhiitung von Verletzungen angelegt werden. Die Haft-
binde, der Zlgelverband oder der Tape-Verband weist
also ferner auch eine gewisse Elastizitatin seiner Langs-
richtung auf, um einen Druck auf das umschlossene Kor-
perteil auszutiben. In dem in den Fig. 3A und 3B gezeig-
ten Ausfiihrungsbeispiel des Einweg-FiRlings 10 tragt
also die Haftbinde 520 in besonders vorteilhafter Weise
dazu bei, dass der Einweg-Fif3ling 10 oder die Socke
10, insbesondere die Einweg-Socke 10, formgerecht
oder passend an dem Mittelful® des FulRes 1 anliegt. Die
Haftbinde 520 kann auch ein Kinesiotape oder auch ein
Verband ohne Haftwirkung sein, welcher nach dem Um-
wickeln des Einweg-FiRlings 10 im MittelfuRbereich mit-
tels Klammern befestigt wird.

[0029] Die Haftbinde 520 hat ferner den Vorteil, dass
die Haftbinde 520 in einem angelegten Zustand des Ein-
weg-FuBlings 10 an den Ful 1 auch den Sohlenteil 100
bedeckt und somit in Kontakt mit einem Boden beim Ge-
hen eines Benutzers steht. Die Selbstklebe- oder Haft-
eigenschaften der Haftbinde 520 erzeugen hierbei eine
Rutschfestigkeit des Einweg-FuRlings 10 im angelegten
Zustand an den Ful} 1 bei einem Gehen des Benutzers
auf einer Bodenunterlage. Somit wird gemaR dem Aus-
fuhrungsbeispiel der Fig. 3A und 3B des Einweg-
FuRlings 10 durch das Verwenden der Haftbinde 520 so-
wohl ein besonders passgenaues Anlegen des Einweg-
FuURlings 10 an den Ful 1 sowie eine Rutschfestigkeit
beim Gehen mit dem Einweg-FiRling 10 erreicht.
[0030] Die Fig. 4A und 4B zeigen schematische pers-
pektivische Ansichten eines Einweg-FlRlings 10 gemaf
einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung in ei-
nem geodffneten und einem geschlossenen Zustand. Der
in den Fig. 4A und 4B gezeigte Einweg-FuRling 10 un-
terscheidet sich im Wesentlichen dadurch von dem in
den Fig. 2A und 2B gezeigten Einweg-FiRling 10, dass
der Einweg-FuRling 10 oder die Socke 10, insbesondere
die Einweg-Socke 10, ferner ein Kndchelverschlussteil
600 aufweist, der so angepasst ist, dass er in einem an-
gelegten Zustand des Einweg-Fiflings 10 den Einweg-
FuURling 10 am Kndchel des Fules 1 16sbar verschlief3t.
In dem in den Fig. 4A und 4B gezeigten Ausfliihrungs-
beispiel der Erfindung umfasstder Knéchelverschlussteil
600 zumindest einen Laschenteil 610, der an dem Fer-
senteil 400 befestigt ist, und der ein Klebeelement 615
zur |@sbaren Befestigung des Laschenteils 610 an dem
Knéchelverschlussteil 600 oder an dem Fersenteil 400
aufweist. Die dem Boden zugewandte Seite des Sohlen-
teils 100 kann maschinell im Herstellungsverfahren be-
schichtet werden mit beispielsweise Silikon, um eine
Rutschfestigkeit zu erzeugen. Dies erzeugt den gleichen
Effekt wie bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 3A und
3B, bei welchem eine Haftbinde 520 eingesetzt wird, die
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um den Ristbereich des Fulles 1 gewickelt wird.

[0031] DasKlebeelement615 des Kndchelverschluss-
teils 600 sowie das Klebeelement 515 des Ristver-
schlussteils 500 kann als Klettverschluss oder Klebe-
streifen ausgebildet sein. Ferner kann das Klebeelement
515, 615 als Silikonverschlusselement ausgebildet sein.
Sokann beispielsweise als Silikonverschlusselementein
OPSITE Flexifix der Firma Smith & Nephew fiir das Kle-
beelement 615, 515 verwendet werden.

[0032] Wie aus den Fig. 4A und 4B hervorgeht, wird
bei einem Anlegen des Einweg-FifR3lings 10 an den Fuf}
1 zunachst der Ristverschlussteil 500 geschlossen und
danach der Kndchelverschlussteil 600 am Kndchel des
FuRes 1 verschlossen. Durch Vorsehen des Kndchelver-
schlussteils 600 wird erreicht, dass der Einweg-Fif3ling
10 oder die Socke 10, insbesondere die Einweg-Socke
10, im angelegten Zustand an den Ful 1 fest am Fuf3 1
sitzt, wodurch ein Losen des Einweg-FuRlings 10 vom
Fufy 1 noch starker behindert wird, als dies beim Vorse-
hen des Ristverschlussteils 500 alleine der Fall ware.
Ferner liegt der Knéchelverschlussteil 600 formgerecht
und passend an einem Kndéchelbereich und an einem
Fersenbereich des Fulles 1 an, wodurch ein vollstandig
passender Einweg-FuRling 1 iber dem Ful? 1 vom Kné-
chelbereich des Fulies 1 bis zum Zehenbereich des Fu-
Res 1 erreicht wird. Durch das enge Anliegen des Ein-
weg-FiRlings 10 an dem Ful® 1 wird einerseits erreicht,
dass der Ful 1 durch den Einweg-FiiRling 10 isoliert wird.
Andererseits kann durch das enge Anliegen des Einweg-
FiRlings 10 an dem FuR 1 erreicht werden, dass in dem
Einweg-FuRling 10 aufgenommene pflegende oder me-
dizinische Wirkstoffe in den Fuld 1 eindringen kdnnen,
da der Einweg-FiRlling 10 oder die Socke 10, insbeson-
dere die Einweg-Socke 10, in einem groRen Bereich mit
dem FuR 1 in direktem Kontakt steht.

[0033] Die Fig. 5A und 5B zeigen eine schematische
perspektivische Ansicht eines Einweg-FiRlings 10 ge-
maf einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
in einem gedffneten und einen geschlossenen Zustand.
Der in den Fig. 5A und 5B gezeigte Einweg-FuRling 10
unterscheidet sich von dem in den Fig. 4A und 4B ge-
zeigten Ausflhrungsbeispiel im Wesentlichen dadurch,
dass der Kndchelverschlussteil 600 zumindest eine Haft-
binde 620 umfasst, die dazu angepasst ist, in einem an-
gelegten Zustand des Einweg-Fiflings 10 den Kndchel
des FuRes 1 zumindest einmal zu umschlieRen. Durch
das Vorsehen zumindest einer Haftbinde 620 des Kno-
chelverschlussteils 600 kann, wie in Fig. 5B gezeigt, der
Kndéchelbereich des Fulles 1 durch die Haftbinde 620
entweder von einer Seite oder von zwei Seiten her um-
wickelt werden, wodurch ein enges Anliegen des Kno-
chelverschlussteils 600 mittels zwei Haftbinden 620 oder
mittels einer Haftbinde 620 erreicht wird.

[0034] Die Fig. 6A und 6B zeigen schematische pers-
pektivische Ansichten eines Einweg-FuRlings 10 geman
einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung in ei-
nem gedffneten und einem geschlossenen Zustand. Der
in den Fig. 6A und 6B gezeigte Einweg-FuRling 10 un-
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terscheidet sich von dem in Fig. 3A und 3B gezeigten
Einweg-FuRling 10 im Wesentlichen dadurch, dass ein
Knéchelverschlussteil 600 vorgesehen ist, wie es beim
Einweg-FuRling 10 in Fig. 4A und 4B gezeigt und be-
schrieben worden ist. Durch das in den Fig. 6A und 6B
gezeigte Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung kann einer-
seits ein enges Anliegen des Einweg-FiRlings 10 am
Mittelfu® des FuRes 1 mit gleichzeitiger Rutschfestigkeit
erreicht werden, wobei andererseits ein schnelles Ver-
schlieRen des Einweg-Fiflllings 10 am Kndéchelbereich
des FuRes 1 durch den Laschenteil 610 verbunden mit
dem Klebeelement 615 erreicht wird.

[0035] Die Fig. 7A und 7B zeigen schematische pers-
pektivische Ansichten eines Einweg-FuRlings 10 gemaf
einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung. Der
in den Fig. 7A und 7B gezeigte Einweg-FuRling 10 un-
terscheidet sich von dem in Fig. 5A und 5B gezeigten
Einweg-FuRling 10 im Wesentlichen dadurch, dass ein
Knéchelverschlussteil 600 vorgesehen ist, welcher eine
Binde 620a aufweist, die durch ein abwechselndes Um-
schlingen sowohl des Kndchels eines Fulles 1 sowie des
Ristes eines Fulies 1 den Einweg-FuRling 10 sowohlim
Ristbereich als auch im Kndchelbereich verschliel3t. Die
Binde 620a kann als Haftbinde, wie oben beschrieben,
ausgebildet sein. Die Binde 620a kann jedoch auch eine
elastische Binde oder Verband ohne Haftwirkung sein.
In diesem Fall kann die Binde 620a durch Klammern oder
Haftmittel fixiert werden. Im Falle einer Verwendung ei-
ner Haftbinde als Binde 620a tritt ebenfalls der vorteil-
hafte Effekt auf, dass eine erhdhte Rutschfestigkeit beim
Gehen vorliegt.

[0036] Im Folgenden werden nun Zuschnitte eines
Schnittmusters eines erfindungsgemafien Einweg-
FURlings 10 beschrieben.

[0037] GemalR einem Ausfuhrungsbeispiel der Erfin-
dung ist zumindest einer der Teile 100, 200, 300, 400,
500, 510, 600 und 610 des Einweg-FifR3lings 10 aus ei-
nem Zuschnitt eines flachen Werkstoffs hergestellt. Der
flache Werkstoff kann hierbei Vlies, Papier, ein Zellstoff-
Faservlies oder ein Textilstoff sein.

[0038] Ein Viieswerkstoff ist ein Gebilde aus Fasern
begrenzter Lange, Endlosfasern (Filamenten) oder ge-
schnittenen Garnen jeglicher Art und jeglichen Ur-
sprungs, die auf irgendeine Weise zu einem Vlies (einer
Faserschicht, einem Faserflor) zusammengefligt und auf
irgendeine Weise miteinander verbunden worden sind.
Unter einem Textilstoff versteht man hingegen einen
Stoff, der durch Verkreuzen oder Verschlingen von Gar-
nen hergestellt wird, wie es beim Weben, Wirken, Stri-
cken, der Spitzenherstellung, dem Flechten und Herstel-
lung von getufteten Erzeugnissen geschieht. Nicht zu
Vlieswerkstoffen gehdren ferner Folien und Papiere. Pa-
pier ist ein flachiger, im Wesentlichen aus Fasern pflanz-
licher Herkunft bestehender Werkstoff, der durch die Ent-
wasserung einer Faserstoffaufschwemmung auf einem
Sieb gebildet wird. Dabei entsteht ein Faserfilz, der an-
schlieRend verdichtet und getrocknet wird (DIN 6730).
[0039] Esgibtjedochauch Mischwerkstoffe bestehend
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aus Papier und Vlies, die fir den Einweg-Filing 10 ein-
gesetzt werden kénnen.

[0040] Solch ein Mischwerkstoff ist beispielsweise ein
gekrepptes Zellstoff-Faservlies. Dieses ist ein weiches
und saugfahiges Papiervlies. Zellstoff dient als hochwer-
tiger Rohstoff in der Papierindustrie. Gebleichte Zellstof-
fe kénnen sehr hohe Anforderungen in Bezug auf che-
mische Reinheit erflillen, weshalb sie sich fiir die Her-
stellung von Hygieneprodukten eignen. Zellstoff-Faserv-
lies ist fein gekreppt, kurzzeitig nassfest und sehr saug-
fahig. Es kann ein- oder mehrlagig verarbeitet sein. Das
Vlies kann geschnitten, gestanzt und gepragt werden.
Durch eine Pragung entsteht eine grossere Oberflache,
wodurch das Papier mehr Feuchtigkeit aufnehmen kann.
Verschiedene uUbereinandergelegte Zellstoff-Faservlie-
se, in der Verarbeitung zu Tissue-Papieren, erhéhen die
Saugfahigkeit und die Bruchfestigkeit zusatzlich. Hygie-
neprodukte kdnnen mit einem Balsam-Auftrag versehen
sein. Aus Zellstoff-Faservliesen werden hochwertige Hy-
gieneprodukte wie Toilettenpapiere, Windeln, Binden
etc. sowie medizinische Wundverbande hergestellt.
[0041] Als Vlieswerkstoff kann ein Vlieswerkstoff aus
synthetischen und/oder natiirlichen Fasern bereitgestellt
werden. Synthetische Vlieswerkstoffe oder Mischungen
von natirlichen und synthetischen Vlieswerkstoffen wei-
sen eine erhohte Elastizitat auf. Aus 6kologischen Griin-
den kann der Vlieswerkstoff nahezu ausschlieBlich na-
tirliche Fasern umfassen, um 6kologisch abbaubar zu
sein. Als Fasern koénnen beispielsweise Modalfasern
oder Viskosefasern verwendet werden. Ferner weisen
naturliche Fasern gegentiber synthetischen Fasern eine
bessere Absorptionsfahigkeit auf.

[0042] Vliesstoffe sind groRtenteils flexible textile Fla-
chengebilde, das heil’t sie sind leicht biegsam, ihre
Hauptstrukturelemente sind textile Fasern und sie wei-
sen eine vergleichsweise geringe Dicke gegentber ihrer
Lange und Breite auf. Ebenso existieren Vliesstoffe, die
wegen der verwendeten Fasern wie nicht verspinnbaren
Kurzfasern oder der Verfestigungsverfahren eher Papie-
ren, Folien oder faserverstarkten Kunststoffen als Texti-
lien ahneln.

[0043] Fir die Anwendung als flacher Zuschnitt eines
Einweg-FuRlings 10 wird vorzugsweise ein Vliesstoff ver-
wendet, der fir den Gebrauch in Krankenh&usern und
Pflegeheimen vorgesehen ist. So werden beispielsweise
Patientendecken aus Vliesstoff oder Kompressen aus
Vliesstoff bereits hergestellt und finden breite Anwen-
dung.

[0044] Darlber hinaus kann zumindest ein erster
Vlieswerkstoff mit zumindest einem weiteren Vlieswerk-
stoff gepragt oder mechanisch verpresst werden. Ferner
kénnen die Vlieswerkstoff-Schichten mittels eines Air-
laid-Verfahrens miteinander verbunden werden. Es kén-
nen gleichartige oder verschiedenartige Vlieswerkstoffe
zumindest teilweise tUbereinander geklebt werden. Dies
erhoht neben der Saugfahigkeit auch die Nassfestigkeit
des Verbundvlieses.

[0045] GemalR der Erfindung kann der Vlieswerkstoff
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auf einer Rolle und/oder Ballen derart bereitgestellt wer-
den, so dass zumindest zwei Schnittmuster mit entspre-
chenden Zuschnitten parallel verarbeitet werden kon-
nen, Beispielsweise kann der Vlieswerkstoff vom Vlies-
hersteller auf einer Rolle, Ballen oder dergleichen mit
einer Breite von ca. 240 cm geliefert werden. Durch die
Parallelverarbeitung mehrerer Schnittmuster zur glei-
chen Zeit erh6htsich die Anzahl an hergestellten Einweg-
FuRlingen 10 erheblich ohne eine Zunahme an Kosten.
[0046] Ferneristes vorstellbar, dass als flacher Werk-
stoff fir einen Zuschnitt einer der Teile des Einweg-
FURlings 10 Papier verwendet wird. Hierfir ist Papier be-
sonders geeignet, welches eine gewisse Dehnbarkeit
oder Rickstellfahigkeit aufweist, und welches ferner
weich und sanft an der Haut des FulRRes anliegt. So ist
beispielsweise als Papierwerkstoff eine Zellstoffwatte
bevorzugt, die beispielsweise in Tissue-Papieren wie
saugfahigen Kiichenrollen oder Toilettenpapier verwen-
det wird.

[0047] Die im Folgenden beschriebenen Zuschnitte
aus einem flachen Werkstoff der Teile 100, 200, 300,
400, 500, 510, 600 und 610 des Einweg-FRlings 10 kon-
nen aus asthetischen oder dhnlichen Griinden gemaf
einer weiteren Ausgestaltung der vorliegenden Erfin-
dung mit einem Kennzeichnungs-Element versehen
sein. Vorteilhafterweise kann ein oder mehrere Kenn-
zeichnungselemente, wie Logos oder Firmenzeichen,
aufgepragt und/oder aufgedruckt werden. Insbesondere
kann dieser Schritt nach dem Bereitstellschritt durchge-
fuhrt werden, wobei mehrere Schnittmuster gleichzeitig
verarbeitet werden kénnen.

[0048] Fig. 8 zeigt einen Zuschnitt des Sohlenteils 100
aus einem Schnittmuster eines Einweg-FuRlings 10 ge-
maf einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung. Wie aus
Fig. 8 ersichtlich, weist der Sohlenteil 100 eine Form auf,
die eine vertikale Projektion 1a des FuRes 1 (wie in den
Fig. 1 bis 7 gezeigt) formgerecht umschlief3t. In dem in
Fig. 8 gezeigten Ausfihrungsbeispiel des Sohlenteils
100 ist der Zuschnitt des Sohlenteils 100 auf einen linken
FulR angepasst. Der Sohlenteil 100 kann jedoch auch
aus fertigungstechnischen Griinden und Kostengriinden
sowohl fur einen linken Fuf} als auch einen rechten Ful}
vorgesehen sein und entsprechend fiir beide FiilRe iden-
tisch ausgebildet sein. Der Sohlenteil 100 weist, wie be-
reits mit Bezug auf Fig. 2A und 2B beschrieben, eine
erste Langsseite 101, welche bei Anpassung des Ein-
weg-FuBlings 10 auf einen rechten bzw. linken Ful® der
FuBinnenseite entspricht, auf. Ferner weist der Sohlen-
teil 100 eine zweite Langsseite 102 auf, die bei der An-
passung des Einweg-FuRllings 10 auf einem rechten/lin-
ken Ful der FuBauRenseite entspricht.

[0049] Der Sohlenteil 100 weist vier Abschnitte der Zu-
schnittkante 110 des Sohlenteils 100 auf. So erstreckt
sich von einem Zehenbereich oder vorderen Bereich des
Sohlenteils 100 auf der ersten Langsseite 101 des Soh-
lenteils 100 ein erster Zuschnittkantenabschnitt 112 bis
zu einem mittleren Bereich des Sohlenteils 100 auf der
ersten Langsseite 101 des Sohlenteils 100. Wie aus Fig.
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8 ersichtlich, erstreckt sich der erste Zuschnittkantenab-
schnitt 112 also von dem Punkt A bis B entlang der Zu-
schnittkante 110 des Sohlenteils 100. Von dem Punkt B
auf der Zuschnittkante 110 des Sohlenteils 100 im mitt-
leren Bereich auf der ersten Langsseite 101 des Sohlen-
teils 100 erstreckt sich ein zweiter Zuschnittkantenab-
schnitt 114 zu einem Punkt C an der Zuschnittkante 110
aufderersten Langsseite 101im Fersenbereich des Soh-
lenteils 100. Ein dritter Zuschnittkantenabschnitt 116 er-
streckt sich von dem Punkt C zu dem Punkt D, welcher
auf der zweiten Langsseite 102 des Sohlenteils 100 im
Fersenbereich liegt. Ein vierter Zuschnittkantenabschnitt
118 verlauft von dem Punkt D auf der Zuschnittkante 110
wieder zu dem Punkt A auf der Zuschnittkante 110 in
einem vorderen Bereich oder Zehenbereich des Sohlen-
teils 100 auf der ersten Langsseite 101.

[0050] In Fig. 9 ist ein einteiliger gemeinsamer Zu-
schnitt des Zehenteils 200 und des Ristteils 300 gezeigt.
Der Zuschnitt mit dem Zehenteil 200 und dem Ristteil
300 weist den bereits beschriebenen Abschnitt der Zu-
schnittkante 310 auf, derim angelegten Zustand des Ein-
weg-FuRlings 10 an dem FulR 1 diagonal Uber den
FuBriicken des Fulies 1 verlauft. Dieser Abschnitt ist in
Fig. 9 der erste Zuschnittkantenabschnitt 312, welcher
von einem Punkt A an der Zuschnittkante 310 zu einem
Punkt E verlauft. An dem Punkt E schlief3t sich an den
ersten Zuschnittkantenabschnitt 312 ein zweiter Zu-
schnittkantenabschnitt 314 an, der zu einem Punkt D an
der Zuschnittkante 310 verlauft. Von einem Punkt B zu
dem Punkt A verlauft der dritte Zuschnittkantenabschnitt
316 des einteiligen Zuschnitts des Zehenteils 200 und
des Ristteils 300.

[0051] IndenFig. 10A bis 10C sind verschiedene Aus-
fuhrungsbeispiele von Zuschnitten fiir den Fersenteil
400, den Fersenteil 400 in Kombination mit dem Kno-
chelverschlussteil 600 umfassend den Laschenteil 610,
sowie flrden Fersenteil 400 mitdem Knéchelverschluss-
teil 600 umfassend eine Haftbinde 620 gezeigt.

[0052] Wie in Fig. 10A gezeigt, umfasst ein Zuschnitt
fir den Fersenteil 400 eine Zuschnittkante 410, wobei
ein erster Zuschnittkantenabschnitt 412 von dem Punkt
C zu dem Punkt D verlauft, ein zweiter Zuschnittkanten-
abschnitt 414 von dem Punkt D zu dem Punkt E verlauft,
und ein dritter Zuschnittkantenabschnitt 416 von dem
Punkt E zu dem Punkt C verlauft. Optional kann der dritte
Zuschnittkantenabschnitt 416 noch in zwei Abschnitte
416a und 416b aufgeteilt sein, wobei der Abschnitt 416a
von dem Punkt E zu einem Punkt F verlauft, und der
zweite Abschnitt 416b von dem Punkt F zu dem Punkt
C auf der Zuschnittkante 410 des Fersenteils 400 ver-
lauft.

[0053] Wie in Fig. 10B gezeigt, schlielt sich an den
Fersenteil 400 einstlickig der Knéchelverschlussteil 600
mit dem Laschenteil 610 und dem Klebeelement 615 an.
Der Bereich des Zuschnitts fir den Fersenteil 400 und
den Kndchelverschlussteil 600 weist, wie in Fig. 10A ge-
zeigt, die Punkte C, D, E und F an der Zuschnittkante
410 auf, wobei der erste Zuschnittkantenabschnitt 412
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des Fersenteils 400 in 8hnlicher Weise wie bei dem Fer-
senteil 400 aus Fig. 10A vorgesehen ist, der zweite Zu-
schnittkantenabschnitt 414 ebenfalls wie bei dem Fer-
senteil 400 aus Fig. 10A vorgesehen ist, jedoch der dritte
Zuschnittkantenabschnitt 416a eine Grenzlinie zwischen
dem einstiickig ausgebildeten Fersenteil 400 und Kné-
chelverschlussteil 600 bildet. Dabei ist der zweite Zu-
schnittkantenabschnitt 416b in dhnlicher Weise wie bei
dem Fersenteil 400 in Fig. 10A vorgesehen.

[0054] In Fig. 10C ist ein einteiliger Zuschnitt fir den
Fersenteil 400 und den Kndchelverschlussteil 600 vor-
gesehen, an welchem eine Haftbinde 620 angebracht
ist. Die Haftbinde 620 kann mit einem zentralen Teil 601
des Knoéchelverschlussteils 600 Uber einen Zuschnitt-
kantenabschnitt 630a der Zuschnittkante 630 zwischen
den Punkten G und H des zentralen Teils 601 des Kno-
chelverschlussteils 600 mit der Haftbinde 620 verbunden
sein.

[0055] In Fig. 11A ist eine Haftbinde 520 zum Einsatz
bei einem Ristverschlussteil 500 gezeigt. Die Haftbinde
520 weist einen Zuschnittkantenabschnitt 522 an einem
Ende der Haftbinde 520 auf, der von dem Punkt A zu
dem Punkt B verlauft.

[0056] In Fig. 11B ist ein Zuschnitt eines Ristver-
schlussteils 500 mit dem Laschenteil 510 und dem Kle-
beelement 515 gezeigt. Der Ristverschlussteil 500 weist
eine Zuschnittkante 530 auf, wobei ein erster Zuschnitt-
kantenabschnitt 532 von einem Punkt A zu einem Punkt
E verlauft, ein zweiter Zuschnittkantenabschnitt 534 von
einem Punkt E zu einem Punkt F verlauft, und ein dritter
Zuschnittkantenabschnitt 536 von dem Punkt F wieder
zu dem Punkt A verlauft.

[0057] Wie ausderZusammenschau der Fig. 8 bis Fig.
11B und denin den Fig. 1 bis 7B gezeigten Ausfiihrungs-
beispielen des Einweg-FuRlings 10 ersichtlich ist, kon-
nen durch Zusammenstellung der unterschiedlichen Zu-
schnitte aus den Fig. 8 bis 11B die entsprechenden Ein-
weg-FuBlinge 10 gemaR den Fig. 1 bis 7B gefertigt wer-
den. So kann der in Fig. 1 gezeigte Einweg-FufRling 10
durch Verbinden der in den Fig. 8 bis 10A gezeigten Zu-
schnitte hergestellt werden. Hierbei ist es jedoch auch
denkbar, dass der in Fig. 9 und Fig. 10A gezeigte Zu-
schnitt als einteiliger Zuschnitt ausgebildet ist, wobei der
dritte Zuschnittkantenabschnitt 416 des Fersenteils 400
ohne einen Eckpunkt F von dem Punkt E zu dem Punkt
C verlaufen kann, um einen flachen Ubergang des Fer-
senteils 400 in den Punkt C in dem Sohlenteil 100 zu
erzeugen. Zur Herstellung des Einweg-FuRlings 10 ge-
mafR Fig. 1 wird der in Fig. 9 gezeigte einteilige Zuschnitt
fur den Ristteil 300 und den Zehenteil 200 von dem Punkt
D (sowohl der Zuschnittkante 310 des Ristteils 300 als
auch der Zuschnittkante 110 des Sohlenteil 100) begin-
nend entlang des dritten Zuschnittkantenabschnitts 316
des Ristteils 300 und entlang des vierten Zuschnittkan-
tenabschnitts 118 der Zuschnittkante 110 des Sohlen-
teils 100 miteinander verbunden. Hierbei wird der Fer-
senteil 200 durch Abnaher in eine fir den Zehenbereich
formgerechte Form gebracht. Der erste Zuschnittkanten-
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abschnitt 312 der Zuschnittkante 310 des Ristteils 300
verlauft frei diagonal Giber den FulRriicken oder oberhalb
des Sohlenteils 100 von dem Zehenteil 200 auf der ersten
Langsseite 101 des Sohlenteils 100 zu dem Punkt D,
also zu dem Fersenteil 400 auf der zweiten Langsseite
102 des Sohlenteils 100. Fir eine Verbindung zwischen
dem Ristteil 300 und dem Fersenteil 400 kénnen ferner
der zweite Zuschnittkantenabschnitt 314 des Ristteils
300 mit dem zweiten Zuschnittkantenabschnitt 414 des
Fersenteils 400 miteinander verbunden werden.

[0058] Eine Verbindung der entsprechenden Zu-
schnittkantenabschnitte kann durch Kleben, Nahen, Pra-
gen oder Schweillen wie beispielsweise Ultraschall-
schweillen oder Laserschweiflen oder einer Kombinati-
on aus diesen Verfahren erfolgen. Somit werden also
vorteilhafterweise zumindest zwei der Teile des Einweg-
FiRlings 10 durch Kleben, Nahen Pragen oder Schwei-
Ren miteinander verbunden. Bei der Verbindung der Zu-
schnittkantenabschnitte der unterschiedlichen Teile wird
bei der Verwendung eines Vlieswerkstoffs vorzugsweise
Schweilten und/oder Kleben und/oder Pragen verwen-
det. Die Wahl des Verfahrens kann in Abhangigkeit des
eingesetzten Vlieswerkstoffes variieren. Neben dem Ein-
nahen wird bei synthetischen Vlieswerkstoffen das
Schweilten bevorzugt, wahrend bei natirlichen Vlies-
werkstoffen Kleben und/oder das Préagen bevorzugt wird.
Insbesondere kann der Klebstoff punktuell aufgebracht
werden und mit einem gewissen Uberlapp mit dem ge-
genseitigen Zuschnittkantenabschnitt verbunden wer-
den. Dieser Uberlapp ist auch bei einem Préageverfahren
notwendig.

[0059] Beidem in Fig. 2A und 2B gezeigten Einweg-
FiRling 10 werden der Sohlenteil 100 aus Fig. 8, der
Ristteil 300 und der Zehenteil 200 aus Fig. 9, der Zu-
schnitt des Fersenteils 400 aus Fig. 10A sowie der Zu-
schnitt des Ristverschlussteils 500 aus Fig. 11B fiir das
Schnittmuster des Einweg-FiiRlings 10 verwendet. Hier-
bei erfolgt eine Verbindung der entsprechenden Zu-
schnittkantenabschnitte, die jeweils zwischen Punkten
auf den jeweiligen Zuschnittkanten mit gleichen Bezugs-
zeichen, also zwischen den Punkten A, B, C, D, E und
F verlaufen.

[0060] Firdie Herstellung des Einweg-FuiRlings 10 ge-
mafR den Fig. 3A und 3B kann gemaR einem Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung der Zuschnitt des Sohlen-
teils 100 aus Fig. 8, der einteilige Zuschnitt des Ristteils
300 und des Zehenteils 200 aus Fig. 9, der Zuschnitt des
Fersenteils 400 aus Fig. 10A sowie der Zuschnitt der
Haftbinde 520 aus Fig. 11A verwendet werden, wobei
wiederum entsprechende Zuschnittkantenabschnitte,
welche zwischen gemeinsamen Punkten A, B, C, D, E,
F verlaufen, miteinander verbunden werden.

[0061] DerinFig.4A und 4B gezeigte Einweg-FiRling
10 kann gemaR einem Ausfiihrungsbeispiel aus dem Zu-
schnitt des Sohlenteils 100 aus Fig. 8, dem einteiligen
Zuschnitt des Ristteils 300 und des Zehenteils 200 aus
Fig. 9, dem einteiligen Zuschnitt des Fersenteils 400 und
des Kndchelverschlussteils 600 aus Fig. 10B sowie dem
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Zuschnitt des Ristverschlussteils 500 aus Fig. 11B ge-
fertigt sein, wobei wiederum entsprechende Zuschnitt-
kantenabschnitte, welche sich zwischen den Punkten A,
B, C, D, E und F erstrecken, jeweils miteinander verbun-
den werden.

[0062] Derin Fig. 5A und 5B gezeigte Einweg-FuRling
10 kann gemaR einem Ausfihrungsbeispiel der Erfin-
dung aus dem Zuschnitt des Sohlenteils 100 aus Fig. 8,
dem einteiligen Zuschnitt des Ristteils 300 und des Ze-
henteils 200 aus Fig. 9, und dem einteiligen Zuschnitt
des Fersenteils 400 und des Kndchelverschlussteils 600
aus Fig. 10C sowie dem Zuschnitt des Ristverschluss-
teils 500 aus Fig. 11B gefertigt sein, wobei wiederum
entsprechende Zuschnittkantenabschnitte, die sich zwi-
schendenPunktenA, B, C, D, E und F erstrecken, jeweils
miteinander verbunden werden.

[0063] Derin Fig. 6A und 6B gezeigte Einweg-FuRling
10 kann gemaR einem Ausfihrungsbeispiel der Erfin-
dung aus dem Zuschnitt des Sohlenteils 100 aus Fig. 8,
dem einteiligen Zuschnitt des Ristteils 300 und des Ze-
henteils 200 aus Fig. 9, dem einteiligen Zuschnitt des
Fersenteils 400 und des Kndchelverschlussteils 600 aus
Fig. 10B und dem Zuschnitt der Haftbinde 520 aus Fig.
11A gefertigt sein, wobei entsprechende Zuschnittkan-
tenabschnitte, die sich zwischen den Punkten A, B, C,
D, E und F erstrecken, jeweils miteinander verbunden
werden.

[0064] GemalR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung, wie es in Fig. 12 gezeigtist, kann der Soh-
lenteil 100, der Fersenteil 400, der Ristteil 300 und der
Zehenteil 200 auch als einteiliges Schnittmuster ausge-
bildet sein. Der in Fig. 12 gezeigte einteilige Zuschnitt
700 des Sohlenteils 100, des Zehenteils 200, des Rist-
teils 300 und des Fersenteils 400 weist eine Zuschnitt-
kante 710 auf. Die Zuschnittkante 710 weist einen ersten
Zuschnittkantenabschnitt 712 auf, der sich von einem
Punkt B zu einem Punkt A’ auf der Zuschnittkante 710
erstreckt. Der erste Zuschnittkantenabschnitt 712 bildet
den bereits oben beschriebenen Abschnitt einer Zu-
schnittkante 310 des Ristteils 300, welcher sich in einem
angelegten Zustand des Einweg-FuRlings 10 von einem
Zehenbereich diagonal tber den Fulriicken zu einem
Kndchelbereich des FulRes lauft. Der Zuschnitt 700 weist
ferner einen zweiten Zuschnittkantenabschnitt 714 auf,
welcher sich von dem Punkt A’ zu einem Punkt | an der
Zuschnittkante 710 erstreckt. Der Punkt | des einteiligen
Zuschnitts 700 liegt in einem Bereich des Sohlenteils
100, welcher in etwa dem Punkt C aus Fig. 8 des Zu-
schnitts des Sohlenteils 100 entspricht. Von dem Punkt
| zu dem Punkt A erstreckt sich ein dritter Zuschnittkan-
tenabschnitt 716. Von dem Punkt A zu dem Punkt B er-
streckt sich ein vierter Zuschnittkantenabschnitt 718. Bei
der Herstellung des Einweg-FuRlings 10 aus einem Zu-
schnitt 700 geman Fig. 12 werden die beiden Punkte A
und A’ miteinander verbunden, wobei der zweite und drit-
te Zuschnittkantenabschnitt 714 und 716 ausgehend von
dem Punkt | jeweils miteinander bis zu dem Punkt A, A’
verbunden werden. Hierbei kann die Verbindungslinie
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zwischen den Punkten B und | eine Faltlinie bilden.
[0065] Fig. 13 zeigt den einteiligen Zuschnitt 700 des
Sohlenteils 100, des Zehenteils 200, des Ristteils 300
und des Fersenteils 400 gemaf einem weiteren Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung. Wie aus der Fig. 13 ersicht-
lich ist, kann der flache Zuschnitt 700 eine Vorzugsrich-
tung Lgyetcn aufweisen, in welcher der flache Zuschnitt
700 dehnbarer oder starker riickstellfahig als in anderen
Richtungen entlang der Ebene des Zuschnitts 700 oder
entlang der Zuschnittsebene ist. Unter Zuschnittsebene
soll eine Ebene verstanden werden, welche parallel zur
Oberflache des flachen Werkstoffs vor dem Verbinden
der entsprechenden Zuschnittkantenabschnitte ent-
spricht. Die Zuschnittsebene ist also eine Ebene, welche
parallel zur Blattebene eines entsprechenden Schnitt-
musters liegt. Hierbei weist der flache Zuschnitt 700 vor-
zugsweise lediglich eine Vorzugsrichtung auf, der Zu-
schnitt des flachen Werkstoffs wie beispielsweise eines
flachen Vlieswerkstoffs ist also aus einem sogenannten
Unistretchmaterial geformt. Es ist jedoch auch mdglich,
einen flachen Zuschnitt mit zwei Vorzugsrichtungen zu
verwenden, wobei hierflr ein sogenanntes Bistretchma-
terial zum Einsatz kommt. Beieinem Stretchmaterial kdn-
nen Perlon- oder Nylon-Fasern in dem Vlieswerkstoff
verarbeitet werden, um eine Dehnbarkeit oder eine
Stretch-Fahigkeit entlang einer Vorzugsrichtung in dem
Vliesmaterial zu erzeugen. Ferner kénnen Elastomere in
dem Vlieswerkstoff mit eingebracht sein, wie beispiels-
weise Spandex oder Elasthan, um dem flachen Werkstoff
eine gewisse Elastizitat zu geben.

[0066] Bei Vlies, Papier oder Textilstoff ist neben der
Dehnbarkeit die Riickstellfahigkeit des Materials wichtig.
Die Riickstellung beschreibt, in wie weit sich ein Material
wieder in seine urspriingliche Form folgend einer Deh-
nung bringt. Der Begriff "Dehnbarkeit" soll hier dem eng-
lischen Begriff "Stretch" entsprechen, wahrend hingegen
der Begriff "Ruckstellfahigkeit" dem englischen Begriff
"Extensibility" entsprechen soll. Hierbei ist ein Material
interessant, wenn es dehnbar wie auch teilweise riick-
stellfahig ist. Fur die Verwendung eines Einwegprodukts
ist eine volle Riickstellfahigkeit, also ein perfekt elasti-
sches Verhalten nicht notwendig. Das Material muss sich
also nach einer Dehnung nicht mehr ganz in seine ur-
springliche Form zurtickformen, sondern kann nach ei-
nem anfanglichen Kontrahieren in einer gedehnten Form
verbleiben. Somit kann die Rickstellfahigkeit kleiner
100% sein, wobei eine Rickstellfahigkeit von 100% ei-
nem perfekt elastischen Verhalten entspricht. Erfin-
dungsgemal bevorzugt ist eine Rickstellfahigkeit von
100% bis 30%, oder von 100% bis 50%, oder von 100%
bis 70%. Dehnbarkeit entspricht der Fahigkeit, eine Deh-
nung ohne Zerstérung wie einem Zerreil3en zu iberste-
hen. Je hoher die Dehnbarkeit, desto mehr kann das Ma-
terial prozentual gedehnt werden. Ein bekannter Herstel-
lervondehnbaren oderriicksteilfahigen Vlieswerkstoffen
ist beispielsweise die Firma Micrex.

[0067] Beider Verwendung eines flachen Werkstoffs,
der lediglich eine Vorzugsrichtung Lo, @aufweist, ist es
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vorteilhaft, wenn bei dem Sohlenteil 100 die Vorzugsrich-
tung Lgyetcn Parallel zur Langsrichtung L des FuRes 1
ist. Somit kann ein Sohlenteil 100, welches fiir eine Kon-
fektionsgrofie erstellt wurde, sich in Langsrichtung L, ei-
ner etwas groReren Fullange eines Fulles 1 anpassen,
um so zwischen unterschiedlichen KonfektionsgréRen
zu Uberbriicken. Ferner ist es vorteilhaft, wenn bei dem
Fersenteil 400 die Vorzugsrichtung Lgyetcn, SChrég zur
Normalen auf das Sohlenteil 100 ist. Unter einer Norma-
len auf das Sohlenteil 100 soll eine Normale auf die Ebe-
ne des Sohlenteils 100 verstanden werden. Dies bedeu-
tet, dass wenn das Sohlenteil 100 oder Zuschnitt des
Sohlenteils 100in einer horizontalen Ebene liegt, die Nor-
male auf das Sohlenteil 100 mit einer vertikalen Richtung
zusammenfallt. Beideninden Fig. 10Abis 10C gezeigten
Ausflihrungsbeispielen des Fersenteils 400 kann die
Vorzugsrichtung Lg;e1cn SO VOrgesehen sein, dass sie bei
einem fertiggestellten Einweg-FiRling 10, also nach dem
Verbinden der entsprechenden Zuschnittkantenab-
schnitte die Vorzugsrichtung Lgyetn Parallel zur Sohle-
nebene und senkrecht auf der Langsrichtung Lg des Fu-
Res 1 liegt.

[0068] Ferner kann gemal einem vorteilhaften Aus-
fuhrungsbeispiel der Erfindung bei dem Zehenteil 200
die Vorzugsrichtung Lgyetc, SChrag oder im Wesentlichen
orthogonal zur Langsrichtung Lg des FuBes 1 sein. Hier-
bei kann der Zuschnitt, wie beispielsweise in Fig. 9 ge-
zeigt, des Zehenteils 200 so relativ zur Vorzugsrichtung
Lsiretch des flachen Werkstoffes, welcher beispielsweise
aus Vlies ist, angeordnet werden, dass er nach dem Ver-
binden der entsprechenden Zuschnittkantenabschnitte
mit dem Sohlenteil 100 eine Vorzugsrichtung aufweist,
die schrag oder im Wesentlichen orthogonal zu der
Langsrichtung Lg des FuRRes 1 ist.

[0069] Gemal einem besonders bevorzugten
Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird eine
entsprechende Veranderung der Vorzugsrichtung

Lstretch innerhalb des Einweg-FiiBlings 10 nach einem
Verbinden der entsprechenden
Zuschnittkantenabschnitte ~ bereits  durch  einen
einteiligen Zuschnitt 700, der den Sohlenteil 100, den
Zehenteil 200, den Ristteil 300 und den Fersenteil 400
umfasst, erreicht. Wie aus Fig. 13 ersichtlich, ist der
einteilige Zuschnitt 700 dazu vorgesehen, dass ein
flacher Zuschnitt des Werkstoffs entsprechend dem in
Fig. 13 gezeigten Zuschnitt 700 aus diesem Werkstoff
getrennt oder ausgestanzt wird. Somit ist die
Vorzugsrichtung Leicn in allen Teilen 100, 200, 300 und
400 zueinander parallel, wenn der Zuschnitt 700 flach
auf einer horizontalen Ebene liegt.

[0070] Durch das Verbinden des zweiten Schnittkan-
tenabschnitts 714 und des dritten Schnittkantenab-
schnitts 716 ausgehend von dem Punkt | zu dem Punkt
A, A’wird die Vorzugsrichtung Lo, @llmahlichim Raum
gedreht, wie durch die unterschiedlich eingezeichneten
LangsrichtungenL’s in dem Fersenteil 400 und L"gin dem
Zehenteil 200 illustrieren. So verlauft in dem Fersenteil
400 die Vorzugsrichtung Lty bei einem fertiggestell-
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ten Einweg-FiRling 10 diagonal in einer Ebene, die senk-
recht auf der Langsrichtung L’s des FuRes 1 steht. Somit
ist eine Ausdehnung im Fersenbereich des Fulles 1 in
einem Bereich zwischen der ersten Langsseite 101 und
der zweiten Langsseite 102 des Sohlenteils 100 moglich.
Bei dem fertiggestellten Einweg-FiRling 10 liegt ferner
die Vorzugsrichtung Ly etcn in dem Zehenteil 200 senk-
recht auf der Langsrichtung L"g des FuBes 1 und im We-
sentlichen parallel zur Ebene des Sohlenteils 100. Somit
ist eine Ausdehnung des Zehenteils 200 senkrecht zur
Langsrichtung L des Sohlenteils 100 méglich. Durch die
besondere Ausgestaltung des Zuschnitts 700 der Fig. 13
kann also erreicht werden, dass der Einweg-FuRling 10
oder die Socke 10, insbesondere die Einweg-Socke 10,
im Sohlenbereich in Langsrichtung dehnbar oder riick-
stellfahig ist, im Fersenbereich in horizontaler Richtung
dehnbar oder rickstellfahig ist und im Zehenbereich
ebenfalls horizontal und senkrecht zur Langsrichtung
des Sohlenteils 100 dehnbar oder riickstellfahig ist.
[0071] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung weist zumindest ein Teil 100, 200, 300,
400, 500, 510, 600 und 610 des Einweg-FuiRlings 10 oder
FiRlings einen darin eingebetteten pflegenden oder me-
dizinischen Wirkstoff auf. Dieser Wirkstoff kann bei-
spielsweise Mikrokugeln aufweisen. Die Mikrokugeln
kénnen in dem Vlieswerkstoff eingebracht werden. Im
Einzelnen kénnen als Mikrokugeln Harzkugeln und / oder
Gelatinekugeln verwendet werden. Eine Mikroverkapse-
lung erlaubt es, Feststoffe und Flissigkeiten mit einer
Hulle zu umgeben. Diese Mikrokugeln kénnen einen
Durchmesser von bis zu 800 um aufweisen. Geeignete
Kapselwande kénnen natirliche und synthetische Poly-
mere sein. Harzkugeln werden aufgrund ihrer mechani-
schen Stabilitat, hdheren Temperaturbestandigkeit, har-
teren Wand und ihrer einfachen Anbringung aufs Vlies
bevorzugt eingesetzt. Gelatinekugeln eignen sich beson-
ders aufgrund geringer dermatologischer Risiken, einer
geringen erforderlichen Produktionstemperatur und nur
einem geringen notwendigen Einsatz von Bindemittel fiir
ihre Fixierung. Fur eine kontinuierliche Abgabe der ein-
gelagerten Substanzen Uber einen langeren Zeitraum
kénnen unterschiedliche Mikrokugeln verwendet wer-
den.

[0072] Die Mikrokugeln kénnen als Inhaltsstoffe Pfle-
gesubstanzen und/oder Duftsubstanzen aufweisen.
Hierbei konnen Mikrokugeln jeweils mit unterschiedli-
chen Inhaltsstoffen beflllt werden. Ebenso kann eine Mi-
krokugel verschiedene Inhaltsstoffe umfassen. Bei-
spielsweise kénnen natiirliche Ole und Fette verwendet
werden, wie Jojobaél, Aloe Vera, Olivenél, Avocado-OlI,
Sheabutter, Stearinsdure, Panthenol, Vitamin E, Glyce-
rin und dergleichen. Weiterhin kdnnen antibakterielle
Stoffe wie Fanesol, Polyaminipropyl Biguanide, Isopro-
pylalkohol oder Clotrimazol eingesetzt werden. Eichen-
rinde, Salbei, Chlorophyll (Didecyldimoniumchlorid), Ta-
ninsaure oder Hamamelis Virginiana kdnnen zur Feuch-
tigkeitshemmung eingesetzt werden, wahrend Urea
(Harnstoff) oder lipdihaltige Inhaltsstoffe das Gegenteil
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bewirken kénnen. Dariiber hinaus kdnnen alle naturli-
chen Duftstoffe, insbesondere Menthol und Lavendelol
eingesetzt werden. Als geruchshemmende Stoffe kon-
nen Teebaumdl oder Undecylenamide DEA (Diethano-
lamin) (zur Vorbeugung gegen Fulpilz) Verwendung fin-
den.

[0073] Der pflegende oder medizinische Wirkstoff
kann jedoch auch ein fettender Wirkstoff wie beispiels-
weise Talkum sein.

[0074] Gemal einem Verfahren zum Herstellen eines
Einweg-FuRlings 10 kann der Vlieswerkstoff oder der fla-
che Werkstoff auf einer Rolle und/oder Ballen bereitge-
stellt werden, wobei Teile des Einweg-FiRlings 10 aus
dem flachen Werkstoff gemal einem vorgegebenen
Schnittmuster, wie es mit Bezug auf die Fig. 8 bis 13
beschrieben wurde, getrennt werden kénnen. Das Tren-
nen der Teile des Einweg-FiRlings 10 aus dem flachen
Werkstoff kann durch Schneiden oder Stanzen erfolgen.
Nach dem Trennen der Teile des Einweg-FuRlings aus
dem flachen Werkstoff werden die Teile entsprechend
vorbestimmter Verbindungsbereiche der Teile des Ein-
weg-FuBlings 10 verbunden, wobei die Verbindungsbe-
reiche die oben beschriebenen entsprechenden Zu-
schnittkantenabschnitte sind, welche zwischen gleichen
Punkten A bis F der entsprechenden Zuschnitte der ent-
sprechenden Teile 100, 200, 300, 400, 500, 510, 600,
610 verlaufen. Es ist also erfindungsgemaf ein Verfah-
ren zum Herstellen eines Einweg-FiRlings 10 vorgese-
hen, der die folgenden Schritte aufweist. Zunachst wird
eine Rolle oder ein Ballen eines flachen Werkstoffs be-
reitgestellt. Danach werden die Teile ausgewahltaus den
Teilen 100, 200, 300, 400, 500, 510, 600, 610 des Ein-
weg-FuBlings 10 aus dem flachen Werkstoff gemaR ei-
nem vorgesehenen Schnittmuster getrennt. SchlieBlich
werden die Teile entsprechend vorbestimmter Verbin-
dungsbereiche mit den Teilen des Einweg-FiiRlings 10
verbunden. Besonders bevorzugt wird dabei der Fersen-
teil 400 so mit dem Sohlenteil 100 verbunden, dass er
senkrecht auf dem Sohlenteil 100 steht. Zwischen dem
Fersenteil 400 und dem Sohlenteil 100 wird also eine
Verbindungskante gebildet, die einen Winkel im Bereich
zwischen 60 Grad und 120 Grad, oder im Bereich zwi-
schen 70 Grad und 110 Grad, oder im Bereich zwischen
80 Grad und 100 Grad, oder im Bereich zwischen 85
Grad und 95 Grad zwischen dem Fersenteil 400 und dem
Sohlenteil 100 aufweist.

[0075] Bei einem héheren Anteil an Kunststofffasern
oder synthetische Fasern wie Polyester oder Polypropo-
len kann man den Vlieswerkstoff auch verschweif3en. Es
gibt zusatzlich aber auch in der Textilbranche das Ther-
mal Molding-Verfahren. Dieses Verfahren erzeugt 3D-
Objekte und man kann den Fii3ling 10 auch mit diesem
Verfahren herstellen. Dies setzt jedoch bestimmte Ma-
terialeigenschaften wie einen hohen Anteil an Synthetik
voraus. Fur den Fall, dass eine gute Kompositierbarkeit
des Produkts nach dem Gebrauch erwiinscht ist, was
einen geringen Anteil an Kunststofffasern erfordert, ist
es also bevorzugt, andere Verbindungsverfahren wie
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Nahen oder Kleben zu verwenden.

[0076] Erfindungsgemal ist also ein Einweg-FiRling
10 vorgesehen, der beispielsweise aus einem Vliesstoff
besteht, wobei ein Schnittmuster aus einem einteiligen
Zuschnitt oder einem mehrteiligen Zuschnitt verwendet
werden kann. Ein Firmenlogo kann beispielsweise in den
Vliesstoff bereits eingewebt sein. Bei einer Dehnbarkeit
oder Ruckstellfahigkeit des Vliesstoffes in einer Stretch-
richtung ist der Einweg-Fif3ling 10 oder die Socke 10,
insbesondere die Einweg-Socke 10, vorteilhafterweise
so ausgestaltet, dass dieser im Sohlenbereich in Langs-
richtung stretchbar ist, im Fersenbereich in einer Um-
fangsrichtung zwischen den Knécheln des Fules
stretchbar ist, und in einem Zehenbereich senkrecht zur
Langsrichtung des Fules und in Umfangsrichtung des
FuBriickens dehnbar oder riickstellfahig ist. Somit kann
bei einem stretchbaren Material eine optimale Anpas-
sung des Einweg-FuRlings 10 an den FuB} erfolgen. Die
Veranderung der Stretchrichtungen bei dem Einweg-
FiRling 10 kann durch Zusammennahen oder Verbinden
von verschiedenen Zuschnitten erfolgen, es ist jedoch
auch moglich, einen speziell geformten einteiligen Zu-
schnitt zu verwenden, bei welchem sich die Stretchrich-
tung beim Integrieren des Einweg-Ff3lings 10 entspre-
chend dreht. Ferner kann eine optimale Anpassung des
Einweg-FuRlings 10 an dem Ful 1 durch die Verwen-
dung einer Haftbinde zum VerschlieRen des Einweg-
FiRlings 10 erreicht werden. Hierbei wird eine als Ver-
schlussteil vorgesehene Haftbinde 520, welche an dem
Sohlenteil 100 befestigt ist, einfach um den FuRriicken
herum gewickelt und verschlieRt somit den Einweg-
FiRling 10. Ferner kann eine Haftbinde 620 auch dazu
verwendet werden, den Einweg-FuRlling 10 am Kndchel
zu verschlieRen.

[0077] In den Fig. 14 bis 17B sind weitere Ausflh-
rungsbeispiele eines Einweg-FiRlings 10 gezeigt, die
bzw. deren Merkmale mit den hierein beschriebenen
Ausfiihrungsbeispielen bzw. deren Merkmale kombinier-
bar sind, wodurch sich neue Ausfiihrungsbeispiele erge-
ben.

[0078] Die Fig. 14 zeigt eine schematische perspekti-
vische Ansicht eines Einweg-FuRlings 10 gemal einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung in einem ge-
schlossenen Zustand. Wie aus der Fig. 14 ersichtlich,
umfasst der Einweg-FuRling 10 oder die Socke 10, ins-
besondere die Einweg-Socke 10, neben dem Sohlenteil
100, dem Zehenteil 200 und dem Ristteil 300 ferner den
Fersenteil 400, der dazu angepasst ist, in einem ange-
legten Zustand des Einweg-FiRlings 10 die Ferse des
FuRes 1 zu bedecken. Ferner weist der Einweg-FuRling
10 oder die Socke 10, insbesondere die Einweg-Socke
10, einen Aufnahmeteil 450 auf, der dazu angepasst ist,
ein Einlegeteil 460 aufzunehmen (siehe Pfeil in Fig. 14).
Vorteilhafterweise ist der Aufnahmeteil 450 dazu ange-
passt, in einem angelegten Zustand des Einweg-
FiRlings 10 vom FuBriicken des FulRes 1 um die Ferse
des FuRBes 1 und zumindest teilweise unter dem Ballen
des FuBes 1 zu verlaufen. So kann das Einlegeteil 460

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16

in den Aufnahmeteil 450 eingelegt werden, um dadurch
insbesondere einen hinteren Teil des FuBes 1 zu um-
schlieRen. Der Aufnahmeteil 450 kann insbesondere an
den Seiten des FuRes 1 von einer Begrenzung 455 be-
grenzt sein. Die Begrenzung kann insbesondere eine
Verbindung zwischen dem Aufnahmeteil 450 und dem
Ristteil 300 sein. Beispielsweise kénnen der Aufnahme-
teil 450 und der Ristteil 300 an der Begrenzung 455 ver-
naht oder verschweil’t sein. Die Begrenzung 455 kann
also eine Naht oder eine VerschweilRungsnaht sein.
[0079] Beispielsweise kann das Einlegeteil 460 ein Si-
likonpad, ein Gel-Pad, ein Polster, ein Schwamm, ein
Schaumkissen oder ein Wattepad aufweisen oder sein,
das insbesondere dazu angepasst ist, den Fuldriicken
des FuRes 1, die Kndchel des FuRes 1 und/oder die Sei-
ten des FuRBes 1 zumindest teilweise zu bedecken.
[0080] Ferner sind auch Einlegeteile 460 denkbar, die
dazu angepasst sind, den Ful oder den Knéchel des
FuRes zu stitzen und damit die Stabilitdt des FulBes 1
durch unterstiitzende MalRnahmen zu erhdhen. Dies ist
umso effektiver, je weiter der Aufnahmeteil 450 entlang
des Knochels des FulRes 1 nach oben reicht. Des Wei-
teren sind Einlegeteile 460 denkbar, die dazu angepasst
sind, wie eine Art Einlegesohle zu wirken und den Fuf}
1 von der Sohle her zu stiitzen.

[0081] Um eine Reibung auf der Haut zu minimieren,
kann ein Oberflachenbereich oder kénnen Oberflachen-
bereiche des Einweg-Fii3lings 10, die dazu angepasst
sind, in einem angelegten Zustand des Einweg-FuRlings
10 den Fuld 1 zu kontaktieren, ein reibungsminderndes
Material aufweisen. Neben den erfindungsgemaien me-
chanischen und/oder geometrischen Eigenschaften des
Einweg-FuRlings, wie z.B. Elastizitat und Reilfestigkeit,
ist auch eine geflihlte haptische 'Weichheit' (also eine
Verarbeitung ohne Kanten, die insbesondere glatt, sau-
ber, etc. ist) flr den Trager bzw. den FuB vorteilhaft.
[0082] Das Risiko, dass sich Reibung negativ auf die
Haut auswirkt (also beispielsweise oberflachliche Haut-
abschurfung oder Gewebeverformungen hervorruft) wird
zusatzlich zu dem Einfluss von dem Werkstoff durch an-
haltenden Druck erhéht. Erhohter Druck entsteht immer
an den Stellen, wo eine kleine Flache ein relativ hohes
Gewicht tragt, wie beispielsweise an der Ferse des Fu-
Res, insbesondere bei gering mobilen Patienten. Ebenso
spielt dabei die Dauer des Drucks ein Rolle. Der erfin-
dungsgemale Einweg-FuRling 10 weist daher den Auf-
nahmeteil 450 auf, in den insbesondere ein druckmin-
derndes Einlegeteil 460 eingelegt werden kann.

[0083] Die Reibung von Haut zu Einweg-FuRling kann
beispielsweise wie folgt verringert werden: durch Ver-
wendung eines Werkstoffs aus vorzugsweise "manufac-
tured man-made fibres", wie sie unter anderem unter
dem Produktnamen Parafricta vertrieben werden. Die
"manufactured man-made fibres" weisen eine geringere
Reibung in mechanischen Prozessen auf, um Hautirrita-
tionen vorzubeugen, die wiederum von kleinen Abschir-
fungen oder Rétungen, zu gravierenden Folgeerschei-
nungen wie Decubitus (durch Wundliegen) fiihren kon-
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nen und somit mit erheblichen Kosten fir die Gesund-
heitsbranche in Verbindung stehen; durch Verwendung
eines impragnierten Werkstoffs, der beispielsweise mit-
tels einer direkt in das Material eingearbeiteten Rezeptur
impragniert ist; und/oder durch Verwendung einer auf
den Werkstoff aufgetragenen Rezeptur, die einen
Schmiereffekt zwischen Haut und Einweg-Fiiling 10 er-
zeugt.

[0084] Um einen Schmiereffekt zwischen der Haut des
FuRes 1 und dem Einweg-FifRling 10 zu erzeugen, kann
ferner ein Textilstreifen (nicht gezeigt) vorgesehen sein,
der eine Lotion aufweist. Der Textilstreifen kann insbe-
sondere dazu angepasst sein, den FulRriicken des FulRes
1, die Knochel des FuBes 1 und/oder die Seiten des Fu-
Res 1 zumindest teilweise zu bedecken.

[0085] Neben dem Verringern von Hautirritationen
(beispielsweise durch einen Schmiereffekt) kann der Ein-
weg-FuRling 10 oder die Socke 10, insbesondere die Ein-
weg-Socke 10, ferner ein auf dem Einweg-FuRling 10
aufgebrachten Wirkstoff aufweisen, der reibungsmin-
dernd, geruchshemmend, antibakteriell, bakteriosta-
tisch, fungistatisch, antiviral, blutstillend und/oder
schmerzlindernd wirkt. Der Wirkstoff kann auch auf das
Einlegeteil 460 aufgebracht sein.

[0086] Zusatzlich wirkt sich auch Feuchtigkeit negativ
auf die Haut aus, erzeugt z.B. durch Inkontinenz oder
Schweil’. Feuchtigkeit erhdht den Reibungsfaktor zwi-
schen einem Werkstoff und der Haut um einen Faktor
von circa zwei. Daher kann der Einweg-FuRling 10 oder
die Socke 10, insbesondere die Einweg-Socke 10, auch
Feuchtigkeit-absorbierende Eigenschaften aufweisen,
wie beispielsweise aus einem Feuchtigkeit-absorbieren-
den Werkstoff gebildet sein und/oder ein Feuchtigkeit-
absorbierendes Material aufweisen.

[0087] Wie hierin beschrieben sind die Ausfiihrungs-
beispiele bzw. deren Merkmale miteinander kombinier-
bar, wodurch sich neue Ausfiihrungsbeispiele ergeben.
Die Fig. 14 zeigt die Ausfliihrungsform nach Fig. 2A und
2B, jedoch kann folglich das Aufnahmeteil 450 an jedem
hierin beschriebenen Ausflihrungsbeispiel vorgesehen
sein. So zeigt die Fig. 15 das Ausfiihrungsbeispiel nach
Figuren Fig. 4A und 4b mit einem Aufnahmeteil 450, wo-
durch insbesondere die hierin beschriebenen Vorteile er-
reicht werden.

[0088] Die Fig. 16 zeigt eine schematische perspekti-
vische Ansicht eines Einweg-FuRlings 10 gemaR einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung in einem ge-
schlossenen Zustand. Wie aus der Fig. 14 ersichtlich,
kann der Einweg-FuRling 10 oder die Socke 10, insbe-
sondere die Einweg-Socke 10, eine Anziehhilfe 470 auf-
weisen, die an dem Fersenteil 400 angebracht ist. Die
Anziehhilfe 470 kann dazu angepasst sein, ein Anziehen
und/oder Ausziehen des Einweg-FiRlings 10 zu erleich-
tern. So kann die Anziehhilfe 470 beispielsweise das An-
ziehen und/oder Ausziehen des Einweg-FuRlings 10 da-
durch erleichtern, dass man den Einweg-FuRling 10 an
der Anziehhilfe greifen kann, um den Fersenteil 400 tGiber
die Ferse bzw. von der Ferse zu ziehen. Beispielsweise
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kann die Anziehhilfe in einer besonders einfachen und
kostengiinstigen Ausgestaltung eine Lasche, eine Ose
oder einen von dem Fersenteil 400 abstehenden Lappen
aufweisen. Das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 15 weist
insbesondere den Kndchelverschlussteil 600 auf. Vor-
teilhafterweise kann sich der Aufnahmeteil 450 von dem
Fersenteil 400 zu dem Kndéchelverschlussteil 600 erstre-
cken, um so ein grofieres Einlegeteil 460 aufnehmen zu
kénnen. Dadurch kann ein groRerer Teil des Fulles 1
geschutzt und/oder gestiitzt werden.

[0089] Ferner kann der Einweg-FuRling 10 oder die
Socke 10, insbesondere die Einweg-Socke 10, an des-
sen Innenseite, also der Seite des Einweg-FiRlings 10,
die in Kontakt mit der Haut steht, im Bereich der Ferse,
insbesondere in Richtung Kndchel, eine Beschichtung,
beispielsweise mit Silikon, aufweisen, um zu verhindern,
dass der Einweg-FiRling 10 oder die Socke 10, insbe-
sondere die Einweg-Socke 10, nach dem Anlegen wieder
Uber die Ferse rutscht. Dariber hinaus kann eine Be-
schichtung mit Silikon an der Innenseite des Einweg-
FuRlings 10 auch an anderen Bereichen punktuell oder
flachig vorhanden sein, um ein Verrutschen oder ein Ver-
drillen des Einweg-FiRlings 10 am Ful} zu verhindern.
Auf der Innenseite des Einweg-FuRlings 10 kann also
eine rutschhemmende Beschichtung aufgebracht sein
wie z.B. ein Basismaterial mit Silikonbeschichtung, das
verhindert, dass sich der Socken oder der Einweg-
FURling 10 beispielsweise in der Nacht unbeabsichtigt in
sich selbst dreht.

[0090] DieFig.17Aund 17B zeigen schematische per-
spektivische Ansichten eines Einweg-FuRlings 10 ge-
maf einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung.
Der in Fig. 17A und 17B gezeigte Einweg-FuRling 10
unterscheidet sich von dem in den Fig. 2A und 2B ge-
zeigten Einweg-FuRling 10 im Wesentlichen dadurch,
dass ein Riickverschlussteil 800 vorgesehen ist, der ein
elastisches Material 810, 820 auf der FuBinnenseite auf-
weist, wobei an einem Ende 830 des Riickverschlussteils
800 ein Haftelement 840 vorgesehen sein kann, das eine
Justierung uber dem Rist des FuRRes 1 und in Richtung
Ferse des FulRes 1 ermdglicht. Das elastische Material
810, 820 kann insbesondere mittels Nahen, Schweil’en
oder Kleben an dem Rickverschlussteil 800 vorgesehen
sein. Insbesondere kann das Rickverschlussteil 800
nach hinten in Richtung des Knéchels des Fulies ver-
schlossen werden.

[0091] Das elastische Material 810, 820 kann aus dem
gleichen Werkstoff, insbesondere Vlies, sein wie der
Werkstoff des Einweg-FufRlings 10, insbesondere des
Ruckverschlussteils 800, oder ein gesondertes non-wo-
ven oder woven-Material sein, das elastische und zug-
feste Eigenschaften hat. Durch das elastische Material
810, 820 kann eine Zugspannung aufgebaut werden, die
ein passgenaues Anlegen und Verschlielen des Ein-
weg-FuBlings 10 ermdglicht.

[0092] Das Haftelement 840 kann einen zugfesten
Klett, einen Kleber oder ein haftbares Material aufweisen,
so dass es sich mit dem sich darunter befindendem
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Werkstoff verbinden kann. Mdglich wére ein Verschluss,
beispielsweise ahnlich wie bei Windeln, der ein mehrma-
liges Justieren bis zur optimalen Passform ermdglicht.
Insbesondere kann das Haftelement 840 aus dem glei-
chen Material hergestellt sein wie das Klebeelement 515,
615 und/oder die gleichen Eigenschaften wie das Klebe-
element 515 aufweisen.

[0093] Ein so ausgebildeter Einweg-FiRling 10 kann
insbesondere fiir Personen vorteilhaft sein, die noch mo-
bil bzw. selbsténdig sind. Diese Personen bendtigen kei-
ne Unterstiitzung beim An-/Ausziehen, finden aber trotz
alledem einen Hygieneartikel fir ihr Fubild (Infektion,
Allergie, offene Wunden, FuBpilz etc) vorteilhaft. Der Ein-
weg-FuRlings 10 erméglicht es, dass herkdmmliche So-
cken wie auch Schuhe libergezogen werden kdnnen.
Diese Ausgestaltung kann auch ohne Aufnahmeteil von
Vorteil sein.

[0094] Zudem kann der erfindungsgemale Einweg-
FiRling 10 auf der Seite der Sohle des Fulles 1, also der
dem Boden zugewandten Seite, punktuell oder flachig
miteinem rutschhemmendem Material, wie beispielswei-
se Silikon, beschichtet sein. Dies ermdglicht es, dass Be-
nutzer auf glatten Béden nicht ausrutschen, die Moglich-
keit jedoch weiterhin besteht, in Schuhe schlipfen zu
kénnen.

[0095] Ausfiihrungsbeispiele des erfindungsgemalen
Einweg-FuRlings kdnnen die folgenden Vorteile aufwei-
sen: bakteriostatisch, fungistatisch, antiviral, nichtto-
xisch, stark absorbierend, nichtallergen, atmungsaktiv,
blutstillend und/oder biokompatibel.

[0096] Wiein Fig. 18 gezeigt, kdnnen in Ausfiihrungs-
beispielen zumindest ein erster Vlieswerkstoff mit zumin-
dest einem weiteren Vlieswerkstoff gepragt oder mecha-
nisch verpresst werden. Ferner kdnnen die Vlieswerk-
stoff-Schichten mittels eines Airlaid-Verfahrens mitein-
ander verbunden werden. Es kénnen gleichartige oder
verschiedenartige Vlieswerkstoffe zumindest teilweise
Ubereinander geklebt werden. Dies erhéht neben der
Saugfahigkeit auch die Nassfestigkeit des Verbundvlie-
ses.

[0097] GemaR Ausflihrungsbeispielen kann ein Werk-
stoff 1000 oder mehrlagiger Werkstoff 1000 vorgesehen
sein. Der mehrlagige Werkstoff 1000 kann Vlieswerk-
stoff-Schichten, insbesondere einen ersten Vlieswerk-
stoff und einen weiteren Vlieswerkstoff, aufweisen. Fer-
ner kann der mehrlagige Werkstoff 1000 auch andere
Schichten zusatzlich zu den Vlieswerkstoff-Schichten
oder anstatt den Vlieswerkstoff-Schichten aufweisen.
[0098] Der Werkstoff 1000 kann ein Vlies oder Vlies-
werkstoff sein, wie er beispielsweise in DE 60 2004 002
206 T2 offenbart ist. Insbesondere kann der Werkstoff
1000 aus Vlies ein pordses oder absorptionsfahiges
Vliesstoff-Flachengebilde aus Fasern oder Filamenten
sein, dass durch Krempeln, Spinnlegen, Schmelzspin-
nen, Luftlegen, NaRlegen oder einer Mischung davon er-
halten werden kann. Ferner kann als Vliesverfestigungs-
verfahren eine Wasserstrahlverschlaufung eingesetzt
werden.
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[0099] Die Fasern oder Filamente des Vlieswerkstof-
fes kénnen natirlich sein, zum Beispiel Holzzellstoff,
Wolle, Baumwolle, Leinen und dergleichen, natirlich
synthetisch, wie beispielsweise regenerierte Cellulose,
z. B. Viskose, Modal, Cupro, Lyocell, Cellulose-Acetat
und dergleichen, oder synthetisch, zum Beispiel Polyvi-
nyle, Polyester, Polyolefine, Polyamide und dergleichen.
[0100] Das Vliesstoffmaterial des Werkstoffs 1000
kann vorteilhafterweise ein Flachengewicht von 10-30
g/m2, weiter vorzugsweise von 15-25 g/m2 haben. Be-
sonders bevorzugt kann ein Spinnvlies aus Polypropy-
len, insbesondere mit einem Flachengewicht von 15-25
g/m2, bei dem Werkstoff 1000 vorgesehen sein.

[0101] Indem BeispielderFig. 18 sind eine erste Werk-
stoffschicht 1010, eine zweite Werkstoffschicht 1020, ei-
ne dritte Werkstoffschicht 1030 und eine vierte Werk-
stoffschicht 1040 gezeigt, die den mehrlagigen Werkstoff
1000 ausbilden. Der mehrlagige Werkstoff 1000 kann
jedoch auch jede andere Anzahl von Werkstoffschichten
aufweisen, wie beispielsweise zwei, drei, fiinf, sechs und
mehr. Vorzugsweise sind die erste bis vierte Werkstoff-
schicht 1010, 1020, 1030, 1040 miteinander mechanisch
verbunden, beispielsweise miteinander laminiert.
[0102] Beispielsweise kann die erste Werkstoffschicht
1010 eine nicht gewebte, absorbierende, weiche, pols-
ternde, warmende und/oder hochelastische Werkstoff-
schicht sein, die vorzugsweise einen niedrigen Rei-
bungskoeffizienten aufweist. Gemal Ausfiihrungsfor-
men stellt die erste Werkstoffschicht 1010 die Innenseite
des Einweg- FiRllings 10 dar, also die Seite, die an dem
Ful 1 anliegt.

[0103] Die zweite Werkstoffschicht 1020 kann ein vor-
zugsweise elastisches Filmmaterial oder elastisches Fo-
lienmateral sein. Insbesondere kann die zweite Werk-
stoffschicht 1020 ein Bistretchmaterial sein, dass eine
Elastizitat in zwei Raumrichtungen erméglicht. Ferner
kann die zweite Werkstoffschicht 110 durchlassig oder
halbdurchlassig sein, um Feuchtigkeit durch zulassen.
Sie stellt jedoch vorzugsweise eine mikrobielle Barriere-
funktion bereit.

[0104] Die dritte Werkstoffschicht 1030 kann eine nicht
gewebte und/oder hochelastische Werkstoffschicht sein,
die insbesondere gegeniiber Abreibungen resistent ist,
um eine hohe Bestandigkeit bereitzustellen.

[0105] Die vierte Werkstoffschicht 1040 kann eine Be-
schichtung, insbesondere auf der AulRenseite des Ein-
weg-FuBlings 10, darstellen. Vorzugsweise ist die vierte
Werkstoffschicht 1040 rutschfest, um ein Ausrutschen
beim Tragen des Einweg-Fulings 10 zu verhindern. Fer-
ner kann die vierte Werkstoffschicht 1040 einen nicht-
durchlassigen Film als Barrierefunktion bereitstellen. Die
vierte Werkstoffschicht 1040 kann die Barrierefunktion
nur auf manchen Bereichen bereitstellen. So kann nur
an den Bereichen eine Barrierefunktion bereitgestellt
werden, wo diese auch bendétigt wird, wohingegen in an-
deren Bereichen ein héherer Feuchtigkeitstransport tiber
den Einweg-FuRling gewahrleistet werden kann. Ferner
kann die vierte Werkstoffschicht 1040 eine klebende Be-
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schichtung aufweisen, insbesondere in den Bereichen in
denen im Einweg-FuRling der Verschlussmechanismus
ausgebildet wird.

[0106] Ferner kann, wie in den Fig. 19 und 20 gezeigt,
eine flinfte Werkstoffschicht 1050 oder eine lokalisierte
Werkstoffschicht 1050 auf der ersten Werkstoffschicht
1010 (siehe Fig. 19) oder auf der vierten Werkstoffschicht
1040 (nicht gezeigt) ausgebildet sein. Die lokalisierte
Werkstoffschicht 1050 kann inlokalisierten oder raumlich
begrenzten Bereichen eine fir diesen Bereich besonde-
re Funktion bereitstellen. Die lokalisierte Werkstoff-
schicht 1050 kann also einen oder mehrere funktionale
Bereiche ausbilden. Ferner kdnnen die anderen Werk-
stoffschichten der mehrlagigen Werkstoffschicht 1000,
wie die erste bist vierte Werkstoffschicht 1010, 1020,
1030 1040, in dem Bereich der lokalisierten Werkstoff-
schicht 1050 so ausgebildet sein, um die Funktionin dem
lokalisierten Bereich zu unterstltzen

[0107] Beispielsweise kann ein erster funktionaler Be-
reich 1051 eine erhdhte Atmungsfahigkeit in einem Be-
reich des Zehenteils 200 bereitstellen. Dazu kann die
lokalisierte Werkstoffschicht 1050 und/oder die anderen
Werkstoffschichten des mehr lagigen Werkstoffs 1001
perforiertes Material aufweisen, es kann eine durchlas-
sige Folie in der mehr lagigen Werkstoffschicht 1000 in
diesem Bereich vorgesehen sein, es kann ein anderes
Material fir die erste bis vierte Werkstoffschicht 1010,
1020, 1030, 1040 in diesem Bereich vorgesehen sein
und/oder die mehrlagige Werkstoffschicht 1000 kann in
diesem Bereich eine Offnung aufweisen.

[0108] Einzweiter funktionaler Bereich 1052 kann eine
erhohte Elastizitat, beispielsweise in einem Bereich des
Verschlussmechanismus wie dem Ristverschlussteil
500, bereitstellen. Dadurch kann beispielsweise ein Ver-
schlussmechanismus mit einer hohen Toleranz und/oder
einem groRen Uberlapp abgebildet werden. Wird der
funktionale Bereich 1052 mit erhdhter Elastizitat bei-
spielsweise in einem Bereich des Fuliriickens ausgebil-
det, so kann eine Faltenbildung auf dem Fulriicken ver-
hindert werden.

[0109] Ein dritter funktionaler Bereich 1053 kann ein
weiches Tastgefiihl in einem oberen Bereich des Fer-
senteils 400, also in dem Bereich, in dem der Benutzer
den Einweg-FuRling 10 zum An-/Ausziehen anfasst, be-
reitstellen. Dies kann durch eine hohere Elastizitat auf-
grund von in die Werkstoffschicht 1000 eingebrachten
oder mit dieser verbundenen elastischen Faden, die im
dritten funktionalen Bereich engmaschiger als in den an-
deren funktionalen Bereichen, beispielsweise dem sieb-
ten funktionalen Bereich 1057, angeordnet sind, erreicht
werden. Ferner kann eine klebrige Beschichtung auf der
Innenseite des Einweg-FiRlings 10 im Kndchelbereich
vorgesehen sein. Weiterhin kann eine Extrakompression
mit integrierter Elastizitatin dem Bereich des Fersenteils
400 vorgesehen sein, um das An-/Ausziehen des Ein-
weg-FuRlings 10 zu erleichtern. Ferner kann in dem Be-
reich das Material dicker ausgebildet werden, beispiels-
weise durch eine Doppelschicht, um ein Abreilen oder
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ReilRen in diesem Bereich zu verhindern.

[0110] Ein vierter funktionaler Bereich 1054 kann eine
zusatzliche Polsterfunktion bereitstellen. Die Polster-
funktion kann beispielsweise von der mehrlagigen Werk-
stoffschicht 1000 bereitgestellt werden. Ferner kann ein
Schaumteil zwischen zwei Werkstoffschichten, insbe-
sondere zwischen zwei nicht gewebten Werkstoffschich-
ten, vorgesehen sein und/oder mittels eines Klettver-
schlusses auf die dulRere Werkstoffschicht aufgebracht
sein.

[0111] Ein flnfter funktionaler Bereich 1055, der in der
englischen Fachsprache auch als "landing zone" be-
zeichnet wird, kann den oder einen Teil eines Ver-
schlussmechanismus darstellen oder unterstiitzend bei
diesem wirken. Beispielsweise kdnnen Klettverschliisse
oder ein elastischer Verschluss auf der duferen Werk-
stoffschicht befestigt sein (geklebt, gendht oder ge-
schweil3t). Ferner kann eine klebrige Beschichtung vor-
gesehen sein, mit deren Hilfe die Werkstoffschichten der
mehrlagigen Werkstoffschicht 1000 aneinander kleben.
Die Verwendung eines Klebstoffs kann gegeniiber der
Verwendung von Klettverschlliissen eine Kostenerspar-
nis bereitstellen und so insbesondere bei einem Einweg-
FuRling 10 von Vorteil sein.

[0112] Ein sechster funktionaler Bereich 1056 kann
absorbierende Eigenschaften bereitstellen. Sokann eine
extra Sohle oder Sohlenteil aus einem nicht gewebten
Material oder einem Schaumaterial auf der Innenseite
des Einweg-FuRlings 10 vorgesehen sein, um Schweil}
aufzunehmen. Ferner kann die mehrlagige Werkstoff-
schicht 1000 in diesem Bereich eine erhdhte Atmungs-
aktivitat bereitstellen, um Flissigkeit, wie beispielsweise
Schweil}, von der Innenseite des Einweg-FuRlings 10
nach auflen zu transportieren, ohne jedoch die Haut aus-
zutrocknen. Ferner kann der sechste funktionale Bereich
1056 eine Warmeisolation bereitstellen.

[0113] Einsiebterfunktionaler Bereich 1057 kann Anti-
Rutscheigenschaften bereitstellen. Beispielsweise kann
eine klebrige Beschichtung, eine Silikonbeschichtung,
oder eine Extrafolie auf der AuRenseite des Einweg-
FuRlings 10 vorgesehen sein. Der siebte funktionale Be-
reich 1057 kann aber auch ein aufgerautes Material um-
fassen oder ein auf die Werkstoffschicht 1000 aufge-
drucktes Material. Ferner kann ein visuelles Muster vor-
gesehen sein, dass auf die Anti-Rutscheigenschaften
hinweist.

[0114] Die Fig. 21 veranschaulicht die Herstellung ei-
ner Werkstoffschicht mit elastischen Eigenschaften,
nachfolgend als Stretch-Material 2000 bezeichnet. Ein
Stretch-Material 2000 und deren Herstellung ist bei-
spielsweise in DE 10 2007 055 524 A1 und/oder DE 10
2005 011 059 B3 beschrieben. Das Stretch-Material
2000 umfasst Elastifizierungsmittel 1300 und einen
Werkstoff oder eine Werkstoffschicht 1000. Die Elastifi-
zierungsmittel 1300 kénnen bei der Herstellung des
Stretch-Materials 2000 beispielsweise unter einer Vor-
spannung an einem chassisbildenden Hdillmaterial des
Werkstoffs 1000 fixiert (Stretch-Bonding) werden. Hier-
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bei werden die Elastifizierungsmittel 1300 vorgespannt
punktuell an Verbindungspunkten 1140 mit dem Hullm-
aterial des Werkstoffs 1000 verbunden, sodass der
Werkstoff 1000 bei einem entspannten Zustand der Elas-
tifizierungsmittel 1300 Ziehharmonika-artig oder wellen-
foérmig entlang der Vorzugsrichtung der Dehnbarkeit, al-
so entlang der Richtung der Vorspannung der Elastifizie-
rungsmittel 1300 aufgefaltet wird. Die Vorspannungkann
hierbei 1,5-6,0, insbesondere von 2,5-5,0 betragen. Die
Vorspannung kann dabei als Faktor des Dehnungsgra-
des gegenuber dem ungedehnten/relaxierten Zustand
der elastischen Faden 1120 definiert sein.

[0115] Wie in den oberen beiden Bildern der Figur 21
gezeigt, kann das Stretch-Material 2000 eine Werkstoff-
schicht 1110 aus einem Werkstoff 1000, beispielsweise
aus einem Vlieswerkstoff, in einem gewellten Zustand
auf kontrahierten Elastifizierungsmitteln 1300, beispiels-
weise elastischen Faden 1120 aufgebracht sein. Die
Werkstoffschicht 1110 kann in diesem Zustand Senken
und Erhebungen aufweisen. Die elastischen Faden 1120
kénnen parallel angeordnet sein und mitden Senken der
Werkstoffschicht 1110 verbunden sein. In einer prakti-
schen Umsetzung kénnen die elastischen Faden 1120
auch vollstandig mit einer Klebeschicht iiberzogen sein
und dann unter Vorspannung mit der Werkstoffschicht
1110, die insbesondere eine Vlieswerkstoffschicht ist,
verbunden werden. Da der Vlieswerkstoff aus einer Viel-
zahl von Fasern oder Filamenten besteht, ergibt sich da-
mit ebenfalls eine punktuelle Verbindung zwischen den
elastischen Faden 1120 und der Werkstoffschicht 1110.
Ubt man nun eine Spannung entlang der elastischen Fa-
den 1120 aus, so kann der gewellte Zustand der Werk-
stoffschicht 1110 in einen gestreckten Zustand tberge-
hen, und die Werkstoffschicht 1110 sich in Richtung ent-
lang der elastischen Faden 1120 strecken, insbesondere
bis ein glatter Zustand der Werkstoffschicht 1110 erreicht
ist. Eine Rickstellkraft in Richtung des gewellten Zu-
stands kann von den elastischen Faden 1120 bereitge-
stellt werden. So kann eine Elastizitat in einer Werkstoff-
schicht, die keine intrinsische Elastizitat aufweist, herge-
stellt werden. Die Elastifizierungsmittel 1300 umfassen
vorzugsweise faden- oder bandférmige Elastifizierungs-
mittel, wie Gummi- oder Polyetherpolyurethan- oder Po-
lyesterpolyurethanfaden, vorzugsweise Elastikfaden wie
Lycra®- oder Spandex®-Faden. Die Elastifizierungsmit-
tel 1300 kdnnen vorzugsweise eine Starke von 300-1500
dtex, insbesondere von 500-1200 dtex, weiter insbeson-
dere von 500-900 dtex aufweisen. Somit kann als
Stretch-Material 2000 ein Unistretchmaterial hergestellt
werden, das elastische Eigenschaften entlang einer ein-
zigen vorbestimmten Stretchrichtung LSTRETCH auf-
weist.

[0116] VonderWerkstoffschicht1110im gewellten Zu-
stand kann eine Polsterung, die eine Beschadigung der
Haut verhindern kann, und/oder eine Warmeisolation be-
reitgestellt werden. Ferner kann die so erzeugte Struktur
zum Abdecken von Nahten und/oder Kanten verwendet
werden. Ferner kann ;,, Reibung aufgrund von Mikro-
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bewegungen verringert werden. AuRerdem wird so ein
hochelastisches Stretch-Material 2000 bereitgestellt,
dass eine hohe Dehnbarkeit mit gleichzeitig hoher Riick-
stellfahigkeit bereitstellt.

[0117] Die beiden mittleren Bilder der Fig. 21 zeigen
ein ahnliches Prinzip, hier wird jedoch als Elastifizie-
rungsmittel 1300 anstatt der elastischen Faden 1120 ei-
ne elastische Schicht 1130 verwendet, die mindestens
in der Raumrichtung, in der die nichtgewebte Werkstoff-
schicht 1110 gewellt ist, eine Elastizitat aufweist, um ein
Stretch-Material 2000 mit elastischen Eigenschaften be-
reitzustellen. Wie im rechten mittleren Bild der Fig. 21
gezeigt, kann die Verbindung zwischen der nichtgeweb-
ten Werkstoffschicht 1110 und der elastischen Schicht
1130 Uber die Verbindungspunkte 1140, hergestellt
durch eine UltraschallschweiRverbindung oder eine Kle-
beverbindung, ausgebildet werden. Dies bietet den Vor-
teil, dass eine reil3feste Verbindung ausgebildet werden
kann.

[0118] Die beiden unteren Bilder der Fig. 21 zeigen
eine Ubertragung des bisher beschriebenen eindimen-
sionalen Prinzips auf zwei Raumrichtungen. Hierbei wird
die Werkstoffschicht 1110 nichtwie in den beiden oberen
und mittleren Bildern der Fig. 21 entlang einer Richtung
gewellt, sondern entlang zweier Raumrichtungen. Hierzu
wird die elastische Schicht 1130 in zwei Richtungen vor-
gespannt Uber ein Gitter von Verbindungspunkten 1140
mit dem Werkstoff 1000 verbunden. GemaR einem Aus-
fuhrungsbeispiel kann auch ein elastischer Film auf die
Werkstoffschicht 1110 aus dem Werkstoff 1000 aufge-
tragen werden, wobei sich der elastische Film in einer
Nachbehandlung kontrahiert. Als Beispiel flr solch ein
Stretch-Material sei das Material Conforma der Firma H.
B. Fuller genannt. Dadurch kann als Stretch-Material
2000 ein Bistretchmaterial hergestellt werden, das elas-
tische Eigenschaften in zwei Raumrichtungen aufweist,
also eine erste Stretchrichtung LgtretcHt Sowie eine
zweite Stretchrichtung LgtreTcH2 aufweist.

[0119] In den Fig. 22A bis 27C sind weitere Ausfih-
rungsbeispiele eines Einweg-Fiflings 10 sowie zugeho-
rige Schnittmuster gezeigt, die bzw. deren Merkmale mit
den hierein beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen bzw.
deren Merkmale kombinierbar sind, wodurch sich neue
Ausflihrungsbeispiele ergeben.

[0120] DieFig.22A und 22B zeigen schematische per-
spektivische Ansichten eines Einweg-FuRlings 10 oder
einer Socke 10 gemaR einem weiteren Ausfiihrungsbei-
spiel der Erfindung und die Fig. 22C zeigt das zugehorige
Schnittmuster. Wie aus den Fig. 22A und 22B ersichtlich,
umfasst der Einweg-FuRling 10 oder die Socke 10, ins-
besondere die Einweg-Socke 10, neben dem Sohlenteil
100, dem Zehenteil 200 und dem Ristteil 300 ferner den
Fersenteil 400, der dazu angepasst ist, in einem ange-
legten Zustand des Einweg-FuRlings 10 die Ferse des
FuRes 1 zu bedecken. Ferner weist der Einweg-FuRling
10 oder die Socke 10, insbesondere die Einweg-Socke
10, einen Ristverschlussteil 500 auf, der dazu angepasst
ist, in einem angelegten Zustand des Einweg-FuRlings
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10 an dem Ful} 1 den Einweg-FuRling 10 am FuBriicken
des Fules 1 l6sbar zu verschlieRen. GemaR dem in Fig.
22A und 22B gezeigten Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung weist der Ristverschlussteil 500 einen Laschenteil
510 auf, der an dem Sohlenteil 100 befestigt ist, und der
ein Klebeelement515 oder einen Klettverschluss zur I6s-
baren Befestigung des Laschenteils 510 an dem Ristteil
300 oder an dem Sohlenteil 100 aufweist. Der Einweg-
FiRling 10 oder die Socke 10, insbesondere die Einweg-
Socke 10, weist ferner einen Kndchelverschlussteil 600
auf, der so angepasst ist, dass er in einem angelegten
Zustand des Einweg-FuRlings 10 den Einweg-Fif3ling
10 am Kndéchel des Fulles 1 lI6sbar verschlieRt. In dem
in den Fig. 22A und 22B gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung umfasst der Knéchelverschlussteil 600 zu-
mindest einen Laschenteil 610, der an dem Fersenteil
400 befestigt ist, und der ein Klebeelement 615 zur 16s-
baren Befestigung des Laschenteils 610 an dem Kno-
chelverschlussteil 600 oder an dem Fersenteil 400 auf-
weist. Dadurch kann sowohl eine feste UmschlieBung
des Fulriickens als auch eine Befestigung des Einweg-
FiRlings 10 nach oben erfolgen. Vorzugsweise ist der
Ristverschlussteil 500 und / oder der Knéchelverschluss-
teil 600 elastisch ausgebildet, um sowohl einen Spiel-
raum fir Bewegungen zu gewahrleisten und gleichzeitig
einen sicheren Halt zu geben.

[0121] GemaR einem Ausflhrungsbeispiel kann zu-
mindest der Sohlenteil 100, der Fersenteil 400 und der
Zehenteil 200 als einteiliges Schnittmuster ausgebildet
sein. Insbesondere kann der Sohlenteil 100, der Fersen-
teil 400, der Zehenteil 200 und ferner der Ristteil 300 als
einteiliges Schnittmuster ausgebildet sein. Wie in der Fig.
22C gezeigt, weist der Ristteil 300 und der Fersenteil 400
jeweils einen geradlinigen Zuschnittkantenabschnitt auf,
wobei der geradlinige Zuschnittkantenabschnitt des Rist-
teils 300 und der geradlinige Zuschnittkantenabschnitt
des Fersenteils 400 schenkeiférmig auseinanderlaufen
und einen Schnittkantenwinkel o einschlieRen. Das ein-
teilige Schnittmuster kann also mindestens einen
Schnittkanteneckabschnitt mit einem Schnittkantenwin-
kel o von gleich oder groRer 70°, insbesondere gleich
oder grofler als 75° und/oder gleich oder kleiner als 90°,
insbesondere gleich oder kleiner als 85° und/oder vor-
zugsweise ungefahr gleich 80° aufweisen. Der Schnitt-
kantenwinkel o. kann zwischen zwei Schnittkanten aus-
gebildet sein, von denen eine ein Teil des Ristteils 300
und die andere ein Teil des Fersenteils 400 ist. Vorzugs-
weise ist der Schnittkantenwinkel o auf derselben Seite
ausgebildet, wie auch der Ristverschlussteil 500 und der
Kndéchelverschlussteil 600. Jedoch kann der Schnittkan-
tenwinkel a.auch auf der gegenuberliegenden Seite oder
an beiden Seiten zwischen dem Ristteil 300 und dem
Fersenteil 400 ausgebildetsein. Durch das Vorsehen von
zumindest einem Schnittkanteneckabschnitt in einem
Schnittmuster, von welchem ein geradliniger Zuschnitt-
kantenabschnitt des Ristteils 300 und ein geradliniger
Zuschnittkantenabschnitt des Fersenteils 400 heraus-
laufen und einen Winkel kleiner als 90° einschlief3en, wird
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bei einem Verbinden der Schnittkantenabschnitte des
Ristteils 300 und des Fersenteils 400 ein Einweg-FuRling
10 hergestellt, bei welchem der hintere Fersenteil 400
im Bereich der Achillessehne auf diese zulauft, also nicht
senkrecht nach oben vom Sohlenteil 100 nach obenragt,
sondern eine Tasche fir die Ferse bildet. Somit wird ein
Herausrutschen aus dem Einweg-Fiiling 10 im Bereich
des Fersenteils 400 verhindert oder zumindest er-
schwert. Ferner kann der Zehenteil 200 einen Zehenauf-
nahmeteil 210 aufweisen. Der Zehenaufnahmeteil 210
kann im angelegten Zustand die Zehen aufnehmen und
so ein einfaches Einschlipfen in den Einweg-FiR3ling 10
zu ermdglichen, um diesen anzuziehen.

[0122] DieFig.23Aund 23B zeigen schematische per-
spektivische Ansichten eines Einweg-FlRlings 10 ge-
maf einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung
und die Fig. 23C zeigt das zugehdrige Schnittmuster.
Der in Fig. 23A bis 23C gezeigte Einweg-FiRling 10 un-
terscheidet sich von dem in den Fig. 22A bis 22C gezeig-
ten Einweg-FuRling 10 im Wesentlichen dadurch, dass
der Ristverschlussteil 500 eine selbsthaftende Binde
oder Haftbinde 520 statt eines Laschenteils 510 und statt
dem Kndchelverschlussteil 600 umfasst. Die Haftbinde
520 ist dazu angepasst, in einem angelegten Zustand
des Einweg-FufRlings 10 an den Full 1 den Fersenteil
400 zumindest einmal zu umschlief3en (siehe Pfeil in Fig.
23A). Ferner kann der Fersenteil 400 die im Zusammen-
hang mit den Fig. 3A und 3B beschriebenen Eigenschaf-
ten aufweisen.

[0123] Das inder Fig. 23C gezeigte Schnittmuster un-
terscheidet sich von dem in der Fig. 22C gezeigten
Schnittmuster im Wesentlichen dadurch, dass der Rist-
verschlussteil 500 langer ausgebildet ist, um die Haftbin-
de 520 darzustellen, und dadurch, dass kein dem Kno-
chelverschlussteil 600 entsprechender Bereich vorgese-
hen ist. Insbesondere kann auch ein Schnittkanteneck-
bereich mit dem oben beschriebenen Schnittkantenwin-
kelwinkel o zwischen dem Ristteil 300 und dem Fersen-
teil 400 vorgesehen sein.

[0124] DieFig.24A und 24B zeigen schematische per-
spektivische Ansichten eines Einweg-FuRlings 10 ge-
maf einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung
und die Fig. 24C zeigt das zugehdrige Schnittmuster.
Der in Fig. 23A bis 23C gezeigte Einweg-FiRling 10 un-
terscheidet sich von dem in den Fig. 22A bis 22C gezeig-
ten Einweg-FuRling 10 im Wesentlichen dadurch, dass
der Ristverschlussteil 500 und der Kndchelverschlussteil
600 an dem Zehenteil 200 befestigt sind bzw. mit diesem
verbunden sind. Insbesondere kann der Laschenteil 510
an dem Zehenteil 200 befestigt sein und der Laschenteil
610 an dem Laschenteil 410 befestigt sein. Nachdem ein
Benutzer in den Einweg-FiRling 10 gestiegen ist, insbe-
sondere mit seinen Zehen in den Zehenteil 200, kann
der Ristverschlussteil 500 und der Kndchelverschlussteil
600 von dem Zehenteil 200 aus nach hinten geklappt
werden und an dem Riststeil 300 und/oder dem Fersen-
teil 400 befestigt werden. Beispielsweise kann der Rist-
verschlussteil 500 ein Klebeelement 515 oder ein Klett-
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verschlusselement aufweisen, um den Ristverschlussteil
500 an dem Ristteil 300 zu befestigen und/oder der Kné-
chelverschlussteil 600 ein Klebeelement 615 oder ein
Klettverschlusselement aufweisen, um den Knochelver-
schlussteil 600 an dem Fersenteil 400 zu befestigen. Da-
bei kann der Knéchelverschlussteil 600 gegeniberlie-
gende Fortsatze aufweisen, die um das Bein des Benut-
zers geschlagen werden kdénnen, und mittels des Klebe-
elements 615 oder des Klettverschlusselements anein-
ander befestigt werden kdnnen.

[0125] Das in der Fig. 24C gezeigt Schnittmuster un-
terscheidet sich von dem in der Fig. 22C gezeigten
Schnittmuster im Wesentlichen dadurch, dass der Rist-
verschlussteil 500 und das Kndchelverschlussteil 600 an
dem Zehenteil 200 vorgesehen sind. Insbesondere kann
der Ristverschlussteil 500 und der Kndchelverschlussteil
600 mit dem Zehenaufnahmeteil 210 verbunden sein.
Ferner kann auch der Schnittkanteneckbereich mit dem
Schnittkantenwinkel o zwischen dem Ristteil 300 und
dem Fersenteil 400 vorgesehen sein.

[0126] DieFig.25A und 25B zeigen schematische per-
spektivische Ansichten eines Einweg-FifRllings 10 ge-
maf einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
und die Fig. 25C zeigt das zugehdrige Schnittmuster.
Der in Fig. 25A bis 25C gezeigte Einweg-FuRling 10 un-
terscheidet sich von dem in den Fig. 24A bis 24C gezeig-
ten Einweg-FuBling 10 im Wesentlichen dadurch, dass
der Ristverschlussteil 500 und der Kndchelverschlussteil
600 als separates Schnittmuster vorliegen. Es ist also
ein zweiteiliges Schnittmuster vorgesehen. Das Schnitt-
muster fiir den Ristverschlussteil 500 und den Knéchel-
verschlussteil 600 weist zusatzlich einen Zehenver-
schlussteil 900 auf, der Uber die Zehen gestiilpt werden
kann. Nachdem man also den ersten Teil mit dem Soh-
lenteil 100, dem Zehenteil 200, dem Ristteil 300 und dem
Fersenteil 400 angezogen hat, kann man das Ver-
schlussteil mit dem Ristverschlussteil 500, dem Knochel-
verschlussteil 600 und dem Zehenverschlussteil 900
Uiber die Zehen ziehen und an dem Ristteil 300 und/oder
dem Fersenteil 400 befestigen. Durch die zweiteilige
Ausbildung des Einweg-FuRlings 10 konnen fir die zwei
unterschiedlichen Bereiche verschiedene Materialien
verwendet werden, und so die zwei Teile fiir ihre jewei-
ligen Einsatzzwecke optimiert werden.

[0127] Dasin der Fig. 25C gezeigte Schnittmuster un-
terscheidet sich von dem in der Fig. 24C gezeigten
Schnittmuster im Wesentlichen dadurch, dass es zwei-
teilig ausgebildetist. Ein zweites Schnittmusteristfirden
Ristverschlussteil 500, den Knochelverschlussteil 600
und den Zehenverschlussteil 900 vorgesehen. Insbeson-
dere kann der Zehenverschlussteil 900 ein Zehenauf-
nahmeteil dhnlich dem Zehenaufnahmeteil 210 aufwei-
sen. Ferner kann auch der Schnittkanteneckbereich mit
dem Schnittkantenwinkel o zwischen dem Ristteil 300
und dem Fersenteil 400 vorgesehen sein. Gemal Aus-
fuhrungsbeispielen kann, wie in der Fig. 25C gezeigt, der
Zehenaufnahmeteil 210 eine halbkreisférmige Ausspa-
rung in einem dem Zehenteil 200 entsprechenden Be-
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reich aufweisen.

[0128] DieFig.26A und 26B zeigen schematische per-
spektivische Ansichten eines Einweg-FuRlings 10 ge-
maf einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung
und die Fig. 26C zeigt das zugehdrige Schnittmuster.
Der in Fig. 26A bis 26C gezeigte Einweg-FiRling 10 un-
terscheidet sich von dem in den Fig. 25A bis 25C gezeig-
ten Einweg-FuRling 10 im Wesentlichen dadurch, dass
der Ristverschlussteil 500 zumindest teilweise von Innen
befestigt wird. Es ist also ein zweiteiliges Schnittmuster
vorgesehen, das zumindest teilweise von Innen an dem
ersten Schnittmuster befestigt wird, also von der Seite,
die dem FuRe zugewandt ist.

[0129] Der Ristverschlussteil 500 weist einen Riicken-
teil 550 auf, der Uber dem FuRriicken angeordnet wird.
Ein vorderer Teil des Riickenteils 550 kann dabei in den
Zehenteil 200 geschoben werden und ein hinterer, dem
Knéchel zugewandter Teil kann in den Fersenteil 400
geschoben werden. Zur Befestigung des hinteren Teils
am Fersenteil 400 kann ein, vorzugsweise zwei, Kno-
chellaschenteil(e) 552 vorgesehen sein, der/die von In-
nen an dem Fersenteil 400 befestigt werden kann/kén-
nen. Beispielswiese kann das Kndchellaschenteil 552
klebrig sein oder Uber einen Klettverschluss verfligen.
Ferner kann der Ristverschlussteil 500 in einem mittleren
Bereich ein, vorzugsweise zwei, seitliche Laschenteile
554 aufweisen, der/die von auflen auf dem Ristteil 300
befestigt wird/werden. Der seitliche Laschenteil 554 kann
klebrig sein oder uber einen Klettverschluss verfligen.
[0130] Durch die zweiteilige Ausbildung des Einweg-
FuURlings 10 kénnen fir die zwei unterschiedlichen Be-
reiche verschiedene Materialien verwendet werden, und
so die zwei Teile fiir ihre jeweiligen Einsatzzwecke opti-
miert werden. Vorzugsweise weist der Ristverschlussteil
500 elastisches Material auf, insbesondere ein elasti-
scheres Material als der Sohlenteil 100, der Zehenteil
200, der Ristteil 300 und der Fersenteil 400. Dadurch
kann ein sicherer, gut anliegender Verschluss des Ein-
weg-FiBlings 10 mit ausreichend Spielraum geschaffen
werden. Ferner kann eine Anpassung des Einweg-
FURlings 10 an den Ful 1 durch eine Bewegung des
Ristverschlussteils 500 relativ zum Sohlenteil 100, Ze-
henteil 200, Ristteil 300 und Fersenteil 400 erfolgen (sie-
he Pfeil in der rechten Abbildung der Fig. 26A).

[0131] Das in der Fig. 26C gezeigt Schnittmuster un-
terscheidet sich von dem in der Fig. 25C gezeigten
Schnittmuster im Wesentlichen dadurch, dass das Ze-
henverschlussteil 900 nicht vorgesehen ist und der Rist-
verschlussteil 500 mitentsprechenden Bereichen firden
Ruckenteil 550, die Knochellaschenteile 552 und die seit-
lichen Laschenteile 554 vorgesehen ist. Ferner kann
auch der Schnittkanteneckbereich mit dem Winkel o. zwi-
schen dem Ristteil 300 und dem Fersenteil 400 vorge-
sehen sein. GemaR Ausflhrungsbeispielen kann, wie in
der Fig. 26C gezeigt, der Zehenaufnahmeteil 210 eine
halbkreisférmige Aussparung in einem dem Zehenteil
200 entsprechenden Bereich aufweisen.

[0132] DieFig.27Aund 27B zeigen schematische per-
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spektivische Ansichten eines Einweg-FifRllings 10 ge-
maf einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
und die Fig. 27C zeigt das zugehdrige Schnittmuster.
Der in Fig. 27A bis 27C gezeigte Einweg-FuRling 10 un-
terscheidet sich von dem in den Fig. 22A bis 22C gezeig-
ten Einweg-FuBling 10 im Wesentlichen dadurch, dass
der Ristverschlussteil 500 zwei Ristliberlappungsteile
560 statt eines Laschenteils 510 und der Knéchelver-
schlussteil 600 zwei Kndcheliiberlappungsteile 660 statt
eines Laschenteils 610 umfasst. Die zwei Ristliberlap-
pungsteile 560 sind dazu angepasst, in einem angeleg-
ten Zustand des Einweg-FuRlings 10 an den Fu® 1 den
Ristteil 300 zumindest einmal zu umschlieRen (siehe lin-
ker Pfeil in Fig. 27A) und Ubereinander gelegt zu werden,
so dass sich die Ristliberlappungsteile 560 zumindest
teilweise Uberlappen. Die zwei Kndchelliberlappungstei-
le 660 sind dazu angepasst, in einem angelegten Zu-
stand des Einweg-FuRlings 10 an den Ful3 1 den Fer-
senteil 400 zumindest einmal zu umschlieBen (siehe
rechter Pfeilin Fig. 27A) und tGbereinander gelegt zu wer-
den, so dass sich die Knoécheluberlappungsteile 660 zu-
mindest teilweise gegenseitig Uberlappen. Vorzugswei-
se kann der fir den in den Fig. 27A bis 27C gezeigten
Einweg-FuRling 10 verwendete mehrlagige Werkstoffein
Windelmaterial aufweisen. Ein Windelmaterial kann bei-
spielsweise ein Vliesmaterial und/oder ein Stretch-Ma-
terial sein, welches beispielsweise mittels eines Stretch-
Bond-Verfahrens hergestellt wurde und somit elastische
Eigenschaften aufweist. Das Vliesmaterial kann hierbei
auch besondere Saugeigenschaften aufweisen, um den
Fufd trocken zu halten oder einen Wirkstoff lange an den
Full abgeben zu kdnnen. Ferner kann in einem mittleren
Bereich des Zehenteils 400 ein Uberschlagsteil 565 von
zwei Schnittkanten des Schnittmusters vorgesehen sein.
Das Uberschlagsteil 565 kann ein Klebeelement oder
Klettverschlusselement an der dem Ristteil 300 zuge-
wandten Seite aufweisen, um den Einweg-FiRling 10
I6sbar zu verschlieRen.

[0133] DasinderFig. 27C gezeigte Schnittmuster un-
terscheidet sich von dem in der Fig. 22C gezeigten
Schnittmuster im Wesentlichen dadurch, dass es eine
besonders einfache Form aufweist. Es ist spiegelsym-
metrisch um einen langliche Mittellinie (siehe gestrichelte
Linie in Fig. 27C) des Sohlenteils 100 aufgebaut und
weist eine flligelartige Form auf. Durch die einfache Form
des Schnittmusters lasst sich der in den Fig. 27A bis 27C
gezeigte Einweg-FuRling 10 besonders einfach herstel-
len und/oder kann zumindest im Sohlenbereich ohne
Naht hergestellt werden.

[0134] Die Fig. 28A zeigt eine schematische perspek-
tivische Ansicht eines Einweg-FifRlings 10 gemaf einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung und die Fig.
28B zeigt das zugehdrige Schnittmuster. Wie aus den
Fig. 22A und 22B ersichtlich, umfasst der Einweg-
FiRling 10 oder die Socke 10, insbesondere die Einweg-
Socke 10, neben dem Sohlenteil 100, dem Zehenteil 200
und dem Ristteil 300 ferner den Fersenteil 400, der dazu
angepasstist, in einem angelegten Zustand des Einweg-
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FuRlings 10 die Ferse des FuRes 1 zu bedecken. Ferner
weist der in dem Ausflihrungsbeispiel der Fig. 28A und
28B gezeigte Einweg-FuRling 10 eine Begrenzung 1210
in dem Sohlenteil 100 auf. Die Begrenzung 1210 kann
eine Naht oder eine Verschweiflungsnaht sein, an der
zwei Schnittkanten des Sohlenteils miteinander vernaht
sind. Dadurch kann ein Einweg-FiRling 10 bereitgestellt
werden, den sich ein Benutzer einfach Gber den Ful} 1
ziehen kann. Der Einweg-FuRling 10 oder die Socke 10,
insbesondere die Einweg-Socke 10, kann also kosten-
gunstig produziert werden und eine einfache Handha-
bung bereitstellen.

[0135] WieinderFig.28B gezeigt, kann der Sohlenteil
100, der Fersenteil 400, der Ristteil 300 und der Zehenteil
200 als einteiliges Schnittmuster ausgebildet sein. Das
einteilige Schnittmuster kann tber einen dem Zehenteil
200 entsprechenden Bereich verbunden sein und/oder
Schnittkanten in einem dem Sohlenteil 100 entsprechen-
den Bereich Schnittkanten aufweisen, die die Begren-
zung 1210 bilden.

[0136] Die Fig. 29A zeigt eine schematische perspek-
tivische Ansicht eines Einweg-FiRlings 10 gemaf einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung und die Fig.
29B zeigt das zugehdrige Schnittmuster. Der in Fig. 29A
und 29B gezeigte Einweg-FuRling 10 unterscheidet sich
von dem in den Fig. 28A und 28B gezeigten Einweg-
FuURling 10 im Wesentlichen dadurch, dass er statt der
Begrenzung 1210 eine erste Begrenzung 1220 und eine
zweite Begrenzung 1230 aufweist. Somit verlaufen die
Nahte nicht mittig Uber den Fersenbereich eines im Ein-
weg-FiBling 10 aufgenommenen Fulies, sondern seit-
lich, wodurch eine Druckstelle im Sohlenbereich im Ge-
biet der Ferse vermieden wird. Die erste Begrenzung
1210 kann ein oberes Teil, wie das Zehenaufnahmeteil
210, an dem restlichen Zehenteil 200 befestigen. Die
zweite Begrenzung 1230 kann den Fersenteil 400 mit
dem Ristteil 300 verbinden.

[0137] WieinderFig.28B gezeigt, kann der Sohlenteil
100, der Fersenteil 400, der Ristteil 300 und Teile des
Zehenteils 200 als einteiliges Schnittmuster ausgebildet
sein, wohingegen der Zehenaufnahmeteil 210 als sepa-
rates Schnittmuster vorliegen kann, das spater tber die
Begrenzung 1220 befestigt wird. Das Schnittmuster kann
Schnittkanten in einem Bereich zwischen einem dem
Ristteil 300 entsprechenden Bereich und einem dem Fer-
senteil 400 entsprechenden Bereich aufweisen, die die
Begrenzung 1230 bilden.

[0138] Die Fig. 30A zeigt eine schematische perspek-
tivische Ansicht eines Einweg-FiiRlings 10 gemaf einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung und die Fig.
30B zeigt das zugehdrige Schnittmuster. Der in Fig. 30A
und 30B gezeigte Einweg-FuRling 10 unterscheidet sich
von dem in den Fig. 29A und 29B gezeigten Einweg-
FuURling 10 im Wesentlichen dadurch, dass er aus einem
einteiligen Schnittmuster gefertigt werden kann. Soiist in
dem Schnittmuster der Fig. 30B ein Zehenaufnahmeteil
210 mit dem Rest des Zehenteils 200 verbunden. Die
Schnittkanten des Zehenaufnahmeteils 210 bilden Be-
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grenzungen 1240, die mit dem Zehenteil 200 verbunden
werden kdénnen. Ferner sind Begrenzungen 1250 vor-
handen, die den Begrenzungen 1230 entsprechen. Ge-
maf Ausfihrungsbeispielen kann, wie in der Fig. 30B
gezeigt, der Zehenaufnahmeteil 210 eine halbkreisfor-
mige Aussparung in einem dem Zehenteil 200 entspre-
chenden Bereich aufweisen.

[0139] Die Fig. 31A zeigt eine schematische perspek-
tivische Ansicht eines Einweg-FifRlings 10 gemaf einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung und die Fig.
31B zeigt das zugehdrige Schnittmuster. Der in Fig. 31A
und 31B gezeigte Einweg-FiiRling 10 unterscheidet sich
von dem in den Fig. 30A und 30B gezeigten Einweg-
FiRling 10 im Wesentlichen dadurch, dass sich Teile des
Ristteils 300 Uberlappen. Die Uberlappenden Teile des
Ristteils 300 kdnnen in einem Bereich nahe dem Zehen-
bereich ausgebildet sein, um einen noch sicheren Halt
zu gewahrleisten und eine thermische Isolation in dem
Bereich bereitzustellen. Wie in dem Schnittmuster der
Fig. 31B gezeigt, weist dieses Schnittmuster dann nicht
die halbkreisférmige Aussparung in einem dem Zehenteil
200 entsprechenden Bereich auf.

[0140] Die Fig. 32A und 32B zeigen ein Schnittmuster
einer Socke 10, insbesondere einer Einweg-Socke 10,
das ein Stretch-Material 2000 aufweisen kann. Das
Stretch-Material 2000 kann Elastifizierungsmittel 1300
und zumindest eine Werkstoffschicht 1000 umfassen.
Die Elastifizierungsmittel 1300 kdnnen die elastischen
Faden 1120 oder eine elastische Schicht 1130
umfassen, wie oben in Bezug auf Fig. 21 beschrieben
wurde. Das Stretch-Material 2000 kann eine
Verbundstruktur aus zumindest einer Werkstoffschicht
1000 und Elastifizierungsmitteln 1300 umfassen, bei der
die zumindest eine Werkstoffschicht 1000 in gewellter,
gekreppter oder ziehharmonikaartiger Form mit den
kontrahierten Elastifizierungsmitteln 1300 so verbunden
ist, dass die Verbundstruktur zumindest entlang einer
Stretchrichtung LgtreTcH €lastisch dehnbar ist. GemafR
einem Ausfuihrungsbeispiel ist die Socke 10 aus einem
einteiligen oder zweiteiligen Schnittmuster eines Stretch-
Materials 2000 hergestellt, dass nur eine einzige
Stretchrichtung Lgtrercn aufweist, also entlang nur
einer Richtung in der Flachenebene des flachen,
flachigen oder stoffartigen Stretch-Materials 2000
elastisch dehnbar ist. Solch ein Stretch-Material 2000 mit
nur einer einzigen Stretchrichtung Lgtrercy hat den
Vorteil einer einfachen, unkomplizierten und
kostengiinstigen Herstellung mit einer reduzierten
Anzahl an Herstellungsschritten.

[0141] Die Fig. 32A zeigt das Schnittmuster einer So-
cke 10 aus einem Stretch-Material 2000 in einem nicht
gedehnten Zustand, der einem kontrahierten Zustand
der Socke 10 entsprechen kann. Die Fig. 32B zeigt das
gleiche Schnittmuster in einem gedehnten Zustand. Die
Dehnung zwischen dem in Fig. 32A gezeigten Zustand
und dem in Fig. 32B gezeigten Zustand betragt 100%.
Dabei entspricht die Dehnung um einen gewissen Pro-
zentsatz einer Langenanderung um diesen Prozentsatz
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gegeniiber dem nicht gedehnten Zustand. Eine Dehnung
um 100% entspricht also einer Langenanderung um
+100%. Somitweist das in Fig. 32B gezeigte Schnittmus-
ter eine entlang der durch den Pfeil Lgtrgtcy angedeu-
tete Dehnung eine doppelt so hohe Lange auf wie das
in der Fig. 32A gezeigte kontrahierte Schnittmuster.
[0142] GemalR Ausfiihrungsbeispielen kann das
Stretch-Material 2000 eine maximal erreichbare Deh-
nung vor einem Auseinanderreil3en, also eine Dehnbar-
keitodereine Bruchdehnung (engl. "elongation at break")
entlang der Stretchrichtung LgtrgtcH VON einem kontra-
hierten Zustand zu einem gestreckten Zustand von mehr
als 50%, oder mehr als 100%, oder mehr als 150%, oder
mehr als 200%, oder mehr als 250%, oder mehr als
300%, oder mehr als 400%, oder mehr als 500%, oder
mehr als 600%, oder mehr als 700%, oder mehr als
800%, oder mehr als 900%, und weniger als 1000% auf-
weisen. Dehnbarkeit entspricht der Fahigkeit, eine Deh-
nung ohne Zerstérung wie einem Zerreilen zu Uberste-
hen. Je hoher die Dehnbarkeit, desto mehr kann das Ma-
terial prozentual gedehnt werden. Wie in Bezug auf Fig.
21 beschrieben, kann die Dehnbarkeit bei einem Stretch-
Material 2000 Uber den Vorspannungsgrad der Elastifi-
zierungsmittel 1300 vor dem Verbinden mit dem Werk-
stoff 1000 eingestellt werden.

[0143] Firdie Verwendung der Socke 10 oder der Ein-
weg-Socke 10 kann eine volle Rickstellfahigkeit, also
ein perfekt elastisches Verhalten nicht notwendig sein.
Die Ruckstellfahigkeit kann also kleiner 100% sein, wo-
bei eine Ruckstellfahigkeit von 100% einem perfekt elas-
tischen Verhalten entspricht. Erfindungsgeman bevor-
zugt ist eine Ruckstellfahigkeit von 100% bis 30%, oder
von 100% bis 50%, oder von 100% bis 70%. Hierbei be-
deutet eine Ruckstellfahigkeit von 100%, dass das Ma-
terial wieder voll in seine Ursprungsform zurtickkehrt, ei-
ne Ruckstellfahigkeit von 0%, dass das Material in sei-
nem gedehnten Zustand verbleibt, und eine Riickstellfa-
higkeit von beispielsweise 70%, dass das Material aus
seinem gedehnten Zustand nur 70% der Dehnungsstre-
cke wieder zuriick in seine Ursprungsform zuriickkehrt.
Das Material muss sich also nach einer Dehnung nicht
mehr ganz in seine urspriingliche Form zurlckformen,
sondern kann nach einem anfanglichen Kontrahieren in
einer gedehnten Form verbleiben. Eine volle Riickstell-
fahigkeit von 100% ist jedoch bevorzugt.

[0144] Das in den Fig. 32A und 32B gezeigte Schnitt-
muster der Socke 10 oder der Einweg-Socke 10 kann,
wie abgebildet, einteilig ausgebildet sein. Alternativ kann
das Schnittmuster auch zweiteilig ausgebildet sein. Da-
bei kann das Schnittmuster der Socke 10 oder der Ein-
weg-Socke 10 achsensymmetrisch entlang einer Sym-
metrieachse Ag sein, und insbesondere aus zwei spie-
gelsymmetrischen Teilen bestehen, die entlang der Sym-
metrieachse Ag (gestrichelte Linie in den Fig. 32A und
32B) voneinander getrennt sind. Das Schnittmuster der
Socke 10 kann also eine Schmetterlingsform aufweisen,
wobei im fertig hergestellten Zustand der Socke 10 die
Faltkante des Schnittmusters entlang der Symmetrie-
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achse Ag dem Schaftbereich 400b des Fersenteils 400
der Socke 10 entspricht und die Schnittkanten des
Schnittmusters im Bereich des Fersenbereichs 400a des
Fersenteils 400, im Bereich des Sohlenteils 100 sowie
im Bereich des Zehenteils 200 miteinander verbunden
oder vernaht sind. Gemal einem Ausfiihrungsbeispiel
kann die Stretchrichtung LgrretcH des Stretch-Materials
2000 senkrecht zur Symmetrieachse Ag des Schnittmus-
ters der Socke 10 verlaufen.

[0145] Die Fig. 33A zeigt eine schematische perspek-
tivische Ansicht einer Socke 10 oder einer Einweg-Socke
10 in einem kontrahierten Zustand gemaR einem Aus-
fuhrungsbeispiel der Erfindung. Die Fig. 33B zeigt eine
Draufsicht einer Socke 10 oder einer Einweg-Socke 10
in einem kontrahierten Zustand gemaf einem Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung. Die Fig. 33C zeigt eine
schematische perspektivische Ansicht einer Socke 10
oder einer Einweg-Socke 10 in einem gedehnten Zu-
stand gemaR einem Ausfliihrungsbeispiel der Erfindung.
Die Fig. 32A und 32B zeigen das zugehdrige Schnitt-
muster.

[0146] Wie aus den Fig. 33A bis 33C ersichtlich, kann
die Socke 10 neben dem Sohlenteil 100, dem Zehenteil
200 und dem Ristteil 300 ferner einen Fersenteil 400 um-
fassen, der dazu angepasst ist, in einem angelegten Zu-
stand des Einweg-FuRlings 10 die Ferse des FuRes 1 zu
bedecken. Ferner kann die Socke 10 den Knéchelver-
schlussteil 600 umfassen, der dazu angepasst ist, in ei-
nem angelegten Zustand der Socke 10 diesen am Kno-
chel, oder im Bereich des Kndchels, oder in einem Be-
reich unterhalb des Kndchels, oder in einem Spannbe-
reich des Ful3es 1 I6sbar zu verschlielRen. Der Fersenteil
400 umfasst hierbei einen Fersenbereich 400a, einen
Schaftbereich 400b sowie einen Bundbereich 400c. Der
Schaftbereich 400b umfasst den Bereich der Socke 10,
der bei einer bekannten Socke als Sockenschaft be-
zeichnet wird. Der Bundbereich 400c umfasst den Be-
reich der Socke 10, der bei einer bekannten Socke den
Sockenbund, auch Biindchen oder Bund, bezeichnet,
und entspricht dem Bereich einer oberen Abschlusskan-
te K2 der Socke 10. Im geschlossenen Zustand der So-
cke 10 durch den Kndchelverschlussteil 600 weist die
Socke 10 zumindest noch eine Bundoffnung Og auf,
durch die sich das zu dem Ful} 1 zugehdérige Bein eines
Tragers der Socke 10 hindurcherstreckt. Ferner weist die
Socke 10 im Bereich des Ristteils 300 eine Ristéffnung
Og auf, die bei einem Anlegen der Socke 10 durch den
Kndéchelverschlussteil 600 zumindest teilweise ver-
schlieRbar ist.

[0147] Die Fig. 33A bis 33B zeigen das in der Fig. 32A
in einem entfalteten Zustand gezeigte Schnittmuster in
einem gefalteten und gebrauchsfertig zusammengefiig-
ten oder verbundenen Zustand. Die Fig. 33A und 33B
zeigen die Socke 10 in einem kontrahierten Zustand. Die
Fig. 33C zeigt die Socke 10 in einem gestreckten Zu-
stand. GemaR Ausflihrungsbeispielen kann die Socke
10 im kontrahierten Zustand eine Abmessung ain Langs-
richtung L, der Socke 10 von der oberen Abschlusskante
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K2 im Bundbereich 400c des Fersenteils 400 zu einer
Spitze S des Zehenteils 200 im kontrahierten Zustand
von kleiner als 40 cm, oder von kleiner als 35 cm, oder
von kleiner als 30 cm, oder von kleiner als 25 cm, oder
von kleiner als 20 cm, oder von kleiner als 15 cm, von
kleiner als 10 cm, und gréRer als 10 cm, oder gréRer als
5 cm aufweisen. Die Langsrichtung L, der Socke 10 im
kontrahierten Zustand soll als eine Richtung definiert
werden, die senkrecht auf der Abschlusskante K2 im
Bundbereich 400c der Socke 10 oder der Bunddffnung
Og im Bundbereich 400c der Socke 10 steht und in eine
Langsrichtung der kontrahierten Socke 10 zeigt. Sollte
die Abschlusskante K2 der Socke 10 im kontrahierten
Zustand der Socke 10 keine gerade Abschlusskante aus-
bilden, so soll die Langsrichtung L, der Socke 10 parallel
zur Langsrichtung des Sockenschaftes im Schaftbereich
400b definiert werden. Fir den Fall, dass die Langsrich-
tung L, nicht oder nur schwer anhand der obigen Defi-
nitionen definierbar ist, soll die Abmessung a als eine
Abmessung der Socke 10 entlang einer Richtung defi-
niert werden, entlang derer die Socke 10im kontrahierten
Zustand die groRte Abmessung aufweist. Es soll darauf
hingewiesen werden, dass die Langsrichtung L, der So-
cke 10 im kontrahierten Zustand nicht der Langsrichtung
des Fuldes 1 oder des Sohlenteils 100 entspricht, wie in
Bezug auf Fig. 13 als Langsrichtung L eingefiihrt wurde.
Diese Richtung Ls wiirde bei der in Fig. 33B gezeigten
Socke 10 vielmehr parallel zu einer an den Sohlenteil
100 angrenzenden Zuschnittkantenabschnitt oder
Schnittkantenabschnitt K4 (Fig. 35B) verlaufen.

[0148] Im gestreckten, insbesondere angelegten Zu-
stand kann die Socke 10 eine Abmessung oder Lange
von der Spitze S des Zehenteils 200 bis zur Abschluss-
kante K2 im Bundbereich 400c des Fersenteils 400 von
mehr als 25 cm, oder von mehr als 30 cm, oder von mehr
als 35 cm, oder von mehr als 40 cm, oder von mehr als
45 cm, oder von mehr als 50 cm, und kleiner als 60 cm
aufweisen. Insbesondere kann die Socke 10 in einem
kontrahierten Zustand eine Abmessung a entlang der
Langsrichtung L, der Socke 10 im kontrahierten Zustand
von kleiner als 40 cm, oder von kleiner als 35 cm, oder
von kleiner als 30 cm, oder von kleiner als 25 cm, oder
von kleiner als 20 cm, oder von kleiner als 15 cm, von
kleiner als 10 cm aufweisen und in einem angelegten
Zustand so in einen gestreckten Zustand gedehnt wer-
den, dass der Fersenteil 400 Uiber die Ferse des FulRes
1 gezogen und am Kndchel durch den Kndchelver-
schlussteil 600 befestigt ist.

[0149] Ferner kann das Schnittmuster in den Fig. 33B
und 33C mit einer in Nahtrichtung elastischen Naht 1350
versehen sein, die zumindest zwei der Teile 100, 200,
300, 400, 500, 510, 600, 610 der Socke 10 miteinander
verbindet. Insbesondere kann die elastische Naht 1350
in dem Sohlenteil 100 ausgebildet sein. Sie kann also
zwei Teile des Sohlenteils 100 miteinander verbinden.
Ferner kann die in Nahtrichtung elastische Naht 1350 in
dem Zehenteil 200 ausgebildet sein. Sie kann also zwei
Teile des Zehenteils 200 miteinander verbinden. Ferner



49

kann die elastische Naht 1350 zumindest teilweise in
dem Fersenteil 400 ausgebildet sein. Sie kann also zwei
Teile des Fersenteils 400 zumindest teilweise miteinan-
der verbinden. Die in Nahtrichtung elastische Naht 1350
kann hierbei zwei Teile des Fersenbereichs 400a mitein-
ander verbinden, wobei der Schaftbereich 400b im Falle
eines einteiligen Schnittmusters, wie in Fig. 32A und 32B
gezeigt, einstlickig als Faltkante ausgebildet ist.

[0150] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
verlauft die elastische Naht 1350 im angelegten Zustand
der Socke 10 mittig entlang des FuRes 1 von dem Ze-
henteil 200 tiber den Sohlenteil 100 bis zu dem Fersenteil
400. GemaR Ausflihrungsbeispielen kann die Naht 1350
eine T-Naht oder eine Zick-Zack-Naht sein. Eine Zick-
Zack-Naht kann dabei durch einen Zick-Zack-Stich mit
einer gegenuber einer bei einer nicht-elastischen Naht
verwendeten langeren Stichlange gefertigt werden. Es
kann jedoch auch als in Nahtrichtung elastische Naht
1350 eine nicht-elastische Naht, beispielsweise eine Ul-
traschallverschweilRungsnaht, vorgesehen sein, die die
zu verbindenden Teile in Nahtrichtung unter Vorspan-
nung miteinander verbindet, sodass im wieder kontra-
hierten Zustand diese in Nahtrichtung wie eine in Nah-
trichtung elastische Naht wirkt und elastisch dehnbar ist.
Die in Nahtrichtung elastische Naht 1350 kann also da-
durch erzeugt werden, dass zwei Teile der Socke 10 im
gedehnten Zustand miteinander verbunden werden.
Dies ist insbesondere dann mdglich, wenn die Stretch-
richtung LgtreTch Nicht senkrecht in die in Nahtrichtung
elastische Naht 1350 hineinlauft.

[0151] Wiein der Fig. 33B gezeigt, kann die elastische
Naht 1350 (in den Fig. 33B und 33C als gestrichelte Linie
dargestellt) eine U-artige oder V-artige Form aufweisen.
Ferner kann sich im Schaftbereich 400b des Fersenteils
400 ein verbundener oder einstlickiger Bereich des
Schnittmusters anschlieRen, der entlang der Symmetrie-
achse Ag (Fig. 32A und 32B) des Schnittmusters gefaltet
ist. Ist das Schnittmuster der Socke 10 zweiteilig ausge-
bildet, kann die Naht 1350 die beiden Teile des Schaft-
bereichs 400b entlang des Schnittkantenabschnitts K3,
die beiden Teile des Fersenbereichs 400a und die beiden
Teile des Sohlenteils 100 entlang des Schnittkantenab-
schnitts K4 sowie die beiden Teile des Zehenteils 200
entlang des Schnittkantenabschnitts K5 miteinander in
Nahtrichtung elastisch verbinden (siehe hierzu auch Fig.
35B und 35C).

[0152] An den durch die Naht 1350 verbundenen Be-
reich, der sich von dem Fersenteil 400 bis zu dem Ze-
henteil 200 erstrecken kann, schlief3t sich die Ristéffnung
Og an. Die Ristéffnung Og hat die Funktion, das Anzie-
hen der Socke 10 zu erleichtern. Insbesondere kann die
Rist6ffnung Og ein langsseitiger Schlitz sein, der sich in
einem angelegten und noch nicht geschlossenen Zu-
stand der Socke 10 von der Abschlusskante K2 im Bund-
bereich 400c des Fersenteils 400 im Bereich des Kno-
chels des FulRes 1 zu dem Zehenteil 200, insbesondere
zu dem Ristéffnungsende E im Ubergangsbereich zwi-
schen dem Zehenteil 200 und dem Ristteil 300 der Socke
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10, insbesondere zu dem Ende der Naht 1350 im Uber-
gangsbereich zwischen dem Zehenteil 200 und dem
Ristteil 300 erstreckt. Die Ristéffnung Og kann auch als
Ausschnitt, als Einschnitt, als Schnitt in der Socke 10
ausgebildet sein. Die Ristoffnung Og kann eine Abmes-
sung oder Lange ausgehend von der Abschlusskante K2
im Bundbereich 400c der Socke 10, insbesondere aus-
gehend von dem Bereich des Kndchelverschlussteils
600, zu dem Zehenteil 200, insbesondere zu dem Rist-
dffnungsende E im Ubergangsbereich zwischen dem Ze-
henteil 200 und dem Ristteil 300, insbesondere zu dem
Ende der Naht 1350 im Ubergangsbereich zwischen dem
Zehenteil 200 und dem Ristteil 300, von gréRer als 5 cm,
oder von grofer als 10 cm, oder von grofer als 15 cm
bei einer kontrahierten Socke 10 aufweisen. Die Lange
oder Abmessung der Ristoffnung Og kann auch mindes-
tens 20%, oder mindestens 30%, oder mindestens 40%,
oder mindestens 50%, oder mindestens 60%, oder min-
destens 70%, oder mindestens 80%, und maximal 90%,
oder maximal 80% der Abmessung a in Langsrichtung
L, der Socke 10 im kontrahierten Zustand betragen. Das
Ristéffnungsende E im Ubergangsbereich zwischen dem
Zehenteil 200 und dem Ristteil 300 der Socke 10 kann
mit dem Ende der Naht 1350 zusammenfallen, falls sich
beispielsweise die Naht 1350 zentral entlang der Langs-
richtung Ly des Sohlenteils 100 bei einer Socke 10 im
angelegten Zustand durch die Socke 10 verlauft.
[0153] Beieinem Anlegen der Socke 10 kann also ein
Zehenbereich des Fulies 1 eines Patienten oder eines
Benutzers im kontrahierten Zustand in den Zehenteil 200
der Socke 10 eingefuihrt werden, der diesen aufnimmt,
wobeider Sohlenteil 100, der Fersenteil 400 und der Rist-
teil 300 der Socke 10 aufgrund der dem Sohlenteil 100
und dem Fersenteil 400 gegeniiberliegenden Ristoff-
nung Og im nicht geschlossenen Zustand der Socke 10
denrestlichen Bereich des FulRes 1, abgesehen von dem
Zehenbereich, nicht umschlieRen oder nicht aufnehmen.
Um die Socke 10 vollstandig anzuziehen, kann der Be-
nutzer oder eine die Socke 10 anlegende Person, bei-
spielsweise ein Pfleger, die Socke 10 am Bundbereich
400c des Fersenteils 400 greifen und die Socke 10 lber
die Ferse des FuBes 1, vorzugsweise bis zum Kndéchel,
ziehen. Dabei wird das Stretch-Material 2000 der Socke
10 entlang der Elastifizierungsmittel 1300 (zur Einfach-
heit der Darstellung ist jeweils nur ein Bezugszeichen
1300 in den Fig. 33A bis 33C dargestellt) gedehnt. Da-
durch kann sich die Socke 10 an dem Ful 1 des Benut-
zers anpassen und gleichzeitig einen sicheren Halt bie-
ten.

[0154] Wie in Fig. 33B gezeigt, kénnen Elastifizie-
rungsmittel 1300 im Schaftbereich 400b des Fersenteils
400 senkrecht zu einer Langsrichtung L, der Socke 10
imkontrahierten Zustand verlaufen. Das Stretch-Material
der Socke 10 kann gemaR einem Ausfiihrungsbeispiel
nur eine Vorzugsrichtung, also nur eine Stretchrichtung
LstreTcH aufweisen, die insbesondere einer Richtung
der Anordnung der Elastifizierungsmittel 1300 entspre-
chen kann. Entlang der Richtung L, zieht der Benutzer
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die Socke 10 nach oben Uber die Ferse. Da hier die Elas-
tifizierungsmittel 1300 senkrecht zu der beim Anziehen
der Socke 10 verursachten Zugrichtung verlaufen, findet
beim Anziehen der Socke 10 im Schaftbereich 400b kei-
ne Dehnung in Zugrichtung statt, wodurch ein bequemes
Anziehen ermdglicht wird.

[0155] GemaR Ausfiihrungsbeispielen kann die Socke
10 in einem angelegten Zustand bei dem Kndchelver-
schlussteil 600 einen Winkel von gleich oder grof3er 80°,
insbesondere gleich oder groRer als 85° und/oder gleich
oder kleiner als 100°, insbesondere gleich oder kleiner
als 95° und/oder vorzugsweise ungefahr gleich 90° auf-
weisen. Dadurch kann eine Kraftiibertragung senkrecht
zu dem FuR des Benutzers gewahrleistet werden.
[0156] Im Bereich der elastischen Naht 1350 verlaufen
die Elastifizierungsmittel 1300 vorzugsweise untereinem
schragen Winkel zur elastischen Naht 1350. Weist die
elastische Naht 1350 eine U-artige oder V-artige Form
auf, kdnnen die Elastifizierungsmittel 1300 im Bereich
des Fersenbereichs 400a des Fersenteils 400 und/oder
des Sohlenteils 100 die elastische Naht 1350 untereinem
spitzen Winkel schneiden. Die Elastifizierungsmittel
1300 kénnen ferner von dem Fersenteil 400 und/oder
dem Sohlenteil 100 zu dem Ristteil 300 und/oder Zehen-
teil 200 verlaufen. Die Elastifizierungsmittel 1300 kénnen
im Zehenteil 200 die elastische Naht 1350 wieder unter
einem spitzen Winkel schneiden. Dies trifftinsbesondere
fur Elastifizierungsmittel 1300 zu, die die elastische Naht
1350 in dem Sohlenteil 100 schneiden. Ferner kénnen
Elastifizierungsmittel 1300 in einem spitzen Winkel die
Rist6ffnung Og im Bereich des Ristteils 300 schneiden.
Dies trifftinsbesondere fiir Elastifizierungsmittel 1300 zu,
die die elastische Naht 1350 in dem Sohlenteil 100
und/oder dem Fersenbereich 400a des Fersenteils 400
schneiden. Der Winkel zwischen der elastischen Naht
1350 im Bereich des Sohlenteils 100 oder einem an den
Fersenbereich 400a des Fersenteils 400 sowie den Soh-
lenteil 100 angrenzenden Schnittkantenabschnitt K4 der
Socke 10 und der Stretchrichtung LgtretcH kann also in
einem Bereich zwischen 10° und 80°, oder zwischen 10°
und 70°, oder zwischen 10° und 60°, oder zwischen 10°
und 50° von einer Orthogonalen auf die Nahtrichtung der
Naht 1350 abweichen. Das Stretch-Material 2000 kann
also eine Stretchrichtung LgtretcH aufweisen, die im
kontrahierten Zustand des Stretchmaterials 2000 im We-
sentlichen parallel zu einer Abschlusskante K2 in einem
Bundbereich 400c des Fersenteils 400 verlauftund einen
anden Sohlenbereich 100 angrenzenden Schnittkanten-
abschnitt K4 unter einem Winkel im Bereich zwischen
10° und 80° abweichend von der Normalenrichtung des
Schnittkantenabschnitts K4 schneidet. Hierbei kann fer-
ner die Stretchrichtung LgtretcH €inen an den Schaft-
bereich 400b des Fersenteils 400 angrenzenden Schnitt-
kantenabschnitt K3 im Wesentlichen senkrecht schnei-
den.

[0157] Dadurch kann sich die Socke 10 nicht nur ent-
lang ihrer Langsrichtung Ls an den Ful® 1 des Benutzers
anpassen, sondern auch in einer Breitenrichtung und ei-
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ner Héhenrichtung. Die Stretchrichtung Lgtretcq Ver-
lauft also im Bereich des Sohlenteils 100 im Bereich der
Naht 1350 schrag zur elastischen Naht 1350 und nicht
senkrecht dazu, wodurch sich eine Elastizitatin Nahtrich-
tung der Naht 1350 aufgrund der V-férmig in die Naht
1350 einlaufenden Elastifizierungsmittel 1300 ergibt. So-
mit ist der Fersenbereich 400a des Fersenteils 400
und/oder der Sohlenteil 100 in Langsrichtung des FuRes
1 und entlang der Nahtrichtung der elastischen Naht
1350 im Sohlenteil 100 elastisch, wodurch die Socke 10
in vorteilhafter Weise einen Sohlenteil 100 mit variabler
GroRe fir verschiedene FuligréRen bereitstellen kann,
der sich elastisch an die entsprechenden GréRen an-
passt. Im Schaftbereich 400b des Fersenbereich 400
kann die Stretchrichtung LgtretcH jedoch senkrecht zur
Langsrichtung L, der Socke 10 im kontrahierten Zustand
laufen, so dass sich eine Elastizitat entlang des Socken-
bundes im Bundbereich 400c des Fersenbereichs 400
vorliegt. Da der Kndchelverschlussteil 600 eine
SchlieRrichtung parallel zu der Offnungsebene der Bund-
6ffnung Og aufweist, wird der Knéchelverschlussteil 600
im verschlossenen Zustand durch den elastischen Bund-
bereich 400b aufgrund der Elastifizierungsmittel 1300
vorgespannt.

[0158] Die Fig. 34A bis 34D zeigen schematische per-
spektivische Ansichten einer Socke 10 gemal einem
weiteren Ausfliihrungsbeispiel der Erfindung. Die in Fig.
34A bis 34D gezeigte Socke 10 entspricht im Wesentli-
chen der in den Fig. 33A bis 33C gezeigten Socke 10.
Weiterhin ist der Kndchelverschlussteil 600 als schraf-
fierte Flache dargestellt. Die Fig. 34A zeigt die Socke 10
in einem kontrahierten Zustand. Die Fig. 34B zeigt die
Socke 10 in einem gedehnten Zustand mit gedffneten
Knéchelverschlussteil 600. Die Fig. 34C zeigt die Socke
10in einem gedehnten Zustand mitgeschlossenem Kno-
chelverschlussteil 600, wobei der dem Ristteil 300 ge-
geniberliegende Abschnitt des Ristverschlussteils 600
gestricheltdargestelltist zur lllustration, wie der Kndchel-
verschlussteil 600 auf dem Riststeil 300 im geschlosse-
nen Zustand der Socke 10 liegt.

[0159] Die Fig. 34D zeigt die Socke 10 in einem ge-
dehnten Zustand mit geschlossenem Kndéchelver-
schlussteil 600. GemaR Ausflihrungsbeispielen kann
sich die Rist6ffnung Og ausgehend von dem Zehenteil
200 zu dem Knéchelverschlussteil 600 erstrecken. Die
Socke 10 weist also einen Sohlenteil 100, einen als Ta-
sche ausgebildeten Zehenteil 200, einen Ristteil 300, und
einen Fersenteil 400 auf, wobei der Ristteil 300 durch die
dem Sohlenteil 100 gegentiberliegende und entlang der
Langsrichtungdes FuRes 1, also entlang dem FuRriicken
des FuBes 1, verlaufende Rist6ffnung Og in einen ersten,
in FuBrichtung linken Teil 300a und in einen zweiten, in
FuRrichtung rechten Teil 300b getrennt wird, wobei die
Rist6ffnung Og durch den Knéchelverschlussteil 600 zu-
mindest teilweise verschlieBbar ist. Mit anderen Worten
ist die Socke 10 eine an der Seite des Ristteils 300, also
an der Oberseite des FulRes 1 und der Vorderseite des
Beins, vom Bundbereich 400c bis zum Zehenteil 200 auf-
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geschlitzte Socke. Durch den Kndchelverschlussteil 600
wird dann die Rist6ffnung Og der Socke 10 verschlossen.
Hierbei kann sich der Kndchelverschlussteil 600 uber die
gesamte Lange der Offnung O erstrecken, oder es kann,
wie oben beschrieben, zuséatzlich noch ein Ristver-
schlussteil 500 eingesetzt werden, um die Ristdffnung
Og im Bereich des Ristteils 300 zu verschlieRen.
[0160] Der Kndchelverschlussteil 600 kann die hierin
beschriebenen Haftelemente oder Haftmittel aufweisen.
Beispielsweise kann der Kndchelverschlussteil 600 ei-
nen zugfesten Klett, einen Kleber oder ein haftbares Ma-
terial aufweisen, so dass es sich mit dem sich darunter
befindendem Werkstoff verbinden kann. Méglich ware
ein Verschluss, beispielsweise ahnlich wie bei Windeln,
der ein mehrmaliges Justieren bis zur optimalen Pass-
form ermdglicht. Insbesondere kann der Kndchelver-
schlussteil 600 das gleiche Material aufweisen wie das
Klebeelement 515, 615 und/oder die gleichen Eigen-
schaften wie das Klebeelement 515, 615 aufweisen.
[0161] Alternativ oder zusatzlich kann als Kndchelver-
schlussteil 600 eine Lasche (siehe gestrichelte Linie in
Fig. 35B und 35C) in dem Bereich des Ristteils 300 vor-
gesehen sein, der im angelegten Zustand an den Kno-
chel des FuRes 1 anschlielft. Im angelegten Zustand
kann die Lasche von einer Seite des Ristteils 300 zu einer
gegenuberliegenden Seite des Ristteils 300 um den Kn6-
chel gelegt werden, um die Socke 10 an dem Kndchel
zu fixieren.

[0162] Die Fig. 35A bis 35C zeigen das Schnittmuster
der Socke 10 in einem gefalteten Zustand. In der Fig.
35A sind durch Schraffierung die Bereiche des Schnitt-
musters eingezeichnet, die dem Sohlenteil, dem Zehen-
teil, dem Ristteil 300, dem Fersenteil 400, dem Knochel-
verschlussteil 600 und der Offnung O entsprechen.
[0163] In der Fig. 35B sind Winkel zwischen den ver-
schiedenen Teilen entsprechenden Schnittkanten ge-
zeigt. Insbesondere sind hier Innenwinkel gezeigt, wo-
hingegen in den Fig. 22C, 23C, 24C, 25C und 26C Au-
Renwinkel gezeigt sind.

[0164] Zwischen einem an die Ristoffnung Og angren-
zenden Schnittkantenabschnitt K1 der Socke 10 und ei-
nem an die Bundéffnung Og angrenzenden Schnittkan-
tenabschnitt K2 der Socke 10, der oben eingefliihrten Ab-
schlusskante K2 der Socke 10, kann ein Schnittkan-
teneckabschnitt im Bereich des Kndchelverschlussteils
600 vorgesehen sein, der einen ersten Winkel B in einem
Bereich zwischen 80° und 130°, oder zwischen 85° und
120°, oder zwischen 85° und 110°, oder zwischen 85°
und 95° aufweist. Der erste Winkel 31 kann insbesondere
gleich oder gréRer 80°, insbesondere gleich oder grofRer
als 85° und/oder gleich oder kleiner als 100°, insbeson-
dere gleich oder kleiner als 95° und/oder vorzugsweise
ungefahr gleich 90° sein.

[0165] Zwischen einem an die Bundoffnung Og an-
grenzenden Schnittkantenabschnitt K2 der Socke 10, al-
so der Abschlusskante K2 der Socke 10, und einem an
den Schaftbereich 400b des Fersenteils 400 angrenzen-
den Schnittkantenabschnitt K3 der Socke 10 kann ein
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Schnittkanteneckabschnitt einen zweiten Winkel B, ein-
schlieBen. Der zweite Winkel 3, kann gréRer oder gleich
80° seinund/oder kleiner oder gleich 100° sein. Zwischen
einem an den Schaftbereich 400b des Fersenteils 400
angrenzenden Schnittkantenabschnitt K3 der Socke 10
und einem an den Fersenbereich 400a des Fersenteils
400 sowie den Sohlenteil 100 angrenzenden Schnittkan-
tenabschnitt K4 der Socke 10 kann ein Schnittkan-
teneckabschnitt einen dritten Winkel B5 einschliefien.
Der dritte Winkel B3 kann groRer oder gleich 100° sein
und/oder kleiner oder gleich 140° sein. Wie oben be-
schrieben, kann der Schnittkantenabschnitt K3 im Falle
eines einteiligen Schnittmusters auch als Faltkante K3
ausgebildet sein. Zwischen einem an den Sohlenteil 100
angrenzenden Schnittkantenabschnitt K4 der Socke 10
und einem an den Zehenteil 200 angrenzenden Schnitt-
kantenabschnitt K5 kann ein Schnittkanteneckabschnitt
einen vierten Winkel B, einschlieRen. Der vierte Winkel
B4 kann groRer oder gleich 50° sein und/oderkleiner oder
gleich90° sein. GemaR einem Ausflihrungsbeispiel kann
die Stretchrichtung LgtreTcH des Stretch-Materials 2000
parallel zur Abschlusskante K2 sowie senkrecht zum
Schnittkantenabschnitt K3 oder zur Faltkante K3 verlau-
fen.

[0166] In der Fig. 35C sind Radien zwischen den ver-
schiedenen Teilen entsprechenden Schnittkanten ge-
zeigt. Dabei bedeutet ein Radius von 0 mm einen Winkel
zwischen zwei Schnittkanten, der nicht durch eine Kriim-
mung abgerundet ist. Die Krimmung, mit der der Winkel
abgerundet ist, ist umso gréRer je grofier die zugehorige
Radienangabe ist. Eine Radienangabe ist in Millimetern
angegeben. Der erste Winkel 4 kann mit einem ersten
Radius R4 abgerundet sein. Der erste Radius R4 kann
groRerodergleich 0 mm sein und/oder kleiner oder gleich
100 mm sein. Der zweite Winkel B, ist vorzugsweise nicht
abgerundet. Der dritte Winkel B, kann mit einem dritten
Radius R3 abgerundet sein. Der dritte Radius R3 kann
gréfRer oder gleich 30 mm sein und/oder kleiner oder
gleich 100 mm sein. Der vierte Winkel 4 kann mit einem
dritten Radius R, abgerundet sein. Der dritte Radius R,
kann groRer oder gleich 5 mm sein und/oder kleiner oder
gleich 50 mm sein.

[0167] Obwohl erfindungsgemal ein Einweg-FuRling
10 bevorzugt ist, sind samtliche Merkmale des oben be-
schriebenen Einweg-FiRlings 10 sowie samtliche be-
schriebenen Verfahrensschritte zu seiner Herstellung
auch bei einem wieder verwendbaren Fifling, einem
Verbandsocken, einem Socken oder eine Socke, einer
Einweg-Socke, einem Verbandschuh, einem FuRling,
oder einem Schuh erfindungsgemaf bevorzugt und von
der Offenbarung der Anmeldung umfasst. Insbesondere
kann ein Einweg-FuRling im Rahmen der vorliegenden
Offenbarung als Socke und anderes herum eine Socke
als Einweg-FuRling angesehen werden. Dabei kann sich
ein erfindungsgemaRer Einweg-FiiRRling oder Socke von
der Ferse bis zum Kndchel oder auch uber den Knéchel
hinaus erstrecken.

[0168] Weitere Varianten sind die Folgenden:
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1. Socke (10), mit

- einem Sohlenteil (100), der dazu angepasst ist,
in einem angelegten Zustand der Socke (10) die
Sohle eines Fulies (1) zu bedecken;

- einem Zehenteil (200), der dazu angepasst ist,
in einem angelegten Zustand der Socke (10) zu-
sammen mit dem Sohlenteil (100) den Zehen-
bereich des Fulles (1) vollstdndig aufzuneh-
men;

- einem Ristteil (300), der dazu angepasst ist, in
einem angelegten Zustand der Socke (10) den
FuRricken des FuRes (1) zumindest teilweise
zu bedecken;

- einem Fersenteil (400), der dazu angepasst ist,
in einem angelegten Zustand der Socke (10) die
Ferse des FuBes (1) zu bedecken; und

- einem Knéchelverschlussteil (600), der dazu
angepasstist, in einem angelegten Zustand der
Socke (10) die Socke (10) am Knéchel des Fu-
Res (1) Idsbar zu verschlieRen.

2.Socke (10) nach Ziffer 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ristteil (300) durch eine dem Sohlenteil
(100) gegentuiberliegende und entlang dem Fulri-
cken des FuRes (1) verlaufende Rist6ffnung (Og) in
einen linken und in einen rechten Teil (300a, 300b)
des Ristteils (300) getrennt wird, wobei die Ristoff-
nung (Og) durch den Knéchelverschlussteil (600)
zumindest teilweise verschlieRbar ist.

3. Socke (10) nach Ziffer 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ristoffnung (Og) sich von einem Ristoff-
nungsende (E) im Ubergangsbereich von Zehenteil
(200) zu Ristteil (300) zu einer Abschlusskante (K2)
in einem Bundbereich (400c) der Socke (10) er-
streckt.

4.Socke (10) nach Ziffer 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ristoffnung (Og) als ein Schlitz oder ein
Ausschnitt ausgebildet ist.

5. Socke (10) nach einer der Ziffern 2 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen einem an die Rist-
6ffnung (Og) angrenzenden Schnittkantenabschnitt
(K1) der Socke (10) und einem an eine Bundoéffnung
(Og) angrenzenden Schnittkantenabschnitt (K2) der
Socke (10) ein Schnittkanteneckabschnitt im Be-
reich des Kndchelverschlussteils (600) vorgesehen
ist, der einen Winkel (81) in einem Bereich zwischen
80° und 130° aufweist.

6. Socke (10) nach einer der vorstehenden Ziffern ,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einer der
Teile (100, 200, 300, 400, 500, 510, 600, 610) der
Socke (10) aus einem Zuschnitt eines flachen Werk-
stoffs (1000) hergestellt ist, der einen Vlieswerkstoff
umfasst.
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7. Socke (10) nach einer der vorstehenden Ziffern ,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einer der
Teile (100, 200, 300, 400, 500, 510, 600, 610) der
Socke (10) aus einem Zuschnitt eines Stretch-Ma-
terials (2000) hergestellt ist.

8. Socke (10) nach Ziffer 7, dadurch gekennzeichnet,
dass das Stretch-Material (2000) eine Dehnbarkeit
von mindestens 50% aufweist.

9. Socke (10) nach Ziffer 7 oder 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Stretch-Material (2000) eine
Rickstellfahigkeit von 100% bis 30% aufweist.

10. Socke (10) nach einer der Ziffern 7 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Stretch-Material (2000)
eine Stretchrichtung (Lgtretcn) aufweist, die im
kontrahierten Zustand des Stretchmaterials (2000)
im Wesentlichen parallel zu einer Abschlusskante
(K2) in einem Bundbereich (400c) des Fersenteils
(400) verlauft und einen an den Sohlenbereich (100)
angrenzenden Schnittkantenabschnitt (K4) unter ei-
nem Winkel im Bereich zwischen 10° und 80° ab-
weichend von der Normalenrichtung des Schnittkan-
tenabschnitts (K4) schneidet.

11. Socke (10) nach Ziffer 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Stretchrichtung (LstreTcH) €inen an
den Schaftbereich (400b) des Fersenteils (400) an-
grenzenden Schnittkantenabschnitt (K3) im We-
sentlichen senkrecht schneidet.

12. Socke (10) nach einer der Ziffern 7 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass das Stretch-Material
(2000) eine  Verbundstruktur aus  einer
Werkstoffschicht (1000) und Elastifizierungsmitteln
(1300) umfasst, bei der die Werkstoffschicht (1000)
in gewellter Form mit den kontrahierten
Elastifizierungsmitteln (1300) so verbunden ist, dass
die Verbundstruktur zumindest entlang einer
Stretchrichtung (LgtreTcH) dehnbar ist.

13. Socke (10) nach Ziffer 12, dadurch gekennzeich-
net, dass die Elastifizierungsmittel (1300) elastische
Faden (1120) oder eine elastische Schicht (1130)
umfassen.

14. Socke (10) nach einer der vorstehenden Ziffern,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei der
Teile (100, 200, 300, 400, 500, 510, 600, 610) der
Socke (10) mit einer in Nahtrichtung elastischen
Naht (1350) verbunden sind.

15. Socke (10) nach einer der vorstehenden Ziffern ,
dadurch gekennzeichnet, dass die Socke (10) in ei-
nem kontrahierten Zustand eine Abmessung (a) ent-
lang der Langsrichtung (L) der Socke (10) im kon-
trahierten Zustand von kleiner als 40 cm aufweist
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und in einem angelegten Zustand so in einen ge-
streckten Zustand gedehnt wird, dass der Fersenteil
(400) uber die Ferse des FuRes (1) gezogen und am
Kndéchel durch den Knéchelverschlussteil (600) be-
festigt ist.

Patentanspriiche

Verbandsocken (10), mit

- einem Sohlenteil (100), der dazu angepasst
ist, in einem angelegten Zustand des Verband-
sockens (10) die Sohle eines FuRes (1) zu be-
decken;

- einem Zehenteil (200), der dazu angepasst ist,
in einem angelegten Zustand des Verbandso-
ckens (10) zusammen mit dem Sohlenteil (100)
den Zehenbereich des Fufles (1) vollstandig
aufzunehmen;

- einem Ristteil (300), der dazu angepasst ist, in
einem angelegten Zustand des Verbandso-
ckens (10) den Fufdriicken des FuRes (1) zumin-
dest teilweise zu bedecken; und

- einem Fersenteil (400), der dazu angepasst
ist, in einem angelegten Zustand des Verband-
sockens (10) die Ferse des Fulles (1) zu bede-
cken,

dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einer
der Teile (100, 200, 300, 400) des Verbandsockens
(10) aus einem Zuschnitt eines Vlieswerkstoffs
(1000) hergestellt ist, wobei der Vlieswerkstoff
(1000) einen oder mehrere funktionale Bereiche
(1051, 1052, 1053, 1054, 1055, 1056, 1057) mit er-
héhter Atmungsfahigkeit, oder erhohter Elastizitat,
oder weichem Tastgefiihl, oder zusatzlicher Polster-
funktion, oder einem Teil eines Verschlussmecha-
nismus, oder absorbierenden Eigenschaften, oder
Anti-Rutscheigenschaften aufweist.

Verbandsocken (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei einem funktionalen Bereich
(1054) mit zusatzlicher Polsterfunktion die Polster-
funktion durch eine mehrlagige Werkstoffschicht
(1000) bereitgestellt wird.

Verbandsocken (10) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass bei einem funktiona-
len Bereich (1054) mit zusatzlicher Polsterfunktion
ein Polsterteil zwischen zwei Werkstoffschichten
(1000) vorgesehen und/oder auf die duflere Werk-
stoffschicht (1000) aufgebracht ist.

Verbandsocken (10) nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Fersenteil (400) einen Aufnahmeteil (450) aufweist,
der dazu angepasst ist, ein Einlegeteil (460) aufzu-
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nehmen.

Verbandsocken (10) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Aufnahmeteil (450) dazu
angepasstist, in einem angelegten Zustand des Ver-
bandsockens (10) vom Furiicken des FuRes (1) um
die Ferse des Ful3es (1) und zumindest teilweise un-
ter dem Ballen des Fules (1) zu verlaufen.

Verbandsocken (10) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Einlegeteil (460) ein Ma-
terial zum Druckschutz aufweist.

Verbandsocken (10) nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass Ober-
flachenbereiche des Verbandsockens (10), die dazu
angepasst sind, in einem angelegten Zustand des
Verbandsockens (10) den Ful} (1) zu kontaktieren,
ein reibungsminderndes Material aufweisen.

Verbandsocken (10) nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das reibungsmindernde Mate-
rial einen reibungsmindernden Werkstoff oder ein
impragniertes Textil aufweist, oder eine Beschich-
tung der Oberflachenbereiche ist.

Verbandsocken (10) nach einem der Anspriiche 4
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Einlege-
teil (460) ein Silikonpad, ein Gel-Pad, ein Polster,
ein Schwamm, ein Schaumkissen oder ein Watte-
pad aufweist oder ist.

Verbandsocken (10) nach einem der vorstehenden
Anspriche, ferner mit einem Textilstreifen, der eine
Lotion aufweist, um einen Schmiereffekt zwischen
Verbandsocken (10) und Fuf3 (1) zu erzeugen.

Verbandsocken (10) nach einem der vorstehenden
Anspriche, ferner mit einem auf dem Verbandso-
cken (10) aufgebrachten Wirkstoff, der reibungsmin-
dernd, geruchshemmend, antibakteriell, bakterio-
statisch, fungistatisch, antiviral, blutstillend oder
schmerzlindernd wirkt.

Verbandsocken (10) nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Sohlenteil (100) punktuell oder flachig mit einem
rutschhemmendem Material beschichtet ist.

Verbandsocken (10) nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vlieswerkstoff (1000) 6kologisch abbaubar und aus
naturlichen Fasern hergestellt ist.

Verbandsocken (10) nach einem der vorstehenden
Anspriiche, ferner mit einem Kndéchelverschlussteil
(600), der dazu angepasst ist, in einem angelegten
Zustand des Verbandsockens (10) den Verbandso-
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cken (10) am Kndchel des Fulies (1) I6sbar zu ver-
schlielRen.

Verbandsocken (10) nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest einer der Teile (100, 200, 300, 400) der So-
cke (10) aus einem Zuschnitt eines Stretch-Materials
(2000) hergestellt ist, wobei das Stretch-Material
(2000) nur eine einzige Stretchrichtung (LstreTtcH)
aufweist, die im kontrahierten Zustand des Stretch-
materials (2000) im Wesentlichen parallel zu einer
Abschlusskante (K2) in einem Bundbereich (400c)
des Fersenteils (400) verlauft, sowie dass die Stret-
chrichtung (Lstretch) €inen an den Schaftbereich
(400b) des Fersenteils (400) angrenzenden Schnitt-
kantenabschnitt (K3) im Wesentlichen senkrecht
schneidet.
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