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1Einleitung

1.1 Motivation

Bewegung und Sport stellen entscheidende Bestandteile für die Erhaltung der
Gesundheit sowie einer hohen Lebensqualität dar. Zu deren Förderung und Unter-
stützung kommen häufig orthopädische Hilfsmittel zum Einsatz. Dies gilt alters-
übergreifend, da orthopädische Hilfsmittel nicht nur zur Nutzung von Trainings-
bzw. leistungssteigernden Effekten im Freizeit- und Leistungssport sondern auch
für die Heilung von Verletzungen und Erkrankungen des Bewegungsapparates ein-
gesetzt werden. Hilfsmittel zur Prophylaxe und Therapie gewinnen immer mehr
an Bedeutung (Kamps & Bienstein, 2009). Betrug der Anteil der Menschen mit
einem Lebensalter über 65 Jahren in Deutschland 2018 noch 21,5%, so wird die-
ser bis 2060 auf schätzungsweise 29,9% steigen (Statistisches Bundesamt, 2019).
Der demografische Wandel sowie das gestiegene Sport- und Gesundheitsbewusst-
sein führen zu einem anhaltendenBedarfsanstieg orthopädischer Hilfsmittel und zur
Zunahme damit verbundener Ausgaben. Bereits von 2010 bis 2014 sind die Gesund-
heitsausgaben für entsprechende Hilfsmittel in Deutschland um mindestens 3,5%
pro Jahr auf insgesamt ca. 18Milliardene gestiegen (BundesverbandMedizintech-
nologie (BVMed), 2020, Statistisches Bundesamt, 2020, Statistisches Bundesamt,
2016).Orthesen undBandagenwerden nachSchuheinlagen amhäufigsten verordnet
(Bucksch, Hoffmann, Osterkamp & Wittkop, 2019). Der Trend zur zunehmenden
Verwendung von Bandagen und Orthesen wird aufgrund der Bevölkerungsentwick-
lung und der vielfältigen Anwendungsgebiete im Sportbereich in Zukunft anhalten.
Für die Behandlung der Vielzahl von Beschwerden und Krankheitsbildern werden
zudem anwendungsspezifische orthopädische Hilfsmittel benötigt.

Im Oktober 2019 stellt die Freie Demokratische Partei (FDP) eine Anfrage
bezüglich der Position der Bundesregierung zur additiven Fertigung, insbesondere
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