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Schritt 1

Korrigiere den Gips vor der Herstellung. Fiihre die Ausrichtungsachse mit einem
Durchmesser von 9,5 mm, die dem MILINE Fabrication Tool Kit beiliegt, durch das
Negativmodell an der gewlinschten Position der Knochelachse. Fiillen Sie die Form mit Gips.
Wenn der Gips ausgehértet ist, entfernen Sie die Ausrichtungsachse von der Positivform
und passen Sie sie an.

Schritt 2

Bereite das Fertigungswerkzeug fiir den uni- oder bilateralen Orthesenbau vor.

Befestige den Eingussschiene und den fuBbligel mit der Adapterplatte in der passenden
GroRe am MILINE-Fertigungswerkzeug. Stelle den gewtinschten Abstand zum Positivmodell
mit den mitgelieferten Abstandshaltern ein. Beachte, dass jeder Abstandshalter 3 mm (1/8)
Spielraum bietet. Fir die bilaterale Herstellung steckst du die beiden Ausrichtungsbuchsen
des Fabrikationswerkzeugs so in das Ausrichtungsloch, dass sie sich ausfahren lassen, bis die
Abstandshalter das Positivmodell bertihren.

Miline-Fertigungswerkzeug fiir die bilaterale Konfiguration

Flgen Sie einen oder

mehrere Distanzhalter {— Einguss-
ein, um pro Distanzhalter U schiene
3 mm Abstand zur

Positivform zu erhalten

Die Ausrichtungsbuchsen
sind ausziehbar und halten |
die Ausrichtung zwischen /1
den Komponenten bei |
gleichzeitiger Anpassung
andie GroRe des
Positivmodells aufrecht.

4 Adapter
Das Fertigungs- ® Plate
werkzeug bewahrt
die Ausrichtung der s
Eingussschiene und 4— FuBbiigel

des FuBbiigels. /’ N
b

Bei unilateraler Fertigung mit einem einzigen

Fertigungswerkzeug montierst du die Mi,line-Fertigungswerkzeug fur
Unterlegscheibe auf der Ausrichtungsbuchse, bevor die unilaterale Konfiguration
du sie in das Ausrichtungsloch im Positivmodell

einflhrst.

Schritt 3

Passen Sie die Form der Eingussschiene und des
FuBblgels an die gewlinschte Form an.

Ausrichtungsbuchse

Wichtig: der Eingussschiene oder die Fu3biigel an

der Stelle, wo sie mit der Komponente verbunden ‘1
sind (Abb. 1), nicht biegen oder kriimmen. Es hat
sich bewéhrt, beim Anpassen die Schiene an den
Verbindungsstellen der Komponenten zwischen
glatten Spannbacken eines Schraubstocks zu fixieren.



Schritt 4 DieSchienein

den roten Feldern
NICHT biegen

Nach dem Anformen befestigst du die Eingussschiene oder kriimmen

und den fuBBbiigel am Fertigungswerkzeug und setzt sie in
das Positivmodell ein. Stelle die Orthesenschale mit der
gewlinschten Herstellungstechnik her. Beim Thermoformen
oder bei der Herstellung von Laminatschalen mit offener
Tasche (mit den Schienen unter dem PVA-Beutel) fullst du
die Schienen an den Stellen, an denen sie das Positivmodell
berihren, mit Gips auf. Wenn du die Stébe in eine
laminierte Schale integrierst, nimm die Adapterplatte aus
dem Werkzeug. Schiebe den inneren PVA-Beutel (iber die
Form und setze ein Vakuum an. Setze die Adapterplatte
Uiber den PVA-Beutel auf das Werkzeug und befestige sie
mit Schrauben, die durch den Beutel gehen.

Schritt 5 Abbildung 1

Nimm die Schienen nach der Herstellung aus dem Werkzeug und wische sie mit einem
Lappen mit Lésungsmittel ab. Schleife oder strahle die Schienen NICHT an den Stellen, an
denen sie am Komponent befestigt sind. Schiitze die rot markierten Bereiche mit Klebeband,
bevor du die Schienen fertigstellst (Abbildung 1).

Schritt 6

\

Endfertigung

a. Die obere Schiene muss an das das t
Komponent passen. Verwende eine Feile f

oder einen feinen Schleifkegel, um die \
obere Schiene anzupassen. Die obere Caltaméugiee
Schiene sollte mit maRigem Druck aus /
einem Schraubstock oder einer Dornpresse f A
in die Schienentasche gepresst werden. Drudediaie

Wenn die obere Schiene nicht richtig
eingepasst wird, kann sich die Schraube
lockern. Trage einen kleinen Tropfen
Schraubensicherungskleber auf die
Befestigungsschrauben der Schiene auf
(im Lieferumfang enthalten) und ziehe sie
fest. Ziehe die Befestigungsschrauben der
Schiene mit einem Drehmomentschlssel
auf den in Tabelle 1 angegebenen Wert an.

Druckscheiben-
Montagewerkzeug

Abbildung 2

b. Montiere den MILINE-BUgel mit den ausgewéahlten Druckscheiben (im Lieferumfang
enthalten), um das mediolaterale Spiel des Bauteils auf die gewtinschte Stabilitat
einzustellen. Siehe Tabelle 2 sind die mitgelieferten Druckscheiben nach Bauteilgroe
aufgefiihrt. Nachdem du die gewiinschte Unterlegscheibenstérke ausgewahlt hast, verwende
das Werkzeug zum Einsetzen der Druckscheiben, um die Druckscheiben in einer Linie
mit dem Bligel zu halten, wenn dieser in den Bauteilkérper geschoben wird (Abbildung
2). Wenn das Montagewerkzeug fiir die Druckscheibe mit dem Zapfenloch ausgerichtet
ist, baue die Zapfenbuchse ein und driicke das Montagewerkzeug fiir die Druckscheibe
aus dem Zapfenloch heraus. Trage einen kleinen Tropfen Schraubensicherungskleber
auf die Zapfenschraube auf und ziehe sie fest. Ziehe die Zapfenschraube mit einem
Drehmomentschliissel auf den in Tabelle 1 angegebenen Wert an.

(Fortsetzung)



Tabelle 1:

MILINE Spezifikation fiir Schrauben-Drehmomente

MILINE- GroéRe (Torx) Drehmoment (Nm) Gelenkschrauben-
KomponentengroRe Schiene-schrauben Drehmoment (Nm)

13 mm T20 2,5 2,5

16 mm T25 4 4

20 mm T30 7 7

Tabelle 2:

Druckscheiben zum Anpassen des ML-Spiels (jeweils zwei enthalten)

MILINE-

KomponentengroRe
B E 0,25 mm

Enthaltene Druckscheiben

0,38 mm

0,50 mm

0,64 mm

0,76 mm

13 mm N
16 mm Vv’
20 mm 4

Hinweis: Druckscheiben verschiedener Stérken kénnen kombiniert werden.

Tabelle 3:

Federoptionen fir MILINE
Double Action & Dorsiflexion
Assist Kndchelgelenke

MILINE-

4

NB

!

?

B2

KomponentengroRe Booster

(Druckfeder)

No Booster (Keine
Druckfeder)

13 mm

16 mm

20 mm

Steifigkeit
Aktiver ROM
Steifigkeit
Aktiver ROM
Steifigkeit

Aktiver ROM

Niedrig
15°
Mittel
20°
Mittel/hoch

15°

Mittel

25°

Mittel

20°

Mittel/hoch

15°

Hoch

12°

Hoch

10°

Sehr hoch

10°

Sehr hoch

10%20°

Max. Steifigkeit

10%/15°

* Abstandhalter in der Federkonfiguration B1 verwendet.



