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Steg 1

Korrigera gipset fore tillverkning. Satt in den 9,5 mm (3/8") stora justeringsaxeln, som ingar

i MILINE Fabrication Tool Kit, genom det negativa gjutgodset pa den 6nskade positionen for
fotledsaxeln. Fyll formen med gips och néar den har hardat tar du bort justeringsaxeln fran den
positiva modellen och justerar den.

Steg 2
Montera tillverkningsverktyget for ensidig eller bilateral tillverkning.

Fast uppréatthallaren och stigbygeln pa MILINE-tillverkningsverktyget med hjalp av
adapterplattan i lamplig storlek. Stall in 6nskat avstand till den positiva modellen med hjalp av de
medféljande distanserna. Observera att varje distansbricka ger ett mellanrum pa 3 mm (1/8").
For bilateral tillverkning, satt in bussningarna for justering av fabriksverktyget i justeringshalet
sa att de teleskoperar tills distanserna vidror den positiva modellen.

Miline tillverkningsverktyg for bilateral konfiguration

Stapla distansbrickor pa

varandra for att stélla

in mellanrummet sa att 4— Ovrestang
den positiva modellen

har 3 mm mellanrum |

(1/8") per distansbricka.

,{—Tillverkningsverktyget a@J ' Adapterplatta

Justeringsbussningar ar
teleskopiska och ser till

att halla komponenternas
inriktning samtidigt 1
som de anpassar sig till
storleken pa den positiva

modellen.
uppratthaller @
—-:"_L inriktningen av

o
stigbygeln och den E 4 stigbygel
Ovre stangen N

For unilateral tillverkning med ett enda . X .
tillverkningsverktyg ska du montera Miline tillverkningsverktyg
inpassningsbrickan pa justeringsbussningen for unilateral konfiguration
innan du satter in deni justeringshalet i den (o

positiva modellen. \

\" | Justeringsavstand
Steg 3

Rita ut den 6vre stangen och stigbygelns
onskade form.

Viktigt: Skada eller bgj inte stigbygeln eller den
ovre stangen dar de faster vid komponenten
(figur 1). Basta praxis dr att anvinda ett
skruvstad med slata backar for att halla
stangerna vid fastpunkterna fér komponenterna
under kontureringen.




Steg 4 Boj eller skada
inte_stdngerna i
Efter kontureringen faster du de(n) évre stangen/stingerna  d¢rodarutorna
och stigbygeln/stigbyglarna pa tillverkningsverktyget
och satter in dem i den positiva modellen. Tillverka det

ortotiska skalet med 6nskad tillverkningsteknik. Om du

termoformar eller tillverkar laminerade skal med 6ppna

fickor (med stdngerna under PVA-pasen) ska du fylla

skal tar du bort adapterplattan fran verktyget. Skjut den

inre PVA-pasen 6ver formen och aktivera vakuum. Placera
adapterplattan pa verktyget, 6ver PVA-pasen, och fast den

med skruvar som gar genom pasen. i

Steg 5 Figur 1

Efter tillverkningen ska du ta bort stangerna fran tillverkningsverktyget och torka av dem
med en trasa med |6sningsmedel. Stangerna far INTE slipas eller bléastras dar de faster vid
komponenten. Skydda de omraden som &r markerade med rott med tejp innan du slutfor
stangerna (figur 1).

Steg 6

Slutmontering

stangerna med gips dar de kommer i kontakt med den
positiva modellen. Om du satter in stingernai ett laminerat Ii\

a. Den 6vre stangen maste passas in t
till komponenten. Anvand en fil eller

en fin slipkon for att passa in den évre f
stangen. Den 6vre stangen behdver Svingbussning '

ett mattligt tryck fran ett skruvstad
eller en skruvpress for att skivstangen
ska kunna sattas in i stanghalet.

Om den 6vre stangen inte passas in
ordentligt kan skruven lossna. Applicera
en liten droppe tradlasande lim pa
stangskruvarna (medféljer) och dra at.
Anvand en momentnyckel for att dra at
stangskruvarna till det varde som visas i
tabell 1.

Tryckbricka

Installationsverktyg ~ /
for tryckbricka 7

Figur 2

b. Montera MILINE-bygeln med de valda tryckbrickorna (ingar) for att justera
komponentens mediolaterala spel till 6nskad stabilitet. Se tabell 2 for tryckbrickor som
ingar per komponentstorlek. Nar du har valt 6nskad tjocklek pa brickan anvander du
installationsverktyget for tryckbrickor for att halla fast tryckbrickornai linje med bygeln
nar den trycks in i komponenthuset (figur 2). Nar installationsverktyget for tryckbrickan
sitter i linje med svanghalet monterar du svangbussningen genom att trycka ut
installationsverktyget for tryckbrickan ur svanghalet. Applicera en liten droppe tradlasande
lim pa svangskruven och dra at. Anvand en momentnyckel for att dra at svangkruven till det
varde som visas i tabell 1.

(fortsdttning)



Tabell 1:

MILINE-skruvens momentspecifikationer

Vridmoment (N-m)

MILINE Drivstorlek (Torx) fér skruven som . Moment
komponentstorlek f4ster pa stangen svangskruv (N-m)
13 mm T20 2,5 2,5
16 mm T25 4 4
20 mm T30 7 7

Tabell 2:

Tryckbrickor for att justera ML Play (2 stycken ingar enligt bilden)

Tryckbrickor som ingdr mm [in]

MILINE
komponentstorlek |9 9510,010] | 0,38[0,015] | 050[0,020] = 0,64[0,025] = 0,76[0,030]
13 mm Vv N4 Vv N4
16 mm Vv’ Vv Vv Vv Vv
20 mm 4 Vv v/ Vv

Obs! Olika tjocklekar pa tryckbrickor kan kombineras.

Tabell 3:

Fjaderalternativ for MILINE
dubbelverkande och
dorsalflexionsassisterande fotleder

MILINE
komponentstorlek

Ingen booster Booster

Stelhet 3 Mattlig
~ Aktivt 150 250 120 —
rérelseomfang
16 mm Stelhet Mattlig Mattlig Hog Mycket hog
Aktivt ° o o o
rérelseomfang 20 20 10 20
20 mm Stelhet Mittlighdg | Mattlightg | Myckethsg | 'aaximal
DAREES 15° 15° 10° 15°
rorelseomfang

* Distans som anvdnds i fidderkonfiguration B1



