Verarbeitungsanleitung fiir Ottobock System-Schienen und Beinschienen -Edelstahl rostfrei-

A VORSICHT

Thermische Uberbelastung des Produkts

Beschadigung durch unsachgemaBe thermische Bearbeitung

* Fuhren Sie keine Warmebehandlung tiber 300 °C in montiertem Zustand durch.

Die System-Schienen und Beinschienen bestehen aus rost- und saurebestandigem Stahl. Feinschlei-
fen und Polieren erhdhen den Korrosionsschutz. Bei der Verwendung der Artikel 7U46 und 7U31 fir
wasserfeste Gehhilfen muss die Oberflache allseitig blank geschliffen sein, umvollen Korrosionsschutz
zu bieten. Ottobock empfiehlt zur Beschichtung 618T40 Sinterpulver.

Zur Schmierung 633F7 Ottobock Spezialschmiermittel verwenden.
Verbinden der System-Verlangerungsteile mit den System-Gelenken

Aus Stabilitatsgriinden ist eine Verklebung der System-Verlangerungsteile in den System-An-
schlusskasten der System-Gelenke notwendig. Dazu die Verbindungsflachen mit 634A1 Verdiinnung
und Losungsmittel entfetten, den Inhalt der beiden beigefligten Tuben 636W28 Spezialkleber und
Harter gut vermischen und in die System-Anschlusskésten streichen.

Die System-Verlangerungsteile einsetzen und mit Linsenschrauben 501T7=7.5x9xM5 verschrauben.
Die Trockenzeit des Klebers betragt 3 bis 4 Std. Die endgliltige Festigkeit wird nach 16 Std. erreicht.

Processing instructions for Ottobock system bars and leg bars - stainless steel -

/A CAUTION

Thermal overloading of the product
Damage due to improper thermal treatment

* When the component is installed, do not carry out any heat treatment at a temperature above
300 °C (570 °F).

The system bars and leg bars are made of corrosion-resistant and acid-resistant steel. Finish grinding
and polishing increase the protection against corrosion. When using the articles 7U46 and 7U31 for
waterproof walking devices, the surface must be polished on all sides in order to ensure full corrosion

protection. Ottobock recommends 618T40 Sintering Powder for coating.
Use 633F7 Ottobock Special Lubricant for lubrication.
Joining the system side bars to the system joints

For reasons of stability, the system side bars must be glued into the system connection plugs of the
system joints. In order to do so, degrease the surfaces to be glued with 634A1 Thinner and Solvent,
thoroughly mix the contents of the two enclosed tubes of 636W28 Special Adhesive and Hardener,
and apply the mixture into the system connection plugs.

Insert the system side bars and secure with 501T7=7.5x9xM5 Oval Head Screws. The adhesive takes
3 to 4 hours to set. The final bonding strength of the adhesive is reached after 16 hours.

| A PRUDENCE

Chauffe trop importante du produit

Dommage provoqué par une chauffe non conforme

* N'effectuez pas de traitement thermique supérieur a 300°C sur le produit monté.

Les ferrures sont fabriquées dans un acier anticorrosif et résistant aux acides. Un pongage de préci-
sion et un polissage favorisent la protection contre la corrosion. Si vous utilisez les articles 7U46 et
7U31 pour des orthéses résistantes a |'eau, toutes les faces de la surface doivent étre poncées afin
de permettre une protection compléte contre la corrosion. Pour une traitement de surface, Ottobock
recommande |'utilisation de la poudre frittée 618T40.

Instructions de mise en oeuvre des ferrures du systéme et de la jambe Ottobock -Acier allié inoxydable-

Pour la lubrification, utilisez le lubrifiant spécifique Ottobock 633F7.
Raccorder les rallonges du systéme avec les articulations

Pour des raisons de stabilité, il est nécessaire de coller les rallonges dans les chapes de raccordement
des articulations. Pour ce faire, dégraissez les surfaces de jonction avec de I'agent de dilution et du
solvant 634A1, mélangez bien le contenu des deux tubes de colle spéciale et de durcissant 636W28
et étalez ce mélange dans les chapes de raccordement.

Insérez les rallonges et vissez-les a I'aide des vis a téte cylindrique bombée 501T7=7.5x9xM5. Le
temps de séchage de la colle est de 3-4 heures. La résistance définitive de la colle est obtenue au
bout de 16 h.

A CAUTELA

Eccessiva sollecitazione termica del prodotto

Danni dovuti a lavorazione termica non conforme

* Non eseguire alcun trattamento termico con temperature superioria 300 °C con il prodotto montato.

Le aste sistema e le aste di arto inferiore sono composte da acciaio resistente a ruggine e acidi.
Smerigliatura fine e levigatura aumentano la protezione dalla corrosione. Nell'impiego degli articoli
7U46 e 7U31 per dispositivi resistenti all'acqua, la superficie deve essere sottoposta a smerigliatura
fine su tutti i lati per garantire la completa protezione dalla corrosione. Per la verniciatura, Ottobock
consiglia la polvere sinterizzata 618T40.

Istruzioni per la lavorazione di aste sistema e aste per arto inferiore Ottobock —-acciaio inossidabile-

Per la lubrificazione utilizzare solo il lubrificante speciale Ottobock 633F7.
to del sist
Per motivi di stabilita, & necessario incollare gli elementi di prolungamento del sistema nelle parti di
collegamento delle articolazioni di sistema. Atal fine sgrassare le superfici di collegamento con diluente

634A1 o solvente, miscelate bene il contenuto dei due tubi 636W28, colla speciale e indurente, e
applicare nelle parti di collegamento del sistema.

Collegare gli elementi di prol con le articolazioni di sistema

Inserire gli elementi di prolungamento del sistema e fissare con le vitia testa bombata 501T7=7.5x9xM5.
Il tempo di asciugatura della colla € di 3-4 ore circa. L'indurimento finale si ottiene dopo 16 h.

A CUIDADO

Sobrecarga térmica do produto

Danificagao devido a processamento térmico incorreto

* Nao execute tratamentos térmicos acima de 300 °C no estado montado.

As talas de sistema e as talas articuladas para perna constituem-se de ago resistente a oxidacédo e a
acidos. O lixamento fino e o polimento aumentam a prote¢éo anticorrosiva. Na utilizagdo dos artigos
7U46 e 7U31 em aparelhos auxiliares a locomogéo a prova d'agua, a superficie tem que ser lixada
completamente de todos os lados para oferecer uma completa protecéo anticorrosiva. A Ottobock
recomenda o p6 de sinterizagdo 618T40 para o revestimento.

Instrucoes para o processamento das talas de sistema e talas articuladas para perna da Ottobock - aco inoxidavel -

Para a lubrificagdo, utilizar o lubrificante especial 633F7 da Ottobock.
Uniao das pecas de extensao de sistema com as articulacoes de sistema

Para conferir maior estabilidade, é necessaria a colagem das pegas de extensao de sistema nas cai-
xas de conexdo de sistema das articulagdes de sistema. Para tanto, desengordurar as superficies de
unido com diluente e solvente 634A1, misturar bem o contetdo de ambos os tubos de cola especial
636W28 e de endurecedor, e aplicar nas caixas de conexao.

Inserir as pegas de extensdo de sistema e aparafusar com parafusos de cabeca lenticular
501T7=7.5x9xM5. O tempo de secagem da cola éde 3a 4 horas. Arigidez definitiva é atingidaapés 16 h.

INL] Verwerkingsinstructie voor Ottobock systeemstangen en beenstangen —-edelstaal roestvast-

| AVOORZICHTIG

Thermische overbelasting van het product

Beschadiging door verkeerde thermische bewerking

* Voer geen warmtebehandeling uit bij een temperatuur hoger dan 300 °C in gemonteerde toestand.

De systeemstangen en beenstangen zijn gemaakt van roestvast en zuurbestendig staal. Door fijnslijpen
en polijsten wordt de corrosiebestendigheid vergroot. Bij gebruik van de artikelen 7U46 en 7U31
voor waterbestendige loophulpmiddelen moet het oppervliak rondom blank worden geslepen, omdat
de artikelen anders niet volledig zijn beschermd tegen corrosie. Ottobock adviseert voor het coaten
sinterpoeder 618T40 te gebruiken.

Gebruik voor het smeren Ottobock speciaal smeermiddel 633F7.
Systeemverlengstukken met de systeemscharnieren verbinden

Met het oog op de stabiliteit moeten de systeemverlengstukken worden vastgelijmd in de systeemaan-
sluitkasten. Ontvet hiervoor de verbindingsvlakken met verdunnings- en oplosmiddel 634A1, vermeng
de inhoud van de beide bijgevoegde tubes speciale lijm en hardingsmiddel 636W28 goed met elkaar
en bestrijk de binnenkant van de aansluitkasten hiermee.

Breng de systeemverlengstukken op hun plaats en schroef ze vast met bolverzonken schroeven
501T7=7.5x9xM5. De droogtijd van de lijm bedraagt 3 tot 4 uur. Na 16 uur is de lijm volledig uitgehard.

SV Anvisning for bearbetning av Ottobocks System-skenor och benskenor av rostfritt stal

| A OBSERVERA

Termisk overhettning av produkten

Skador till foljd av felaktig varmebearbetning
* Utfor ingen varmebehandling éver 300 °C i monterat tillstand.

System-skenorna och benskenorna bestar av rostfritt och syrafast stal. En finslipning och polering
forbattrar korrosionsskyddet. Om artikel 7U46 och 7U31 for vattenfasta ganghjalpmedel anvands,
sa& maste ytan vara blankslipad pa alla sidor for att korrosionsskyddet ska vara fullstandigt. Ottobock
rekommenderar 618T40 sinterpulver som ytbehandling.

Anvand Ottobocks specialsmérjmedel 633F7 f6r smorjning.
Forbinda System-férlangningsdelar med System-leder

Av stabilitetsskdl maste System-forlangningsdelarna gjutas fast i System-anslutningsboxarna pa
System-leden. Avfetta forbindelseytorna med fortunnings- och I6sningsmedel 634A1. Blanda val
innehallet i de bada medféljande tuberna 636W28 specialcement och hardare. Stryk blandningen i
System-anslutningsboxarna.

Sattin system-forlangningsdelarna och skruva fast med skruvarna 501T7=7.5x9xM5 med kullrigt huvud.
Limmet torkar pa mellan tre och fyra timmar och har hardat fullstandigt efter 16 timmar.

Forarbejdningsvejledning til Ottobock system-skinner og benskinner - rustfrit aedelstal -

[ AFORSIGTIG

Termisk overbelastning af produktet

Beskadigelse pa grund af ukorrekt termisk bearbejdning

* Udfer ingen varmebehandling over 300 °C i monteret tilstand.

System-skinnerne og benskinnerne bestar af rust- og syrebestandigt stal. Finslibning og polering
forbedrer korrosionsbeskyttelsen. Ved anvendelse af artikel 7U46 og 7U31 til vandfaste ganghjeelpe-
midler skal overfladen veere slebet blank pa alle sider for at byde pa fuldsteendig korrosionsbeskyttelse.
Ottobock anbefaler sinterpulver 618T40 til beleegningen.

Anvend Ottobock specialsmeremiddel 633F7 til smering.
Forbindelse af system-forlaengerdelene med system-leddene

Af hensyn til stabiliteten skal system-forleengerdelene limes fast i system-leddenes system-stikbokse.
Hertil renses forbindelsesfladerne med fortynder 634A1 og oplesningsmiddel; bland indholdet af de to
tuber med speciallim 636W28 og heerder grundigt, og pafer blandingen indvendigti system-stikboksene.

Seet system-forleengerdelene i og skru dem fast med skruer med linsehoved 501T7=7.5x9xM5. Limens
torretid er 3 til 4 timer. Den endelige stabilitet opnas efter 16 timer.
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| APRZESTROGA

Przecigzenie termiczne produktu

Uszkodzenie wskutek nieprawidtowej obrébki termicznej

* Nie dokonywac zadnej obrébki cieplnej powyzej 300 °C w stanie zamontowanym.

Szyny systemowe i szyny konczyn dolnych sa wykonane z nierdzewnej i kwasoodpornej stali. Precy-
zyjne szlifowanie i polerowanie uodparniajg przed korozja. W przypadku stosowania artykutu 7U46
i 7U31 dla wodoodpornych pomocy do chodzenia powierzchnia musi by¢ gtadko wyszlifowana ze

Instrukcja obrébki szyn systemowych i szyn konczyn dolnych Ottobock -Szlachetna stal nierdzewna-

wszystkich stron, aby zaoferowac petng odpornos¢ przed korozjg. Do powlekania Ottobock zaleca
proszek spiekany 618T40.

Do smarowania uzy¢ specjalnego $rodka smarnego 633F7 Ottobock.

Potaczenie systemowych elementéw wydtuzajacych z przegubami systemowymi

Ze wzgledu na stabilnos$¢ konieczne jest sklejenie systemowych elementéw wydtuzajacych do kana-
tow systemowych przegubéw systemowych. W tym celu powierzchnie taczen odttusci¢ za pomoca
rozcienczalnika i rozpuszczalnika 634A1, zawarto$¢ dwoch dotaczonych opakowan specjalnego kle-
ju 636W28 i utwardzacza dobrze wymieszac i posmarowac kanaty systemowe.

Zamocowac systemowe elementy wydtuzajace i skreci¢ za pomoca $rub z rowkiem krzyzowym

501T7=7.5x9xM5. Czas suszenia kleju wynosi 3 do 4 godz. Ostateczne utwardzenie osiggane jest
po 16 godz.

A VIGYAZAT!

A termék termikus tilterhelése

Szakszer(tlen termikus megmunkalas okozta rongalédas

* 300 C°-nal magasabb hémérsékleten felszerelt allapotban hékezelni tilos.

A sinezetek és labsinek rozsdamentes és savallé acélbodl késziilnek. A finomcsiszolas és polirozas fo-
kozza a korroéziévédelmet. A 7U46 és a 7U31 cikkek akkor alkalmazhatok vizallo jarassegitékben, ha
a feluletik mindendtt fényesre van csiszolva, és tokéletes korrozidvédelmet nyljtanak. Az Ottobock a
fellletkezeléshez a 618T40 szinterezd port ajanlja.

Megmunkalasi utasitas az Ottobock sinezeteihez és - nemesacél, rozsdamentes - labsinezeteihez

Kenéshez a 633F7 specialis kendanyagot hasznaljuk.

A rendszer hosszabbité elemeit a rendszerhez tartozé iziiletekkel kell 6sszekapcsolni.
Stabilitasi okokbdl a rendszer hosszabbité elemeit a rendszer-iziiletek csatlakoztat6 kazettaiba be kell
ragasztani. Ehhez a csatlakozé fellleteket 634A1 higitéval és olddszerrel zsirtalanitani kell, a mellé-

kelt két tubus 636W28 tartalmat, a specidlis ragasztét és edz6t j6l keverjik 6ssze és kenjik bele a
csatlakoztaté kazettakba.

A rendszer hosszabbit6 elemeit helyezzik be és 501T7=7.5x9xMb jell lencsefej(i csavarokkal csava-
rozzuk 0ssze. A ragaszt6 szaradasi ideje 3-4 6ra. A teljes szilardsag 16 6ra alatt alakul ki.

Navod na zpracovani Ottobock systémovych dlah a dlah dolnich koncetin —nerez ocel-

| A UPOZORNENI

Tepelné pretizeni produktu

Poskozeni vlivem neodborného tepleného zpracovani

* Neprovadéjte zadné tepelné zpracovani pfi teplotach nad 300 °C ve smontovaném stavu.

Systémové dlahy a dlahy dolnich koncetin jsou vyrobené z nerez oceli odolné proti kyselinam. Antiko-
rozniochrana je zvy$ena jemnym zbrousenim a lesténim. PFi pouZiti komponentt 7U46 a 7U31 pro vodé
odolné pomucky musi byt povrch ze véech stran zbrouseny nadisto, aby byla zaji$téna Uplna ochrana
proti korozi. Ottobock doporucuje pouzivat k povrchové Gpravé povlakovanim slinovaciprasek 618T40.

K mazani pouzivejte specialni mazivo Ottobock 633F7.
Spojeni systémovych prodluzovacich dili se systémovymi klouby

Z divodu stability je zapotfebi systémové prodluzovaci dily v konektorech systémovych kloubt pfilepit.
Zatim u¢elem odmastéte spojovaci plochy pomocifedidla 634A1 a rozpoustédla, dikladné rozmichejte
obsah obou pfilozenych tub specialniho lepidla636W28 a tvrdidla a vetfete jej do konektorl systému.

Nasadte systémové prodluzovacidily a pfiroubuijte je pomocisroubls ¢ockovou hlavou 501T7=7.5x9xM5.
Doba schnutilepidla je 3 az 4 hodiny. Kone¢ného vytvrzenilepeného spoje se dosahne po 16 hodinach.

Ottobock paslanmaz celik eklem bari ve bacak bari sistemi icin calisma kilavuzu

Uriiniin agin termik yiiklenmesi.

Uygun olmayan bigimde yapilan termik islemler yliziinden olusan hasar

* Monte edilmis durumda 300 °C‘nin lzerinde isil islem uygulamayin.

Eklem bari ve bacak bari sistemleri paslanmaz ve aside dayanikl gelikten Uretilmistir. Zimpara ve ci-
lalama islemleri korozyondan korumay: arttirir. Su gegirmez yiriime yardimcisi 7U46 ve 7U31 driinG-
niin korozyandan korunmasi igin ylizey her taraftan parlak cilalanmis olmalidir. Ottobock, kaplama
icin 618T40 sinter tozu 6nerir.

Yaglama i¢in Ottobock 6zel yaglama maddesi 633F7 kullaniimalidir.

Sistem uzatma parcalarinin sistem eklemleri ile baglanmasi

Stabilite nedeniyle sistem eklemlerinin, sistem uzatma pargalariyla sistem baglanti kutularina yapisti-
rilmalari gerekmektedir. Bunun igin baglanti ylizeyleri 634A1 inceltici ve ¢oéziicii madde ile temizlen-
meli, her iki mevcut tiipteki 636W28 6zel yapistirici ve sertlestirici iyice karistiriimali ve sistemin bag-
lanti kanallarina sirtlmelidir.

Sistem uzatma pargalarini yerlestiriniz ve mercimek bagl vida ile 501T7=7.5x9xM5 vidalayiniz. Yapis-
tincinin kuruma siiresi 3 ila 4 saattir. Son kuruma islemine 16 saat sonra ulasilir.

| ABHUMAHME

Tepmuueckas neperpyska nspenus

MoBpexaeHne B pesynbTate HeHaa exallei TepMuyeckon obpaboTku

* He nposoauTte Tepmuyeckyto obpabotky npu temneparypax cebile 300 °C B CMOHTYPOBaHHOM

COCTOSIHUN.

CuCTEMHbIE LWKHBI W WWHBI 4151 HUKHEN KOHEYHOCTW U3rOTOBMEHbI U3 HEPXKABEIOLEN U KUCTIOTOYCTOMN-
4mBoit ctanu. ToHKOe WndOoBaHWe W NOMPOBKA MOBLILIAIOT 3aLLMUTy OT Koppo3uu. B cnyvae npume-
HeHus apTukynos 7U46 u 7U31 ans BNarocToikux opTe30B 415 xoA4bbbl MOBEPXHOCTb CO BCEX CTO-

UHcTpykuus no o6paboTke ANsi CUCTEMHbBIX LUMH U LUWH Al HUXKHENn KOHeYHoCcTn Komnauumn Ottobock u3 HepxaBeloLwell BbLICOKOKa4e€CTBEHHOMN CTanu

poH JonmxHa 6biTb oTWNMdOBaHa A0 BGnecka Ans o6ecneyeHns NoSHON NPOTUBOKOPPO3MOHHON 3aLlu-
Tbl. [4nsi HaHeceHus nokpeitus Ottobock pekomeHayet ncnonbaosatb kepamuyeckuin datoc 618T40.

[ns cmasku ucnonb3osartb creumanbHoe cmasodHoe cpeactso 633F7 ot komnaHumn Ottobock.
CoeaunHeHUe CUCTEMHbBIX LUMH C CUCTEMHbIMUM LUAPHUPaAMKU

[ns npuaanvs 4ONONHNUTENbHOM NPOYHOCTU HEOBXOAMMO NPOU3BECTN BKIIEMBAHWNE CUCTEMHbIX LUVH B
MOHTaXHble Na3bl CUCTEMHbIX LLAPHUPOB. C 3TOW Lie/blo NOBEPXHOCTU ClieflyeT 06e3XMPHTb C MOMOLLLbIO

pactBoputens 634A1, xopollo cMeLLaTb CofepXnmMmoe o6oux npunaraembix To6ukos 636W28 cneuy-
anbHOro Kest 1 OTBEPAUTENS, U MOJTyHEHHYI0 MacCy HAHECTU Ha y4aCTKN CUCTEMHbIX MOHTaXHbIX Na30B.

BcraButh cructemHble WKHBI M 3apUKCMPOBATL C MOMOLLLIO BUHTOB CO CHepO-LUMINHAPUHECKOI Fo-
noskoit 501T7=7.5x9xM5. Bpems cywku knes coctaensiet 3-4 yaca. OkoH4aTelbHasi NPOYHOCTb Kiiest
nocturaetcs 4epes 16 yacos.

EL]| Odnyieqg katepyaoiag yia vapOnkeg cuoTANATOG Kal KATW akpwv tTnG Ottobock —avo&eidwTtog xaAvpag-

ANPOZOXH

Oepukn LTIEPHOPTWOT TOV TIPOIOVTOG
MpokAnon Cnuiwv Aoyw akatdMning Oeppikig emeEepyaoiag

* Mnv umtoPdAete To Tpoidv oe emefepyacia pe BeppdmnTa Avw Twv 300 °C edodoov eival

GUVAPUOAOYNHEVO.

OL vapBnkeg OCLUOTARATOG KAL KATW AKPWV KaTaokeualovial and avoleidwto kal avBekTiko ota o&éa
XaAuBa. H amaln Aeiavon kat 1o yuvdAwopa avEdvouv tnv mipootacia katd tng diafpwong. Otav ta
€idn 7U46 kat 7U31 ypnowpomolodvtal yia adidfpoxa Bondrpata Badiong, n emupdveia Ba mpémnel

va oTAB@OVETAL OTIO OAEG TIG TIAEVPEG, WOTE va TIAPEXEL TIAAPN avTdlaBpwTiki Tipootacia. Qg mpo-
OTATEVTIKA eTioTpwOn, n Ottobock ouvioTtd T okdvn Tepitnéng 618T40.

lNa ™ Aimavon xpnotporotiote 1o £1dtko Amavtiko 633F7 tng Ottobock.
Z0Ovieon TWV EEAPTNHATWY EMEKTAONG CUOTHHATOG LE TIG APOPWOELG CUCTANATOG

[a Adyoug evotdbelag amnatteitat cuYKOAANoN Twv eEAPTNHATWV ETIEKTAONG CUOTANATOC OTA KUTIA
OLVOETEWVY TWV apPOPWOoEWV CUOTANATOG. [la To OKOTIO AUTO, ATOATIAVETE TIG eTIPAveELEG UVOEDNG
pe Stdhuvpa 634A1 kal dlahuTiko, avapeifTe Kad To TEPLEXOHEVO TwV SU0 TIAPEXOHEVWY TWANvVapi-
v e18IKAG KOANag kat okAnpuvtr) 636W28 kal emaleite To 0TA KUTIA CUVOECEWY TOL CUCTAKATOG.
TomoBetAote Ta efaptipara eméktaong ovothpatog kat Pdwote pe PBideq pe mhand kebaAn
501T7=7.5x9xM5. O xpdvog oteyvmupatog g kOAAag avépxetal oe 3 £wg 4 wpeq. H Telikr ouvvekTi-
KOTNTA ETITUYXAVETAL HETA atd 16 wpeg.



