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EIN KLEBSTOFF FUR MEHR LEBENSQUALITAT

Anwenderbericht F. Gottinger Orthopadietechnik GmbH



DIE VERBINDUNG ZUM KLEBSTOFF
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——  SPEZIALIST FUR ORTHESEN UND PROTHESEN

Die F. Gottinger Orthopadietechnik GmbH ist ein
Unternehmen mit ut er 120 Jahren Erfahrung in
der Herstellung von technischen Hilfsmitteln zur
Verbesserung der Lebensqualitat bei korperlicher
Handicaps. Das Leistungsspektrum von uotmcr
reicht von Kopforthesen, dynamischen und statischen
FuB-, Bein- und Armorthesen Uber Korsette bis hin
zu Prothesen. Jedes einzelne Produkt wird individuell
gefertigt und ist zu 100 MaBarbeit. Jahrlich
und Prothesen die
Orthopédischen Werkstatten des in der bayerischen
Gemeinde Zorneding ansassigen Unternenmens. Mit
inren innovativen und maBgefertigten Losungen gelingt
es der Firma Gottinger immer wieder aufs Neue,
unmogliche Bewegungsablaufe moglich zu machen.
Jedes Produkt ist das Resultat einer gesamtheitlichen

verlassen etwa 1.500 Orthes

®
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Betrachtung, die sow

ohl die mediz mache Selte als auch
die Wunsche und Vorstellungen des Patienten in den
Fertigungsprozess mit einbezient. Jedes Produkt ist
exakt auf die Anatomie der Patienten angepasst und
gewahrleistet maximalen Tragekomfort. Die Orthesen
und Prothesen von Gottinger sind qualitativ hochwertige
Einzelst
unterstutzen und ihnen helfen, sich zu stabilisieren, zu Patienten innerhalb kiirzester Zeit in ein erfiilltes, vitales
entlasten, Fehlstelungen am Korper zu redressieren oder und beschwerdefreies Leben zuriick.

eben auch bestimmte Korpertelle komplett zu ersetzen.

Bei der individuellen Anpassung von Orthesen und
Prothesen brauchen Orthopéddietechnikmechanik
- o er*innen von Gottinger ein gutes AugenmafB und
Ucke in MaBarbeit, die Menschen im Alltag Fingerspitzengefihl. Mit der richtigen Beratung finden




CONTACT POINT FOR BEST ADHESIVES
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Die Herstellung von maBgefertigten, orthopddietechnischen
Hilfen erfordert neben modernsten Analyseverfahren,
hochwertigen Materialien und Hightech-Geréten vor allem
eines: prazise Handarbeit vom Spezialisten.

BINDEGLIED ZWISCHEN TECHNIK UND MENSCH: }
MEHR SICHERHEIT, MEHR TRAGEKOMFORT, MEHR LEBENSQUALITAT

Die Innovationskraft und der Forschergeist des im
bayerischen Zorneding ansassigen Unternenmens sind
selt 19071 ungebrochen. Einen Namen gemacht hat sich
die F. Gottinger Orthopadietechnik GmbH insbesondere
bei der Versorgung von Kindern mit neurologischen
Krankheitsbildern. Als Pionier in der Entwicklung
neuartiger Orthesen- und Prothesenpasstelle hat sich
das Untermehmen auf die Fertigung hochwertiger
Orthesen fUr neuro-muskulére Erkrankungen wie Spina
bifida (Fehlbildung der Wirbelsaule), ICP (Stérung des
Nerven- und Muskelsystems) und Polio (Kinderlahmung)
spezidlisiert,

Da es bei der Kinderorthetik aufgrund von
Wachstumsschuben und Operationen sowohl
beim Orthesenbau als auch bei der Auswahl
der dazugehorigen Gelenke laufend zu neuen
Herausforderungen kommt, entsteht bei der Firma
Gottinger keine Orthese einfach nur nach Rezept. Jede
Einzelanfertigung ist vielmehr eine Momentaufnahme
und das Ergebnis einer sorgfaltig geplanten
Auseinandersetzung mit den Erkrankungen, den
Machbarkeiten und den Wunschen der Patienten. Deren
ZUfriedenheit, Bewegungsfreiheit und Mobilitat haben bel
Gottinger stets oberste Prioritat.

F. Gottinger Orthopadietechnik GmbH

1901

Orthetik, Prothetik, Orthopéadieschuhtechnik und Sanitatsfachhandel

Neurologische Erkrankungen bei Kindern

75

Orthopéadische Werkstatten in Zorneding, Berlin, Mainz und
Aschau im Chiemgau, Sanitatshauser in Zorneding und Minchen
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Bei vielen orthopéadietechnischen Produkten dienen geschdumte
Plattenstoffe als Randschutz. Damit sie auf Verbundwerkstoffen
(Perlontrikotschlauch/ Acrylmatrix) auch unter dynamischen
Belastungen, Hitzeeinwirkung oder Feuchtigkeit nicht

verrutschen, ist fiir die F. Gottinger Orthopadietechnik GmbH
bei der Produktion ein Hightech-Klebstoff wie Helmitin®

formel 1 unverzichtbar.

Mit viel Liebe zum Detall und immer neuen
Losungsansatzen sorgen die Spezialisten
in der Forschungsabteilung fur sténdige
Produktverbesserungen. Ihr Streben nach der
idealen Patientenversorgung kennt dabel keine
Grenzen. Durch den Einsatz digitaler Scantechnik und
modernster Technologie werden die Maoglichkeiten in
der Patientenversorgung kontinuierlich ausgeschopft
und erweitert. So entwickelt und fertigt die Firma
Gottinger seit Jahrzehnten eigene Gelenksysteme
und Carbonfedern. Ob neuartige Gestaltungs-
varlanten durch komplexe Geometrien oder Hightech-
Orthesen aus dem 3D-Drucker — jede Form,
ledes Design und jeder Kundenwunsch wird in die
Fertigungsprozesse integriert und individuell realisiert,
In jedem Herstellungsprozess werden verschiedene
Materlalien verwendet: Thermoplastische Kunststoffe
wie Polypropylen (PP) und Polyethylen (PE) sowie
Coplymere, Metall und Faserverbundstoffe Carbon-
Fasemn, Glas-Fasern, Acryl und Epoxidharze. Damit

Orthesen, Prothesen oder Einlagen perfekt sitzen,
sind Fingerspitzengefunl und handwerkliches Geschick
gefragt. Die Orthopadietechniker von Gottinger
stehen tagtaglich vor der Herausforderung, aus
diesem Materialmix Produkte zu konstruieren, die sich
einerseits an die individuelle Anatomie ihrer Patienten
anschmiegen und andererseits die vorgesehene
Lebensdauer des Hilfsmittels problemlos halten.
Da viele Orthesen- und Prothesenteile mit einem
inneren Schutzpolster ausgestattet bzw. mit Leder
oder Bezugsstoffen Uberzogen werden, st hochste
Flexibilitat und Stabilitat beim Zusammenfugen der
Einzellagen gefragt. Eine Reduzierung des Gewichts
bel gleichzeltiger Verbesserung des Tragekomforts sind
standige Bestrebungen in der Orthopadietechnik. Auch
die Asthetik bleibt nicht unbertcksichtigt. Um Patienten
mit korperlichen Behinderungen die Bewegungsfreineit
S0 zeitnah wie moglich zuruckzugeben, spielt das
Thema Zeit naturlich eine besonders groBe Rolle im
Fertioungsprozess,

VOM MODELL ZUM FERTIGEN PRODUKT

Schritt 1
Schritt 2
Schritt 3
Schritt 4
Schritt 5
Schritt 6
Schritt 7

Sorgféltige Planung
Optimale Auswahl aller Systembauteile

Individuelle Anpassung
Fertigstellung fiir den Alltagsgebrauch

Erstellung Gipsabdruck nach MaB bzw. Scan
Modellierung fiir eine optimale Passform und Funktion
Produktion der Orthese/Prothese mit Einbau der Passteile und Polsterungen




CONTACT POINT FOR BEST ADHESIVES

HIGHTECH & HANDARBEIT MIT MATERIALVIELFALT

& KOMPLEXITAT DER BAUTEILE

Jede Orthese und Prothese von Gottinger ist
maBgefertigt und individuell an das Krankheitsbild des
Patienten angepasst. Der mogliche Materialmix aus
Carbon, Kunststoff, Hightech-Funktionsfasern, Metall,
Leder, Textil sowie anderen Materialkombinationen
erfordert in jedem einzelnen Arbeitsschritt — vom
ersten Formabdruck bis zum fertigen Modell — htchste
Flexibilitat. Das weiB niemand besser als Francisco
Martins. Der Orthopadietechnikermeister arbeitet seit
1997 bei der FHrma Gottinger.

Mit seinem exzellenten Fachwissen und seinem
ausgezeichneten Erfahrungsschatz stellt er die hohe
Qualitat der Produkte sicher. In seiner taglichen Arbeit
ist er stark eingebunden in den gesamten Prozess
bel der Herstellung von Orthesen, Prothesen und
Einlagen. Dass er und sein Team heute mit nur einem,
maximal drei Klebstoffen nahezu alle konventionellen
Verbindungstechnologien ersetzen kdnnen, ist das
Resultat innovativer Denkansatze. Denn schon vor
20 Jahren setzte man sich bei der Firma Gottinger
intensiv mit der Frage auseinander, wie man dieses
sehr zeitaufwendige Verfahren beschleunigen
konnte, um bei gleichzeitig héchster Produktqualitat
eine noch schnellere Patientenversorgung zu
gewahrleisten. Damals wurden die einzelnen
Prozessbereiche sehr genau unter die Lupe genommen.

Innovativ und individuell: Konstruktionen zum
Unterstiitzen von Rumpf, Armen und Beinen
(Orthesen) oder kiinstliche GliedmaBe (Prothesen)
werden bei Gottinger mithilfe modernster Fertigungs-
und Montagetechnologien hergestellt.

Von der Auftragsannahme Uber den Formabdruck bis
zum fertigen Produkt suchte man nach innovativen
Anséatzen. Dabel fiel auf, dass man bereits bei der
Anfertigung des Modells nicht ohne einen guten
Klebstoff auskam. Als sehr zeitintensiv entpuppten
sich die standigen Uberlegungen, welcher
Klebstoff denn nun fur die vielen anspruchsvollen
Materialverbindungen am besten geeignet sei.
ZU berucksichtigen waren unter anderem Dinge
wie chemische Vorbehandlungen, Anfangsfestigkeiten
und Verarbeitungszeiten,

Insbesondere beim Kleben von Schuhsohlen aus
Gummi war oft eine chemische Vorbehandlung
notig, um eine bessere Haftung zu erzielen. Bei der
Fertigung von Orthesen und Prothesen hingegen
kam dasbesonders widerstandsfahige Material
Carbon-Prepreg zum Tragen, ein Verbundwerkstoff
aus Kohlenstofffasern und verschiedenen Harzen
(z.B. Epoxidharz oder Polyesterharz). Um die Struktur
dieses Werkstoffs nicht durch Nieten oder Schrauben
ZU schwéchen, war man hier allein schon aus
Sicherheitsgrinden auf die Fugetechnologie Kleben
angewiesen. Da dieser Werkstoff jedoch sehr autwandig
zu fUgen ist, stieBen viele Klebstoffe bei diesem Materlal
an inre Grenzen,




DAS KLEBEN — KONIGSDISZIPLIN IN DER ORTHOPADIETECHNIK MIT
BESONDEREN HERAUSFORDERUNGEN

CARBON-METALL KLEBEN

Sehr zeitautwandig gestaltete sich das Fixieren der aus
Metall bestehenden Gelenksysteme an den Carbon-
Rahmen. Man bendtigte einen Klebstoff, der dem
Anwender zwar ein ausreichendes Zeitfenster fur
die Verarbeitung lie3, aber trotzdem mit hoher
Anfangsfestigkeit punktete. Auch auf den senkrechten
Flachen oder dreidimensional verformten Teilen
dieser Materialkombination sollte der gewunschte
Klebstoff seine Klebekraft voll entfalten. Eine weitere
Voraussetzung war, dass der Klebstoff nicht ablaufen
durfte und die Eigenschaft mitbringen sollte, groBe
Spaltbreiten weich und flexibel zusammenzuflgen.

INNENPOLSTER KLEBEN

Bestimmte Telle von Orthesen und Prothesen werden,
wo notwendig, von innen gepolstert. Die Haut ist
dadurch komfortabel eingebettet und steht nicht in
direktem Kontakt mit der harten Orthesenschale.
Der ideale Klebstoff sollte eine schnelle Fixierung des
Polstermaterials ermoglichen. Das Gleiche galt fur
die aus Perlontrikotschlauch-Lagen und einer Acryl-
Matrix bestehenden, teils dreidimensionalen Schafte
der Orthesen und Prothesen. Zwecks besseren
Tragekomforts sind diese mit einem Randschutz
ausgestattet. Die dafur bendtigte Polsterschicht wird
aus Polyethylenschaumstoff gefertigt. Polyethylen
(PE) zahlt allerdings neben Polypropylen (PP) und
Polyoxymethylen (POM) zu den schwer verklebbaren
Kunststoffen. Eine perfekte Fixierung konnte demnach
nur mit einem Klebstoff gewahrleistet werden,
der eine optimale Haftung auf diesen Materialien

garantiert, kaum thermoplastische Verformung
zulasst und mit entsprechendem Losungsmittel bei
Bedarf wieder ablosbar ist,

ORTHOPADISCHE SCHUHEINLAGEN MIT
LEDER BEKLEBEN

Im orthopadischen Schuhbereich, z.B. bei der
Herstellung orthopadischer Schuheinlagen, standen
die Orthopéadietechniker von Gottinger vor der
Herausforderung, Leder und Textlien mit Kunststoffen zu
kombinieren. Aber auch viele Orthesen und Prothesen
werden teilwelse mit einem dunnen Leder und
Polstermaterialien umkleidet. Die geklebten Produkte
sind oft extremen, langjahrigen Beanspruchungen
ausgesetzt. Damit das Leder durch Auflésung des
Klebstoffs nicht verrutscht, war auch hier eine gute,
Klebtechnische Losung gefragt. Da Materialien wie Leder
kaum durchlassig fur das Losungsmittel eines Klebstoffs
sind, war es wichtig, dass das Losungsmittel schon vor
dem Fugen abdampfte und ablUftete,

SCHNELLE REPARATUREN UND
ANDERUNGEN VORNEHMEN

Auch fur schnelle Reparaturen zwischendurch suchte
man nach einer klebetechnischen Losung, die fur
moglichst viele Materialen geeignet war und das
beschadigte Produkt langfristig vor duBeren Einflissen
wie Hitze oder Feuchtigkeit sowie dynamischen
Belastungen schutzen sollte. Wichtig war vor alem eine
schnelle Aushartung, eine gute FlieBfahigkeit und eine
glasklare Farbe, um die Optk des Produktes nicht durch
den Klebstoff zu beeintrachtigen.



CONTACT POINT FOR BEST ADHESIVES

KLEBETECHNISCHE ALLROUND-LOSUNG
FUR BESTE QUALITAT: EINER FUR (FAST) ALLES

Gottinger hatte sich zum Ziel gesetzt, unter
Berlcksichtigung aller zur Verfugung stenhenden Mittel,
die bestmbgliche Produktgualitat mit den jewells besten
dafur geeigneten Verbindungstechnologien zu erreichen,
Ohne lange Uberlegen zu mussen, welcher Klebstoff
welche Materialeigenschaften abdeckt.

Die Losung fand man nur zwei StraBen entfernt bel
der RUDERER KLEBETECHNIK GmbH. Das ebenfalls
in Zormeding anséssige Unternehmen hat sich auf
hochwertige Industrie-Klebstoffe spezialisiert und
begleitet bereits seit mehr als 30 Jahren sehr erfolgreich
Kleine und groBe Klebeprojekte. Neben der hauseigenen
Marke technicoll® findet man in dem umfangreichen
Sortiment dieses erfahrenen Klebstoffexperten namhafte
Hersteller wie Araldite, H.B. Fuller, Sika, 3M, Panacol,
Lord, Kommerling, Born2Bond (Bostik), Loctite,
Teroson, Otto-Chemie, Weiss-Chemie und Drei Bond.

Umso glucklicher war man bel der Firma Gottinger,
den perfekten Ansprechpartner in unmitteloarer
N&he gefunden zu haben. Auf der Suche nach
einem ,Klebstoff fur alles" stiel man dort auf den
Kontaktklebstoff Helmitin®ormel 1 der Firma H.B.
Fuller. Dieser flussige, 16semittelnaltige Spezialkleber ist
hochelastisch und wird als 1- und 2-Komponenten-
Kontaktklebstoff angeboten. Er hat eine ausgezeichnete
Haftung auf nahezu allen in der Orthopadietechnik
verwendeten Materialien.

Angefangen von Gummi uber TR- und PUR-
Materialien, Kork, Leder, Lederfaserstoff, EVA bis
hin zu Textilien und Filz. Helmitin®ormel 1 sorgt fur
einen flexiblen Fugenzustand und ist bestandig gegen
Warme, Weichmacher und Feuchtigkeit. Seine lange
Lagerfahigkeit von einem Jahr bei Raumtemperatur
ist ein weiteres Kriterium, warum er fur die
Orthopéadietechnik interessant ist.

Helmitin®ormel 1 hat eine Kontaktklebezeit von 120
Minuten, was den Orthopadietechnikern von Gottinger
eine groBe Zeitspanne zum Arbeiten einraumt,
Die Abluftezeit betragt & bis 60 Minuten. Als 1-K
Kontaktklebstoff hat Helmitin®formel 1 die Eigenschaft,
nicht angemischt werden zu mussen. Helmitin®ormel
1 ist ein losemittelnaltiger Kontaktklebstoff und wird auf
beide Fugetele aufgetragen.

Wahrend der Abluftezeit verdunstet der GroBtell des
Losemittels. Danach werden beide Teile gefugt und
mit einem kurzen hohen Druck verbunden. Damit war
mit diesem Klebstoff das erste Anforderungskriterium
erfullt: die Zeitersparnis. Aufgrund seiner
hervorragenden, klebtechnischen Eigenschaften und
seiner hohen Anfangsfestigkelt wird Helmitin®formel
1 bei der Firma Gottinger inzwischen in nahezu allen
Anwendungsbereichen eingesetzt. Zudem ermoglicht
dieser Klebstoff Arbeiten an dreidimensional verformten
Tellen und an senkrechten Fachen.

HELMITIN®FORMEL 1

H.B. Fuller

1- und 2-K Kontaktklebstoff
Hoch

5 bis 60 Minuten

Ca. 120 Minuten

Ca. 2 Stunden

TR- und PUR-Materialien,
Holzwerkstoffe, Gummi, Kork,
Leder und Lederfaserstoff,
EVA-Kunststoffe und Schaume,
Textilien, Filz, lackierte Fldchen

Im Originalgebinde zwischen
+5°C und +35°C
mind. 12 Monate

Hersteller
Erhéltlich als
Anfangsfestigkeit
Abliiftezeit
Kontaktklebezeit
Topizeit mit Harter
Geeignet fiir

Lagerung



EIN WEITERER VORTEIL: DIE ABLOSBARKEIT

Sowohl beim Kleben von Leder- und Gummisohlen
orthopadischer Schuhe und Orthesenschuhe als auch
1 und Prothesen

mit dunnem Leder hat sich Helmitin®formel 1 bestens
bewahrt. Ebenso problemlos und unkomplizier
erlauft das Einkleben der geschaumten Polsterstoffe,
Reparaturen und diverse Nacharbeiten werden mit
Helmitin®formel 1 erfolgreich und effizient

beim teilweise Beziehen von Orthesen

erledigt.

Als sehr vorteilhaft erwies sich eine weitere Eigenschaft:
die Ablosbarkeit, Denn trotz seiner hohen Klebekraft
kann Helmitin®ormel 1 m\thmc des
helmitin®876/2 im speziellen Anwendungsfall bel
Gottinger wieder von den Materialien entfernt
werden. Die Ablosbarkeit ist insbesondere in der
Orthopéadietechnik ein wichtiges Kriterium, wo durch

M)

oder Operationen bedingte

Losemittels

\\"achstumescmﬂm
Anpassungen am Produkt notwendig sind

Das weite Anwendungsspektrum von Helmitin®
formel 1, in Kombination mit dessen leistungsstarken
Eigenschaften, wie z.B. die sofortige Anfangsfestigkert,
die hohe Klebekraft und Hitzebestandigkeit, ermoglichen

es Francisco Martins und Team bis heute,
schneller und effizienter zu arbeiten, Material zu
sparen und gleichzeitig den Komfort, die Qualitat und
\etzTeﬁdhm die Lebensdauer der Produkte deutlich zu

erhdhen.

seinem

Ob Gips, Metall, Holz, Harzsysteme, Leder, Textilien

er Kunststoffe aller Art - Helmitin®ormel 1 haftet
auf allen Materialien und innerhalo kurzester Zsit,
So entstehen hochfeste Verbindungen, ohne dass
Meaterialien durch Perforationen besmad\gt werden.,
Dieser Spezialkleber ist so flexibel, dass er sogar
bel hoher Beanspruchung sowie Temperatur- und
Wassereinwirkung seine aulBergewodhnlich hohe
Klebekraft und Schutziunktion bewbe%a\t

Den (mﬁmger Eépeziah’s*er“ erle ‘\,hfe rt He\“ﬂm“‘fo rmel 1

mehr Rucksicht aufde pm Kahwhﬂr umd hemmheﬂ

Eigenschaften des Klebstoffs nehmen muss, bleibt
ausreichend Zeit, sich dem Patienten umd seiner

Therapie zu widmen,

HERAUSFORDERUNG METALL MIT CARBON KLEBEN GEMEISTERT

ffen und
nell und




CONTACT POINT FOR BEST ADHESIVES

TECHNICOLL® 9556

Hersteller —
Farbe —>
Temperaturbestandigkeit —>

Technicoll
Farblos, klar
-50 °C bis +90 °C

+15 °C bis +25 °C
Kunststoffe — bei schwierigen
Kunststoffen wie PE, PP, PET,
PTFE und POM nur mit
technicoll® 9605-1

Im Originalgebinde zwischen
+2°C und +10°C

mind. 12 Monate

Verarbeitungstemperatur —>
Geeignet fiir —

Lagerung

AGOMET® F 330

(MIT HARTERPULVER UND HARTERPASTE)

Huntsman

Per Hand oder Maschine
10 Minuten

Ca. 20 Minuten

Metalle, Verbundstoffe

und Thermoplaste wie ABS,
PVC und Acryl

+15 °C bis +30 °C

-40°C und +130°C

Im Originalgebinde bei
2°C bis +8°C

mind. 6 Monate

Hersteller
Verarbeitbar
Abliiftezeit
Hantierbarkeit
Geeignet fiir

Verarbeitungstemperatur
Temperaturbestandigkeit
Lagerung

DER PERFEKTE KLEBSTOFF-PARTNER UM DIE ECKE

Das Besondere an den RUDERER-Klebstoffen
sel neben der enormen Zeitersparnis die vollig
unkomplizierte Handhabe, schwarmt Francisco Martins,
Da keine Vorbehandlung notig sel, lieBen sich komplexe
Arbeitsvorgénge in der Orthopadietechnik ohne grolen
Zeftaufwand komfortabel umsetzen. Die Zefteinsparung
vom ersten Formabdruck bis hin zur Fertigstellung
einer Orthese oder Prothese ist durch den Einsatz des
hochwertigen und leistungsfahigen Industrieklebstoffs
Helmitin®formel 1 deutlich. Da es bezlglich der
Lagerung auch keine grol3en Einschrankungen gebe,
konne der Klebstoff nicht nur lange gelagert werden,
sondern stehe damit auch fur den Produktionsprozess

sehr lange zur Verfugung. Die hohe Lagerdauer sei
zudem ein wichtiges Indiz, um den Bestellzyklus
des Klebstoffs besser kalkulieren zu konnen. Der
dynamische Fertigungsprozess in der Orthopadie,
die Materialvielfalt sowie die unterschiedlichen
Erkrankungen des Bewegungsapparates erfordern
ein hohes Mal3 an Flexibilitat. Durch die unmittelbare
Néahe zum Klebstoffexperten RUDERER gebe es
weder Engpasse in der Klebstoffoeschaffung noch
in der Projektabwicklung, sagt Francisco Martins,
Gottinger profitiere nicht nur vom Know-how und
Erfahrungsschatz des Nachbarunternehmens, lobt der
Orthopadietechnikermeister die gute Zusammenarbeit,
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M.Sc. Neuroorthopédie — Disability Management
und Dipl. Orthopéddietechnikermeister
Francisco Martins kennt die klebtechnischen
Herausforderungen in den unterschiedlichen
Fertigungsbereichen bei der Firma Gottinger. Uber
die bei ihm eingesetzten Klebstoffe ist er mehr als
erfreut;

,Wir haben auf sehr wenige Klebstoffe gesetzt
und sind nicht enttduscht worden. Der Erfolg
unserer Arbeit hdngt malBgeblich von der
Qualitat und Komfort unserer Produkte ab.
Dadurch, dass wir das Herstellungsverfahren
durch diese Hightech-Klebstoffe auch noch
beschleunigen konnten, ist es uns gelungen, eine
zuverléssige und schnelle Patientenversorgung zu
gewdéhrleisten.

sondern auch von dessen Schnelligkeit und
Zuverlassigkeit. Von den Moglichkeiten, bel Bedarf
Testklebungen durchzufUnhren oder sich von den
RUDERER-Klebstoffexperten direkt vor Ort beraten zu
lassen, profitiere man insbesondere bei spezifischen
Anforderungen. Mit einem zuverlassigen Partner
wie RUDERER an der Seite sei man bestens fur die
individuellen Prozessanforderungen gewappnet und
konne eine schnelle und optimale Patientenversorgung
gewahrleisten, freut sich Francisco Martins,

Da Orthesen und Prothesen ein Leben lang halten
sollten, wobel diese ,Haltbarkeit" laut Europaischer
Verordnung (MDR - Medical Device Regulation)
zur Wahrung sicherheitsrelevanter Aspekie auf
wenige Jahre beschrankt ist — floss das Thema
Nachhaltigkeit ebenfalls in den Entscheidungsprozess
der Orthopadietechniker von Gottinger mit ein. Beide
innovativen Industrieklebstoffe, sowohl Helmitin®formel 1
als auch Agomet® F330, sparen genau das Material ein,
das andernfalls durch Schweil3en, Bohren oder Nieten
verloren gegangen ware. lhre hohe Leistungsfanigkeit
sorgt fur mehr Prozesssicherheit und garantiert die
Langlebigkeit der Produkte. Neue Herausforderungen
kénnten sich in Zukunit aus dem 3D-Druck ergeloen. Die

individuelle Anfertigung von Hilfsmitteln im 3D-Drucker
verkurzt den Herstellungsprozess und sorgt fur mehr
Individualitat, Andere Prozesse in der Additiven Fertigung
hingegen, wie z.B. das Konstruieren, Drucken, Formen
und Farben, nehmen bislang noch sehr viel Zeit in
Anspruch. Ob diese Vorgehensweise die konventionelle
Bauart in naher Zukunft ersetzen wird, hangt vom
Therapieziel und von den Orthopéadietechnikern ab. Den
entscheidenden Zeitfaktor, den die Additive Fertigung
der Orthopadietechnik bistet, hat die Firma Gottinger in
Form von Hochleistungsklebstoffen geldst.

Zwar arpeite man bereits mit dem 3D-Druck, sagt
Francisco Martins, und vermutlich werde das in
Zukunft auch mehr werden, aber nichts ersetze
das manuelle Herstellungsverfanren. Insbesondere
Orthesen und Prothesen seien hohen, wechselnden
Belastungen ausgesetzt. Sie durfen weder inre Form
noch ihre Rotationsstabilitat verlieren. Materialien,
die heute fur die Additive Fertigung verfugbar sind,
halten diesen Anforderungen jedoch oft nicht stand.
Francisco Martins blickt gelassen in die Zukunft,
,Die wenigen, von uns eingesetzten Klebstoffe sind
aller Wahrscheinlichkeit nach ausreichend, um auch
kommende Herausforderungen bestens zu meistern.”



AUF EINEN BLICK

DIE AUFGABENSTELLUNG

Prozessoptimierung - Orthopéadische Pro-
thesen und Orthesen sollen ohne aufwendige
Vorbehandlung innerhalb klrzester Zeit schnell und
stabil gefertigt werden,

Flexibilitat - Da es sich in der Orthopadietechnik
stets viel um Einzelanfertigungen handslt, die
exakt an den Korper des Kunden angepasst sind,
mussen Klebstoffe auf diese MaBanfertigungen
flexibel reagieren und den individuellen,
dynamischen Belastungen beim Tragen standhalten
kénnen,

Minimierung - Ziel ist die Beschréankung auf ,einen
Klebstoff fur alles" oder zumindest auf sehr wenige
Klebstoffe, die die komplette Materialvielfalt in der
Orthopadie abdecken: Leder, Schaumstoffe,
Metalle, thermoplastische Kunststoffe, Holz,
Verbundstoffe wie Carbon und Harzsysteme,
Qualitat & Sicherheit — Bestmogliche Qualitat
durch den Einsatz der besten zur Verfugung
stehenden Verbindungstechnologien und Hifsmittel,

DAS ERGEBNIS

Ein Spezialkleber (Helmitin®formel 1) ersetzt nahezu
ale konventionellen Verbindungstechnologien

Beschleunigung der Prozessablaufe im Herstel-
lungsverfahren

Gestelgerte Prozesssicherheit durch optimale
Klebeergebnisse

Weniger Produktionsaufwand durch einfache
Handhabung

Weniger Materialverbrauch durch exaktes Dosieren

GroBere Flexibilitat in der auftragsbezogenen
,Just-in-time-Fertigung"

Qualitatsgarantie durch perfekten Halt und lange
Lebensdauer

CONTACT POINT FOR BEST ADHESIVES

DIE LOSUNG

Der Alleskonner: Der 1- und 2-Komponenten-
Kontakt-Industrieklebstoff Helmitin®formel 1 von
H.B. Fuller. Dieser I6semittelnaltige Spezialklebstoff
hat eine hohe Anfangsfestigkeit und ermaoglicht
eine Weiterverarbeitung direkt nach dem Fugen.
Er eignet sich fUr alle in der Orthopéadietechnik
eingesetzten Materialien wie z.B. Leder, Gummi,
Textilien, TR, PUR, PP, PE, Metall und Carbon.
Ein weiterer Vortell dieses Kontaktklebstoffs: Er ist
wieder ablosbar,

Der Metall-Carbon-Kleber: Der kalthértende Kon-
struktionsklepstoff Agomet® F 330 von Huntsman
hat ausgezeichnete Festigkeiten, guten Zugscher-
und Schélfestigkeiten und zeichnet sich durch
eine sehr gute Feuchtigkeits-, Temperatur- und
Chemikalienbestandigkeit aus.

Die Universalhilfe: Fur die schnelle Reparatur
Kelner Hachen wird der Hightech-Sekundenkleber
technicoll® 9556 eingesetzt, der durch Kontakt
mit Luftfeuchtigkeit aushartet,

Wenn die eigene Muskelkraft fehlt, stabilisieren
Unterschenkelorthesen das Kndchelgelenk und
muskulédre Aufrichtschleife und unterstiitzen die
FuBhebung. Insbesondere Kinder profitieren wéhrend
ihrer korperlichen und geistigen Entwicklung von
dieser neuen Bewegungsfreiheit,
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Technischer Vertrieb
Projektierung klebtechnischer Anwendungen
Kundenorientierte Modifizierung von Klebstoffen





