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1 Introduction Français

Les présentes informations techniques vous apportent une assistance pour la fabrication d’une prothèse avec le
système de vide dynamique 4R220, un système générant une dépression de manière active. Il est constitué d’une
pièce structurelle avec une pompe à piston intégrée, d’un manchon et d’un protège-genou.
Le système de vide dynamique utilise les mouvements verticaux entre l’emboîture de la prothèse et le moignon
pour créer une dépression. Le piston de la pompe est équipé d’aimants. La pièce métallique correspondante se
trouve sur le manchon. Pendant la phase pendulaire, l’air se trouvant entre le manchon et l’emboîture de prothèse
est aspiré dans le cylindre, tandis que l’air est évacué vers l’extérieur pendant la phase d’appui. De cette manière,
une dépression permanente est générée avec un niveau s’adaptant au niveau d’activité de l’utilisateur.
Le présent document s’adresse aux orthoprothésistes qualifiés. Il est entendu que ces professionnels sont formés
pour utiliser les différents matériaux, outils et machines requis.
Les présentes informations techniques ne prétendent pas à l’exhaustivité. La consultation de ces informations
techniques ne remplace pas la consultation des instructions d’utilisation de tous les produits requis.

1.1 Diagramme du déroulement
Le déroulement du travail est entièrement représenté dans le diagramme suivant. Toutes les étapes décrites dans
ce document sont en gras.

Empreinte en plâtre

Préparation de la fabrication de l’emboîture

Fabrication de l’emboîture de test

Fabrication de l’emboîture définitive

Finition de l’emboîture de prothèse

Montage de l’adaptateur d’emboîture

Alignement de la prothèse

2 Préparation
Pour un déroulement du travail efficace, il convient de suivre les préparations suivantes :
• Préparation de l’équipement

– Composants et outillage
– Matériaux
– Machines, appareils et accessoires
– Outils

• Travaux de préparation
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2.1 Préparation de l’équipement
L’équipement représenté sur les photos des présentes informations techniques est listé dans les tableaux qui
suivent. En utilisant d’autres matériaux, l’orthoprothésiste engage sa responsabilité.

Composants et outillage

Désignation Référence
Dynamic Vacuum System 4R220

Matériaux

Désignation Référence
Ficelle –
Bande plastifiée 636K8*
Bas tubulaire 99B25
BetaSil 616S5*
ThermoLyn 616T52=*, 616T53=*
Agent adhésif 617H46
Cire 633W8
Ruban adhésif en polyéthylène 627B4
Tricot tubulaire en perlon 623T3=*
Film tubulaire en PVA 99B81=70X19X5, 99B81=100X19X5
Rouleau en fibres de carbone 616B1=*
Carbone tubulaire unidirectionnel 616G2
Tubulaire en fibres de carbone 616G15
Résine de stratification Orthocryl 80:20 PRO 617H119
Loctite® 241 636K13

Outils

Désignation Référence
Crayon gras –
Ciseaux –
Lime plate 715F1=*
Cadre de serrage 755T4=360
Tube à vide (avec rondelle d’étanchéité à vide) 755X104=360
Pompe à vide 755E9
Clé dynamométrique 710D4
Clé dynamométrique (réglable sur 0,5 Nm) –

3 Déroulement du travail
3.1 Empreinte en plâtre

INFORMATION
Le produit peut être utilisé avec une emboîture à pleine charge ou bien avec une emboîture de prothèse modelée
de manière spécifique.

Fabriquez l’empreinte en plâtre selon la technique choisie.
Coulez du plâtre dans l’empreinte en plâtre et insérez une barre d’armature.
Modelez le modèle en plâtre.

3.2 Préparation de la fabrication de l’emboîture
Objectif de l’opération
Le modèle en plâtre est préparé pour la fabrication d’une emboîture de prothèse. Le gabarit de piston est placé
sur le modèle en plâtre dans l’axe longitudinal du moignon.
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Poncez le modèle en plâtre de manière à pouvoir placer
le gabarit de piston à plat dans l’axe longitudinal du
moignon.

Placez le gabarit de piston sur le modèle en plâtre et
fixez-le lâchement avec une vis pour plâtre.

Enfilez un bas tubulaire sur le modèle en plâtre.
Serrez le bas tubulaire sous le gabarit de piston avec
de la ficelle et coupez la partie excédentaire du bas tu
bulaire.

Vissez entièrement la vis pour plâtre.
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Uniquement pour une emboîture définitive
Ramollissez par trempage le film tubulaire en PVA court
et passez-le sur le modèle en plâtre.
Nouez le film tubulaire en PVA dans l’encoche du gaba
rit de piston à l’aide d’une ficelle.
Découpez la partie excédentaire du film tubulaire en
PVA avec un scalpel.

Uniquement pour une emboîture définitive

Placez le gabarit en silicone sur le gabarit de piston.
Veillez à ce que le film en PVA ne dépasse pas.

Isolez les têtes des vis à tête cylindrique avec de la cire.
Obturez les têtes des vis à tête cylindrique avec de la
bande plastifiée.
INFORMATION : vissez le gabarit de valve seule
ment après avoir mis le corps de cylindre en place.
Placez le corps de cylindre sur le gabarit de piston.
Procédez au positionnement médiolatéral de l’ouverture
d’évacuation en fonction de l’alignement.

Vissez le gabarit de valve dans l’ouverture d’évacuation
jusqu’à ce que le joint torique ferme l’ouverture.
Fermez la fente du gabarit de valve avec de la bande
plastifiée.
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Uniquement pour une emboîture de test
Collez 2 morceaux de bande plastifiée à l’avant et
2 morceaux à l’arrière du cylindre dans le sens longitu
dinal. Cela permet de retirer plus facilement le cylindre
après l’essayage.
Placez un morceau de bande plastifiée de manière cir
culaire sur le bord proximal du cylindre. Cela rend
étanche l’emboîture de test du côté distal.

3.3 Fabrication de l’emboîture de test
Objectif de l’opération

La fabrication de l’emboîture de prothèse à été prépa
rée.
Procédez au thermoformage.

Faites la finition de l’emboîture de prothèse (consulter
la page 11).

Si l’étanchéification distale avec la bande plasti
fiée ne suffit pas : appliquez du BetaSil sur la jonction
entre le corps de cylindre et le côté intérieur de
l’emboîture de prothèse.
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3.4 Fabrication de l’emboîture définitive
INFORMATION

L’armature décrite dans ce document est validée pour le poids corporel maximal de l’utilisateur du produit. Toute
modification de l’armature engage la responsabilité de l’orthoprothésiste.

Objectif de l’opération
Dans la section suivante, la fabrication de l’emboîture de prothèse définitive est décrite. Le système de vide dyna
mique est monté dans l’emboîture de prothèse par stratification.

INFORMATION : les étapes suivantes sont néces
saires pour garantir l’étanchéité du système.
Découpez 3 morceaux de tricot tubulaire en perlon (res
pectivement 2 fois la longueur du modèle en plâtre).
Recouvrez le modèle en plâtre avec un tricot tubulaire
en perlon, jusqu’au bord. Enroulez de la ficelle sur le
tricot tubulaire en perlon et rabattez la deuxième moitié
sur le modèle en plâtre.
Procédez de même pour mettre les 2 autres morceaux
de tricot tubulaire sur le modèle en plâtre.

Dégagez le gabarit de valve à l’aide d’un scalpel.

Enroulez de la ficelle autour du gabarit de valve et
nouez fermement le tricot tubulaire en perlon dans la
rainure distale du corps de cylindre avec de la ficelle.
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INFORMATION : serrez bien afin que le système
soit hermétique après le coulage.
Nouez les 6 couches de tricot tubulaire en perlon dans
l’encoche du corps de cylindre de manière à ce
qu’elles soient plaquées sur le corps de cylindre.

Placez une couche de rouleau en fibres de carbone du
condyle médial au condyle latéral en recouvrant le
corps de cylindre.
Dégagez le gabarit de valve.

Posez une couche de rouleau en fibres de carbone du
point MPT (milieu du tendon rotulien) jusqu’à
l’évidement du creux du genou en recouvrant le corps
de cylindre.

Posez une couche de rouleau en fibres de carbone de
manière circulaire à la hauteur du point MPT (milieu du
tendon rotulien).
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Enfilez un bas tubulaire sur le modèle en plâtre.
Enroulez de la ficelle autour du gabarit de valve et
nouez fermement le bas tubulaire dans la rainure distale
du corps de cylindre avec de la ficelle.

Nouez fermement le bas tubulaire dans l’encoche du
corps de cylindre avec un fil en perlon.

Découpez un morceau de tubulaire en fibres de car
bone (1,3 fois la longueur du modèle en plâtre).
Enfilez le tubulaire en fibres de carbone sur le modèle
en plâtre, jusqu’au bord.
Nouez le tubulaire en fibres de carbone du côté distal.

Rabattez la partie excédentaire du tubulaire en fibres de
carbone sur le modèle en plâtre.
Dégagez le gabarit de valve.
Nouez fermement le tubulaire en fibres de carbone
dans la rainure distale du corps de cylindre.
Nouez fermement le tubulaire en fibres de carbone
dans l’encoche du corps de cylindre avec un fil en per
lon.
Enfilez un bas tubulaire sur le modèle en plâtre.
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Emboîture de prothèse sans finition en carbone

Découpez un morceau de carbone tubulaire unidirec
tionnel (1,5 fois la longueur du modèle en plâtre).
Passez le carbone tubulaire unidirectionnel sur la moitié
distale du modèle en plâtre.
Nouez le carbone tubulaire unidirectionnel du côté dis
tal.
Rabattez la partie excédentaire de carbone tubulaire
unidirectionnel sur le modèle en plâtre.

Dégagez le gabarit de valve.
Nouez fermement le carbone tubulaire unidirectionnel
dans la rainure distale du corps de cylindre.
Nouez fermement le carbone tubulaire unidirectionnel
dans l’encoche du corps de cylindre avec un fil en per
lon.

Découpez un morceau de tricot tubulaire en perlon
(2 fois la longueur du modèle en plâtre).
Recouvrez le modèle en plâtre avec le tricot tubulaire
en perlon, jusqu’au bord. Enroulez de la ficelle sur le
tricot tubulaire en perlon et rabattez la deuxième moitié
sur le modèle en plâtre.

Ramollissez par trempage le film tubulaire en PVA long
et passez-le sur le modèle en plâtre.
Procédez à l’opération de coulée avec la résine Ortho
cryl. Il faut environ 30 % d’Orthocryl en plus en raison
des 6 couches de tricot tubulaire en perlon.
Une fois que la résine de stratification est suffi
samment répartie : éliminez la résine de stratification
superflue au niveau du corps de cylindre en enroulant
du ruban adhésif en polyéthylène vers l’extrémité dis
tale.
Laissez durcir la résine de stratification.
Faites la finition de l’emboîture de prothèse (consulter
la page 11).
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Emboîture de prothèse avec finition en carbone

Découpez un morceau de carbone tubulaire unidirec
tionnel (2 fois la longueur du modèle en plâtre).
Passez le carbone tubulaire unidirectionnel sur le mo
dèle en plâtre, jusqu’au bord.
Nouez la partie excédentaire de carbone tubulaire uni
directionnel du côté distal et rabattez-la sur le modèle
en plâtre.

Enfilez un bas tubulaire sur le modèle en plâtre.

Ramollissez par trempage le film tubulaire en PVA long
et passez-le sur le modèle en plâtre.
Procédez à l’opération de coulée avec la résine Ortho
cryl. Il faut environ 30 % d’Orthocryl en plus en raison
des 6 couches de tricot tubulaire en perlon.
Une fois que la résine de stratification est suffi
samment répartie : éliminez la résine de stratification
superflue au niveau du corps de cylindre en enroulant
du ruban adhésif en polyéthylène vers l’extrémité dis
tale.
Laissez durcir la résine de stratification.
Faites la finition de l’emboîture de prothèse (consulter
la page 11).

3.5 Finition de l’emboîture de prothèse
Objectif de l’opération
Les contours de l’emboîture de prothèse thermoformée ou stratifiée sont coupés et poncés. Ensuite, la douille de
valve est montée et le piston est inséré dans le cylindre.
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Marquez les contours de l’emboîture de la prothèse et
découpez-les.
Libérez le gabarit de valve en ponçant et retirez la
bande plastifiée.
Dévissez le gabarit de valve.
Retirez l’emboîture de prothèse du modèle en plâtre.

Retirez le gabarit de piston et le gabarit en silicone du
modèle en plâtre et enfoncez-les dans le cylindre afin
de l’obturer.
Bouchez l’ouverture dans le gabarit de piston avec de
la bande plastifiée ou du ruban en polyéthylène.
Vissez le gabarit de valve.

Poncez les contours de l’emboîture de prothèse.
Poncez l’extrémité distale de l’emboîture jusqu’aux
têtes des vis à tête cylindrique.
Vérifiez sur une surface plate que la surface poncée est
bien plane. Si besoin, procédez à des rectifications.

Retirez les vis à tête cylindrique.
INFORMATION : le côté proximal des douilles à en
foncer est signalé par une entaille.
Appliquez de l’agent adhésif silicone sur les douilles à
enfoncer et introduisez-les dans les ouvertures d’où
vous avez retiré les vis à tête cylindrique.
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Dévissez le gabarit de valve.
Retirez le gabarit de piston et le gabarit en silicone de
l’emboîture de prothèse.
Si besoin : essuyez l’espace du cylindre avec un chif
fon ne formant pas de peluches.
Insérez la valve à bec de canard dans la douille de
valve avec l’extrémité pointue en premier.
Vissez la douille de valve dans l’emboîture de prothèse
(couple de serrage : 3 Nm).

Enfoncez le piston dans le cylindre jusqu’à la butée.

Appliquez de la Loctite® sur l’anneau de butée, intro
duisez ce dernier sur le filet du cylindre et serrez avec
la clé de montage.

3.6 Montage de l’adaptateur d’emboîture
Objectif de l’opération
Un adaptateur d’emboîture est utilisé comme pièce de raccordement distal avec le système de vide dynamique.
Une plaque de séparation est placée entre l’adaptateur d’emboîture et l’emboîture de prothèse afin d’assurer la
transmission des forces. La plaque de séparation rend nécessaire l’utilisation de vis à tête fraisée plus longues.
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Posez la plaque de séparation sur l’adaptateur.
Si la pyramide ou le logement pour pyramide de
l’adaptateur est orientable : placez la plaque de pres
sion sur l’adaptateur.

Posez l’adaptateur sur l’emboîture de prothèse.
En option : orientez la pyramide ou le logement pour
pyramide.
REMARQUE : utilisez uniquement les vis indiquées
ici.
Sélectionnez les vis à tête fraisée adéquates.
• Pyramide / logement pour pyramide fixe :

501S28=M6x22
• Pyramide / logement pour pyramide orien

table : 501S28=M6x25
Bloquez les vis avec de la Loctite®.
Vissez et serrez les 2 vis à tête fraisée placées à
l’arrière (couple de serrage : 12 Nm).
Vissez et serrez les 2 vis à tête fraisée placées à l’avant
(couple de serrage : 12 Nm).
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