Rolyan® Splinting Materials

GO

Splinting materials are intended to be used for
fabrication of custom-molded rigid splints, orthoses, and
adaptive equipment.

PRECAUTIONS FOR FINISHED ORTHOSES

Splint adjustments are to be made only by a
healthcare professional. The healthcare professional
is responsible for providing wearing instructions
and precautions to other healthcare practitioners,
care providers involved in the patient’s care, and

the patient.

If unusual swelling, skin discoloration or discomfort
occurs, use should be discontinued and a healthcare
professional consulted.

PATTERNING

Patterns can be drawn on all splinting materials with a
scratch awl before placing the material in the water

CUTTING

All splinting materials can be cut at room temperature by
using heavy-duty shears, or scoring with a utility knife
and bending at the scored mark, then completing the
cut with a knife or scissors. If more detailed pattern-
making is required, it is recommended that the pattern
be transferred to the splinting material to make a rough
blank. Then heat the rough blank for one-half the
recommended time or until material is soft enough to cut
with scissors. This method will reduce rough edges and
save time with edge finishing. Light splinting materials
can be cut at room temperature using scissors.

HEATING

For a chart giving heating information for each
material, see “Water Temperature and Time Guide for
Rolyan and Rolyan Aquaplast Splinting Materials”

The best method for softening all splinting materials is
heated water. Use a heat gun only for spot-heating and
making adjustments.

+ For hot water heating, fill frying pan or heat pan
with water at least 1” (2.5 cm) deep. Heat water to
temperature recommended in the chart (use thermo
meter to measure water temperature). For Aquaplast
splinting materials, use a heat pan liner in the bottom
of the heat pan or frying pan. HydrocollatorG units
can be used for large pieces of splinting material. Use
a heat pan liner to dip the material into the unit, to
ensure that the material does not touch the bottom.
Do not leave the splint blank unattended.

In addition to hot water heating, San-Splint,
Orthoplast, OrthoPlast Il and Aquaplast materials

can be heated in a convection oven. Note that dry
heating makes the material self-bonding, so no
surface preparation is required for bonding. Material
that is heated in the oven also becomes hotter than
material heated in water; check temperature carefully
before applying it to the patient. Heat material without

overlapping or folding on a baking sheet with a
non-stick surface in a preheated oven as follows.

— San-Splint: heat at 175°F (80°C) for 3 to 4 minutes.

— Orthoplast: heat at 160° to 170°F (70-75°C) for
2 minutes.

—Orthoplast Il: heat at 140° to 158°F (65-70°C) for
1 to 2 minutes.

—Aquaplast: heat at 195° to 205°F (90-95°C) for up
to 10 minutes or until transparent or translucent.

Note: Overheating splinting materials increases the
draping/stretching characteristics; cool slightly before
handling it to avoid excess stretching.

FORMING

After the pattern is made, the splinting material should
be heated in water as indicated in the temperature and
time chart. The entire pattern or piece of material should
feel soft when removed from the water. When Aquaplast
materials become transparent or translucent in a heat pan,
the material is soft and ready to form. When the material
is soft, remove it from the water and pat it dry with an
absorbent towel. (To avoid towel impressions or lint, cover
the towel with a pillow case before drying the splinting
material.) Check the temperature of the material before
beginning to fabricate the splint on the patient.

Forming some splints on a patient is easier with the
assistance of gravity. When forming a volar forearm
splint, for example, place the patient’s hand in supination
whenever possible, to allow the splinting material to
drape into the arches of the hand.

Technical Tip: To prevent hands from sticking to Original
Aquaplast and Original Resilient, use cold cream or
mineral oil on hands or dip hands in cold water.

Use smooth strokes when molding splints. Original
Aquaplast®, Aquaplast-T, Watercolors®, ProDrape®-T,
Polyform®, Polyflex I1®, Orthoplast 1I® and TailorSplint®
require minimum shaping with gentle strokes. Repeated
pressure is not necessary to retain form while cooling.
The controlled stretch of Original Resilient®, Resilient-T,
Ezeform®, Synergy®, San-Splint® and Orthoplast® allows
more aggressive handling. These materials require

firm pressure to form the splint. All Aquaplast splinting
materials have 100% elastic memory to allow repeated
molding for easy and economical splint revisions. Re-
soften the material and it will return to its original size
and shape.

COOLING

Cold water, cold packs, cold spray, or cold wraps can be
used to speed the cooling process.

Technical Tip: Exercise band that has been stored in a
freezer can also be used to speed the cooling process.
ADJUSTMENTS

Change in contour or design of the splint can be
accomplished easily by spot-heating the area by pouring

hot water over it or using a heat gun. Care should be
taken not to overheat the material when using a heat
gun—keep the hot air stream of the heat gun moving
and do not hold it too close to the material.

ADHESIVE PROPERTIES

Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T, Watercolors,
Polyform, Polyflex Il, Orthoplast, OrthoPlast Il and
TailorSplint have a protective coating to prevent
accidental self-bonding. To bond these materials,
remove the coating by scraping the surface or brushing
the surface with an acetone material. Spot-heat both
surfaces with a heat gun until they become tacky,

make sure both surfaces are dry, and then press firmly
together. This technique will provide a permanent bond,
ideal for adding outriggers and other attachments to the
finished splint.

San-Splint resist bonding, and using a solvent to prepare
the surface for permanent bonding is recommended.

Original Aquaplast, Original Resilient, Ezeform and
Synergy do not have a protective coating, and they
are self-bonding when both pieces are hot and dry. A
solvent is not required —but cleaning the splint surface
prior to bonding is recommended.

Edge finishing

Smooth edges by heating the rough edges of the
splinting material with a heat gun or dipping the edge
into heated water for 5 to 10 seconds. Smooth the
heated edges using finger tips or the palm of the
hand —a small amount of hand or body lotion on the
finger tips makes smoothing the edges easier.
CARE AND CLEANING

Splinting materials

The shelf life of low-temperature splinting materials is
indefinite under the following conditions:

Store at temperatures between 40° and 90°F (4° and
32°C).

Store at less than 65% relative humidity.

Avoid prolonged exposure to light, especially
ultraviolet light.

Avoid exposure to corrosive fumes and ethylene
oxide fumes.

.

.

Fabricated splints

The splint will lose its shape in temperatures over 135°F
(57°C). It should be kept away from sources of heat
such as ovens, hot water, open flames, and sunny car
windows.

The splint can be cleaned with soap and lukewarm
water. The straps can be washed with soap and water,
but the adhesive portion should not be moistened. The
splint and straps should be allowed to dry thoroughly
before reapplication of the splint.

Please Note: Characteristic markings on most sheet material include gate and pin marks. The markings are part of the normal production process, are within specification,
and are not considered defects. The gate is a circular mark usually in the center of the sheet but may appear as a half moon shape at the edge of the sheet. Pin marks are left
behind when the sheet material is pushed off of the mold.

Serious events experienced from using this product should be reported immediately to Performance Health and to the local Competent Authority.
Symbols Glossary located at http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
These user instructions are available in large print, please contact Performance Health Customer Services for a copy.

Please retain these instructions for future reference.
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WATER TEMPERATURE AND TIME GUIDE FOR ROLYAN AND ROLYAN AQUAPLAST SPLINTING MATERIALS

Water Temperature' Approximate Heating Time Approximate Working Time

%" %2" %" %e” %" %2" %,” %e”

(1.6 mm) (2.4 mm) (3.2 mm) (4.8 mm) (1.6 mm) (2.4 mm) (3.2 mm) (4.8 mm)
Polyform 150-160°F (65-70°C) 30 sec.* — 1 min.® — 1 min.® — 3-5 min.® —
Ezeform 160—-170°F (70-75°C) — — 1 min.® — — — 4-5 min.® —
Orthoplast |1 140-158°F (65—70°C) — — 1 min.® — — — 3-5 min.® —
Polyflex Il 150-160°F (65-70°C) 30 sec.* 30—45sec. 1min.® — 1 min.® 2-3 min.® 3-5 min.® —
TailorSplint 150—-160°F (65—70°C) 30 sec.* 30-45sec.® 1min.® — 1 min.® 2-3 min.® 3-5 min.® —
Synergy 160—170°F (70-75°C) — — 1 min.® — — — 4—6 min.® —
San-Splint? 160-175°F (70-80°C) — — 90 sec.* — — — 4-5 min.® —
Orthoplast 160—-170°F (65—75°C) — — 90 sec.* — — — 4-5 min.® —
Aquaplast-T*® 160—-170°F (70-75°C) 35 sec.* 60-70 sec.” 1-2min.® 2 min.® 2 min.® 3 min.® 4 min.® 7 min.®
Original Aquaplast®  160—170°F (70-75°C) 35 sec.* 60-70sec.” 1-2min.® 2min.® 2 min.® 3 min.® 4 min.® 7 min.®
Resilient-T? 160-170°F (70-75°C) 35 sec.* — 1-2 min.® — 2 min.® — 4 min.® —
Original Resilient® 160—-170°F (70-75°C) 35 sec.* — 1-2 min.® — 2 min.® — 4 min.® —
ProDrape-T? 160-170°F (70-75°C) — 60-70sec.” 1-2min.® — — 3 min.® 4 min.® —
Watercolors® 160-170°F (70-75°C) 35 sec.* 60-70 sec.* 1-2min.® — 2 min.® 3 min.® 4 min.® —

(70°C).
* seconds
 minute or minutes

' Below 150°F (65°C), Rolyan splinting materials will not soften sufficiently to become workable.

2 San-Splint Orthoplast & Orthoplast Il can be heated in a convection oven (see “Heating”).

¢ Aquaplast materials can be heated in a convection oven (see “Heating”). Heating and working times of Aquaplast materials determined using a water temperature of 160°F

Matériaux d’attelle Rolyan®

Les matériaux d'attelle sont destinés a la fabrication
d'attelles rigides sur mesure, d'orthéses et d'équipement
adaptatif.

PRECAUTIONS POUR LES ORTHESES FINIES

Les ajustements de I'attelle ne doivent étre

effectués que par un professionnel de la santé. Le
professionnel de la santé est responsable d’expliquer
les instructions de port et les précautions aux autres
professionnels de la santé, aux prestataires de soins
impliqués dans les soins du patient et au patient.

En cas de gonflement inhabituel, de décoloration

de la peau ou d'inconfort, I'utilisation doit étre
interrompue et un professionnel de la santé doit étre
consulté.

PATRONS

Il est possible de tracer des patrons sur tous les
matériaux d'attelle avec un poingon a gratter avant de
placer le matériau dans I'eau

DECOUPE

Tous les matériaux d’attelle peuvent étre découpés a
température ambiante a I'aide de cisailles solides, ou
en marquant avec un cutter et en pliant sur la marque,
puis en terminant a I'aide d’un couteau ou de ciseaux.
S’il est nécessaire d’obtenir un patron plus précis, il
est recommandé de transférer le patron sur le matériau
d'attelle pour I'’ébauche. Chauffez ensuite I'’ébauche
pendant la moitié du temps recommandé ou jusqu'a
ce que le matériau soit suffisamment souple pour étre
découpé avec des ciseaux. Cette méthode réduira

les bords rugueux et le temps nécessaire a la finition
des bords. Les matériaux d’attelle Iégers peuvent étre
découpés a température ambiante a I'aide de ciseaux.

RECHAUFFEMENT

Pour un tableau contenant des informations sur le
réchauffement de chaque matériau, reportez-vous au
« Guide de température de I'eau et de durée pour les
matériaux d'attelle Rolyan et Rolyan Aquaplast »

La meilleure méthode pour assouplir tous les matériaux
d'attelle est I'eau chaude. Utilisez un pistolet thermique
uniquement pour le réchauffement localisé et les
réglages.

Pour chauffer de I'eau, remplissez une casserole ou une
poéle avec au moins 2,5 cm (1”) d’eau. Chauffez I'eau a
la température recommandée dans le tableau (utilisez un
thermomeétre pour mesurer la température de I'eau). Pour
les matériaux d'attelle Aquaplast, utilisez un revétement
pour casserole dans le fond de la casserole ou de la
poéle. Les unités HydrocollatorG peuvent étre utilisées
pour de grandes piéces de matériaux d’attelle. Utilisez
un revétement pour casserole pour plonger le matériau
dans I'unité, afin de vous assurer que le matériau ne
touche pas le fond. Ne laissez pas la structure de
I’attelle sans surveillance.

- En plus de I'’eau chaude, les matériaux San-Splint,
Orthoplast, OrthoPlast Il et Aquaplast peuvent étre
chauffés dans un four a convection. Notez que le
réchauffement a sec rend le matériau auto-adhésif et
qu'il n’est donc pas nécessaire de préparer la surface
pour le collage. Un matériau chauffé dans un four
chauffe plus qu’un matériau chauffé dans I'eau ; vérifiez
soigneusement la température avant de I'appliquer sur
le patient. Chauffez le matériau sans chevauchement
ni pliage sur une plague de cuisson avec surface anti-
adhésive dans un four préchauffé comme suit.

— San-Splint : 80 °C (175 °F) pendant 3 a 4 minutes.

— Orthoplast : entre 70 °C et 75 °C (160 °F et 170 °F)
pendant 2 minutes.

— Orthoplast Il : entre 65 °C et 70 °C (140 °F et 158 °F)
pendant 1 a 2 minutes.

— Aguaplast : entre 90 °C et 95 °C (195 °C et 205 °F)
pendant 10 minutes maximum ou jusqu'a ce qu'il
soit transparent ou translucide.

Remarque : La surchauffe des matériaux d'attelle
accentue les caractéristiques de drapage/étirement ;
refroidissez légérement avant de manipuler pour éviter
un étirement excessif.

MISE EN FORME

Une fois le patron réalisé, le matériau d'attelle doit étre
chauffé dans I'eau comme indiqué dans le tableau de
température et de durée. L'ensemble du patron ou du
morceau de matériau doit étre souple lorsqu'il est retiré
de I'eau. Lorsque les matériaux Aquaplast deviennent
transparents ou translucides dans le récipient chaud, le
matériau est souple et prét a prendre forme. Lorsque le
matériau est souple, retirez-le de I'eau et séchez-le avec

une serviette absorbante. (Pour éviter les marques ou
peluches de serviette, couvrez la serviette avec une taie
d'oreiller avant de sécher le matériau d'attelle.) Vérifiez
la température du matériau avant de commencer a
mettre en forme I'attelle sur le patient.

Mettre en forme une attelle sur un patient est plus facile
en s’aidant de la pesanteur. Pour une attelle d'avant-
bras palmaire, par exemple, placez la main du patient
en supination, si possible, pour permettre au matériau
d'attelle de se draper dans les arcades de la main.

Conseil technique : Pour éviter que les mains ne
collent a Original Aquaplast et Original Resilient,
utilisez de la créme froide ou de I'huile minérale sur
les mains ou trempez les mains dans de I'eau froide.

Faites des mouvements doux lors du moulage

d'attelles. Original Aquaplast®, Aquaplast-T, Aquarelles®,
ProDrape®-T, Polyform®, Polyflex I1®, Orthoplast II® et
TailorSplint® nécessitent une mise en forme minimale
avec des mouvements doux. Il n’est pas nécessaire
d’exercer une pression répétée pour conserver la
forme pendant le refroidissement. L'étirement controlé
de Original Resilient®, Resilient-T, Ezeform®, Synergy®,
San-Splint® et Orthoplast® permet une manipulation plus
énergique. Ces matériaux nécessitent une pression
ferme pour former I'attelle. Tous les matériaux d'attelle
Aquaplast ont une mémoire 100 % élastique permettant
plusieurs modelages pour des révisions d'attelles faciles et
économiques. Assouplissez le matériau et il retrouvera sa
taille et sa forme d'origine.

REFROIDISSEMENT

Il est possible d’utiliser de I'eau froide, des compresses
froides, des vaporisateurs froids ou des bandes froides
pour accélérer le processus de refroidissement.

Conseil technique : Une bande d'exercice placée
au congélateur peut également étre utilisée pour
accélérer le processus de refroidissement.

AJUSTEMENTS

Il est facile de modifier le contour ou la conception de
I'attelle en chauffant des zones précises, en versant de
I'eau chaude dessus ou a I'aide d’un pistolet thermique.
Il est important de ne pas surchauffer le matériau lors de
|'utilisation d'un pistolet thermique. Le flux d'air chaud
du pistolet doit rester en mouvement et pas trop pres du
matériau.
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PROPRIETES ADHESIVES

Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T, Aquarelles,
Polyform, Polyflex Il, Orthoplast, OrthoPlast Il et
TailorSplint ont un revétement de protection qui
empéche |'auto-collage accidentel. Pour coller ces
matériaux, retirez le revétement en grattant la surface
ou en brossant la surface avec un matériau acétone.
Chauffez les deux surfaces a I'aide d’un pistolet
thermique jusqu'a ce qu'elles deviennent collantes,
assurez-vous qu’elles sont séches, puis appuyez-les
fermement I'une contre I'autre. Cette technique crée un
collage permanent, idéal pour ajouter des armatures et
d'autres pieces a |'attelle finie.

Le collage résistant San-Splint et I'utilisation d'un
solvant pour préparer la surface au collage permanent
sont recommandés.

Original Aquaplast, Original Resilient, Ezeform et
Synergy n'ont pas de revétement protecteur et sont
auto-collants lorsque les deux piéces sont chaudes

et seches. Un solvant n'est pas nécessaire, mais il est
recommandé de nettoyer la surface de |'attelle avant le
collage.

Finition des bords

Lissez les bords en chauffant les bords rugueux du
matériau d'attelle avec un pistolet thermique ou en

les plongeant dans de I'eau chaude pendant 5 a 10
secondes. Lissez les bords chauds a I'aide du bout des
doigts ou de la paume de la main - un peu de lotion pour
les mains ou pour le corps sur le bout des doigts facilite
le lissage des bords.

ENTRETIEN ET NETTOYAGE

Matériaux pour attelle
La durée de conservation des matériaux d'attelle basse
température est illimitée dans les conditions suivantes :

- Stockage a des températures comprises entre 4 °C et
32 °C (40 °F et 90 °F).

« Stockage a moins de 65 % d'humidité relative.

- Pas d’exposition prolongée a la lumiére, en particulier
aux rayons ultraviolets.

« Pas d’exposition aux vapeurs corrosives et aux
vapeurs d'oxyde d'éthylene.

Attelles fabriquées

L'attelle perdra sa forme a des températures supérieures
a 57 °C (135 °F). Elle doit étre tenue a I'écart des
sources de chaleur telles que les fours, I'eau chaude, les
flammes nues et les vitres ensoleillées des voitures.

L'attelle peut étre nettoyée avec du savon et de
I'eau tiede. Les sangles peuvent étre lavées a |'eau
et au savon, mais la partie adhésive ne doit pas étre
humidifiée. L'attelle et les sangles doivent sécher
completement avant d’appliquer |'attelle.

Remarque : Les feuilles (matériaux) indiquent, la plupart du temps, des marques pour les grilles et les goupilles. Ces marques font partie du processus de production normal,
sont conformes aux spécifications et ne sont pas des défauts. La grille est désignée par une marque circulaire généralement au centre de la feuille mais peut étre également en
forme de demi-lune au bord de la feuille. Les marques de goupilles ne sont plus visibles lorsque la feuille est retirée du moule.

Les effets indésirables graves dus a |'utilisation de ce produit doivent étre immédiatement signalés a Performance Health et a I'autorité locale compétente.
Glossaire des symboles a I'adresse http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
Ces instructions d'utilisation sont disponibles en gros caractéres, veuillez contacter le service clientéle de Performance Health pour en obtenir une copie.

Veuillez conserver ces instructions pour utilisation ultérieure.

Température de I'eau '

Durée de chauffe approximative

GUIDE DE TEMPERATURE DE L’EAU ET DE DUREE POUR LES MATERIAUX D’ATTELLE ROLYAN ET ROLYAN AQUAPLAST

Durée d’efficacité approximative

1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm 1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm

() (%) ) (*%2) (%) (%) ) (*42)
Polyform 65-70°C (150-160°F) 30 sec.* - 1 min.® - 1 min.® - 3-5 min.® -
Ezeform 70-75°C (160-170°F) - - 1 min.® - - - 4-5 min.® -
Orthoplast Il 65-70°C (140-158°F) — — 1 min. s — — — 3-5min.s —
Polyflex Il 65-70°C (150-160°F) 30 sec.* 30-45sec.* 1min.® - 1 min.*® 2-3 min.® 3-5 min.® -
TailorSplint 65-70°C (150-160°F) 30 sec.* 30-45sec.* 1 min.® — 1 min.*® 2-3 min.® 3-5 min.® —
Synergy 70-75°C (160-170°F) — — 1 min.*® — — — 4-6 min.® —
San-Splint? 70-80°C (160-175°F) — — 90 sec.* — — — 4-5 min.® —
Orthoplast 65-75°C (160-170°F) - - 90 sec.* - - - 4-5 min.® -
Aquaplast-T? 70-75°C (160-170°F) 35 sec.* 60-70 sec.* 1-2min.® 2 min.® 2 min.® 3 min.* 4 min.* 7 min.*
Original Aquaplast?® 70-75°C (160-170°F) 35 sec.* 60-70 sec.* 1-2min.® 2 min.® 2 min.® 3 min.® 4 min.® 7 min.®
Resilient-T? 70-75°C (160-170°F) 35sec.* - 1-2 min.® - 2 min.® - 4 min.® -
Original Resilient? 70-75°C (160-170°F) 35sec.* - 1-2 min.® - 2 min.® - 4 min.® —
ProDrape-T? 70-75°C (160-170°F) - 60-70 sec.* 1-2min.® — — 3 min.* 4 min.* —
Aquarelles® 70-75°C (160-170°F) 35 sec.* 60-70 sec.* 1-2min.® — 2 min.5 3 min.5 4 min.5 —

d’une température de l'eau de 70 °C (160 °F).
4 secondes
° minute ou minutes

" En dessous de 65 °C (150 °F), les matériaux d'attelle Rolyan ne seront pas suffisamment souples pour étre utilisables.
2 San-Splint Orthoplast & Orthoplast Il peuvent étre chauffés dans un four a convection (voir « Réchauffement »).
3 Les matériaux Aquaplast peuvent étre chauffés dans un four a convection (voir « Réchauffement »). Durées de chauffe et d’efficacité des matériaux Aquaplast déterminées sur base
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Rolyan® Schienenmaterialien

Schienenmaterialien sind zur Herstellung speziell
geformter starrer Schienen, Orthesen und adaptiver
Geréte vorgesehen.

VORSICHTSHINWEISE BZGL. FERTIGER
ORTHOSEN

Schienenanpassungen diirfen nur von medizinischem
Fachpersonal vorgenommen werden. Das
medizinische Fachpersonal ist dafiir verantwortlich,
anderen Arzten, an der Patientenversorgung
beteiligten Leistungserbringern und dem Patienten
Anweisungen und VorsichtsmaBnahmen zum Tragen
zu geben.

Falls ungewdhnliche Schwellungen,
Hautverfarbungen oder Beschwerden auftreten,
sollte die Anwendung abgebrochen und
medizinisches Fachpersonal konsultiert werden.

MUSTER

Muster kdnnen mit einer Kratzahle auf alle
Schienenmaterialien gezeichnet werden, bevor das
Material ins Wasser gelegt wird.

SCHNEIDEN

Alle Schienenmaterialien kdnnen bei Raumtemperatur
mit einer schweren Schere geschnitten oder mit einem
Universalmesser geritzt und an der geritzten Markierung
gebogen werden. AnschlieBend wird der Schnitt mit
einem Messer oder einer Schere abgeschlossen.

Wenn ein detaillierteres Muster erforderlich ist, wird
empfohlen, das Muster auf das Schienenmaterial zu
Ubertragen, um einen Grobrohling anzufertigen. Erhitzen
Sie den Grobrohling anschlieBend fir die Halfte der
empfohlenen Zeit oder bis das Material weich genug

ist, um mit einer Schere geschnitten zu werden. Diese
Methode reduziert raue Kanten und spart Zeit bei der
Kantenbearbeitung. Leichte Schienenmaterialien kénnen
bei Raumtemperatur mit einer Schere geschnitten
werden.

ERWARMUNG

Eine Tabelle mit Erhitzungshinweisen fiir jedes
Material finden Sie unter ,Wassertemperatur- und
Zeitanleitung fiir Rolyan- und Rolyan-Aquaplast-
Schienenmaterialien®.

Die beste Methode zur Erweichung aller
Schienenmaterialien ist erhitztes Wasser. Verwenden Sie
eine HeiBluftpistole nur zur Punktbeheizung und zum
Vornehmen von Einstellungen.

+ Fullen Sie zum Erhitzen mit heiBem Wasser die
Pfanne oder die Heizpfanne mit mindestens 2,5 cm
tiefem Wasser. Erhitzen Sie das Wasser auf die in
der Tabelle empfohlene Temperatur (messen Sie
die Wassertemperatur mit einem Thermometer).
Verwenden Sie fUr Aquaplast-Schienenmaterialien
eine Heizpfannenauskleidung am Boden der Heiz-
oder Bratpfanne. HydrocollatorG-Geréte kdnnen
fur groBe Stilicke des Schienenmaterials verwendet
werden. Verwenden Sie eine Heizpfannenauskleidung,
um das Material in das Gerét einzutauchen und
sicherzustellen, dass das Material den Boden nicht
bertihrt. Lassen Sie den Schienenrohling nicht
unbeaufsichtigt.

+ Zuséatzlich zur Warmwasserbereitung kénnen San-
Splint-, Orthoplast-, OrthoPlast II- und Aquaplast-
Materialien in einem HeiBluftofen erhitzt werden.
Beachten Sie, dass trockenes Erhitzen das Material
selbstbindend macht, sodass fiir die Verklebung
keine Oberflachenvorbereitung erforderlich ist.
Material, das im Ofen erhitzt wird, ist auch heiBer als

Material, das in Wasser erhitzt wird; Uberprﬁfen Sie
die Temperatur sorgféltig, bevor Sie dem Patienten
die Schiene anlegen. Erhitzen Sie das Material
ohne Uberlappungen oder Faltenbildung auf einem
Backblech mit Antihaftbeschichtung in einem
vorgeheizten Ofen wie folgt.

— San-Splint: 3 bis 4 Minuten auf 80 °C erhitzen.
— Orthoplast: 2 Minuten auf 70-75 °C erhitzen.

— Orthoplast II: 1 bis 2 Minuten auf 65-70 °C
erhitzen.

— Aquaplast: Bis zu 10 Minuten auf 90 bis 95 °C

erhitzen oder bis transparent oder durchscheinend.

Hinweis: Uberhitzung von Schienenmaterialien erhéht
die Drapier- bzw. Dehnungseigenschaften; Vor der
Handhabung leicht abkiihlen lassen, um UberméBiges
Dehnen zu vermeiden.

FORMUNG

Nachdem das Muster erstellt wurde, sollte das
Schienenmaterial in Wasser wie in der Temperatur- und
Zeittabelle angegeben erhitzt werden. Das gesamte
Muster oder Materialstlick sollte sich weich anftihlen,
wenn es aus dem Wasser genommen wird. Wenn
Aquaplast-Materialien in einer Warmepfanne transparent
oder durchscheinend werden, ist das Material weich
und formbereit. Sobald das Material weich ist, nehmen
Sie es aus dem Wasser und tupfen Sie es mit einem
saugfahigen Handtuch trocken. (Um Handtuchabdriicke
oder Flusen zu vermeiden, decken Sie das Handtuch
vor dem Trocknen des Schienenmaterials mit einem
Kissenbezug ab.) Uberpriifen Sie die Temperatur des
Materials, bevor Sie mit der Anfertigung der Schiene
am Patienten beginnen.

Das Anlegen einiger Schienen am Patienten wird durch
die Schwerkraft einfacher. Wenn Sie beispielsweise eine
volare Unterarmschiene formen, bringen Sie die Hand
des Patienten nach Mdglichkeit in Supination, damit das
Schienenmaterial in die Handwdlbungen drapiert werden
kann.

Technischer Tipp: Verwenden Sie Néhrstoffcreme
(Cold Cream) oder Mineralél auf den Handen oder
tauchen Sie die Hdnde in kaltes Wasser, um zu
verhindern, dass die Hande an Original Aquaplast und
Original Resilient haften bleiben.

Formen Sie die Schienen mit sanften
Streichbewegungen. Original Aquaplast®, Aquaplast-T,
Watercolors®, ProDrape®-T, Polyform®Polyflex
11®Orthoplast 11® und TailorSplint® erfordern minimale
Formgebung mit sanften Strichen. Wiederholter Druck
ist nicht erforderlich, um die Form beim Abkulhlen
beizubehalten. Die kontrollierte Dehnung von Original
Resilient®, Resilient-T, Ezeform®, Synergie®, San-
Splint® und Orthoplast® ermdglicht eine aggressivere
Handhabung. Diese Materialien erfordern festen
Druck, um die Schiene zu formen. Alle Aquaplast-
Schienenmaterialien haben ein 100% elastisches
Gedachtnis, um wiederholtes Formen fiir einfache

und wirtschaftliche Uberarbeitungen der Schiene zu
ermdglichen. Wenn Sie das Material erneut erweichen,

kehrt es zu seiner urspriinglichen GréBe und Form zurlick.

KUHLUNG

Der Kihlprozess kann mit kaltem Wasser,
Kuhlpackungen, Kéltespray oder Kaltverpackungen
beschleunigt werden.
Technischer Tipp: Ubungsband, das in einem
Gefrierschrank aufbewahrt wurde, kann ebenfalls zur
Beschleunigung des Kliihlprozesses verwendet werden.

EINSTELLUNGEN

Anderungen der Kontur oder des Designs der Schiene
sind durch punktuelles Erwérmen des Bereichs

durch UbergieBen mit heiBem Wasser oder mit der
HeiBluftpistole leicht méglich. Achten Sie darauf, das
Material bei Verwendung einer HeiBluftpistole nicht zu
Uberhitzen. Halten Sie den HeiBluftstrom in Bewegung
und nicht zu nahe an das Material.

ADHASIVE EIGENSCHAFTEN

Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T, Aquarelle,
Polyform, Polyflex Il, Orthoplast, OrthoPlast Il und
TailorSplint sind mit einer Schutzbeschichtung versehen,
um versehentliche Selbstbindung zu verhindern. Um
diese Materialien zu verbinden, entfernen Sie die
Beschichtung, indem Sie die Oberflache abkratzen
oder mit einem Acetonmaterial birsten. Erhitzen Sie
beide Oberflachen punktuell mit der HeiBluftpistole,

bis sie klebrig werden. Stellen Sie sicher, dass beide
Oberflachen trocken sind, und driicken Sie sie dann
fest zusammen. Diese Technik sorgt fir eine dauerhafte
Verbindung und ist ideal fur die Hinzufiigung von
Auslegern und anderen Befestigungen zur fertigen
Schiene.

San-Splint ist kleberesistent, daher wird die Verwendung
eines Lésemittels empfohlen, um die Oberflache fiir die
permanente Verklebung aufzubereiten.

Original Aquaplast, Original Resilient, Ezeform und
Synergy haben keine Schutzbeschichtung und sind
selbstklebend, wenn beide Teile heiB und trocken sind.
Ein Losemittel ist nicht erforderlich. Es wird jedoch
empfohlen, die Schienenoberflache vor dem Verkleben
zu reinigen.

Randbearbeitung

Glatten Sie die Rander, indem Sie die rauen Rander
des Schienenmaterials mit einer HeiBluftpistole erhitzen
oder den Rand 5 bis 10 Sekunden lang in erhitztes
Wasser tauchen. Glatten Sie die erhitzten Rander mit
den Fingerspitzen oder der Handflache - eine kleine
Menge Hand- oder Kérperlotion auf den Fingerspitzen
erleichtert das Glatten der Rander.

PFLEGE UND REINIGUNG
Schienenmaterialien

Die Lagerféhigkeit von Niedertemperatur-
Schienenmaterialien ist unter folgenden Bedingungen
unbegrenzt:

« Lagerung bei Temperaturen zwischen 4 ° und 32 °C.

« Lagerung bei weniger als 65% relativer
Luftfeuchtigkeit.

« Vermeidung langerer Lichteinwirkung, insbesondere
von ultraviolettem Licht.

+ Vermeidung der Einwirkung atzender Dampfe und
Ethylenoxiddampfe.

Gefertigte Schienen

Die Schiene verliert bei Temperaturen tber 57 °C ihre
Form. Sie sollte von Warmequellen wie Ofen, heiBem
Wasser, offenen Flammen und sonnigen Autofenstern
ferngehalten werden.

Die Schiene kann mit Seife und lauwarmem Wasser
gereinigt werden. Die Bander kdnnen mit Wasser und
Seife gewaschen werden, die Klebeflache sollte jedoch
nicht angefeuchtet werden. Die Schiene und die Bander
sollten vor dem erneuten Anlegen der Schiene griindlich
trocknen.

Bitte beachten: Zu den charakteristischen Markierungen auf den meisten Plattenmaterialien gehéren Anschnitt- und Stiftmarkierungen. Die Markierungen sind Teil des normalen
Produktionsprozesses, liegen innerhalb der Spezifikation und gelten nicht als Méngel. Die Anschnittmarkierung ist eine kreisférmige Markierung, die sich normalerweise in der Mitte
der Platte befindet, am Rand der Platte jedoch halbmondférmig erscheinen kann. Stiftmarkierungen bleiben zurlick, wenn das Plattenmaterial von der Form gedriickt wird.

Schwerwiegende Vorfélle, die bei der Verwendung dieses Produkts auftreten, sollten unverziglich an Performance Health und die zustandige Behorde vor Ort gemeldet werden.
Ein Glossar der Symbole finden Sie unter: http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
Diese Benutzeranweisungen sind in GroBdruck erhaltlich. Bitte wenden Sie sich an den Kundendienst von Performance Health, um eine Kopie zu erhalten.
Bewahren Sie diese Anweisungen bitte zur spateren Bezugnahme auf.
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WASSERTEMPERATUR- U. ZEITANLEITUNG FUR ROLYAN- UND ROLYAN-AQUAPLAST-SCHIENENMATERIALIEN

Wassertemperatur ' Ungefdhre Heizzeit Ungefdhre Bearbeitungszeit

1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm 1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm

(%) (%) (%) (%) (%) (%) (%) (%)
Polyform 150-160°F (65-70°C) 30 sek.* — 1 min.*® - 1 min.*® — 3-5 min. —
Ezeform 160-170°F (70-75°C) - - 1 min.*® - - - 4-5 min. -
Orthoplast Il 140-158°F (65-70°C) - - 1 min.® - - - 3-5 min. -
Polyflex Il 150-160°F (65—70°C) 30 sek.* 30-45 sek.* 1 min.® — 1 min.* 2-3 min.® 3-5 min. —
TailorSplint 150-160°F (65-70°C) 30 sek.* 30-45sek.* 1 min.® - 1 min.*® 2-3 min.5 3-5 min. -
Synergie 160-170°F (70-75°C) - - 1 min.*® - - - 4—6 min. -
San-Splint? 160-175°F (70-80°C) — — 90 sek. * — — — 4-5 min. —
Orthoplast 160-170°F (65-75°C) — — 90 sek. * — — — 4-5 min. —
Aquaplast-T? 160-170°F (70-75°C) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2 min.® 2 min.5 2 min.5 3 min.* 4 min.5 7 min.5
Original Aquaplast?® 160-170°F (70-75°C) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2 min.® 2 min.5 2 min.* 3 min.5 4 min.5 7 min.5
Resilient-T3 160-170°F (70-75°C) 35 sek.* - 1-2 min.* - 2 min.® - 4 min.* -
Original elastisch® 160-170°F (70-75°C) 35 sek.* — 1-2 min.® — 2 min.® — 4 min.® —
ProDrape-T?® 160-170°F (70-75°C) - 60-70 sek.* 1-2min.5 - - 3 min.® 4 min.® -
Wasserfarben® 160-170°F (70-75°C) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2 min.® — 2 min.® 3 min.® 4 min.® —

" Unterhalb von 65 °C erweichen Rolyan-Schienenmaterialien nicht ausreichend, um verarbeitbar zu sein.
2 San-Splint Orthoplast & Orthoplast Il kdnnen in einem HeiBluftofen erhitzt werden (siehe ,Erhitzung®).

3 Aquaplast-Materialien kénnen in einem HeiBluftofen erhitzt werden (siehe ,Erhitzung*). Die Aufheiz- und Verarbeitungszeiten von Aquaplast-Materialien wurden bei einer

Wassertemperatur von 70 °C ermittelt.
4 Sekunden
5 Minute oder Minuten

Rolyan® spalkmaterialen

Qo

Spalkmaterialen zijn bedoeld om te worden gebruikt
voor het vervaardigen van op maat gemaakte stijve
spalken, orthesen en adaptieve apparatuur.

VOORZORGSMAATREGELEN VOOR
AFGEWERKTE ORTHESEN

Aanpassingen aan de spalk mogen alleen worden
uitgevoerd door een gezondheidszorgprofessional.
De gezondheidszorgprofessional is verantwoordelijk
voor het geven van instructies voor het dragen en
voorzorgsmaatregelen aan andere gezondheidszorg-
professionals, zorgverleners die bij de zorg van de
patiént betrokken zijn, en aan de patiént.

Als ongebruikelijke zwelling, huidverkleuring of
ongemak optreedt, moet het gebruik worden
stopgezet en moet een arts worden geraadpleegd.

PATROON

Patronen kunnen op alle spalkmaterialen worden
getekend met een kraspriem, voordat het materiaal in
het water wordt geplaatst

SNIJDEN

Alle spalkmaterialen kunnen bij kamertemperatuur
worden gesneden met behulp van een zware schaar of
met een hobbymes en door te buigen bij de breukstreep
en vervolgens verder te snijden met een mes of een
schaar. Als er meer gedetailleerde patronen moeten
worden gemaakt, wordt aanbevolen om het patroon over
te brengen op het spalkmateriaal om een ruwe plano te
maken. Verwarm vervolgens de ruwe plano gedurende
de helft van de aanbevolen tijd of tot het materiaal

zacht genoeg is om met een schaar te knippen. Deze
methode vermindert ruwe randen en bespaart tijd

met randafwerking. Lichte spalkmaterialen kunnen bij
kamertemperatuur met een schaar worden geknipt.

VERWARMING

Voor een grafiek met verwarmingsgegevens voor elk
materiaal, zie “Richtlijn voor watertemperatuur- en tijd
voor Rolyan en Rolyan Aquaplast-spalkmaterialen”

De beste methode om alle spalkmaterialen te verzachten
is verwarmd water. Gebruik een warmtepistool alleen voor
puntverwarming en voor het maken van aanpassingen.

« Voor het verwarmen van heet water, vult u de
koekenpan of verwarmde pan van minimaal
2,5 cm (1”) diep met water. Verwarm het water tot
de temperatuur die in de tabel wordt aanbevolen
(gebruik een thermometer om de watertemperatuur
te meten). Gebruik voor Aquaplast-spalkmaterialen
een bakpanvoering op de bodem van de bakpan of
koekenpan. HydrocollatorG-units kunnen worden
gebruikt voor grote stukken spalkmateriaal. Gebruik
een voering van een bakpan om het materiaal in het
apparaat te doppen, zodat het materiaal de bodem
niet raakt. Laat de spalk niet onbewaakt achter.

Naast warmwaterverwarming kunnen San-Splint-,
Orthoplast-, OrthoPlast Il- en Aquaplast-materialen
worden verwarmd in een heteluchtoven. Houd er
rekening mee dat droge verwarming het materiaal
zelfhechtend maakt, dus er is geen voorbereiding
van het oppervlak nodig om te verlijmen. Materiaal
dat in de oven wordt verwarmd, wordt ook heter dan
materiaal dat in water wordt verwarmd; controleer de
temperatuur zorgvuldig voordat u dit op de patiént
aanbrengt. Verhit materiaal zonder overlappen of
vouwen op een bakplaat met een antiaanbaklaag in
een voorverwarmde oven als volgt.

— San-Splint: verwarm gedurende 3 tot 4 minuten op
175° F (80° C).

— Orthoplast: verwarm gedurende 2 minuten op 160°
tot 170° F (70-75° C).

— Orthoplast II: verwarm gedurende 1 tot 2 minuten
op 140° tot 158° F (65-70° C).

— Aquaplast: verwarm tot 10 minuten op 195 °
tot 205° F (90-95° C) of tot het transparant of
doorschijnend is.

Opmerking: Oververhitting van spalkmaterialen
verhoogt de drapeer-/rekeigenschappen; een weinig
afkoelen voordat u het vastpakt om overmatig
uitrekken te voorkomen.

VORMEN

Nadat het patroon is gemaakt, moet het spalkmateriaal
worden verwarmd in water zoals aangegeven in de
tabel voor temperatuur en tijd. Het hele patroon of
stuk materiaal moet zacht aanvoelen als het uit het

water wordt gehaald. Wanneer Aquaplast-materialen
transparant of doorschijnend worden in een bakpan,

is het materiaal zacht en klaar om te vormen. Als het
materiaal zacht is, haal het dan uit het water en dep

het droog met een absorberende handdoek. (Om
handdoekafdrukken of pluisjes te voorkomen, bedekt

u de handdoek met een kussensloop voordat u het
spalkmateriaal droogt.) Controleer de temperatuur van
het materiaal voordat u begint met het aanbrengen
van de spalk op de patiént.

Het vormen van spalken bij een patiént is gemakkelijker
met behulp van de zwaartekracht. Wanneer u
bijvoorbeeld een onderarmspalk vormt, plaatst u de
hand van de patiént waar mogelijk in supinatie, zodat het
spalkmateriaal in de handpalm kan vallen.

Technische tip: Om te voorkomen dat de handen
aan Original Aquaplast en Original Resilient blijven
plakken, gebruikt u koude créme of minerale olie op
de handen of dompelt u de handen in koud water.

Gebruik vloeiende bewegingen bij het vormen van
spalken. Originele Aquaplast®, Aquaplast-T, Aquarellen®,
ProDrape® -T, Polyform®, Polyflex I1®, Orthoplast 1I® en
TailorSplint® vereisen minimale vormgeving met zachte
bewegingen. Herhaalde druk is niet nodig om tijdens

het koelen de vorm te behouden. De gecontroleerde rek
van Original Resilient®, Resilient-T, Ezeform®, Synergy®,
San-Splint® en Orthoplast® maakt agressievere hantering
mogelijk. Deze materialen vereisen stevige druk om

de spalk te vormen. Alle Aquaplast-spalkmaterialen
hebben 100% elastisch geheugen om herhaald gieten
mogelijk te maken voor eenvoudige en economische
spalkherzieningen. Maak het materiaal weer zacht en het
keert terug naar zijn oorspronkelijke grootte en vorm.

KOELING

Koud water, cold packs, cold spray of cold wraps kunnen
worden gebruikt om het koelproces te versnellen.
Technische tip: De oefenband die in een vriezer
is opgeslagen, kan ook worden gebruikt om het
koelproces te versnellen.
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AANPASSINGEN

Verandering in omtrek of ontwerp van de spalk kan
eenvoudig worden bereikt door het gebied ter plaatse
te verwarmen door er heet water over te gieten of

door een warmtepistool te gebruiken. Zorg ervoor

dat het materiaal niet oververhit raakt wanneer u een
warmtepistool gebruikt - houd de hete luchtstroom van
het warmtepistool in beweging en houd deze niet te
dicht bij het materiaal.

KLEEFEIGENSCHAPPEN

Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T, Watercolors,
Polyform, Polyflex Il, Orthoplast, OrthoPlast Il en
TailorSplint hebben een beschermende coating om
onbedoelde zelfhechting te voorkomen. Om deze
materialen te verlijmen, verwijdert u de coating door
het oppervlak te schrapen of door het opperviak te
borstelen met aceton. Verwarm beide opperviakken
met een warmtepistool totdat ze kleverig worden, zorg
ervoor dat beide opperviakken droog zijn en druk ze
vervolgens stevig op elkaar. Deze techniek zorgt voor
een permanente hechting, ideaal om stempels en andere
hulpstukken aan de afgewerkte spalk toe te voegen.

San-Splint is bestand tegen verlijming en het wordt
aanbevolen om een oplosmiddel te gebruiken om het

oppervlak voor te bereiden op permanente hechting.

Originele Aquaplast, Original Resilient, Ezeform en
Synergy hebben geen beschermende coating en zijn
zelfhechtend als beide stukken warm en droog zijn. Een
oplosmiddel is niet nodig, maar het wordt aanbevolen
om het oppervlak van de spalk voor het verlijmen te
reinigen.

Randafwerking

Gladde randen door de ruwe randen van het
spalkmateriaal te verwarmen met een warmtepistool of
door de rand gedurende 5 tot 10 seconden in verwarmd
water te dompelen. Maak de verwarmde randen glad
met de vingertoppen of de handpalm - een kleine
hoeveelheid hand- of bodylotion op de vingertoppen
maakt het gladstrijken van de randen gemakkelijker.

VERZORGING EN REINIGING

Spalkmaterialen

De houdbaarheid van spalkmaterialen voor lage
temperaturen is onbeperkt onder de volgende
voorwaarden:

* Bewaren bij temperaturen tussen 40° en 90°F
(4° en 32°C).

« Bewaren bij minder dan 65% relatieve
luchtvochtigheid.

« Vermijd langdurige blootstelling aan licht, vooral
ultraviolet licht.

« Vermijd blootstelling aan bijtende dampen en
ethyleenoxidedampen.

Gefabriceerde spalken

De spalk verliest zijn vorm bij temperaturen boven 57°C
(135°F). Het moet uit de buurt worden gehouden van
warmtebronnen zoals ovens, warm water, open vuur en
zonnige autoruiten.

De spalk kan worden schoongemaakt met zeep en lauw
water. De banden kunnen met water en zeep worden
gewassen, maar het klevende gedeelte mag niet worden
bevochtigd. De spalk en banden moeten grondig drogen
voordat de spalk opnieuw wordt aangebracht.

Merk op: Kenmerkende markeringen op het meeste plaatmateriaal zijn onder meer poort- en penmarkeringen. De markeringen maken deel uit van het normale
productieproces, vallen binnen de specificaties en worden niet als defecten beschouwd. De poort is een cirkelvormige markering, meestal in het midden van het vel, maar kan
aan de rand van het vel de vorm van een halve maan hebben. Penmarkeringen blijven achter wanneer het plaatmateriaal van de mal wordt geduwd.

Ernstige incidenten die bij het gebruik van dit product optreden dienen onmiddellijk te worden gemeld bij Performance Health en de plaatselijke bevoegde autoriteit.
De lijst met symbolen is te vinden op: http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
Deze gebruikersinstructies zijn beschikbaar in groot formaat. Neem voor een exemplaar contact op met de klantenservice van Performance Health.

Bewaar deze instructies voor toekomstig gebruik.

RICHTLIJNEN VOOR WATERTEMPERATUUR EN TIJD VOOR ROLYAN- EN ROLYAN AQUAPLAST-SPALKMATERIALEN

Watertemperatuur ' Geschatte verwarmingstijd Geschatte werktijd

1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm 1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm

(%6") (%) (%) (#4") (%6") (%) (%) (#4")
Polyform 150-160°F (65-70°C) 30 sec.* — 1 min.® — 1 min.® — 3-5 min.® —
Ezeform 160-170°F (70-75°C) - - 1 min.*® - - - 4-5 min.5 -
Orthoplast Il 140-158°F (65-70°C) - - 1 min.*® - - - 3-5 min.® -
Polyflex Il 150-160°F (65-70°C) 30 sec.* 30-45sec.* 1min.® - 1 min.® 2-3 min.5 3-5 min.5 -
TailorSplint 150-160°F (65—70°C) 30 sec.* 30-45sec.* 1 min.® - 1 min.* 2-3 min.® 3-5 min.® -
Synergie 160-170°F (70-75°C) - - 1 min.*® - - - 4-6 min.® -
San-Splint? 160-175°F (70-80°C) — — 90 sec.* — — — 4-5 min.® —
Orthoplast 160-170°F (65-75°C) — — 90 sec.* — — — 4-5 min.® —
Aquaplast-T? 160-170°F (70-75°C) 35 sec.* 60-70 sec.* 1-2 min.® 2 min.5 2 min.5 3 min.5 4 min.5 7 min.5
Originele Aquaplast®  160-170°F (70-75°C) 35sec.* 60-70 sec.* 1-2min.5 2 min.*5 2 min.5 3 min.* 4 min.5 7 min.5
Resilient-T? 160-170°F (70-75°C) 35 sec.* - 1-2 min.* - 2 min.5 - 4 min.5 -
Origineel Resilient?® 160-170°F (70-75°C) 35 sec.* - 1-2 min.* - 2 min.® - 4 min.* -
ProDrape-T? 160-170°F (70-75°C) — 60-70 sec.* 1-2min.® — — 3 min.® 4 min.® —
Waterkleuren® 160-170°F (70-75°C) 35 sec.* 60-70 sec.* 1-2min.® — 2 min.® 3 min.® 4 min.® -

van 160°F (70°C).
* seconden
5 minuut of minuten

" Onder 65°C (150°F) zullen Rolyan-spalkmaterialen niet voldoende zacht worden om verwerkbaar te worden.
2 San-Splint Orthoplast & Orthoplast Il kunnen verwarmd worden in een heteluchtoven (zie “Verwarming”).
3 Aquaplast-materialen kunnen worden verwarmd in een heteluchtoven (zie “Verwarming”). Verwarmings- en werktijden van Aquaplast-materialen bepaald met een watertemperatuur
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Materiales de entablillado Rolyan®

Los materiales de entablillado estan destinados a la
fabricacién de férulas rigidas moldeadas a medida,
proétesis y equipos de rehabilitacion.

PRECAUCIONES PARA PROTESIS
TERMINADAS

La adaptacion de la férula debe ser realizada
Unicamente por un profesional de la salud. El
profesional sanitario es responsable de proporcionar
instrucciones de uso y precauciones a otros
profesionales sanitarios, proveedores de atencién
involucrados en la atencion al paciente y al paciente.

Si se produce una hinchazoén inusual, decoloracion
de la piel o malestar, se debe suspender el uso y
consultar a un profesional sanitario.

PATRON

Se pueden dibujar patrones en todos los materiales de
entablillado con un punzén antes de colocar el material
en el agua.

CORTE

Todos los materiales de entablillado pueden cortarse

a temperatura ambiente con unas tijeras de alta
resistencia, o haciendo una incisidn con un cuchillo

y doblando en la marca de la incisién, para luego
completar el corte con un cuchillo o unas tijeras. Si fuera
necesario confeccionar un patréon mas detallado, se
recomienda transferir el patrén al material de entablillado
para hacer una pieza de cero. A continuacion, caliente

la pieza inicial durante la mitad del tiempo recomendado
o hasta que el material esté lo suficientemente blando
como para cortarlo con tijeras. De esta forma se
reduciran las asperezas y se ahorrara tiempo en el
acabado de los bordes. Los materiales de entablillado
ligeros se pueden cortar a temperatura ambiente con
unas tijeras.

CALENTAMIENTO

Para obtener una tabla con informacién sobre el
calentamiento de cada material, consulte la guia de
tiempo y temperatura del agua para los materiales
de entablillado Rolyan y Aquaplast Rolyan.

El mejor método para ablandar todos los materiales
de entablillado es el agua caliente. Utilice una pistola
de calor solo para calentar zonas concretas y realizar
ajustes.

« Para calentar el agua, llene una olla o un recipiente
con unos 2,5 cm de agua aproximadamente. Caliente
el agua a la temperatura recomendada en la tabla
(utilice un termdmetro para medir la temperatura
del agua). Para los materiales de entablillado
Aquaplast, utilice un revestimiento en el fondo de

la olla o el recipiente. Las unidades HydrocollatorG
pueden utilizarse para piezas grandes de material de
entablillado. Utilice un revestimiento para sumergir
el material en el recipiente, para asegurarse de que
el material no toque el fondo. No deje la férula sin
vigilancia.

Ademas de con agua caliente, los materiales
San-Splint, Orthoplast, OrthoPlast Il y Aquaplast
pueden calentarse en un horno de conveccion.
Tenga en cuenta que el calentamiento en seco hace
que el material se adhiera automaticamente, por

lo que no es necesario preparar la superficie para
pegarlo. El material que se calienta en el horno
también se calienta mas que el que se calienta en
el agua; compruebe la temperatura con cuidado

antes de aplicarlo al paciente. Caliente el material
sin superponerlo ni doblarlo en una bandeja de
horno con superficie antiadherente en un horno
precalentado como se indica a continuacion.

— San-Splint: caliéntelo a 175 °F (80 °C) durante 3 o
4 minutos.

— Orthoplast: caliéntelo a una temperatura de entre
160°y 170 °F (70 - 75 °C) durante 2 minutos.

— Orthoplast Il: caliéntelo a una temperatura de entre
140°y 158 °F (65 - 70 °C) durante 1 o 2 minutos.

— Aquaplast: caliéntelo a una temperatura de
entre 195° y 205 °F (90 - 95 °C) durante un
periodo maximo de 10 minutos o hasta que esté
transparente o translicido.

Nota: El sobrecalentamiento de los materiales de
entablillado favorece que se estire; se debe enfriar
ligeramente antes de manipularlo para evitar que se
estire en exceso.

COLOCACION DE LA FERULA

Una vez elaborado el patrén, el material de entablillado
debe calentarse en agua como se indica en la tabla

de temperatura y tiempo. Todo el patrén o la pieza

de material debe estar blando al sacarlo del agua. Si
los materiales Aquaplast se vuelven transparentes o
transllcidos en un recipiente térmico, el material esta
blando y listo para darle forma. Cuando el material
esté blando, retirelo del agua y séquelo con una toalla
absorbente. (Para evitar que la toalla deje marcas o
pelusas, cubra la toalla con una funda de almohada
antes de secar el material de entablillado). Compruebe
la temperatura del material antes de empezar a
colocar la férula al paciente.

Colocar algunas férulas es mas sencillo con la ayuda

de la gravedad. Para colocar una férula de antebrazo

volar, por ejemplo, coloque la mano del paciente en

supinacion siempre que sea posible, para permitir que el

material de la férula caiga en el arco de la mano.
Consejo técnico: Para evitar que las manos se peguen
a los productos Original Aquaplast y Original Resilient,
utilice crema fria o aceite mineral en las manos o
sumeérjalas en agua fria.

Utilice movimientos suaves para moldear las férulas.
Original Aquaplast®, Aquaplast-T, Watercolors®,
ProDrape®-T, Polyform®, Polyflex II1°®, Orthoplast I1®

y TailorSplint® requieren un minimo de modelado

con movimientos suaves. No es necesario seguir
presionando para mantener la forma mientras se
enfria. El estiramiento controlado de Original Resilient®,
Resilient-T, Ezeform®, Synergy®, San-Splint® y
Orthoplast® permite manipular estos materiales de
forma més agresiva. Estos materiales requieren una
presion firme para formar la férula. Todos los materiales
de entablillado Aquaplast tienen un 100% de memoria
elastica, por lo que se pueden moldear varias veces
para que las revisiones de las férulas sean faciles

y econdmicas. Si se vuelve a ablandar el material,
recuperara su tamafo y forma originales.

ENFRIAMIENTO

Para acelerar el proceso de enfriamiento se puede
utilizar agua fria, compresas frias, spray frio o envolturas
frias.
Consejo técnico: Para acelerar el proceso de
enfriamiento, también se puede utilizar una banda
eldstica que se haya guardado en el congelador.

AJUSTES

Se puede modificar el contorno o el disefio de la férula
facilmente calentando la zona con agua caliente o

con una pistola de calor. Hay que tener cuidado de no
sobrecalentar el material cuando se utiliza una pistola
de calor: hay que mantener el chorro de aire caliente
de la pistola de calor en movimiento y no acercarlo
demasiado al material.

PROPIEDADES ADHESIVAS

Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T, Watercolors,
Polyform, Polyflex Il, Orthoplast, OrthoPlast Il y
TailorSplint tienen un revestimiento protector para
evitar que se adhieran accidentalmente. Para pegar
estos materiales, retire el revestimiento raspando la
superficie o cepillando la superficie con un material de
acetona. Caliente ambas superficies con una pistola
de calor hasta que se vuelvan pegajosas, asegurese de
que ambas superficies estén secas y, a continuacion,
presionelas firmemente. Esta técnica permite que la
unién sea permanente, ideal para afiadir estabilizadores
y otros accesorios a la férula terminada.

San-Splint resiste la adhesion, y se recomienda utilizar
un disolvente para preparar la superficie para la
adhesion permanente.

Original Aquaplast, Original Resilient, Ezeform y
Synergy no tienen una capa protectora y se adhieren
automaticamente cuando ambas piezas estan calientes
y secas. No es necesario utilizar disolventes, pero se
recomienda limpiar la superficie de la férula antes de
pegarla.

Acabado de los bordes

Alise los bordes calentando los bordes asperos del
material de entabilillado con una pistola de calor o
sumergiendo el borde en agua caliente durante 5 a 10
segundos. Alise los bordes calentados con las puntas
de los dedos o con la palma de la mano; una pequefa
cantidad de crema de manos o corporal en las puntas
de los dedos permite alisar los bordes con mayor
facilidad.

CUIDADO Y LIMPIEZA

Materiales de entablillado

La vida Util de los materiales de entablillado a baja
temperatura es ilimitada en las siguientes condiciones:
Si se almacenan a temperaturas de entre 40° y 90 °F
(4°y 32 °C).

Si se almacenan a menos del 65 % de humedad
relativa.

Si se evita la exposicion prolongada a la luz,
especialmente a la luz ultravioleta.

Si se evita la exposicion a vapores corrosivos y a
vapores de éxido de etileno.

.

Férulas fabricadas

La férula se deformara a temperaturas superiores a

135 °F (57 °C). Debe mantenerse alejada de fuentes

de calor como hornos, agua caliente, llamas abiertas y
ventanas de coches a las que les de el sol directamente.

La férula se puede limpiar con jabén y agua tibia. Las
correas se pueden lavar con agua y jabon, pero la parte
adhesiva no se debe humedecer. Se debe dejar que la
férula y las correas se sequen completamente antes de
volver a colocar la férula.

Observaciones: Las marcas caracteristicas de la mayoria de los materiales de chapa incluyen marcas de entrada y de clavijas. Las marcas forman parte del proceso normal
de produccion, estan dentro de las especificaciones y no se consideran defectos. La entrada es una marca circular que suele estar en el centro de la hoja, pero que puede
aparecer en forma de media luna en el borde de la hoja. Las marcas de las clavijas se quedan cuando la hoja se retira del molde.

Cualquier evento grave que se produzca al utilizar este producto se debe notificar inmediatamente a Performance Health y a las autoridades local competentes.
El glosario de simbolos puede verse en: http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
Estas instrucciones de uso estan disponibles con letra grande, péngase en contacto con el servicio de atencion al cliente de Performance Health para obtener una copia.

Conserve estas instrucciones para consultarlas en el futuro.
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Temperatura del agua '

Tiempo de calentamiento aproximado

Tiempo de trabajo aproximado

GUIA DE TIEMPO Y TEMPERATURA DEL AGUA PARA MATERIALES DE ENTABLILLADO ROLYAN Y AQUAPLAST ROLYAN

1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm 1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm

(%) (%) (%) (%) (%) (%) (%) (%)
Polyform 150- 160 °F (65-70°C) 30s.* — 1 min.*® - 1 min.*® — 3 -5 min. —
Ezeform 160-170°F (70-75°C) — - 1 min.*® - - - 4 - 5 min. -
Orthoplast Il 140- 158 °F (65-70°C) — - 1 min.® - - - 3 -5 min. -
Polyflex Il 150 - 160 °F (65-70°C) 30s.* 30-45s.4 1 min.* — 1 min.* 2-3min.®  3-5min. —
TailorSplint 150 - 160 °F (65-70°C) 30s.* 30-45s.4 1min.® - 1 min.*® 2-3min.®  3-5min. -
Synergy 160-170°F (70-75°C) — - 1 min.*® - - - 4 - 6 min. -
San-Splint? 160 - 175 °F (70-80 °C) — — 90s.4 — — — 4 -5 min. —
Orthoplast 160-170 °F (65-75°C) — — 90s.4 — — — 4 -5 min. —
Aquaplast-T? 160-170°F (70-75°C) 35s.* 60-70s.* 1-2min.5 2min.® 2 min.5 3 min.* 4 min.5 7 min.5
Original Aquaplast?® 160-170°F (70-75°C) 35s.* 60-70s.* 1-2min.5 2min.® 2 min.* 3 min.5 4 min.5 7 min.5
Resilient-T3 160-170°F (70-75°C) 35s.* - 1-2min.® - 2 min.® - 4 min.* -
Original Resilient? 160-170°F (70-75°C) 35s.* — 1-2min.® — 2 min.® — 4 min.® —
ProDrape-T?® 160-170°F (70-75°C) — 60-70s.4 1-2min.® - - 3 min.® 4 min.® -
Watercolors ® 160-170°F (70-75°C) 35s.* 60-70s.4 1-2min.® — 2 min.® 3 min.® 4 min.® —

4 segundos
5 minutos

" Por debajo de 150 °F (65 °C), los materiales de entablillado Rolyan no se ablandaran lo suficiente como para poder utilizarlos.
2 San-Splint Orthoplast y Orthoplast Il se puede calentar en un horno de conveccion (consulte la seccion "Calentamiento").

3 Los materiales Aquaplast se puede calentar en un horno de conveccion (consulte la seccion "Calentamiento"). Los tiempos de calentamiento y trabajo de los materiales Aquaplast
se determinan utilizando una temperatura del agua de 160 °F (70 °C).

Materiais de imobilizacdo Rolyan®

Os materiais de imobilizagao destinam-se ao fabrico
de talas rigidas moldadas a medida, 6rteses e
equipamentos adaptativos.

PRECAUCOES PARA ORTESES ACABADAS

Os ajustes das talas devem ser feitos apenas por
um profissional de saude. O profissional de saude é
responsavel por fornecer instrucdes e precaucdes
de utilizacdo aos outros profissionais de saude,
prestadores de cuidados envolvidos no cuidado do
paciente e ao proprio paciente.

Caso se observe inchaco, descoloracao da pele ou
desconforto, a utilizagédo deve ser interrompida e o
paciente deve consultar um profissional de satide.

CRIACAO DE PADROES

Os padroes podem ser desenhados em todos os
materiais de imobilizagdo com uma sovela antes de se
colocar o material na agua

CORTE

Todos os materiais de imobilizagdo podem ser cortados a
temperatura ambiente utilizando tesouras resistentes, ou

marcando com um estilete e dobrando no local marcado, e

depois finalizando o corte com uma faca ou tesoura. Se for
necessaria uma modelagem mais detalhada, recomenda-
se que o padrao seja transferido para o material para se
fazer um molde preliminar. De seguida, aquega o molde
preliminar durante metade do tempo recomendado ou até
que o material esteja macio o suficiente para cortar com
uma tesoura. Este método reduz as arestas irregulares e
poupa tempo no acabamento das arestas. Os materiais
de imobilizagdo leves podem ser cortados a temperatura
ambiente com uma tesoura.

AQUECIMENTO

Para ver uma tabela com informacdes sobre o
aquecimento de cada material, consulte "Guia de
Tempos e Temperaturas da Agua para Materiais de
Imobilizagao Rolyan e Rolyan Aquaplast"

O melhor método para amolecer todos os materiais de
imobilizagdo é agua aquecida. Apenas deve utilizar uma
pistola de ar quente para aquecer uma zona localizada
e fazer ajustes.

- Para aquecimento em agua quente, encha a frigideira
ou a panela com agua, com pelo menos 2,5 cm
(1”) de profundidade. Aquega a agua a temperatura
recomendada na tabela (utilize o termémetro para
medir a temperatura da dgua). No caso dos materiais
Aquaplast, utilize um forro no fundo da panela
ou frigideira. As unidades HydrocollatorG podem
ser utilizadas para grandes pecas de material de
imobilizag&o. Utilize um forro para mergulhar o
material na unidade, para garantir que o material
ndo toca no fundo. Nao deixe o molde da tala sem
superviséo.

- Além do aquecimento com agua quente, os materiais
San-Splint, Orthoplast, OrthoPlast Il e Aquaplast
podem ser aquecidos num forno de convecgéo.
Tenha em atengao que o aquecimento a seco faz com
que o material se torne autoadesivo, pelo que ndo é
necessaria qualquer preparagdo da superficie para a
colagem. O material aquecido no forno também fica
mais quente do que o material aquecido em agua;
verifique a temperatura com cuidado antes de aplica-
-la no paciente. Aquega o material sem sobreposigao
e sem dobrar num tabuleiro com uma superficie
antiaderente em forno preaquecido, como se segue.
— San-Splint: aquecer a 80 °C (175 °F) durante 3 a

4 minutos.

— Orthoplast: aquecer a 70-75 °C (160-170 °F)
durante 2 minutos.

— Orthoplast II: aquecer a 65-70 °C (140-158 °F)
durante 1 a 2 minutos.

— Aquaplast: aquecer a 90-95 °C (195-205 °F)
durante até 10 minutos ou até ficar transparente
ou translucido.

Nota: O sobreaquecimento dos materiais de

imobilizagdo aumenta o drapeado/alargamento;

arrefeca ligeiramente antes de manusea-los para
evitar o alargamento excessivo.

MODELAGEM

Depois de feito o padrdo, o material deve ser aquecido
em agua conforme indicado na tabela de temperatura
e tempo. Todo o padrdo ou pedago de material deve
estar macio quando for removido da dgua. Quando

os materiais Aquaplast ficam tornam transparentes ou
translicidos na panela, significa que o material esta
macio e pronto a moldar. Quando o material estiver
macio, retire-o da agua e seque-o com uma toalha
absorvente. (Para evitar impressodes ou cotdo da toalha,
cubra a toalha com uma fronha de almofada antes de
secar o material). Verifique a temperatura do material
antes de comecar a moldar a tala no paciente.

A modelagem de algumas talas no paciente é mais facil
com a ajuda da gravidade. Ao moldar uma tala volar do
antebrago, por exemplo, coloque a mao do paciente
em supinagdo sempre que possivel, para permitir que o
material descaia para os arcos da mao.
Dica técnica: Para evitar que as mdos fiquem coladas
as talas Original Aquaplast e Original Resilient, use
creme frio (cold cream) ou dleo mineral nas maos ou
mergulhe as mdos em dgua fria.

Faca movimentos suaves ao moldar as talas. Original
Aquaplast®, Aquaplast-T, Watercolors®, ProDrape®-T,
Polyform®, Polyflex I1°, Orthoplast 1I® e TailorSplint®
requerem um grau minimo de modelagem com
movimentos suaves. Ndo é necessaria pressao
repetida para manter a forma durante o arrefecimento.
A elasticidade controlada do Original Resilient®,
Resilient-T, Ezeform®, Synergy®, San-Splint® e
Orthoplast® permite um manuseamento mais agressivo.
Estes materiais requerem uma pressao firme para
moldar a tala. Todos os materiais Aquaplast tém
memodria elastica 100% para permitir a moldagem
repetida para revisdes faceis e econdmicas da tala.
Basta voltar a amolecer o material e este volta ao seu
tamanho e forma originais.

ARREFECIMENTO

E possivel utilizar agua fria, bolsas de gel frio, spray
frio ou involucros frios para acelerar o processo de
arrefecimento.
Dica técnica: Uma banda de exercicio que esteja
armazenada no congelador também pode ser usada
para acelerar o processo de arrefecimento.
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AJUSTES

Para mudar o contorno ou o design da tala facilmente,
basta aquecer a area localizada despejando agua
quente sobre ela ou usando uma pistola de ar quente.

E necessério ter cuidado para ndo sobreaquecer o
material quando se utiliza uma pistola de ar quente -
mantenha o fluxo de ar quente da pistola em movimento
e ndo o segure demasiado perto do material.

PROPRIEDADES ADESIVAS

Os materiais Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T,
Watercolors, Polyform, Polyflex Il, Orthoplast, OrthoPlast
Il e TailorSplint tém um revestimento protetor para evitar
a auto-aderéncia acidental. Para unir estes materiais,
remover o revestimento raspando a superficie ou
escovando-a com um material de acetona. Aqueca
ambas as superficies localmente com uma pistola de ar
quente até ganharem aderéncia, certificando-se de que
ambas as superficies estdo secas, e depois pressione-as
firmemente até ficarem juntas. Esta técnica proporciona
uma aderéncia permanente, que é ideal para adicionar
estabilizadores e outros acessorios a tala acabada.

O San-Splint resiste a aderéncia, e é recomendada a
utilizagdo de um solvente para preparar a superficie para
a colagem permanente.

Os materiais Original Aquaplast, Original Resilient,
Ezeform e Synergy ndo tém um revestimento protetor,

e sdo autoadesivos quando ambas as pecas estao
quentes e secas. Ndo é necessario um solvente - mas
é recomendada a limpeza da superficie da tala antes da
colagem.

Acabamento das arestas

Para alisar as arestas, aqueca as arestas afiadas do
material de imobilizagdo com uma pistola de ar quente
ou mergulhando a aresta em agua aquecida durante 5 a
10 segundos. Alise as extremidades aquecidas com as
pontas dos dedos ou a palma da mao - uma pequena
quantidade de logao para as maos ou corpo ha ponta
dos dedos facilita o alisamento das extremidades.

CUIDADOS E LIMPEZA
Materiais de imobilizacao

O prazo de validade dos materiais de baixa temperatura
é indefinido nas seguintes condigdes:

« Armazenamento a temperaturas entre 4 e 32 °C
(40 e 90 °F).

« Armazenamento a menos de 65% de humidade
relativa.

- Evitar a exposigdo prolongada a luz, especialmente a
luz ultravioleta.

« Evitar a exposicdo a vapores corrosivos e vapores de
&xido de etileno.

Talas fabricadas

A tala perde a sua forma a temperaturas acima de 57 °C
(135 °F). Deve ser guardada longe de fontes de calor
como fornos, dgua quente, chamas abertas e janelas do
carro onde bata o sol.

A tala pode ser limpa com sab3o e agua morna. As
bandas elasticas podem ser lavadas com agua e sabao,
mas a parte adesiva ndo deve ser humedecida. A tala

e as bandas devem secar completamente antes da
reaplicagao da tala.

Obs.: As marcas caracteristicas da maioria dos materiais de chapa incluem marcas de portas e pinos. As marcas fazem parte do processo normal de produgéo, estdo dentro
das especificagdes e ndo sédo consideradas defeitos. A porta € uma marca circular que aparece geralmente no centro da chapa, mas pode ter a forma de meia-lua na borda da
chapa. As marcas de pinos sdo deixadas quando o material da chapa é empurrado para fora do molde.

Eventos graves que ocorreram durante a utilizagao deste produto devem ser imediatamente comunicados & Performance Health e a autoridade competente local.
Glossario de simbolos em: http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
Estas instrugdes para o utilizador estéo disponiveis em letras grandes. Entre em contacto com o Atendimento ao Cliente da Performance Health para obter uma cépia.

Guarde estas instrucdes para referéncia futura.

Temperatura da agua '

Tempo aproximado de aquecimento

GUIA DE TEMPO E TEMPERATURA DA AGUA PARA MATERIAIS DE IMOBILIZACAO ROLYAN E ROLYAN AQUAPLAST

Tempo de trabalho aproximado

1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm 1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm

(%6") (%) (%) (4") (%6") (%) (%) (4")
Polyform 65-70 °C (150-160 °F) 30 seg.* — 1 min.* — 1 min.® — 3-5 min.® —
Ezeform 70-75 °C (160-170 °F) — — 1 min.® — — — 4-5 min.® —
Orthoplast Il 65—70 °C (140-158 °F) — — 1 min.® — — - 3-5 min.5 —
Polyflex Il 65-70 °C (150-160 °F) 30 seg.* 30-45seg.* 1 min.5 - 1 min.*® 2-3 min.® 3-5 min.5 -
TailorSplint 65-70 °C (150-160 °F) 30 seg.* 30-45seg.* 1 min.® - 1 min.® 2-3 min.® 3-5 min.5 -
Synergy 70-75 °C (160-170 °F) - - 1 min.® - - - 4-6 min.® -
San-Splint? 70-80 °C (160-175 °F) — — 90 seg.* — — — 4-5 min.® —
Orthoplast 65-75 °C (160—170 °F) — — 90 seg.* — — — 4-5 min.® —
Aquaplast-T? 70-75 °C (160-170 °F) 35seg.* 60-70 seg.* 1-2min.® 2 min.® 2 min.® 3 min.® 4 min.® 7 min.®
Original Aquaplast?® 70-75°C (160-170°F)  35seg.* 60-70 seg.* 1-2min.® 2 min.* 2 min.* 3 min.* 4 min.* 7 min. s
Resilient-T3 70-75 °C (160-170 °F) 35seg.* — 1-2 min. 5 — 2 min.*s — 4 min.5 —
Original Resilient? 70-75 °C (160-170 °F) 35 seg.* - 1-2 min.* - 2 min.* - 4 min.5 -
ProDrape-T? 70-75 °C (160-170 °F) - 60-70 seg.* 1-2min.® - - 3 min.* 4 min.* -
Watercolors 3 70-75 °C (160-170 °F) 35 seg.* 60-70 seg.* 1-2min.® - 2 min.® 3 min.® 4 min.® -

' Abaixo de 65 °C (150 °F), os materiais de imobilizagdo Rolyan ndo amolecem o suficiente para se tornarem trabalhaveis.

2 O San-Splint Orthoplast e o Orthoplast Il podem ser aquecidos em forno de convecgao (ver "Aquecimento").

3 Os materiais Aquaplast podem ser aquecidos em forno de convecgao (ver "Aquecimento"). Tempos de aquecimento e de trabalho dos materiais Aquaplast determinados com uma
temperatura da agua de 70 °C (160 °F).

4 segundos
5 minuto ou minutos
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Materiali termoplastici Rolyan®

| materiali termoplastici sono destinati all’'uso per la
fabbricazione di splint rigidi, ortesi e attrezzature adattive
modellate su misura.

PRECAUZIONI PER LE ORTESI FINITE

Le regolazioni dello splint devono essere eseguite
solo da un operatore sanitario. Tale persona &
responsabile di fornire ai medici, al personale
sanitario addetto alla cura del paziente ed al paziente
stesso le informazioni e le misure precauzionali da
adottare nell’indossare gli splint.

In caso di gonfiore insolito, discromia cutanea o
fastidio, interrompere I'uso e consultare un medico.

MODELLATURA

Con un puntale & possibile tracciare i vari modelli di
splint su tutti i materiali termoplastici prima che questi
vengano messi in acqua

TAGLIO

Tutti i materiali termoplastici possono essere tagliati a
temperatura ambiente usando tronchesi professionali
oppure tracciando con un taglierino e quindi piegando in
corrispondenza del taglio; il taglio pud venire completato
con un coltello o con delle forbici. Se fosse necessario
un modello piu dettagliato, si consiglia di trasferire il
modello sul materiale termoplastico e di realizzare un
campione approssimativo. Riscaldarlo quindi per meta
del tempo consigliato o fino a quando il materiale non
diventa sufficientemente morbido da tagliarsi con le
forbici. In questo modo sara possibile sagomare i bordi
irregolari e risparmiare tempo per la finitura dei bordi. |
materiali termoplastici leggeri si possono tagliare con
delle forbici a temperatura ambiente.

RISCALDAMENTO

Per il grafico con i dati di riscaldamento di ciascun
materiale, si veda la sezione “Temperatura dell’acqua
e guida relativa alle tempistiche per i materiali
termoplastici Rolyan e Rolyan Aquaplast”

Il metodo migliore per ammorbidire tutti i materiali
termoplastici & 'acqua calda. Utilizzare la pistola
termica solo per il riscaldamento di piccole aree o
per le rifiniture.

« Per riscaldare acqua calda, riempire una pentola o
una vasca termica con almeno 1” (2,5 cm) d’acqua.
Riscaldare I'acqua alla temperatura consigliata
nella tabella (usare il termometro per misurare la
temperatura dell’acqua). Con i materiali termoplastici
Aquaplast, utilizzare una retina per il calore sul
fondo della vasca termica o della pentola. Le unita
HydrocollatorG possono essere utilizzate per materiali
termoplastici di grandi dimensioni. Utilizzare una
retina per il calore per immergere il materiale nell’unita
e assicurarsi che il materiale non tocchi il fondo. Non
lasciare lo splint non formato incustodito.

Oltre al riscaldamento in acqua calda, i materiali San-
Splint, Orthoplast, OrthoPlast Il e Aquaplast possono
essere riscaldati in un forno a convezione. Si noti che
il calore secco rende il materiale autoadesivo e quindi
per I’adesione non si richiede alcuna preparazione
delle superfici. Inoltre, il materiale riscaldato nel
forno diventa piu caldo del materiale riscaldato in
acqua; controllare attentamente la temperatura

prima di applicarlo al paziente. Riscaldare il materiale
senza sovrapporlo o piegarlo su una teglia con una

superficie antiaderente in un forno preriscaldato come
segue.

— San-Splint: riscaldare a 80°C (175°F) per 3-4

minuti.

— Orthoplast: riscaldare a 70-75°C (160°-170°F) per
2 minuti.

— Orthoplast II: riscaldare a 65-70°C (140°-158°F) per
1 0 2 minuti.

— Aquaplast: riscaldare a 90-95°C (195°-205°F) per
un massimo di 10 minuti o fino a quando diventa
trasparente o traslucido.

Nota: il surriscaldamento dei materiali termoplastici
aumenta le caratteristiche di flessibilita/allungamento;
raffreddare leggermente prima di maneggiarlo per
evitare un eccessivo allungamento.

MODELLATURA

Una volta eseguito il modello, il materiale termoplastico
va riscaldato in acqua calda come indicato nella
tabella di temperatura e di durata. Una volta rimosso
dall’acqua, il modello o il pezzo di materiale risulteranno
morbidi al tatto. Quando nella vasca termica i materiali
Aquaplast diventano trasparenti o traslucidi, significa
che il materiale & sufficientemente morbido e pronto
per essere modellato. Una volta ammorbidito, toglietelo
dall’acqua e asciugatelo con un asciugamano (per
evitare i segni o la lanugine dell’asciugamano, coprire
quest’ultimo con una federa prima di asciugare il
materiale termoplastico). Controllare la temperatura
del materiale prima di iniziare ad applicare lo splint
sul paziente.

La modellatura degli splint sui pazienti & piu semplice
con I'aiuto della forza di gravita. Quando viene modellato
uno splint per 'avambraccio volare, sistemare la mano
del paziente in posizione supina (se possibile), in
maniera tale da permettere al materiale termoplastico di
coprire gli archi della mano.

Suggerimento tecnico: per evitare che le mani si
attacchino a Original Aquaplast e Original Resilient,
utilizzare una crema fredda o dell’olio minerale sulle
mani o immergerle in acqua fredda.

Per la modellatura degli splint, impiegare dei movimenti
leggeri. Original Aquaplast®, Aquaplast-T, Watercolors®,
ProDrape®-T, Polyform®, Polyflex 11®, Orthoplast

11® e TailorSplint® necessitano di una modellatura

minima con leggeri movimenti. Non & necessario
esercitare pressione per mantenere la forma durante il
raffreddamento. L'allungamento controllato di Original
Resilient®, Resilient-T, Ezeform®, Synergy®, San-Splint® e
Orthoplast® permette una manipolazione pit aggressiva
dei materiali. Questi materiali richiedono una pressione
decisa per la modellatura dello splint. Tutti i materiali
termoplastici Aquaplast presentano una memoria
elastica al 100% per consentire una modellatura ripetuta
e favorire revisioni dello splint facili ed economiche.
Ammorbidendo nuovamente il materiale, esso tornera
alla sua dimensione e forma originale.

RAFFREDDAMENTO

E possibile utilizzare acqua fredda, impacchi freddi,
spray freddo o garze fredde per accelerare il processo di
raffreddamento.
Suggerimento tecnico: anche la fascia per esercizi
riposta in freezer puo essere utilizzata per accelerare il
processo di raffreddamento.

REGOLAZIONI

La variazione del profilo o del design dello splint puo
essere ottenuta facilmente riscaldando I'area interessata
versando acqua calda o utilizzando una pistola termica.
Prestare attenzione a non surriscaldare il materiale
quando si utilizza una pistola termica: muovere in
continuazione la corrente d’aria calda emanata dalla
pistola e tenerla a distanza dal materiale.

PROPRIETA ADESIVE

Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T, Watercolors,
Polyform, Polyflex Il, Orthoplast, OrthoPlast Il e
TailorSplint presentano un rivestimento protettivo per
prevenire I'autoadesione accidentale. Per far aderire
questi materiali, imuovere il rivestimento raschiando

la superficie o spazzolandola con un materiale a

base di acetone. Riscaldare entrambe le superfici
interessate con una pistola termica finché non diventano
appiccicose; assicurarsi che entrambe le superfici siano
asciutte, quindi premerle saldamente insieme. Questa
tecnica garantira un’adesione permanente, ideale per
aggiungere dispositivi esterni e altri accessori allo splint
finito.

San-Splint resiste all’adesione; si consiglia di utilizzare
un solvente per preparare la superficie per ’adesione
permanente.

Original Aquaplast, Original Resilient, Ezeform e
Synergy non presentano un rivestimento protettivo e
sono autoadesivi quando entrambi i pezzi sono caldi e
asciutti. Non & necessario un solvente, ma si consiglia di
pulire la superficie dello splint prima dell’adesione.

Finitura dei bordi

Levigare i bordi riscaldando i bordi irregolari del
materiale termoplastico con una pistola termica o
immergendo il bordo in acqua calda per 5-10 secondi.
Lisciare i bordi riscaldati utilizzando la punta delle dita o
il palmo della mano: una piccola quantita di crema per
le mani o per il corpo sui polpastrelli rende piu facile la
levigazione dei bordi.

MANUTENZIONE E PULIZIA

Materiali termoplastici

La vita utile dei materiali termoplastici a bassa
temperatura € illimitata nelle seguenti condizioni:

» Conservare a temperature comprese tra 4°C e 32°C
(40° e 90°F).
+ Conservare a meno del 65% di umidita relativa.

« Evitare I’esposizione prolungata alla luce, in
particolare ai raggi ultravioletti.

« Evitare I'esposizione a fumi corrosivi e vapori di
ossido di etilene.

Splint formati

Lo splint si deformera a temperature superiori a 57°C
(135°F). Dovrebbe essere tenuto lontano da fonti di
calore come forni, acqua calda, fiamme libere e dai
finestrini di auto esposte al sole.

Lo splint puo essere pulito con sapone e acqua tiepida.
Le fascette possono essere lavate con acqua e sapone,
ma la parte adesiva non deve essere bagnata. Lo

splint e le fascette devono essere lasciati asciugare
completamente prima di riapplicare lo splint.

Nota: i segni caratteristici sulla maggior parte dei fogli includono aperture e perni. Tali segni fanno parte del normale processo di produzione, rientrano nelle specifiche e non
devono essere considerati difetti. Un’apertura & un segno circolare che si trova di solito al centro del foglio, ma che puo anche apparire come una mezza luna sul bordo del
foglio. | segni dei perni sono causati dall’espulsione del foglio dallo stampo.

Gli eventi gravi riscontrati durante I'uso di questo prodotto devono essere segnalati immediatamente a Performance Health e all’autorita locale competente.
Glossario dei simboli disponibile su: http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
Queste istruzioni per I'utente sono disponibili in caratteri grandi, contattare il servizio clienti Performance Health per riceverne una copia.

Conservare le istruzioni per il riferimento futuro.
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TEMPERATURA DELL'ACQUA E GUIDA RELATIVA ALLE TEMPISTICHE PER | MATERIALI TERMOPLASTICI ROLYAN E

ROLYAN AQUAPLAST
Temperatura dell'acqua ' Tempo di riscaldamento approssimativo Tempo di lavorazione approssimativo

1,6 mm 2,4 mm 3,2mm 4,8 mm 1,6 mm 2,4 mm 3,2mm 4,8 mm

(4" (%) (#) (%) (4" (%) (#) (%e”)
Polyform 65-70°C (150-160°F) 30 sec.* — 1 min.® — 1 min.® — 3-5 min.® —
Ezeform 70-75°C (160-170°F) - - 1 min.® - - - 4-5 min.® -
Orthoplast Il 65-70°C (140-158°F) — — 1 min.® — — — 3-5 min.® —
Polyflex Il 65-70°C (150-160°F) 30 sec.* 30-45sec.* 1min.® — 1 min.® 2-3 min.® 3-5 min.® —
TailorSplint 65-70°C (150-160°F) 30 sec.* 30-45sec.* 1min.® — 1 min.® 2-3 min.® 3-5 min.® —
Synergy 70-75°C (160-170°F) — — 1 min.® — — — 4-6 min.® —
San-Splint? 70-80°C (160-175°F) - - 90 sec.* - - - 4-5 min. 5 -
Orthoplast 65-75°C (160-170°F) - - 90 sec.* — - - 4-5 min. 5 —
Aquaplast-T? 70-75°C (160-170°F) 35 sec.* 60-70 sec.* 1-2min.® 2 min.® 2 min.® 3 min.® 4 min.* 7 min.®
Original Aquaplast?® 70-75°C (160-170°F) 35 sec.* 60-70 sec.* 1-2min.® 2 min.® 2 min.® 3 min.*® 4 min.*® 7 min.®
Resilient-T? 70-75°C (160-170°F) 35 sec.* — 1-2 min.® — 2 min.® — 4 min. 5 —
Original Resilient? 70-75°C (160-170°F) 35sec.* — 1-2 min.*® — 2 min.® — 4 min.* —
ProDrape-T? 70-75°C (160-170°F) — 60-70 sec.* 1-2 min.® — — 3 min.* 4 min.* —
Watercolors® 70-75°C (160-170°F) 35 sec.* 60-70 sec.* 1-2min.® — 2 min.® 3 min.* 4 min.* —

4 secondi
5 minuto o minuti

Al di sotto dei 65°C (150°F), i materiali termoplastici Rolyan non si ammorbidiscono sufficientemente da diventare lavorabili.
2 San-Splint Orthoplast e Orthoplast Il possono essere riscaldati in un forno a convezione (si veda “Riscaldamento”).

3 | materiali Aquaplast possono essere riscaldati in un forno a convezione (si veda “Riscaldamento”). | tempi di riscaldamento e lavorazione dei materiali Aquaplast sono stati
determinati utilizzando acqua a una temperatura di 70°C (160°F).

Yhrd vagdnzov Rolyan®

Ta LAA vapBrikwv TipoopifovTal va xpnotlyorotnBolyv yia
TNV KATAOKELN TIPOCAPHOCHEVWV AKAUTITWY VapPOiKwy,
0pBoCTATWV KAl TIPOCAPHOTTIKOD EEOTIAIGHOU.

MMPOP®YAAEEIX I'A TEAIKOYX
OPOOXTATEX

OL mMpocappoyEG vapnka npémel va yivovtat pévo
ano enayyeApyaria vyeiag. O enayyeApariag vyeiag
eivatl umevBLVOG yla TNV apoxn odnylwv XxpRong

Kal NpopuAdgewv oe AAAoug enayyeApatieg vyeiag,
napoxoug ppovtidag mov eunAékovtal otn ppovrida
ToL acBevolg kat oTov achevn.

Edv epgaviotei acuviBioto mpnR§po, anoXpwHaTIoNog
ToL 6€pparog N duadopia, Ba mpénel va dlakorei n
XPRon Kat va cupfBouAeuteite Evav enayyeApartia vyeiag.

XXEAIA

Ta oxédla propoLv va anotunwdolv oe dAa Ta LAKA
vapBrikwv pe ovTa mpLv ano Tnv TomoBETNon Tou LAIKOU
oTOo VEPO

KOITH

‘OAa ta LAIKA vapBrkwv uropolv va Kottouv o
Beppokpacia dwuatiov xpnoonouwvtag Bapéwg TUTIOU
Yahidia r va xapaxBouv pe éva Bondntikd paxaipt, va
KapdBoLV oTo xapaypévo onudadt Kat, OTn CUVEXELD,

n Kortr) va oAoKANpwOel pe éva paxaipt 1 YaAidl. Eav
anatreital o Aemtopepng oxedlaopds, cuvioTATaAl TO
oxedlo va petadepBei oTo LAIKO Tou vapbnka yla va
SnuloupynBei éva TpaxL GUANO vApPONKaA. ZTn CLVEXELQ,
Beppdvete To TPAXV GUANO YIa TO PLOS TOUL CUVICTWHEVOL
XPOVOUL i} WG OTOU TO UAIKO Yivel ApKETA PHAAAKO yia va
kortel pe Paidl. Autr n péBodog Ba pelboel Ta Tpaxid
akpa Kat Ba eEoIkoVopNoeL XpOVO PE TO TEAEIWHA TwV
Aaxkpwv. Ta ehadpld LAIKA vapdnka pPropolyv va Kotouv
oe Beppokpacia dwuartiou xpnotporolwvtag Paidt.

OEPMANXH

MNna évav mivaka rov nmapéxel mAnpodopieg BEppavong
yla Kabe vAIkO, BA. "Od8nyog Beppokpaciag vepod

Kat Xpovou yla VAIKa vapBnkwv Rolyan kat Rolyan
Aquaplast"

H kaAUtepn péBodog yla va HaAakwoouv OAa Ta LAIKA
vapBrikwv eivat To {eotd vepo. Xpnaolpomnoliote éva
TILOTOAL BgppoL agpa povo yla va BEpUAVETE TOTTIKA Kal
Yla TIPOCAPHOYES.

+ [a B¢ppavon pe (eotod vepo, yepioTte €va Tnyavi n

pia pnxn katoapoéAa pe vepod Baboug 2,5 cm (17)

TOULAAXLOTOV. @ePPAVETE TO VEPO O€ BePUOKPATia TIou

ouvioTdtal oTov Ttivaka (xpnolpornoliote BepuoUETPO

yla va JeTpAoeTe Tn Beppokpaaia Tou vepou). MNa ta

VAIKA vapBnka Aquaplast, xpnotoroiote pia enévéuon

BepudTNTAG OTO KATW PEPOG TOL TNyavioL f NG PNXNG

katoapodAag. Ot povadeg HydrocollatorG prtopolv va

XPNotuoroinBolV yia PeYAAQ KOUUATIA LAIKOD vapBnka.

Xpnolporoliote pia enévouon BepudTnNTag 0TO TNYAvL

yla va Bubicete 1o LAKS otn povada kat va BePaiwbeite

OTL TO LAIKO Sev ayyilel Tov uBpéva. Mnv adrivete To

VA0 VAPBNKa Xwpig emiBAePn.

Ektog and tn B€ppavon pe {eatd vepd, Ta LAKA

San-Splint, Orthoplast, OrthoPlast Il kat Aquaplast

propoUlv va Beppavbolv oe agpdBeppo polpvo.

2nuewwote OtL N §npr B€ppavon kabloTtd To LAKO

QAUTOKOAANTO, OMOTE eV amnalteital mpoeToaasia Tng

ermpavelag yia ouykoAAnon. To LAIKO Ttou Bepuaivetal

atov dolpvo yivetal emniong BeppdTePO aMod TO LAIKO
1oL BeppaiveTal oto vepod. EAEYETE MPOOEKTIKA TN

Bepuokpaaia Tpv EHapPOceTe TO LAIKO OTOV aobevr).

OepPAVETE TO LAIKO Xwpig eTiKAALYN 1) avadimAwon

oe GUANO PNOoiPaTOG PE AVTIKOAANTIKA €MidAveld OE

TpoBeppacpévo dolpvVo wg eEAG.

— San-Splint: Beppdvete otoug 80 °C (175 °F) yia
3 €wg 4 Aertta.

— Orthoplast: Beppdvete otoug 70-75 °C (160-170 °F)
ya 2 Aemtd.

— Orthoplast II: Beppdvete otoug 65-70 °C (140-158 °F)
ya 1 éwg 2 Aerttd.

— Aquaplast: 8eppavete otoug 90-95 °C (195-205 °F)
ya €wg 10 Aerttd A péxpl va yivel dlapaveg i
nubladaveg.

2nueiwon: H vnepBeppuavon Twv vAikwy Tou vdpbnka

auédvel Ta XapakKTNPIOTIKA MTUXWONG/TEVTWLATOG.

A@rioTe TO va KpUWOEL Alyo TPLV TO XEIPIOTEITE yia va

arno@uyete 10 LNEPPOAIKO TEVTWLA.

AIAMOP®QXH

Ao yivel To ox€SL0, TO LAIKG vapBnka TipETeL va
BeppavOei oe vepd OMwWE LTTOSEIKVUETAL OTOV TTiVAKA
Beppokpaciag kat xpovou. OAOKANPO TO OXESIO N

TO KOPUATL TOL LAIKOU TIPETEL va gival JaAakd otav
adatpeitat and 1o vepd. ‘Otav ta LAk Tng Aquaplast
yivouv dladavn) i} nuidladavr) oe €va tagi, To LAIKO

Ba eival paiako kat €rolo va diapopdwbei. ‘Otav To
LAIKO eival pahako, adpalpéote To anod To vepd Kal
oTeyvwoTe To TiECovTag anaid pe anoppodnTikn
netogta. (Ma va anopUyeTe TIG EVIUTIWOELG ) TO
XVoUSL TNG METOETAG, KAAOYTE TNV METOETA PE pLa
HagAapoBrkn TPV OTEYVWOETE TO LAIKO TOU vapOnka.)
EAéy€te Tn Beppokpacia Tou LAIKOU TPV apxioete va
Kataokevalete Tov vaplnka otov acBevn.

H dlapdpdwon opiopévwy vapBikwv oe evav acbevr)
eival eukoAOTEPN e TN PorBela Tng Baputntag. Otav
Slapopdwvete €vav vapbnka ralapiaiouv aviiBpayioviou,
yla mapadelypa, TormoBeTAOTE TO XEPL TOU aoBeVOUG oe
UTTTIAOHO OTIOTE gival SuvaTov, TIPOKEIIEVOL Va ETUTPEYETE
01O LAKS TOU vApBnKa va KAAUYEL TIG KAPAPES TOU XePLOD.
Texvikrj oupBouAn: INa va aroguyete TNV MPookdAAnon
Twv xeplwv ota Original Aquaplast kat Original
Resilient, xpnoiorolriote Kpua KPEUa rj OPUKTEAQLO
ora xépia rj Bubiote Ta xépla oag oe KPUo VePO.
Xpnotyorolote analég KIvAoelG Katd Tn Siapopdwon
Tou vapBnka. Ta vAikd Original Aquaplast®, Aquaplast-T,
Watercolors®, ProDrape®-T, Polyform®, Polyflex 11®,
Orthoplast I1® and TailorSplint® anatroOv eAaxiotn
Slapopdwon pe analég kwvioelg. H enavahapBavéopevn
rieon dev eival arapaitntn ya va diatnpnbei n dpoppa
katd tnv Pugn. To eheyxduevo Tévtwpa Twv Original
Resilient®, Resilient-T, Ezeform®, Synergy®, San-Splint®
kat Orthoplast® emuitpémnel mio emOETIKO XelPIOPO. AuTd
Ta LAIKA artattolv otabepr] Tieon yla va Slapoppwoouvy
Tov vapbnka. ‘OAa ta LAka vapbnka Aquaplast €xouv
100% €AQOTIKR PVAMN TIOL ETUTPETTEL ETTAVAAapBavopevn
Slapopdwon yla EDKOAEG KAl OIKOVOUIKEG avaBewpioeLg
TouL vapBnka. Mahakwote §ava to LAIKS Kat Ba
EMIOTPEPEL OTO apPXIKO Tou PEyeBoG Kal oxripa.
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YWYEH
KpUo vepd, kplLa akETa, KpUo OTIPEL 1) KpLA
TIEPITUAIYHATA PTIOPOUV Va XpnaolpoTioinfolv yia tTnv
emtdyuvon tng dtadikaciag YOENG.
Texvikry oupPBouAri: H {wvn e§aoknoncg mou xet
anobnkeutel oe KATAYUKTN PTTOPEL €MionG va

XpnoworoinBei yia va erurayxovel T dtadikaoia Yoéng.

PYOGMIZEIZX

H aA\ayn Tou meplypappatog r tou oxedlacpol Tou
vapOnka propei va eriteuxBei ebkoAa pe tn BEppavon
NG TEPLOXNG PE EKXUON (eoTOL vEPOUL TIAVW TNG N
XpnoJorolwvtag éva TiotoAl Beppol agpa. Mpérmet
Va TIPOCEXETE VA PNV LTEPBEPUAIVETE TO LAIKO OTaV
Xpnotoroleite éva miotoAl Beppol agpa - diatnpriote
TN por {eoToL agpa Tou TIIOTOALOU O€ Kivnon Kal pnv
KPATATE TO TILOTOAL TIOAD KOVTA OTO LAIKO.

KOAAHTIKEX IAIOTHTEX

Ta Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T, Watercolors,
Polyform, Polyflex Il, Orthoplast, OrthoPlast Il kat
TailorSplint €xouv TIPOCTATEUTIKN EMOTPWON ylA TNV
anoduyr TUXAIWV AUTOCUYKOAANCGEWV. Ma TN cuyKOAANCN
AUTWV TWV LAIKWY, adalpgaTe TNV erkAALYn dvovtag
v erudavela rj BouptoiCovrag Tnv emidpdvela pe Eva
UVAIKO OKETOVNG. OepPAVETE TOTIKA TIG SUO eTIIPAVELEG

pe €va ToTOA Beppol agpa €wg OTOU Yivouv KOAWSELG,
BeBawwdeite OTL kal ot SVO eTUPAVEIES €ival OTEYVES Kal,
OTn CLVEXELQ, TIECTE TIG emPAveleq oTaBepd PeTafhd TOuG.
AuTr n TeXVIKA Ba Snuoupynoet pla Péviun cuykOAANnaon,
16avIKn yla TNV POocBKn oTNPELYUATWY Kal AAWY
e€apTNUATWY oToVv TEAIKO vapBnka.

To San-Splint avtioTékeTal 0Tn CUYKOAANON Kal
ouvioTtartal n xprion SlaAlTn yla Tnv TposToaacia tng
emdaAvelag yla poviun cuykOAAnaon.

Ta Original Aquaplast, Original Resilient, Ezeform

kal Synergy Sev £X0LV TIPOCTATEUTIKN ETIIKAALYN Kal
QUTOOLYKOAAOULVTAL OTaV Kal Ta dUo KoppdTia ivat (eoTtd
Kal oteyvd. Aev anaiteitat SIaA0TNG - ouvviotaTal, OHWG,
0 kabaplopdg NG empavelag Tou vapdnka mplv ano
OUYKOAANON.

Prvigiopo GV

OpalomolnoTe TIG Akpeg Beppaivovtag Ta Tpaxla

dkpa Tou LAIKOU Tou vapBnka pe €va ToToAL Beppol
agpa n Bubifovtag Tnv dkpn oe (eoTo vepo yia 5 €wg

10 deutepdAernta. Opalomnolote TIG (EOTEG AKPEG
XPNOLHOTIOLVTAG TIG AKPEG TWV SAKTUAWV 1) TNV TIAAGUN
TOU XePLOUL 0aG - Pla HIKPH TTOCOTNTA AOCLOV XEPLDV

] OWPATOC OTIG AKPEG TWV SAKTUAWVY SIEUKOAVVEL TNV
€£EOHANLVON TWV AKPWV.

KAGAPIZEMOX KAI ®PPONTIAA
YAka vapénka
H diapketa wng Twv LAIKWY vaptnka xapnAng
Beppokpaaiag eival aneploplotn Lo TIG
aKOAOLBEG OLVONKEG:
« Qulacoovtal oe Beppokpaocieg Petagy 4 ° kat 32 °C
(40 ° ka1 90 °F).
« Qulacoovtal og Alyotepo anod 65% OXETIKN LyPATia.
« Anoduyete TNV napatetapévn €kBeon oto dwg,
1blaitepa To ouTEPWOES WG,

+ Anoduyete tnv €kBeon oe dSlaBpwTIKEG avabupldoelg
kat avabupldoelg albulevoteldiou.

Kotaoxevaouévor vaodnzeg

O vapbnkag Ba xdoel To oXrjpa Tou oe BeppoKkpaaieg
avw twv 57 °C (135 °F). Mpénel va purdooeTal pakpla
and nnyég BeppdTnTag, ONWG oL Povpvol, To (ETTO
vepd, ol akAALTTEG PAGYEG Kal Ta NALGAovoTa apdbupa
QUTOKIVATWV.

O vapbnkag propei va kabaploTel pe oarolvt Kal xAlapd
vepO. Ot lAvTeg pmopoly va MAUBoUV Pe oarouvl Kal Vepo,
AAAG TO CUYKOAANTIKG TpApA Sev TipETel va uypavBei. O
VvAaPONKaAG Kat ol HAvVTEG TIPETEL va adeBolV va OTEYVWOOUV
KaAd TIpLv amno v enavedappoyr Tou vapbnka.

Mpoooxn: Ot XapaKTNPLIOTIKEG ONUAVOELG 0Ta TePLocoTEPA GUAAA LAIKOV TtepAapBdvouv onpdadia UANng Kat meipov. Ta onuddia arote otV PEPOG TNG KavovikAg dladikaciag
napaywyng, eivat evtdg Twv rpodlaypadwv kat dev Bewpouvvtal ehattwpata. H moAn eival éva KukAiko onuddt, ouvrBwg oTo KEVTPO Tou GUANOUL, AN pTtopei va epdavifetal oe
oxAuUa NUIoEA VoL otnVv akpn Touv GUANoL. Ta onuadia Meipov MApaAPEVOUV OTAV TO LAIKO GUAAOL amopakpUveTal and To KAAoUTIL.

2oBapd cupPavra mou MPOKUTTOLV arod TN XPrion avToL Tou TPOIdVTOG Ba pémnel va avadepovtal apéows otnv Performance Health kat otnv Tomikr appddia apyn.
To yAwooap! yla ta oOuPoAa Bpioketatl oto: http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
AUTEG oL 08nyieg xpriong eival dlabealpeq oe eKTUTIWON PE peydia ypdppata. Emkowvwvriote pe tnv E§uninpetnon MeAatwv tng Performance Health yia éva avtiypado.

Alatnpriote auTég TIG odnyieg yla HEANOVTIK avadpopd.

OeppoKpaagia vepou !

OAHIOz GEPMOKPAZIAZ NEPOY KAI XPONOY IIA YAIKA NAPOHKQN ROLYAN KAl ROLYAN AQUAPLAST

Xpévog spyaciag kata npoayyion

Xpévog Bépuavong Katda nmpoogyyion

1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm 1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm

(%) (%) (%) (%6") (%) (%") (%) (%s")
Polyform 65-70 °C (150-160 °F) 30 deut.* - 1 Aerr6 ® - 1 Aerr6 ® - 3-5 Aermad®  —
Ezeform 70-75 °C (160-170 °F) — — 1 Aerro® — — — 4-5 \etTrd® —
Orthoplast II 65-70 °C (140-158 °F) — — 1 Aemro® - - - 3-5Aemra®  —
Polyflex Il 65-70 °C (150-160 °F) 30 deut.* 30-45 deuT.* 1 Aetrd® - 1 Aemro® 2-3 Aerta®  3-5 Aermd’® —
TailorSplint 65-70 °C (150-160 °F) 30 deut.* 30-45 deuT.* 1 Aetrd® — 1 Aerr6 ® 2-3 Aertd®  3-5 Aermd’® —
Synergy 70-75 °C (160-170 °F) — — 1 Aerro® — — — 4-6 N\etTtd® —
San-Splint? 70-80 °C (160-175 °F) — — 90 deut.* — — — 4-5 \etTrd® —
Orthoplast 65-75 °C (160-170 °F) — — 90 deut.* — — — 4-5 \etTrd® —
Aquaplast-T? 70-75 °C (160-170 °F) 35 deut.* 60-70 deuT.* 1-2 Aetrd® 2 Aerra® 2 \errd® 3 Aerrd® 4 \erra® 7 hertd®
Original Aquaplast?® 70-75 °C (160-170 °F) 35 deut.* 60-70 deut.* 1-2 Aetrrd® 2 Aerrd® 2 et ® 3 Aertd ® 4 \ertd ® 7 Aetrd®
Resilient-T? 70-75 °C (160-170 °F) 35 deut.* - 1-2 Aetmd®  — 2 Aerrd® - 4 \err@® —
Original Resilient? 70-75 °C (160-170 °F) 35 deut.* - 1-2 Aetmd® — 2 Aertd® - 4 \errd® —
ProDrape-T? 70-75 °C (160-170 °F) — 60-70 deut.* 1-2 Aetrd® — — 3 Aertd® 4 \errd® —
Nepopmoyiéqg? 70-75 °C (160-170 °F) 35 deut.* 60-70 deut.* 1-2 Aetrd® — 2 \errd® 3 Aerrd® 4 \errd® -

4 deur.
5 \erré N Aerra

" Katw amnoé toug 65 °C (150 °F), Ta UAIKa vapBnka Rolyan dev 6a HOAAK®OOUV EMAPKAOG YIA VA KATACOTOUV AEITOUPYIKA.
2 Ta San-Splint Orthoplast & Orthoplast Il propouUv va BeppavBouv oe agpdBeppo poupvo (BA. «OEpuavan»).
3 Ta uhika Aquaplast uropouv va BeppavBoulv oe agpdBeppo polpvo (BA. «@¢puavon»). OLxpovol BEpuavong kat epyaciag Twv UAK®V Aquaplast mpoodiopiovTat

XpnotdorowwvTtag Beppokpaaia vepol 70 °C (160 °F).
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Rolyan® Skinnematerialer

Skinnematerialer er beregnet til at blive brugt til
fremstilling af skreeddersyede stive skinner, ortoser og
adaptivt udstyr.

FORHOLDSREGLER FOR FARDIGE
ORTOSER

Skinnejusteringer méa kun foretages af
sundhedspersonale. Sundhedspersonalet er
ansvarlig for at levere baereinstruktioner og
forholdsregler til andet sundhedspersonale,
plejepersonale, der er involveret i patientens pleje,
og patienten.

Hvis der opstar usaedvanlig haevelse, misfarvning
af huden eller ubehag, skal brugen afbrydes og et
sundhedspersonale konsulteres.

MONSTER

Menstre kan tegnes pa alt skinnematerialer med en
ridsesyl inden materialet placeres i vandet

SKZARING

Alle skinnematerialer kan skeeres ved stuetemperatur
ved hjeelp af kraftige saks eller ridsning med en
hjeelpekniv og bgjes ved det markerede maerke og
derefter skeeres helt med en kniv eller en saks. Hvis der
kraeves mere detaljeret monsterfremstilling, anbefales
det, at monsteret overfores til skinnematerialet for at lave
en grov skitse. Varm derefter den grove skitse i halvdelen
af den anbefalede tid, eller indtil materialet er bladt

nok til at klippe med en saks. Denne metode reducerer
ujeevne kanter og sparer tid ved kantafslutning. Let
skinnematerialer kan klippes ved stuetemperatur ved
hjeelp af en saks.

VARME

For et skema, der giver oplysninger om opvarmning
for hvert materiale, se “Vandtemperatur og
tidsvejledning til Rolyan og Rolyan Aquaplast
Skinnematerialer”

Den bedste metode til bledgering af alle skinnematerialer
er opvarmet vand. Brug kun en varmepistol til
spotopvarmning og til at foretage justeringer.

« Til opvarmning af varmt vand, fyld stegepanden
eller gryden med mindst 2,5 cm dybt vand. Opvarm
vand til den temperatur, der er anbefalet i skemaet
(brug termometer til at méle vandtemperaturen).

Til Aquaplast-skinnematerialer skal du bruge en
grydeforing i bunden af gryden eller stegepanden.
HydrocollatorG-enheder kan bruges til store stykker
skinnermateriale. Brug en grydeforing til at dyppe
materialet ned i enheden for at sikre, at materialet
ikke bererer bunden. Efterlad ikke skinneskitsen uden
opsyn.

» Ud over opvarmning af varmt vand kan San-Splint,
Orthoplast, OrthoPlast Il og Aquaplast-materialer
opvarmes i en konvektionsovn. Bemeerk, at tor
opvarmning ger materialet selvbindende, sa der
kraeves ingen overfladeforberedelse til limning.
Materiale, der opvarmes i ovnen, bliver ogsa
varmere end materiale opvarmet i vand; Kontrollér
temperaturen omhyggeligt, inden den paferes
patienten. Opvarm materiale uden at overlappe eller

folde pé et bageplade med en non-stick overflade i en

forvarmet ovn som foelger.

— San-Splint: opvarm ved 175°F (80°C) i 3 til 4
minutter.

— Orthoplast: opvarm ved 70-75°C (160°-170°F) i 2
minutter.

— Orthoplast Il: opvarm ved 65-70°C (140°-158°F)
i1 til 2 minutter.

— Aquaplast: opvarm ved 90-95°C (195° til 205°F)
i op til 10 minutter eller indtil gennemsigtig eller
gennemskinnelig.

Bemazerk: Overophedning af skinnematerialer ager
draperings-/streekningsegenskaberne; afkoles lidt
inden héndtering for at undgé overdreven straekning.

FORMNING

Efter at monsteret er lavet, skal skinnematerialet
opvarmes i vand som angivet i temperatur- og
tidsskemaet. Hele moensteret eller materialestykket skal
foles bladt, nar det fiernes fra vandet. Nar Aquaplast-
materialer bliver gennemsigtige eller gennemskinneligt
i en varmepande, er materialet blodt og klar til at blive
formet. Nar materialet er bladt, skal du fierne det

fra vandet og duppe det tort med et absorberende
handkleede. (For at undga handklzedeindtryk eller fnug,
skal du deekke handklaedet med en pudebetraek, inden
du terrer skinnematerialet.) Kontrollér temperaturen pa
materialet, inden du begynder at fremstille skinnen
pa patienten.

At danne nogle skinner pa en patient er lettere ved
hjeelp af tyngdekraften. Nar du f.eks. former en volarm
underarmsskinne, skal du placere patientens hand i
supination, nar det er muligt, for at lade skinnematerialet
drapere sig ned i handbuerne.

Teknisk tip: Brug koldcreme eller mineralolie pa
haenderne eller dyp haenderne i koldt vand for at
forhindre haender i at kleebe til Original Aquaplast og
Original Resilient.

Brug glatte strog ved stabning af skinner. Original
Aquaplast®, Aquaplast-T, akvareller®, ProDrape®-T,
polyform®, Polyflex 11®, Orthoplast I1® og TailorSplint®
kraever mindst mulig formning med blide streg.
Gentaget tryk er ikke nedvendigt for at bevare form
under afkgling. Den kontrollerede straekning af Original
Resilient®, Resilient-T, Ezeform®, Synergy®, San-Splint®
og Orthoplast® muligger mere aggressiv handtering.
Disse materialer kreever et fast tryk for at danne
skinnen. Alle Aquaplast-skinnematerialer har 100%
elastisk hukommelse, der giver mulighed for gentagen
stebning for nem og ekonomisk skinneaendring. Blodger
materialet igen, s& vender det tilbage til sin oprindelige
storrelse og form.

KOLING

Koldt vand, kolde pakninger, koldt spray eller kolde
omslag kan bruges til at fremskynde keleprocessen.
Teknisk tip: Traeningsband, der er opbevaret
i en fryser, kan ogsé bruges til at fremskynde
koleprocessen.

JUSTERINGER

AEndring i skinnens udformning eller design kan let
opnas ved at spotopvarme omradet ved at haelde
varmt vand over det eller bruge en varmepistol. Vaer
opmaerksom pé ikke at overophede materialet, nar du
bruger en varmepistol - hold varmepistolens varme
luftstrom i beveegelse og hold det ikke for taet pa
materialet.

KLABEEGENSKABER

Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T, Watercolors,
Polyform, Polyflex Il, Orthoplast, OrthoPlast Il og
TailorSplint har en beskyttende beleegning for at
forhindre utilsigtet selvbinding. For at binde disse
materialer skal du fierne beleegningen ved at

skrabe overfladen eller borste overfladen med et
acetonemateriale. Spotvarm begge overflader med en
varmepistol, indtil de bliver kleebrige, serg for at begge
overflader er torre, og tryk derefter godt sammen. Denne
teknik giver en permanent binding, ideel til at tilfaje
stotteben og andre vedhaeftninger til den feerdige skinne.
San-Splint modstér binding, og det anbefales at bruge
et oplesningsmiddel til at forberede overfladen til
permanent binding.

Original Aquaplast, Original Resilient, Ezeform og
Synergy har ikke en beskyttende belaegning, og de
kleeber selv, nér begge stykker er varme og terre. Et
oplesningsmiddel er ikke pakraevet - men det anbefales
at rengere skinnen pa overfladen inden limning.

Kant-efterbehandling

Glat kanter ved at opvarme de uslebne kanter pa
skinnematerialet med en varmepistol eller dyppe kanten
i opvarmet vand i 5 til 10 sekunder. Glat de opvarmede
kanter ud ved hjeelp af fingerspidser eller handfladen -
en lille smule hand- eller kropslotion pa fingerspidserne
gor det lettere at udjaevne kanterne.

PLEJE OG RENGORING

Skinnematerialer
Holdbarheden for skinnematerialer ved lave temperaturer
er ubestemt under folgende forhold:
+ Opbevares ved temperaturer mellem 4° og 32°C
(40° og 90°F).
» Opbevares ved mindre end 65% relativ fugtighed.
» Undga langvarig eksponering for lys, iseer ultraviolet
lys.
» Undga udszettelse for setsende dampe og
ethylenoxidgasser.

Fabrikerede skinner

Skinnen mister sin form ved temperaturer over 135°F
(57°C). Den skal holdes veek fra varmekilder, sdsom
ovne, varmt vand, aben ild og solrige bilvinduer.

Skinnen kan rengeres med saebe og lunkent vand.
Stropperne kan vaskes med saebe og vand, men den
kleebende del skal ikke fugtes. Skinnen og stropperne
skal have lov til at terre grundigt, fer skinnen genpéafores.

efterlades, nér arkmaterialet skubbes af formen.

Bemaerk venligst: Karakteristiske markeringer pa de fleste arkmaterialer inkluderer gate- og stift-maerker. Maerkerne er en del af den normale produktionsproces, er inden for
specifikation og betragtes ikke som mangler. Porten er et cirkuleert maerke, som regel i midten af arket, men kan fremsta som en halvmaneform ved arkets kant. Stiftmaerker

Alvorlige heendelser, der opstar ved brug af dette produkt, skal straks rapporteres til Performance Health og til den lokale kompetente myndighed.
Liste over symboler findes pa: http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
Disse brugervejledninger er tilgeengelige med stort tryk. Kontakt Performance Health kundeservice for en kopi.

Gem disse instruktioner til fremtidig reference.
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VANDTEMPERATUR OG TIDSVEJLEDNING TIL ROLYAN OG ROLYAN AQUAPLAST SKINNEMATERIALER

Vandtemperatur ' Omtrentlig opvarmningstid Anslaet arbejdstid

1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm 1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm

(%e) (%) (%) (%) (%) (%) (%) (%)
Polyform 65-70°C (150—160°F) 30 sek.* — 1 min.*® - 1 min.*® — 3-5 min.5 —
Ezeform 70-75°C (160—170°F) - - 1 min.*® - - - 4-5 min.5 -
Orthoplast Il 65-70°C (140—158°F) - - 1 min.® - - - 3-5 min.® -
Polyflex Il 65-70°C (150—160°F) 30 sek.* 30-45 sek.* 1 min.® — 1 min.* 2-3 min.® 3-5 min.® —
TailorSkinne 65-70°C (150—160°F) 30 sek.* 30-45sek.* 1 min.® - 1 min.*® 2-3 min.5 3-5 min.® -
Synergi 70-75°C (160—170°F) - - 1 min.*® - - - 4-6 min.® -
San-skinne 2 70-80°C (160—175°F) — — 90 sek.* — — — 4-5 min.® —
Orthoplast 65-75°C (160—170°F) — — 90 sek. * — — — 4-5 min.® —
Aquaplast-T? 70-75°C (160—170°F) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2 min.® 2 min.5 2 min.5 3 min.* 4 min.5 7 min.5
Original Aquaplast?® 70-75°C (160—170°F) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2 min.® 2 min.5 2 min.* 3 min.5 4 min.5 7 min.5
Resilient-T3 70-75°C (160—170°F) 35 sek.* - 1-2 min.* - 2 min.® - 4 min.* -
Original Resilient? 70-75°C (160—170°F) 35 sek.* — 1-2 min.® — 2 min.® — 4 min.® —
ProDrape-T?® 70-75°C (160—170°F) - 60-70 sek.* 1-2min.5 - - 3 min.® 4 min.® -
Watercolors ® 70-75°C (160—170°F) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2 min.® — 2 min.® 3 min.® 4 min.® —

4 sekunder
5 minut eller minutter

" Under 65°C (150°F) geres Rolyan-skinner ikke tilstreekkeligt blede til at blive brugbare.
2 San-Splint Orthoplast & Orthoplast Il kan opvarmes i en konvektionsovn (se “Opvarmning”).
3 Aquaplast-materialer kan opvarmes i en konvektionsovn (se “Opvarmning”). Opvarmning og arbejdstid for Aquaplast-materialer bestemt ved en vandtemperatur pa 70°C (160°F).

Rolyan®-Lastoitusmateriaalit

G

Lastoitusmateriaalit on tarkoitettu kéytettaviksi
raataldityjen jaykkien lastojen, ortoosien ja mukautuvien
laitteiden valmistuksessa.

VALMISTETTUJEN ORTOOSIEN
VAROTOIMET

Ainoastaan terveydenhuollon ammattilainen saa tehda
lastan saatoja. Terveydenhuollon ammattilainen on
vastuussa kulumisohjeiden ja varotoimien antamisesta
muille terveydenhuollon ammattilaisille, potilaan
hoitoon osallistuville hoidon tarjoajille ja potilaalle.

Jos ilmenee epéatavallista turvotusta, ihon varimuutoksia
tai epdmukavuutta, kaytté on lopetettava ja neuvoteltava
terveydenhuollon ammattilaisen kanssa.

KUVIOINTI

Kaikkiin lastoitusmateriaaleihin voidaan piirtaé kuviot
naarmuuntumattomalla ennen materiaalin asettamista
veteen

LEIKKAAMINEN

Kaikki lastoitusmateriaalit voidaan leikata
huoneenldammdssa kayttamalla tukevia saksia tai
pisteyttamalla kayttoveitselld ja taivuttamalla pisteytettyyn
merkkiin ja viimeistelemalla sitten leikkaus veitsella

tai saksilla. Jos tarvitaan yksityiskohtaisempaa

kuvion tekemista, on suositeltavaa siirtaa kuvio
lastoitusmateriaaliin karkean aihion tekemiseen. Lammité
sitten karkeaa aihiota puolet suositellusta ajasta, tai
kunnes materiaali on riittdvan pehmeaa leikata saksilla.
Tama menetelma vahentaa karkeita reunoja ja saastaa
aikaa reunojen viimeistelylla. Kevyité lastoitusmateriaaleja
voidaan leikata huoneenlammaossa saksilla.

LAMMITYS

Kaavio, joka siséltaa lammitystiedot jokaiselle
materiaalille, on kohdassa ”Veden lampétilan

ja ajan opas Rolyan- ja Rolyan Aquaplast
-lastoitusmateriaaleille”.

Paras menetelma kaikkien lastojen pehmentémiseen
on lammitetty vesi. Kayta lampdpistoolia vain
pistelammitykseen ja sdatdjen tekemiseen.

+ Lammita lammin vesi tayttamalla paistinpannua tai
lammitysastiaa véhintaan 2,5 cm vedella. Lammita

vesi taulukossa suositeltuun lampétilaan (mittaa veden
lampatila lampomittarilla). Kayté Aquaplast-lastoihin
lampdpannun vaippaa lampdpannun tai paistinpannun
pohjassa. HydrocollatorG-yksikoité voidaan kayttaa
suuriin lastoitusmateriaaleihin. Kasta materiaali
vuorauksella varustettuun lampopannuyksikkdon
varmistaaksesi, ettd materiaali ei kosketa pohjaa. Ala
jaté lastaa paljaaksi valvomalla sité.

Kuumavesildmmityksen lisaksi San-Splint-,
Orthoplast-, OrthoPlast II- ja Aquaplast-materiaaleja
voidaan lammittaa konvektiouunissa. Huomaa,
ettd kuivakuumennus tekee materiaalista
itseliimautuvan, joten pinnan esikasittelya ei
tarvita. Uunissa lammitettdva materiaali kuumenee
myds vedessa lammitetysta materiaalista; tarkista
lampétila huolellisesti ennen sen levittdmista
potilaalle. Kuumenna materiaali paallekkain tai
taittumatta leivinpaperille tarttumattomalla pinnalla
esikuumennetussa uunissa seuraavasti.

— San-Splint: kuumennetaan 80 °C:ssa 3-4

minuuttia.

— Orthoplast: kuumennetaan 70-75 °C:ssa 2
minuuttia.

— Orthoplast Il: kuumennetaan 65-70 °C:ssa 1-2
minuuttia.

— Agquaplast: kuumennetaan 90-95 °C:ssa 10
minuuttiin saakka, tai kunnes se on lapindkyvaa tai
lapikuultavaa.

Huomautus: Lastoitusmateriaalien ylikuumeneminen
lis&éd verhous- / venytysominaisuuksia; jadhdyté
hieman ennen késittelyd, jotta véltat liiallisen
venyttamisen.

MUOTOILU

Kun kuvio on tehty, lastoitusmateriaali tulisi lammittaa
vedessa lampétilan ja aikakaavion mukaisesti. Koko
kuvion tai materiaalipalan tulisi tuntua pehmealta vedesta
poistettuna. Kun Aquaplast-materiaalit muuttuvat
lapindkyviksi tai lapikuultaviksi lampépannussa,
materiaali on pehmeéaa ja valmis muotoiltavaksi. Kun
materiaali on pehmeéaa, poista se vedesta ja taputtele

se kuivaksi imukykyisellé pyyhkeella. (Pyyhejalkien tai
nukan valttdmiseksi peitad pyyhe tyynyliinalla ennen

lastamateriaalin kuivaamista.) Tarkista materiaalin
Iampétila ennen kuin aloitat lastan valmistamisen
potilaalle.

Joidenkin lastojen muotoilu potilaalle on helpompaa
painovoiman avulla. Kun muodostat esimerkiksi volar-
kyynérvarren lastan, aseta potilaan kési aina selkdnojaan
mahdollisuuksien mukaan, jotta lastamateriaali padsee
levittdmé&an késivarren kaariin.

Tekninen vinkki: Kéytéd kylmaa kermaa tai mineraaliéljyé
késissé tai kastele kddet kylmaén veteen, jotta kddet
eivét tartu alkuperéisiin Aquaplast- ja Original Resilient
-materiaaleihin.

Kayté tasaisia iskuja, kun muotoilet lastoja. Original
Aquaplast®, Aquaplast-T, Watercolors®, ProDrape®-T,
Polyform®, Polyflex I1®, Orthoplast 1I® ja TailorSplint®
vaativat vahaistd muotoilua kevyesti. Toistuva paine

ei ole tarpeen muodon séilyttémiseksi jadhdytyksen
aikana. Hallittu venytys materiaaleissa Original
Resilient®, Resilient-T, Ezeform®, Synergy®, San-Splint®
ja Orthoplast® sallivat aggressiivisemman kasittelyn.
Nama materiaalit vaativat kovaa painetta lastan
muodostamiseksi. Kaikilla Aquaplast-lastamateriaaleilla
on 100 % joustava muisti, joka mahdollistaa toistuvan
muovaamisen helppoon ja taloudelliseen lastan
tarkistamiseen. Pehmennd materiaali uudelleen ja se
palaa alkuperaiseen kokoonsa ja muotoonsa.

JAAHDYTYS

Jéadhdytysprosessin nopeuttamiseksi voidaan kayttéda
kylmaa vettd, kylmépakkauksia, kylmdsumutetta tai
kylmakaareita.
Tekninen vinkki: Pakastimeen varastoitua
harjoitusnauhaa voidaan kdyttaa myds
jaahdytysprosessin nopeuttamiseksi.
SAADOT
Muutos muotoilussa tai lastan rakenteessa voidaan
saada aikaan helposti paikalla lammittamalla alue
kaatamalla sen paalle kuumaa vetta tai kayttamalla
lampopistoolia. Varo, ettei materiaali ylikuumene
lampopistoolia kaytettédessa - pida lampdpistoolin
kuuma ilmavirta liikkumattomana alaka pida sita liian
lahella materiaalia.
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LIIMAOMINAISUUDET

Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T, akvarellit,
Polyform, Polyflex Il, Orthoplast, OrthoPlast Il ja
TailorSplint on suojaava pinnoite estamaan tahattomat
itselimautumiset. Naiden materiaalien kiinnittdmiseksi
poista pinnoite raaputtamalla pintaa tai harjaamalla
pintaa asetonimateriaalilla. LAmmit4 molempia pintoja
lampépistoolilla, kunnes ne tulevat tahmeiksi, varmista,
ettd molemmat pinnat ovat kuivia, ja paina sitten tiukasti
yhteen. Tama tekniikka tarjoaa pysyvan sidoksen, joka
on ihanteellinen tukijalkojen ja muiden kiinnikkeiden
lisdamiseksi valmiiseen lastaan.

San-Splint -resistenssi limaus on suositeltavaa ja
liuottimen kayttd pinnan valmistelemiseksi pysyvaa
kiinnitysta varten on suositeltavaa.

Alkuperéisilla Aquaplastilla, Original Resilientill3,
Ezeformilla ja Synergyllé ei ole suojaavaa pinnoitetta, ja

ne liimautucat itsestaén, kun molemmat kappaleet ovat
kuumia ja kuivia. Liuotinta ei tarvita, mutta lastan pinnan
puhdistaminen ennen liimaamista on suositeltavaa.

Reunan viimeistely

Sileat reunat kuumentamalla lastamateriaalin

karkeita reunoja lampdpistoolilla tai kastamalla reuna
lammitettyyn veteen 5-10 sekunniksi. Tasoita lammitetyt
reunat sormenpailla tai kdmmenella - pieni maara
sormenpaissé olevaa kési- tai vartalovoidetta helpottaa
reunojen tasoittamista.

HOITO JA PUHDISTUS

Lastoitusmateriaalit

Matalan lampétilan lastojen sailyvyysaika on
madrittelematdn seuraavissa olosuhteissa:

+ Sailyta lampétiloissa, jotka ovat valilla 4 °C - 32 °C.

« Sailyta alle 65 %:n suhteellisessa kosteudessa.

« Valta pitkaaikaista altistumista valolle, etenkin
ultraviolettivalolle.

« Valta altistumista sydvyttaville hoyryille ja
etyleenioksidihdyryille.

Valmistetut lastat

Lasta menettdd muotonsa yli 57 °C:n lampétiloissa. Se
on pidettava poissa lammonlahteistd, kuten uuneista,
kuumasta vedesta, avotulesta ja aurinkoisista auton
ikkunoista.

Lastan voi puhdistaa saippualla ja haalealla vedella.
Hihnat voidaan pesta saippualla ja vedelld, mutta
liimaosaa ei saa kostuttaa. Lastan ja hihnojen on
annettava kuivua perusteellisesti ennen lastan uudelleen
levittamista.

pois muotista.

Huomaa: Useimpien arkkimateriaalien tunnusmerkit sisaltédvat portti- ja tappimerkit. Merkinnat ovat osa normaalia tuotantoprosessia, ne ovat eritelmien mukaisia, eiké niita
pideté virheina. Portti on pydrea merkki yleensa arkin keskelld, mutta se voi nakya puolikuun muotoisena arkin reunalla. Tappimerkit jaavét taakse, kun levymateriaali tydnnetaan

Taman tuotteen kaytdsta johtuvista vakavista vaaratilanteista tulee ilmoittaa vélittomasti Performance Health -yhtidlle ja paikalliselle toimivaltaiselle viranomaiselle.
Symbolien selitykset 10ytyvat osoitteesta http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
Nama kayttdohjeet ovat saatavana isona tulosteena. Ota yhteyttd Performance Health -asiakaspalveluun.

Sailytd ndma ohjeet mydhempaa tarvetta varten.

VEDEN LAMPOTILA- JA AIKAOPAS ROLYAN JA ROLYAN AQUAPLAST-LASTAMATERIAALEILLE

Veden lampaotila * Arvioitu lammitysaika Arvioitu ty6aika

1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm 1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm

(%) (%) (%) (%4") (%6") (%) (%) (4")
Polyform 65-70 °C 30s* — 1 min.* — 1 min.® — 3-5 min.® —
Ezeform 70-75°C — — 1 min.® — — — 4-5 min.® —
Orthoplast Il 65-70 °C — — 1 min.® — — - 3-5 min.® —
Polyflex Il 65-70 °C 30s* 30-45s 4 1 min.*® - 1 min.*® 2-3 min.5 3-5 min.5 -
TailorSplint 65-70 °C 30s* 30-45s 4 1 min.*® - 1 min.® 2-3 min.5 3-5 min.5 -
Synergy 70-75 °C - - 1 min.® - - - 4-6 min.® -
San-Splint? 70-80 °C - - 90 s* - - - 4-5 min.® -
Orthoplast 65-75 °C - - 90 s* — — — 4-5 min.®° —
Aquaplast-T? 70-75 °C 35s* 60-70s * 1-2 min.?® 2 min.® 2 min.® 3 min.® 4 min.® 7 min.®
Original Aquaplast?® 70-75 °C 35s* 60-70s * 1-2 min.*® 2 min.® 2 min.® 3 min.® 4 min.® 7 min.®
Resilient-T3 70-75°C 35s* — 1-2 min.5 — 2 min.*s — 4 min.* —
Original Resilient? 70-75 °C 35s* - 1-2 min.* - 2 min.* - 4 min.5 -
ProDrape-T? 70-75 °C - 60-70s * 1-2 min.* - - 3 min.* 4 min.* -
Watercolors® 70-75°C 35s* 60-70s * 1-2 min.5 - 2 min.® 3 min.® 4 min.® -

4 sekuntia
5 minuutti tai minuutteja

' Alle 65 ° C:n lampdtilassa Rolyan-lastoitusmateriaalit eivat pehmene riittavasti toimiakseen.
2 San-Splint Orthoplast & Orthoplast Il voidaan lammittaa konvektiouunissa (katso "Lammitys”).
3 Aquaplast-materiaaleja voidaan lammittaa konvektiouunissa (katso "Lammitys”). Aquaplast-materiaalien lammitys- ja tybajat maaritetaéan kayttaen veden lampétilaa 70 ° C.
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Rolyan® Skenmaterial

Skenmaterial ar avsedda att anvéndas for tillverkning
av specialgjutna styva skenor, ortoser och adaptiv
utrustning.

FORSIKTIGHETSATGARDER FOR FARDIGA
ORTOSER

Justeringar av skenor far endast goras av
sjukvardspersonal. Sjukvardspersonalen ansvarar
fér att tillhandahalla anvandarinstruktioner och
férsiktighetsatgarder till annan vardpersonal,
vardgivare som &r involverade i patientens vard och
patienten.

Om ovanlig svullnad, missfargning av huden eller
obehag uppstar ska anvandningen avbrytas och
sjukvardspersonal kontaktas.

MONSTRING

Monster kan ritas pa alla skenmaterial med en
skrapsticka innan materialet 1aggs i vattnet

TILLSKARNING

Alla skenmaterial kan klippas i rumstemperatur genom
att anvénda en kraftig sax, eller genom att rista med en
verktygskniv och bdja vid det markerade market och
sedan slutféra snittet med en kniv eller sax. Om mer
detaljerad monsterframstalining behdvs rekommenderas
att monstret dverfors till skenmaterialet for att géra en
grov schablon. Varm sedan upp den grova schablonen
i hélften av den rekommenderade tiden eller tills
materialet &r tillrdckligt mjukt for att kunna klippas med
en sax. Den har metoden reducerar grova kanter och
sparar tid for kantbearbetning. Latta skenmaterial kan
klippas i rumstemperatur med en sax.

UPPVARMNING

For ett diagram med uppvarmningsinformation
for varje material, se ”Guide for vattentemperatur
och tidsguide fér Rolyan och Rolyan Aquaplast
skenmaterial”

Den bésta metoden for att mjuka upp alla skenmaterial
ar uppvarmt vatten. Anvand en varmepistol endast for
punktuppvarmning och for att gdra justeringar.

+ For uppvéarmning av varmvatten fyller du stekpannan
eller virmepannan med minst 2,5 cm vatten. Varm
upp vattnet till den temperatur som rekommenderas
i diagrammet (anvand termometer for att méata
vattentemperaturen). Fér Aquaplast skenmaterial ska
du anvénda ett varmeskydd i botten av vdrmepannan
eller stekpannan. HydrocollatorG-enheter kan
anvéndas for stora bitar av skenmaterial. Anvand ett
varmeskydd for att doppa materialet i enheten for att
sakerstélla att materialet inte kommer i kontakt med
botten. Ld&mna inte skenan obevakad.

» Férutom uppvarmning av varmvatten kan San-Splint,
Orthoplast, OrthoPlast Il och Aquaplast-material
varmas upp i en konvektionsugn. Observera att
torruppvarmning gor materialet sjalvhéftande, ingen
ytbehandling krévs f6r sammanfogning. Material som
varms upp i ugnen blir ocksa varmare &n material
som varms upp i vatten; kontrollera temperaturen

noggrant innan du applicerar det pa patienten. Varm
materialet utan att det éverlappas eller viks pa ett
bakplatspapper med en anti-stick-yta i en forvarmd ugn
enligt féljande.
— San-Splint: vérm vid 80 °C (175 °F) i 3 till 4 minuter.
— Orthoplast: varm vid 70-75 °C (160-170 °F) i
2 minuter.
— Orthoplast II: véarm vid 65-70 °C (140°-158 °F)
i1 till 2 minuter.
— Aquaplast: varm vid 90-95 °C (195-205 °F) i upp
till 10 minuter eller tills det &r transparent eller
genomskinligt.

Obs! Overhettning av skenmaterial 6kar draperings-
och téjningsegenskaperna; It det svalna nagot innan
du hanterar det fér att undvika éverflédig téjning.

FORMNING

Efter att monstret har gjorts ska skenmaterialet varmas
i vatten enligt temperatur- och tidsdiagrammet. Hela
monstret eller materialstycket ska kédnnas mjukt nar
det tas upp fran vattnet. Nar Aquaplast-materialen blir
transparenta eller genomskinliga i en varmepanna ar
materialet mjukt och klart att formas. Nar materialet ar
mjukt tar du upp det fran vattnet och torkar det med en
absorberande handduk. (For att undvika avtryck fran
handduken eller ludd tdcker du handduken med ett
orngott innan du torkar skenmaterialet.) Kontrollera
temperaturen pa materialet innan du borjar tillverka
patientens skena.

Det &r lattare att forma skenor pa en patient med hjélp
av tyngdkraften. Nar du exempelvis formar en volar
underarmsskena, placera patientens hand i éverlage
om det & mojligt s att skenmaterialet kan draperas in i
handens bagar.

Tekniskt tips: Fér att férhindra att hdnderna fastnar
pa Original Aquaplast och Original Resilient, anvand
kall krém eller mineralolja pd hdnderna eller doppa
hénderna i kallt vatten.

Anvand mijuka rérelser nér du formar skenor. Original
Aquaplast®, Aquaplast-T, Akvareller®, ProDrape®-T,
Polyform®, Polyflex 11®Orthoplast 11® och TailorSplint®
kraver minimal formning med mjuka rérelser. Upprepat
tryck &r inte nédvandigt for att behalla formen under
kylning. Den kontrollerade téjningen av Original
Resilient®, Resilient-T, Ezeform®Synergy®, San-Splint®
och Orthoplast® mojliggér mer kraftfull hantering. Dessa
material kraver ett hart tryck for att forma skenan. Alla
Aquaplast skenmaterial har 100% elastiskt minne for att
mojliggdra upprepad formning for enkla och ekonomiska
skenandringar. Mjuka upp materialet sa atergar det till
sin ursprungliga storlek och form.

KYLNING

Kallt vatten, kalla férpackningar, kallt spray eller kallt
omslag kan anvandas for att paskynda kylprocessen.
Tekniskt tips: Trdningsband som har férvarats
i frysen kan ocksa anvéndas for att paskynda
nedkylningsprocessen.

JUSTERINGAR

Férandring av skenans kontur eller utformning kan enkelt
gobras genom att punktuppvarma omradet genom att
hélla varmt vatten dver det eller anvénda en varmepistol.
Var forsiktig sa att du inte Gverhettar materialet néar du
anvander en varmepistol - hall varmepistolens varma
luftstrom i rérelse och hall den inte fér ndra materialet.

ADHESIVA EGENSKAPER

Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T, Watercolors,
Polyform, Polyflex Il, Orthoplast, OrthoPlast Il och
TailorSplint har en skyddande beldggning for att
férhindra oavsiktlig sammanfogning. For att fasta dessa
material ska beldggningen avlagsnas genom att skrapa
ytan eller borsta ytan med ett acetonmaterial. Varm upp
bada ytorna med en varmepistol tills de blir klibbiga,

se till att bada ytorna &r torra och tryck sedan ihop

dem ordentligt. Den har tekniken ger en permanent
sammanfogning, perfekt for att 1agga till stédben och
andra fasten till den fardiga skenan.

San-Splint motverkar sammanfogning och anvéndning
av ett I6sningsmedel for att férbereda ytan for
permanent sammanfogning rekommenderas.

Original Aquaplast, Original Resilient, Ezeform och
Synergy har ingen skyddande beldggning och de ar
sjalvhaftande néar bada delarna &r varma och torra.
Lésningsmedel krévs inte - men rengdéring av skenytan
fére sammanfogning rekommenderas.

Kantbearbetning

Jémna kanterna genom att vdrma upp skenmaterialets
ojamna kanter med en varmepistol eller genom att
doppa kanten i uppvarmt vatten i 5 till 10 sekunder.
Jémna ut de uppvarmda kanterna med fingertopparna
eller handflatan - en liten mangd hand- eller kroppslotion
pa fingertopparna gor det lattare att jamna ut kanterna.

SKOTSEL OCH RENGORING

Skenmaterial

Hallbarhetstiden for lagtempererade skenmaterial &r
obegréansad under féljande férhallanden:

« Forvaras vid temperaturer mellan 4° och 32°C
(40° och 90°F)

+ Forvaras vid mindre &n 65% relativ luftfuktighet.

« Undvik langvarig exponering for ljus, sarskilt
ultraviolett ljus.

« Undvik exponering for fratande &ngor och
etylenoxidangor.

Tillverkade skenor

Skenan tappar formen vid temperaturer 6ver 57 °C
(135 °F). Den bor héllas borta fran varmekallor som
ugnar, hett vatten, 6ppna lagor och soliga bilrutor.

Skenan kan rengéras med tval och ljummet vatten.
Remmarna kan tvattas med tval och vatten, men
den sjalvhaftande delen ska inte fuktas. Skenan och
remmarna bor torka ordentligt innan skenan satts
tillbaka.

lamnas kvar nér platmaterialet trycks bort fran formen.

Observera: Karaktéristiska markeringar pa de flesta platmaterial inkluderar spar- och nédlméarken. Markena &ar en del av den normala produktionsprocessen, ligger inom
specifikationen och betraktas inte som brister. Porten &r ett cirkulart mérke vanligtvis i mitten av arket men den kan ocksa vara halvméaneformad vid arkets kant. Nalmarken

Allvarliga handelser som uppstéar vid anvandning av denna produkt bér omedelbart rapporteras till Performance Health och till den lokala behériga myndigheten.
Forklaring av symboler finns pa: http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
Dessa bruksanvisningar finns i storteckentryck. Kontakta Performance Health kundtjanst for att fa ett exemplar.

Behall dessa instruktioner for framtida referens.
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VATTENTEMPERATUR- OCH TIDSGUIDE FOR ROLYAN OCH ROLYAN AQUAPLAST SKENMATERIAL

Vattentemperatur ' Ungefarlig uppvarmningstid Ungefarlig arbetstid

1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm 1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm

(%) (%) (%) (%) (%) (%) (%) (%)
Polyform 65-70 °C (150-160 °F) 30 sek.* - 1 min.*® - 1 min.*® - 3-5 min.5 -
Ezeform 70-75 °C (160170 °F) - - 1 min.® - - - 4-5 min.5 -
Orthoplast Il 65-70 °C (140-158 °F) — — 1 min.® - - - 3-5 min.® -
Polyflex Il 65-70 °C (150-160 °F) 30 sek.* 30-45sek.* 1 min.® - 1 min.*® 2-3 min.® 3-5 min.® -
TailorSplint 65-70 °C (150-160 °F) 30 sek.* 30-45 sek.* 1 min.® — 1 min.*® 2-3 min.® 3-5 min.® —
Synergy 70-75 °C (160-170 °F) — — 1 min.* — — — 4—6 min.® —
San-Splint? 70-80 °C (160-175 °F) - - 90 sek.* - - - 4-5 min. 5 -
Orthoplast 65-75 °C (160-170 °F) - - 90 sek.* - - - 4-5 min.5 -
Aquaplast-T? 70-75°C (160-170 °F)  35sek.* 60-70 sek.* 1-2 min.® 2 min.5 2 min.* 3 min.* 4 min.* 7 min.*
Original Aquaplast?® 70-75°C (160-170 °F)  35sek.* 60-70 sek.* 1-2 min.® 2 min.® 2 min.® 3 min.® 4 min.* 7 min.*
Resilient-T? 70-75°C (160-170 °F)  35sek.* - 1-2 min.*® - 2 min.® - 4 min. s -
Original Resilient? 70-75°C (160-170 °F)  35sek.* - 1-2 min.*® - 2 min.® - 4 min. 5 —
ProDrape-T? 70-75 °C (160-170 °F) — 60-70 sek.* 1-2 min.5 — — 3 min.® 4 min.® —
Watercolors® 70-75 °C (160—-170 °F) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2 min.® — 2 min.® 3 min.® 4 min.® —

4 sekunder
5 minut eller minuter

" Under 65 °C (150 °F) kommer Rolyan skenmaterial inte att mjukna tillréckligt for att bli anvandbara.
2 San-Splint Orthoplast & Orthoplast Il kan varmas i en konvektionsugn (se “Uppvarmning”).
3 Aquaplast-material kan varmas i en konvektionsugn (se "Uppvarmning”). Uppvarmning och arbetstid for Aquaplast-material faststalls vid en vattentemperatur pa 70 °C (160 °F).

Rolyan® Splinting Materials

Skinnematerialer er ment a brukes til fabrikasjon av
spesialstopte, stive skinner, ortoser og adaptivt utstyr.

FORHOLDSREGLER FOR FERDIGE ORTOSER

Skinnejusteringer skal bare utfores av
helsepersonell. Helsepersonell er ansvarlig for
a gi bruksanvisninger og forholdsregler til andre
helsepersonell, omsorgsleveranderer som er
involvert i pasientens omsorg og pasienten.

Hvis uvanlig hevelse, misfarging av huden eller
ubehag oppstar, ber bruken avbrytes og en
helsepersonell konsulteres.

MONSTER

Menstre kan tegnes pa alle skinnematerialer med riper
for de plasseres i vannet

KUTTING

Alt skinnemateriale kan kuttes ved romtemperatur ved
bruk av kraftige sakser, eller skares med en brukskniv og
bayes ved markeringen, og deretter fullfores kuttet med
en kniv eller saks. Hvis det er behov for mer detaljert
meansterfremstilling, anbefales det at mansteret overfores
til skinnematerialet for & gjore et grovt blankt. Varm
deretter det grove emnet i halvparten av den anbefalte
tiden, eller til materialet er mykt nok til & kutte med saks.
Denne metoden vil redusere grove kanter og spare tid
med kantbehandling. Materialer til lysspredning kan
kuttes ved romtemperatur ved bruk av saks.

VARME

For et diagram som gir oppvarmings informasjon
for hvert materiale, se "Vanntemperatur og
tidsveiledning for Rolyan og Rolyan Aquaplast
Splinting Materials"

Den beste metoden for & myke opp alle skinnmaterialer
er oppvarmet vann. Bruk bare en varmepistol for
spottvarme og for & gjere justeringer.

+ For oppvarming av varmt vann, fyll stekepannen
eller varm pannen med minst 2.5 cm vann. Varm opp
vannet til temperaturen som er anbefalt i diagrammet
(bruk termometer for & male vanntemperaturen). For

Aquaplast-skinnematerialer, bruk en varmepanne

i bunnen av varmepannen eller stekepannen.
HydrocollatorG-enheter kan brukes til store deler av
skinnemateriale. Bruk en varmepanne for & dyppe
materialet i enheten for & sikre at materialet ikke
berorer bunnen. lkke la skinnen vaere tom uten tilsyn.

I tillegg til oppvarming av varmt vann, kan San-Splint,
Orthoplast, OrthoPlast Il og Aquaplast-materialer
varmes opp i en konveksjonsovn. Merk at torr
oppvarming gjer materialet selvbinding, s det er ikke
nedvendig a klargjere overflaten for liming. Materiale
som varmes opp i ovnen blir ogsé varmere enn
materiale oppvarmet i vann; sjekk temperaturen noye
for du bruker den pa pasienten. Varm opp materialet
uten & overlappe eller brette det p& et bakeplate med
en non-stick overflate i en forvarmet ovn som falger.
— San-Splint: varm opp til 80 °C (175 °F) i 3 til 4
minutter.
— Orthoplast: Varm opp ved 70-75 °C (160 °- 170 °F)
i 2 minutter.

— Orthoplast II: varme opp ved 65-70 °C (140 - 158 °F)
i1 til 2 minutter.

— Aquaplast: varm opp ved 90-95 °C (195 - 205 °F)
i opptil 10 minutter, eller til den er gjennomsiktig
eller gjennomsiktig.

Merk: Overoppheting av skinnematerialer oker
draperings- / strekkegenskapene; avkjoles litt for du
héndterer den for & unngé overflodig strekking.

A FORME

Etter at monsteret er laget, ber skinnematerialet varmes
opp i vann som angitt i temperatur- og tidsskjemaet.
Hele monsteret eller materialstykket skal foles mykt
nar det fiernes fra vannet. Nar Aquaplast-materialer blir
gjennomsiktige eller gjennomsiktige i en varmepanne,
er materialet mykt og klart til & danne. Nar materialet
er mykt, fiern det fra vannet og klapp det tort med et
absorberende handkle. (For & unngé handkleinntrykk
eller lo, ma du dekke handkleet med et putetrekk for
du terker skinnematerialet.) Sjekk temperaturen

pa materialet for du begynner a sette skinnen pa

pasienten.

A danne noen skinner p& en pasient er lettere ved hjelp
av tyngdekraften. Nar du for eksempel danner en volar
underarmsskinne, mé du plassere pasientens hand i
supinasjon nar det er mulig, slik at skinnematerialet kan
drapere inn i buene pa handen.

Tekniske tips: For & forhindre at hender fester seg til
Original Aquaplast og Original Resilient, bruk kald krem
eller mineralolje pa hendene eller dypp hendene i kaldt
vann.

Bruk glatte strek nar du steper skinner. Original
Aquaplast®, Aquaplast-T, Akvareller®, ProDrape®-T,
polyform®, Polyflex 11®, Orthoplast I1® og TailorSplint®
krever minimum forming med milde strek. Gjentatt trykk
er ikke ngdvendig for & beholde form under kjeling.

Den kontrollerte strekningen av Original Resilient®,
Resilient-T, Ezeform®, Synergy®, San-Splint® og
Orthoplast® tillater mer aggressiv handtering. Disse
materialene krever fast trykk for & danne skinnen.

Alle Aquaplast-skinnematerialer har 100% elastisk
hukommelse for 4 tillate gjentatt steping for enkle og
okonomiske splintrevisjoner. Gjer materialet mykt pa
nytt, og det vil ga tilbake til sin opprinnelige storrelse og
form.

KJOLING

Kaldt vann, kalde pakker, kald spray eller kaldt

innpakning kan brukes til & oke kjoleprosessen.
Tekniske tips: Treningsband som er lagret i en fryser,
kan ogsa brukes til & oke kjoleprosessen.

JUSTERINGER

Endring i kontur eller utforming av skinnen kan oppnas
enkelt ved & varme opp omradet ved & helle varmt
vann over det eller bruke en varmepistol. Veer forsiktig
s& du ikke overoppheter materialet nar du bruker en
varmepistol - hold varmluftstrammen til varmepistolen i
bevegelse og ikke hold den for nser materialet.
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LIME EGENSKAPER

Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T, Watercolors,
Polyform, Polyflex Il, Orthoplast, OrthoPlast Il og
TailorSplint har et beskyttende belegg for & forhindre
utilsiktet selvbinding. For & binde disse materialene, fiern
belegget ved a skrape overflaten eller berste overflaten
med et acetonmateriale. Spot-varme begge overflatene
med en varmepistol til de blir klebrig, serg for at begge
overflatene er torre, og trykk deretter godt sammen.
Denne teknikken vil gi en permanent binding, ideell for &
legge stottebein og andre fester til den ferdige skinnen.
San-Splint motstandsbinding, og bruk av lasemiddel for
a forberede overflaten for permanent liming anbefales.
Original Aquaplast, Original Resilient, Ezeform og
Synergy har ikke et beskyttende belegg, og de er
selvbinding nar begge delene er varme og terre. Det er

ikke nedvendig med lesemiddel - men det anbefales &
rengjere skinneoverflaten for liming.

Kantbehandling

Jevne kanter ved a varme opp de grove kantene pa
skinnematerialet med en varmepistol eller dyppe

kanten i oppvarmet vann i 5 til 10 sekunder. Jevn

ut de oppvarmede kantene med fingertuppene eller
handflaten - en liten mengde hand- eller kroppslotion pa
fingertuppene gjor det lettere & glatte kantene.

STELL OG RENGJORING

Skinnematerialer

Holdbarheten til spaltematerialer ved lave temperaturer
er ubestemt under folgende forhold:

+ Oppbevares ved temperaturer mellom 4 og 32 °C
(40 og 90 °F).

» Oppbevares ved mindre enn 65% relativ fuktighet.
» Unngé langvarig eksponering for lys, spesielt
ultrafiolett lys.

» Unngé eksponering for etsende gasser og
etylenoksydgasser.

Fabrikerte skinner

Skinnen mister formen ved temperaturer over 57 °C
(135 °F). Det ber holdes borte fra varmekilder som ovner,
varmt vann, dpen ild og solrike bilvinduer.

Skinnen kan rengjeres med sape og lunkent vann.
Stroppene kan vaskes med sdpe og vann, men limdelen
skal ikke fuktes. Skinnen og stroppene skal fa torke
grundig fer skinnen péaferes pa nytt.

liggende igjen nar ark materialet skyves av formen.

Merk: Karakteristiske markeringer pa de fleste ark materialer inkluderer port- og stiftmerker. Merkingene er en del av den normale produksjonsprosessen, er innenfor
spesifikasjon og anses ikke som mangler. Porten er et sirkuleert merke, vanligvis i midten av arket, men kan se ut som en halvmane ved kanten av arket. Pinnemerker blir

Alvorlige hendelser fra bruk av dette produktet skal rapporteres umiddelbart til Performance Health og til et lokalt sakkyndig organ.
Ordliste for symboler finner du pé http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
Disse brukerinstruksjonene er tilgjengelige i stor skrift. Ta kontakt med Performance Health kundeservice for en kopi.

Behold disse instruksjonene for fremtidig referanse.

VANNTEMPERATUR OG TIDSVEILEDNING FOR ROLYAN OG ROLYAN AQUAPLAST SPLINTING MATERIALER
Vanntemperatur ' Omtrentlig oppvarmingstid Omtrentlig arbeidstid
1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm 1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm
(%) (%) (%) ) (%6") (%) (%) (#4")

Polyform 65-70 °C (150-160 °F) 30 sek.* — 1 min.® — 1 min.® — 3-5 min.® —
Ezeform 70-75 °C (160-170 °F) - - 1 min.® - - - 4-5 min.5 -
Orthoplast Il 65-70 °C (140-158 °F) - - 1 min.*® - - - 3-5 min.® -
Polyflex Il 65-70 °C (150-160 °F) 30 sek.* 3045 sek.* 1 min.5 - 1 min. 2-3 min.5 3-5 min.5 -
TailorSplint 65-70 °C (150-160 °F) 30 sek.* 30-45 sek.* 1 min.® - 1 min. 2-3 min.® 3-5 min.® -
Synergi 70-75 °C (160-170 °F) - - 1 min.*® - - - 4-6 min.® -
San-Splint? 70-80 °C (160-175°F)  — — 90 sek. * — — — 4-5 min.® —
Orthoplast 65-75°C (160-170 °F)  — — 90 sek. * — — — 4-5 min.® —
Aquaplast-T? 70-75 °C (160-170 °F) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2 min.5 2 min.5 2 min. 3 min.5 4 min.5 7 min.5
Original Aquaplast?® 70-75°C (160-170 °F) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2 min.5 2 min.*s 2 min. 3 min.* 4 min.5 7 min.5
Spenstig-T? 70-75°C (160-170 °F)  35sek.* - 1-2 min.* - 2 min. - 4 min.5 -
Original elastisk® 70-75°C (160-170 °F)  35sek.* - 1-2 min.* - 2 min. - 4 min.* -
ProDrape-T? 70-75 °C (160-170 °F) — 60-70 sek.* 1-2min.® — — 3 min.® 4 min.® —
Watercolors ® 70-75 °C (160-170 °F) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2min.® - 2 min. 3 min.® 4 min.® —

" Under 65 °C (150 °F) vil Rolyan skinner ikke mykne tilstrekkelig til & bli brukbare.

2 San-Splint Orthoplast & Orthoplast Il kan varmes opp i en konveksjonsovn (se “Oppvarming”).

3 ﬁ%téaz)'lze;st-materialer kan varmes opp i en konveksjonsovn (se “Oppvarming”). Oppvarmings- og arbeidstid for Aquaplast-materialer bestemt ved bruk av en vanntemperatur pa 70 °C

4 (sekunder

° minutt eller minutter
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Rolyan® oporni materiali

Oporni materiali so namenijeni izdelavi togih, po meri
oblikovanih opornic, ortoz in prilagodljive opreme.

PREVIDNOSTNI UKREPI ZA IZDELANE
ORTOZE

Prilagoditve opornic lahko izvaja samo zdravstveni
delavec. Zdravstveni delavec je odgovoren za
seznanjanje bolnika ter drugih zdravstvenih
delavcev in negovalcev, ki sodelujejo pri bolnikovi
oskrbi, z informacijami glede no$enja opornice in
previdnostnimi ukrepi.

Ce se pojavijo nenavadne otekline, razbarvanje koze
ali nelagodije, je treba prenehati z uporabo in se
posvetovati z zdravstvenim delavcem.

VZOREC

Preden kateri koli oporni material poloZite v vodo, lahko
s Silom nanj nariSete vzorec.

REZANJE

Vse oporne materiale je mogoce pri sobni temperaturi
rezati s trdimi Skarjami ali perforirati z navadnim nozem
in prepogniti na perforaciji, nato pa lahko rez zakljucite z
nozem ali $karjami. Ce je potrebno izdelati podrobnejsi
vzorec, priporo¢amo, da vzorec prenesete na oporni
material in tako izdelate grobo, neoblikovano opornico.
Grobo, neoblikovano opornico nato segrevajte polovico
priporo¢enega ¢asa oz. dokler ni material dovolj mehak
za rezanje s Skarjami. S to metodo lahko zmanjSate
grobe robove in prihranite ¢as z zaklju¢kom robov. Lahke
oporne materiale lahko pri sobni temperaturi rezemo s
Skarjami.

SEGREVANJE

Za tabelo z informacijami o segrevanju posameznih
materialov glejte poglavje »Vodnik za temperaturo
vode in trajanje namakanja opornih materialov
Rolyan in Rolyan Aquaplast«.

NajboljSa metoda za mehé&anje vseh opornih materialov
je segrevanje v segreti vodi. Toplotno pistolo uporabite le
za tockovno segrevanije in prilagoditve.

+ Za segrevanje tople vode grelnik z vodo ali poney,
globoko vsaj 2,5 cm (1 palec), napolnite z vodo.
Vodo segrejte na temperaturo, navedeno v grafu (za
merjenje temperature vode uporabite termometer).
Pri opornih materialih Aquaplast dno grelne posode
ali ponve prekrijte z izolirno podlogo. Pri vegjih
kosih opornega materiala lahko uporabite enote
HydrocollatorG. Pri nalaganju materiala v enoto s
pomocjo izolirne podloge zagotovite, da se oporni
material ne dotika dna posode. Opornice ne puscajte
brez nadzora.

Poleg segrevanja s toplo vodo lahko materiale
San-Splint, Orthoplast, OrthoPlast Il in Aquaplast
segrevate tudi v konvekcijski pecici. Upostevajte, da
se med suhim segrevanjem material spaja samodejno,
zato za lepljenje ni potrebna predhodna obdelava
povrsine. Material, ki je segret v pecici, se segreje

bolj kot material, segret v vodi; pred namestitvijo

na bolnika previdno preverite temperaturo. Material

segrejte na nelepljivem papirju za peko in bodite

pozorni, da papir ne prekriva materiala.

— San-Splint: 3-4 minute segrevajte pri temperaturi
80 °C (175 °F).

— Orthoplast: 2 minuti segrevajte pri temperaturi
70-75 °C (160-170 °F).

— Orthoplast Il: 1-2 minuti segrevajte pri temperaturi
65-70 °C (140-158 °F).

— Aquaplast: 10 minut oz. dokler material ni prozoren
ali prosojen segrevajte pri temperaturi 90-95 °C
(195-205 °F).

Opomba: Prekomerno segrevanje opornih materialov

poveca stopnjo drapiranja/raztezanja; pred uporabo

nekoliko ohladite material, da preprecite prekomerno
raztezanje.

OBLIKOVANJE

Po izdelavi vzorca je treba material za opornico segreti
v vodi, kot je navedeno v temperaturnem in ¢asovnem
grafu. Celoten vzorec ali kos materiala mora biti po
odstranitvi iz vode mehak na otip. Material Aquaplast

v grelni posodi postane prozoren ali prosojen; takrat

je material mehak in pripravljen za oblikovanje. Ko
material doseze zeleno mehkobo, ga odstranite iz vode
in osusite z vpojno brisaco. (Da bi se izognili odtisom
ali kosmov brisace na opornici, brisaco pred susenjem
opornega materiala prekrijte s prevleko za blazino.) Pred
zacetkom izdelave opornice na bolniku preverite
temperaturo materiala.

Oblikovanje nekaterih opornic na bolniku je lazje s
pomocjo gravitacije. Primer: Kadar je to mogoce, pri
oblikovanju volarne opornice za podlaket bolnikovo roko
polozite v supinacijo, da se material med raztezanjem
prilagodi obliki roke.

Tehnicni nasvet: Ce Zelite preprediti, da bi se roka

sprijela z opornim materialom Original Aquaplast in

Original Resilient, roko namaZite s hladno kremo ali

mineralno olje oz. roko potopite v hladno vodo.
Opornice oblikujte z glajenjem. Oporni materiali Original
Aquaplast®, Aquaplast-T, Watercolors®, ProDrape®-T,
Polyform®, Polyflex 11®, Orthoplast 11® in TailorSplint®
zahtevajo minimalno oblikovanje z neznimi potezami.
Za ohranitev oblike med hlajenjem pritiska ni potrebno
izvajati vec¢krat. Nadzorovani odsek pri opornih
materialih Original Resilient®, Resilient-T, Ezeform®,
Synergy®, San-Splint® in Orthoplast® lahko oblikujete z
uporabo sile. Za oblikovanje opornice iz teh materialov
je potrebna zadostna sila. Vsi oporni materiali Aquaplast
imajo 100-% elasti¢ni spomin, ki omogoca enostavne
in ekonomic¢ne popravke opornic z veckratnim
oblikovanjem. Ponovno zmeh¢&ajte material in s tem
povrnite njegovo izvorno velikost in obliko.

HLAJENJE

Za hitrejSi postopek hlajenja lahko uporabite hladno

vodo, hladne obloge, hladen sprej ali hladne preveze.
Tehnicni nasvet: Za hitrejsi postopek hlajenja lahko
uporabite tudi trak za vadbo, ki je bil hranjen v
zamrzovalniku.

PRILAGODITVE

Konturo ali zasnovo opornice lahko zlahka prilagodimo
s to¢kovnim segrevanjem Zelenega obmocja, in sicer
tako, da material prelijemo z vro€o vodo ali uporabimo
toplotno pistolo. Pri uporabi toplotne pistole bodite
pozorni, da se material ne pregreje — premikajte tok
vroCega zraka toplotne pistole in toplotne piStole ne
drzite preblizu materiala.

LEPILNE LASTNOSTI

Oporni materiali Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T,
Watercolors, Polyform, Polyflex Il, Orthoplast, OrthoPlast
Il in TailorSplint imajo zas¢itno prevleko, ki preprecuje
nenamerno samolepilnost. Za lepljenje teh materialov s
strganjem povrSine ali krtacenjem povrsine z materialom,
pomocenim v aceton, odstranite previeko. Obe povrsini
segrevajte s toplotno pistolo, dokler ne postaneta lepljivi,
se prepriCajte, da sta obe povrsini suhi, in ju nato moéno
pritisnite skupaj. Ta tehnika zagotavlja trajno spajanje,
zato je idealna za namesc¢anije nosilcev in drugih
nastavkov na izdelano opornico.

Oporni material San-Splint je odporen na lepljenje,

zato za trajno spajanje priporo¢amo uporabo topila za
pripravo povrsine.

Oporni materiali Original Aquaplast, Original Resilient,
Ezeform in Synergy nimajo zascitne prevleke in
omogocajo samodejno spajanje, ko sta oba kosa

vro¢a in suha. Topilo ni potrebno - ne glede na to
priporo€amo, da pred spajanjem opornico ocistite.

Zakljucna obdelava robov

Zgladite robove tako, da grobe robove opornega
materiala segrejete s toplotno pistolo ali pa jih za 5-10
sekund potopite v segreto vodo. Ogrevane robove
zgladite s konicami prstov ali dlanjo — za lazje glajenje
robov na konice prstov nanesite majhno koli¢ino losjona
za roke ali telo.

NEGA IN CISCENJE

Oporni materiali

Rok uporabnosti nizkotemperaturnih opornih materialov
je neomejen pod naslednjimi pogoji:

hramba pri temperaturah 4-32 °C (40-90 °F),
hramba pri relativni vlaznosti, niZji od 65 %,
izogibanje dolgotrajni izpostavljenosti svetlobi, zlasti
ultravijoli¢ni svetlobi,

izogibanije izpostavljenosti jedkim hlapom in hlapom
etilen oksida.

.

Izdelane opornice

Opornica pri temperaturah nad 57 °C (135 °F) izgubi svojo
obliko. Hranite jo stran od virov toplote, kot so pecice,
vro¢a voda, odprti ogenj in son¢na avtomobilska okna.
Opornico lahko ocistite z milom in mlac¢no vodo. Trakove
lahko ocistite z milom in vodo, vendar pri tem ne vlazite
lepilnega dela. Pred ponovno uporabo opornice temeljito
ocistite opornico in trakove.

Prosimo, upostevajte: Med znacilnimi oznakami na vecini plo§¢atih materialov se pojavljajo tako imenovane izhodne in to¢kovne oznake. Oznake so del obi¢ajnega
proizvodnega procesa, so skladne s specifikacijami in se ne Stejejo za napake. Izhodna oznaka je oznaka krozne oblike. Obi¢ajno se nahaja na sredini plos¢atega materiala,
vendar pa se lahko pojavi tudi v obliki polmeseca na robu plo$¢e. Ko plo$cati material odstranite s kalupa, na njem ostanejo to¢kovne oznake.

O resnih incidentih, ki se pojavijo ob uporabi tega izdelka, je treba nemudoma obvestiti druzbo Performance Health in lokalni pristojni organ.
Slovaréek simbolov najdete na naslovu http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
Ta navodila za uporabo so na voljo v velikem tisku. Za kopijo se obrnite na sluzbo za pomo¢ strankam (Performance Health Customer Services).

Ta navodila hranite za poznej$o uporabo.
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VODNIK ZA TEMPERATURO VODE IN TRAJANJE NAMAKANJA OPORNIH MATERIALOV ROLYAN IN ROLYAN AQUAPLAST

Temperatura vode '

Priblizen ¢as segrevanja

Priblizen ¢as obdelave

1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm 1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm

(Y6 palca) (%2 palca) (% palca) (%6 palca) (Y6 palca) (%2 palca) (% palca) (%6 palca)
Polyform 65-70 °C (150-160 °F)  30s.* - 1 min.*® - 1 min.*® - 3-5 min.5 -
Ezeform 70-75 °C (160—-170 °F) - - 1 min.® - - - 4-5 min.5 -
Orthoplast Il 65-70 °C (140-158 °F). — - 1 min.* - - - 3-5 min.® -
Polyflex Il 65-70 °C (150-160 °F)  30s.* 30-45s.4 1 min.*® - 1 min.*® 2-3 min.® 3-5 min.® -
TailorSplint 65-70 °C (150—-160 °F) 30s.4 30-45s.4 1 min.* — 1 min.* 2-3 min.® 3-5 min.® —
Synergy 70-75 °C (160170 °F) — — 1 min.* — — — 4—6 min.® —
San-Splint? 70-80 °C (160-175 °F). — - 90s.4 - - - 4-5 min.5 -
Orthoplast 65-75 °C (160—-170 °F) - - 90s.4 - - - 4-5 min.5 -
Aquaplast-T? 70-75°C (160-170°F)  35s.* 60-70s.* 1-2 min.* 2 min.5 2 min.5 3 min.* 4 min. 5 7 min.5
Original Aquaplast?® 70-75°C (160-170°F)  35s.* 60-70s.* 1-2 min.* 2 min.® 2 min.® 3 min.® 4 min.* 7 min.®
Resilient-T? 70-75 °C (160-170 °F) 35s.4 - 1-2 min.?® - 2 min.® - 4 min.® —
Original Resilient? 70-75°C (160-170°F)  35s.* - 1-2 min.® - 2 min.® - 4 min. 5 —
ProDrape-T? 70-75 °C (160-170 °F) — 60-70s.4 1-2 min.?® — — 3 min.® 4 min.® —
Watercolors® 70-75 °C (160-170 °F) 35s.4 60-70s.* 1-2 min.?® — 2 min.® 3 min.® 4 min.® —

4 sekunde
5 minuta ali minute

" Pri temperaturah, nizjih od 65 °C (150 °F), se materiali za opornice Rolyan ne zmehc¢ajo dovolj, da bi omogocali obdelavo.
2 Oporna materiala San-Splint Orthoplast & Orthoplast Il se lahko segrevata v konvekcijski pedici (glejte poglavje »Segrevanje«”).
3 Materiale Aquaplast lahko ogrevate v konvekcijski pedici (glejte »Ogrevanje«). Cas segrevanja in obdelave materialov Aquaplast velja pri temperaturi vode 70 °C (160 °F).

»Rolyan®“ jtvary medziagos

CD

|tvary medziagos skirtos gaminti specialiai pritaikytiems
standiems jtvarams, ortezams ir pritaikomajai jrangai.

ATSARGUMO PRIEMONES DEL PABAIGTU
ORTEZY

Itvarus koreguoti gali tik sveikatos prieziiiros
specialistas. Sveikatos prieziliros specialistas yra
atsakingas uz dévéjimo instrukcijy ir atsargumo
priemoniy pateikima kitiems sveikatos prieziiiros
specialistams, pacienty prieziuroje dalyvaujantiems
sveikatos prieziuros paslaugy teikéjams ir pacientui.
Jei atsiranda nejprastas patinimas, pasikeic¢ia odos
spalva ar jauc¢iamas diskomfortas, reikia nebenaudoti
ir kreiptis j sveikatos prieziiiros specialista.

SABLONU GAMYBA

Prie$ dedant medziaga j vandenj, ant visy jtvary
medziagy galima nubrézti Sablong braizymo yla

PJAUSTYMAS

Visas jtvary medziagas galima pjauti kambario
temperatiroje sunkiosiomis Zirklémis arba jmusant
taskus universaliu peiliu ir baigiant pjauti peiliu ar
zirklémis. Jei reikia pagaminti tikslesnj Sablona
rekomenduojama jj perkelti ant jtvaro medziagos ir
padaryti gruby ruosinj. Tada gruby ruosinj kaitinkite
puse rekomenduojamo laiko arba tol, kol medziaga bus
pakankamai minksta, kad jg buty galima kirpti Zirklémis.
Taip dirbant bus maziau grubiy krasty ir sugaisite maziau
laiko krastams dailinti. Lengva jtvary medziaga galima
kirpti zirklémis kambario temperatiroje.

SILDYMAS

Lenteléje, kurioje pateikiama kiekvienos medziagos
Sildymo informacija, zr. ,Rolyan ir ,,Rolyan
Aquaplast® jtvary medziagy vandens temperatiros ir
laiko vadovas“
Siltas vanduo yra geriausias biidas norint suminkstinti
visas jtvary medziagas. Silumos pistoleta naudokite tik
tam tikroms vietoms Sildyti ir reguliuoti.
» Norédami pasildyti kar$ta vandenj, kepimo
arba kaitinimo lékste pripildykite vandens iki 1
col. (2,5 cm). |kaitinkite vandenj iki diagramoje

rekomenduojamos temperatiros (vandens
temperatiirg matuokite termometru). ,Aquaplast“
jtvary medziagai kaitinimo indo arba keptuvés dugne
jstatykite kaitinimo indo jdékla. ,,HydrocollatorG*
jrenginiai gali bti naudojami dideléms jtvary dalims.
Naudokite kaitinimo indo jdékla, kad panardintuméte
medziaga j jrenginj ir medziaga neliesty dugno.
Nepalikite jtvaro ruosinio be priezitros.

+ Be Sildymo karstame vandenyje, ,San-Splint“,
»Orthoplast®, ,,OrthoPlast I1“ ir ,Aquaplast“ medziagas
galima Sildyti konvekcinéje krosnyje. Atkreipkite
démesj, kad kaitinant sausai medziaga susiklijuoja
pati, nereikia ruosti pavirsiaus pries klijavima.
MedzZiaga, kaitinama orkaitéje, jkaista labiau, nei
kaitinama Siltame vandenyje; prieS dédami pacientui,
atidziai patikrinkite temperatiira. Sildykite medziaga
ikaitintoje orkaitéje, neuzdengdami ir neuzlenkdami
kepimo skardos nelipniu pavir§iumi, kaip aprasyta
toliau.

— ,San-Splint“: 3-4 minutes kaitinkite 175 °F (80 °C)
temperaturoje.

— ,,Orthoplast“: kaitinkite 2 minutes 160-170 °F
(70-75 °C) temperatiroje.

— ,Orthoplast I1“: kaitinkite 1-2 minutes 140-158 °F
(65-70 ° C) temperatiroje.

— ,Aquaplast”: kaitinkite iki 10 minuciy 195-205 °F
(90-95°C) arba tol, kol bus skaidrus ir permatomas.

Pastaba. Jtvary medZiagos perkaitinimas padidina

laisvojo kabéjimo / tempimo charakteristikas;

pries pradédami dirbti, Siek tiek atvesinkite, kad

iSvengtuméte pertempimo.

FORMAVIMAS

Kai $ablonas pagaminamas, jtvara reikia pasildyti
vandenyje, kaip nurodyta temperaturos ir laiko lenteléje.
IStraukus i§ vandens visas Sablonas ar medziagos
gabalas turéty buti minkstas. Kai ,,Aquaplast” medziagos
Sildymo Iékstéje tampa skaidrios arba permatomos,
medziaga yra minks$ta ir paruosta formuoti. Kai
medziaga bus minksta, iStraukite jg i$ vandens ir
nusausinkite sugerian¢iu ranksluosc¢iu (kad nelikty
jspaudy nuo ranksluosc€io ar pukeliy, prie$ sausindami

jtvara, uzdenkite ranks$luostj pagalvés uzvalkalu). Prie$
pradédami taikyti jtvara pacientui, patikrinkite
medziagos temperatura.

Suformuoti kai kuriuos jtvarus ant paciento yra lengviau
dél gravitacijos. Pvz., formuodami voliarinj dilbio jtvara,
jei jmanoma, atverskite paciento ranka, kad jtvaro
medziaga nukarty ant paciento rankos.

Techninis patarimas. Kad rankos neprilipty prie
,Original Aquaplast” ir ,Original Resilient, patepkite
rankas Saltu kremu ar mineraline alyva arba
panardinkite rankas j Saltg vandenj.

|tvarus formuokite Svelniai glostydami. Originalius
~Aquaplast®, ,Aquaplast-T“, ,Watercolors®“,
»ProDrape®-T¢, ,Polyform®“, , Polyflex 11®,

,Orthoplast 11®“ ir , TailorSplint® reikia formuoti labai
nedaug. Norint iSlaikyti forma vésinant, pakartotinis slégis
néra batinas. Dél kontroliuojamo ,,Original Resilient®,
+Resilient-T“, ,Ezeform®, , Synergy®“, ,,San-Splint®“

ir ,Orthoplast® tempimo galima formuoti smarkiau.
Norint suformuoti jtvara, Sioms medziagoms reikalingas
tvirtas spaudimas. Visos ,,Aquaplast” jtvary medziagos
uzfiksuoja forma, kad butu galima pakartotinai formuoti,
lengvai ir ekonomiskai pataisyti jtvara. Dar karta
suminkstinkite medziaga ir ji taps pradinio dydzio bei
formos.

VESINIMAS
Norint pagreitinti vésinimo procesa, galima naudoti Saltg
vandenj, $alta pakuote, Saltg purskala ar $altg jvyniojimo
medziaga.
Techninis patarimas. Vésinimo procesui pagreitinti
gali biti naudojama ir $aldymo kameroje laikoma
mankstos juosta.

KOREGAVIMAI

Kontaro arba jtvaro konstrukcijg galima lengvai pakeisti
vietoje pasildzius reikiama zona, uzpylus karsto vandens
arba panaudojus Silumos pistoleta. Kai naudojate
kaitinimo pistoleta, turétuméte bati atsargus, kad
medziaga neperkaisty, judinkite Sildymo pistoleto karsto
oro srove ir nelaikykite jos per arti medziagos.

Effective: November 2022
©Performance Health
9104.462C.R20

20




LIPNIOSIOS SAVYBES

wAquaplast-T“, ,Resilient-T“, ,ProDrape-T*,
,Watercolors®, ,Polyform*, ,,Polyflex I1“, ,,Orthoplast*,
,OrthoPlast I1“ ir ,, TailorSplint* turi apsaugine danga,
kad bty iSvengta atsitiktinio savaiminio sulipimo.
Norédami suklijuoti Sias medziagas, pasalinkite danga,
nugremzdami arba nuvalydami pavir$iy acetonu.
Sildykite pistoletu abu pavirsius, kol jie taps lipnis,
jsitikinkite, kad abu pavirsiai yra sausi, tada tvirtai
suspauskite. Si technika uztikrins ilgalaikj sukibima,
idealiai tinkantj atramoms ir kitiems priedams tvirtinti
prie pabaigto jtvaro.

»San-Splint“ atsparus klijams, todél pavirsiui paruosti,
kad sukibimas buty ilgalaikis, rekomenduojama naudoti
tirpiklj.

,Original Aquaplast®, ,,Original Resilient, ,,Ezeform*

ir ,Synergy“ neturi apsauginés dangos, jie savaime
sukimba, kai abi dalys yra karstos ir sausos. Tirpiklio
naudoti nereikia, taciau prie$ klijuojant rekomenduojama
nuvalyti jtvaro pavirsiy.

Briauny apdaila

Apdailinkite briaunas kaitindami Siurkscius jtvaro
medziagos krastus kaitinimo pistoletu arba 5-10 sekundziy
panardinkite briauna j Silta vandenj. PirStais ar delnu
iSlyginkite jkaitusius krastus — Siek tiek ranky ar kiino
losjono ant pirsty galiuky padés lengviau iSlyginti krastus.

PRIEZIURA IR VALYMAS
|tvary medziagos

Zemos temperatiiros jtvary medziagos tinkamumo laikas
yra neribotas esant Sioms salygoms:
+ Laikykite 40-90 °F (4-32 °C) temperaturoje.
« Laikykite ten, kur santykiné drégmé yra mazesné
nei 65 %.

+ Venkite ilgalaikio Sviesos, ypa¢ ultravioletiniy
spinduliy, poveikio.

+ Venkite koroziniy ir etileno oksido gary.

Pagaminti jtvarai

|tvaras neteks formos esant aukstesnei kaip 135 °F

(57 °C) temperaturai. Jj reikia laikyti atokiau nuo Silumos
Saltiniy, tokiy kaip orkaités, karstas vanduo, atvira
liepsna ir prie saulés kaitinamuy automobilio langu.

|tvarg galima valyti muilu ir drungnu vandeniu. Dirzelius
galima plauti muilu ir vandeniu, tagiau lipniosios dalies
drékinti negalima. Prie$ pakartotinai dedant jtvara, reikia
palaukti, kol jtvaras ir dirzeliai gerai iSdzius.

Atkreipkite démesj. Specifiniai zenklai ant lakSty yra jranty ir vageliy zymés. Tokie Zenklai yra jprasta gamybos proceso dalis, atitinkanti specifikacijas, ir néra laikomi defektu.
|ranta yra apskritas Zenklas, paprastai esantis lakSto centre, bet taip pat jis gali buti lakSto pakrastyje kaip pusmenulis. Lakstas iSstumiamas i$ formos, o vageliy Zymes lieka.

Apie rimtus jvykius, patirtus naudojant §j gaminj, reikia nedelsiant pranesti ,Performance Health” ir vietinei kompetentingajai institucijai.
Simboliy Zodynélis pateiktas ¢ia: http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
Sios naudotojo instrukcijos pateikiamos dideliu $riftu. Norédami gauti kopija, susisiekite su ,,Performance Health® klienty aptarnavimo tarnyba.
ISsaugokite Sias instrukcijas, kad galétuméte jomis pasinaudoti ateityje.

Vandens temperatiira '

Apytikslis Sildymo laikas

VANDENS TEMPERATUROS IR LAIKO VADOVAS ,,ROLYAN“ IR ,,ROLYAN AQUAPLAST“ JTVARY MEDZIAGOMS

Apytikslis funkcionavimo laikas

1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm 1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm

(%s col.) (%2 col.) (% col.) (%6 col.) (%s col.) (%2 col.) (% col.) (%6 col.)
Polyform 150-160 °F (65-70 °C) 30 sek.* — 1 min.® — 1 min.® — 3-5 min.® —
Ezeform 160-170 °F (70-75 °C) — — 1 min.* — — — 4-5 min.® —
Orthoplast Il 140-158 °F (65-70 °C) — — 1 min.* — — — 3-5 min.® —
Polyflex Il 150-160 °F (65-70 °C) 30 sek.* 30-45sek.* 1 min.5 — 1 min.* 2-3 min.® 3-5 min.® —
TailorSplint 150-160 °F (65-70 °C) 30 sek.* 30-45sek.* 1 min.5 — 1 min.*® 2-3 min.® 3-5 min.® —
Synergy 160-170 °F (70-75 °C) - - 1 min.® - - - 4-6 min.® -
San-Splint? 160-175 °F (70-80 °C)  — - 90 sek.* - - - 4-5 min.*® -
Orthoplast 160-170 °F (65-75°C)  — - 90 sek.* - - - 4-5 min.*® -
Aquaplast-T? 160-170 °F (70-75 °C) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2 min.® 2 min.® 2 min.® 3 min.® 4 min.® 7 min.®
Original Aquaplast?® 160-170 °F (70-75°C)  35sek.* 60-70 sek.* 1-2min.® 2 min.5 2 min.5 3 min.5 4 min.5 7 min.5
Resilient-T3 160-170 °F (70-75°C)  35sek.* — 1-2 min.5 — 2 min.5 — 4 min.5 —
Original Resilient? 160-170 °F (70-75°C)  35sek.* — 1-2 min.* — 2 min.5 — 4 min.5 —
ProDrape-T? 160-170 °F (70-75 °C) — 60-70 sek.* 1-2 min.® — — 3 min.5 4 min.5 —
Watercolors ® 160-170 °F (70-75 °C) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2 min.® — 2 min.® 3 min.® 4 min.® —

160 °F (70 °C).
* sekundés
5 minuté (-és)

' Esant Zemesnei nei 150 °F (65 °C) temperatirai, ,Rolyan“ jtvary medziagos nepakankamai suminkstés, kad tapty tinkamos naudoti.
2 ,San-Splint Orthoplast* ir ,,Orthoplast I1“ galima kaitinti konvekcinéje krosneléje (Zr. ,Sildymas*).
3 Aquaplast‘ medziagas galima kaitinti konvekcingje krosnyje (Zr. ,Sildymas®). ,Aquaplast* medziagy kaitinimo ir eksploatavimo laikas nustatomas, kai vandens temperatiira yra
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Materialy szynujace Rolyan®

Materiaty szynujace sa przeznaczone do wytwarzania
niestandardowych sztywnych szyn, ortez i sprzetu
adaptacyjnego.

SRODKI OSTROZNOSCI DOTYCZACE
UKONCZONYCH ORTEZ

Dopasowania szyny moze dokona¢ wytacznie
pracownik stuzby zdrowia. Pracownik ochrony zdrowia
jest odpowiedzialny za zapewnienie instrukcji noszenia
i Srodkow ostroznosci innym pracownikom ochrony
zdrowia, personelowi medycznemu zaangazowanemu
w opieke nad pacjentem oraz pacjentowi.

W przypadku wystapienia nietypowego obrzeku,
przebarwienia skéry lub dyskomfortu nalezy
przerwac stosowanie i skonsultowac sie z lekarzem.

WZORY

Wzory mozna narysowac na wszystkich materiatach
szynujacych za pomoca szpikulca przed umieszczeniem
materiatu w wodzie

CIECIE

Wszystkie materiaty szynujace mozna cia¢ w temperaturze
pokojowej za pomoca przemystowych nozyc lub nacina¢
nozem uniwersalnym i zgina¢ w miejscu naciecia,

a nastepnie zakonczy¢ ciecie nozem lub nozyczkami.

Jesli wymagane jest bardziej szczegbtowe wykonanie
wzoru, zaleca sie przeniesienie wzoru na materiat
szynujacy w celu uzyskania szorstkiego potfabrykatu.
Nastepnie nalezy ogrzewac szorstki pétfabrykat przez
potowe zalecanego czasu lub do momentu, gdy materiat
bedzie wystarczajaco miekki, aby mozna go byto cia¢
nozyczkami. Ta metoda zredukuje szorstkie krawedzie

i zaoszczedzi czas przy wykanczaniu krawedzi.

Lekkie materiaty szynujace mozna cigé nozyczkami

w temperaturze pokojowe;j.

OGRZEWANIE

Aby zapozna¢ sie z tabela zawierajaca informacje
na temat ogrzewania dla kazdego materiatu,
patrz ,,Przewodnik po temperaturze wody i czasie
ogrzewania dla materiatéw szynujacych Rolyan

i Rolyan Aquaplast”

Najlepsza metoda zmiekczenia wszystkich materiatdw

szynujacych jest ogrzewanie w wodzie. Opalarki

nalezy uzywaé wytacznie do ogrzewania punktowego

i dokonywania regulaciji.

» W przypadku ogrzewania w goracej wodzie nalezy
napetni¢ patelnie lub naczynie woda na gtebokos$¢
co najmniej 1 cala (2,5 cm). Podgrza¢ wode
do temperatury zalecanej w tabeli (do pomiaru
temperatury wody uzy¢ termometru). W przypadku
materiatéw szynujacych Aquaplast utozy¢ podktadke
do podgrzewania na dnie patelni lub naczynia.
Jednostki HydrocollatorG mozna stosowa¢ do duzych
kawatkéw materiatu szynujacego. Przy zanurzaniu
materiatu w urzadzeniu zastosowac podkiadke do
podgrzewania, aby upewnic sie, ze materiat nie dotyka
dna. Nie pozostawia¢ pdffabrykatu szyny bez nadzoru.
+ Oprécz ogrzewania ciepta woda, materiaty San-Splint,

Orthoplast, OrthoPlast Il i Aquaplast mozna ogrzewac
w piecu konwekcyjnym. Nalezy pamietac, ze
nagrzewanie na sucho powoduje samoistne sklejanie
materiatu, wiec do klejenia nie jest wymagane
zadne przygotowanie powierzchni. Materiat ogrzany
w piekarniku réwniez nagrzewa sie bardziej niz
materiat ogrzany w wodzie; nalezy doktadnie
sprawdzi¢ jego temperature przed natozeniem go na
ciato pacjenta. Ogrza¢ materiat bez naktadania lub

sktadania na papierze do pieczenia z nieprzywierajaca

powierzchnig w nagrzanym piekarniku w nastepujacy

sposob.

— San-Splint: ogrzewac¢ w temperaturze 175°F (80°C)
przez 3 do 4 minut.

— Orthoplast: ogrzewa¢ w temperaturze od 160°F do
170°F (70-75°C) przez 2 minuty.

— Orthoplast II: ogrzewac w temperaturze od 140°F
do 158°F (65-70°C) przez 1 do 2 minut.

— Aquaplast: ogrzewac¢ w temperaturze od 195°F do
205°F (90-95°C) przez maksymalnie 10 minut lub
do momentu, gdy materiat stanie si¢ przezroczysty
lub przeswitujacy.

Uwaga: Przegrzanie materiatdw szynujgcych zwigksza

wiasciwosci drapowania / rozciggania; nalezy lekko

ostudzi¢ materiat przed uzyciem, aby uniknaé
nadmiernego rozciggania.

FORMOWANIE

Po wykonaniu wzoru materiat szynujacy nalezy ogrzac
w wodzie zgodnie z tabelg temperatury i czasu. Caty
wzér lub kawatek materiatu powinien by¢ miekki po
wyjeciu z wody. Kiedy materiaty Aquaplast stang sie
przezroczyste lub przeswitujace w naczyniu, oznacza
to, ze materiat jest miekki i gotowy do uformowania.
Gdy materiat stanie sie miekki, nalezy wyja¢ go z wody
i wytrze¢ do sucha chtonnym recznikiem. (Aby unikna¢
odciskow lub ktaczkéw z recznika, nalezy przykry¢
recznik poszewka na poduszke przed wysuszeniem
materiatu szynujacego.) Sprawdzi¢ temperature
materiatu przed przystapieniem do wykonywania
szyny na ciele pacjenta.
Formowanie niektorych szyn na pacjencie jest
fatwiejsze przy pomocy grawitacji. Na przyktad podczas
formowania szyny do dfoniowej czesci przedramienia,
w miare mozliwosci nalezy uktadac dton pacjenta
w supinacji, aby materiat szynujgcy utozyt sie w tukach
dtoni.
Porada techniczna: Aby dfonie nie przykleity sie do
materiatu Original Aquaplast i Original Resilient,
natozy¢ na nie zimny krem lub olej mineralny lub
zanurzy¢ je w zimnej wodzie.

Podczas formowania szyn stosowac ptynne ruchy
gtaszczace. Materiaty Original Aquaplast®, Aquaplast-T,
Watercolors®, ProDrape®-T, Polyform®, Polyflex II®,
Orthoplast I1® i TailorSplint® wymagaja minimalnego
ksztattowania za pomoca delikatnych gtaszczacych
ruchéw. Wielokrotne naciskanie nie jest konieczne, aby
zachowac forme podczas chtodzenia. Kontrolowane
rozcigganie materiatéw Original Resilient®, Resilient-T,
Ezeform®, Synergy®, San-Splint® i Orthoplast® pozwala na
bardziej agresywne obchodzenie sig z nim. Te materiaty
wymagaja mocnego nacisku, aby utworzy¢ szyne.
Wszystkie materiaty szynujace Aquaplast majg w 100%
sprezysta pamie¢, aby umozliwi¢ wielokrotne formowanie,
a tym samym tatwe i ekonomiczne dokonywanie
poprawek szyn. Po ponownym zmiekczeniu materiat
powrdci do swojego pierwotnego rozmiaru i ksztattu.

CHLODZENIE

Do przyspieszenia procesu chtodzenia mozna uzy¢
zimnej wody, zimnych oktadéw, zimnego natrysku lub
oktadéw na zimno.
Porada techniczna: Do przyspieszenia procesu
chtodzenia mozna réwniez uzy¢ tasm do éwiczen
przechowywanych w zamrazarce.

REGULACJA

Zmiane konturu lub konstrukcji szyny mozna tatwo
przeprowadzi¢, dokonujac miejscowego ogrzania
danego obszaru poprzez zalanie go goraca woda lub
uzycie opalarki. Nalezy uwazac, aby nie przegrza¢
materiatu podczas korzystania z opalarki. Nalezy
utrzymywac strumien gorgcego powietrza z opalarki
w ruchu i nie nalezy trzymaé go zbyt blisko materiatu.

WLASCIWOSCI KLEJACE

Materiaty Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T,
Watercolors, Polyform, Polyflex Il, Orthoplast, OrthoPlast
Il'i TailorSplint maja powtoke ochronna, ktéra zapobiega
przypadkowemu samoistnemu sklejaniu. Aby sklei¢

te materiaty, nalezy usunac te powtoke, zeskrobujac

jej powierzchnie lub szczotkujac ja materiatem
acetonowym. Ogrzac punktowo obie powierzchnie

za pomoca opalarki, az stang sie lepkie. Upewni¢ sie,
Ze obie powierzchnie sa suche, a nastepnie mocno
docisna¢ je do siebie. Technika ta zapewni trwate
potaczenie, idealne do dodawania wysiegnikéw i innych
elementéw mocujgcych do gotowej szyny.

Zaleca sie klejenie San-Splint oraz uzycie
rozpuszczalnika do przygotowania powierzchni do
trwatego potaczenia.

Materiaty Original Aquaplast, Original Resilient, Ezeform
i Synergy nie majg powtoki ochronnej i sg samospajalne,
gdy oba elementy sa gorace i suche. Nie jest wymagany
rozpuszczalnik, ale zalecane jest oczyszczenie
powierzchni szyny przed sklejeniem.

Wykonczenie krawedzi

Wygtadzi¢ krawedzie przez podgrzanie szorstkich
krawedzi materiatu szynujacego za pomoca opalarki

lub zanurzenie krawedzi w podgrzanej wodzie na 5 do
10 sekund. Wygtadzi¢ rozgrzane krawedzie opuszkami
palcéw lub dionig — natozenie niewielkiej ilosci balsamu
do dtoni lub ciata na opuszkach palcéw utatwia
wygtadzenie krawedzi.

KONSERWACJA I CZYSZCZENIE
Materiaty szynujace
Okres przechowywania niskotemperaturowych
materiatdw szynujacych jest nieokreslony
w nastepujacych warunkach:
» Przechowywanie w temperaturach od 40°F do 90°F
(od 4°C do 32°C).
« Przechowywac w wilgotnosci wzglednej ponizej 65%.
« Unikac ditugotrwatej ekspozyciji na $wiatto, zwlaszcza
Swiatto ultrafioletowe.
« Unikac narazenia na zragce opary i opary tlenku
etylenu.

Utworzone szyny

Szyna traci swoj ksztatt w temperaturach powyzej

135°F (57°C). Nalezy ja trzymac z dala od zrddet ciepta,
takich jak piekarniki, goraca woda, otwarty ogien

i nastonecznione szyby samochodowe.

Szyne mozna czysci¢ mydtem i letnia woda. Paski
mozna my¢ woda z mydtem, ale kleju nie nalezy zwilzac.
Szyna i paski powinny doktadnie wyschna¢ przed
ponownym zatozeniem szyny.

Uwaga: Charakterystyczne oznaczenia na wiekszosci materiatdw arkuszowych obejmuja oznaczenia bramek i bolcéw. Oznaczenia sa czesciag normalnego procesu
produkcyjnego, sa zgodne ze specyfikacja i nie sg uwazane za wady. Bramka jest okragtym znacznikiem, zwykle posrodku arkusza, ale moze wygladac jak ksztatt potksiezyca
na krawedzi arkusza. Oznaczenia bolcéw pozostaja po wypchnieciu materiatu arkuszowego z formy.

Wszelkie powazne zdarzenia zwigzane z uzywaniem tego produktu nalezy niezwtocznie zgtaszaé firmie Performance Health i wiasciwemu organowi lokalnemu.
Glosariusz symboli znajduje sie pod adresem: http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
Te instrukcje uzytkownika sg dostepne w formacie z duzg czcionka; w celu uzyskania kopii nalezy skontaktowac sie z dziatem obstugi klienta Performance Health.

Nalezy zachowac te instrukcje do wykorzystania w przysztosci.
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PRZEWODNIK PO TEMPERATURZE WODY | CZASIE OGRZEWANIA DLA MATERIALOW SZYNUJACYCH ROLYAN

| ROLYAN AQUAPLAST
Temperatura wody ' Przyblizony czas ogrzewania Przyblizony czas obroébki

1,6 mm 2,4 mm 3,2mm 4,8 mm 1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm

(Y6 cala) (%2 cala) (% cala) (%5 cala) (Y6 cala) (%2 cala) (% cala) (% cala)
Polyform 150-160°F (65—70°C) 30 sek.* - 1 min® — 1 min® — 3-5 min® —
Ezeform 160-170°F (70-75°C) — — 1 min® — — — 4-5 min® —
Orthoplast Il 140-158°F (65-70°C) — — 1 min® — — — 3-5 min® —
Polyflex Il 150-160°F (65—-70°C) 30 sek.* 30-45sek.* 1 min® — 1 min® 2-3 min® 3-5 min® —
TailorSplint 150-160°F (65-70°C) 30 sek.* 30-45sek.* 1 min® — 1 min® 2-3 min* 3-5 min* —
Synergy 160-170°F (70-75°C) - - 1 min® - - - 4-6 min* -
San-Splint? 160-175°F (70-80°C) — — 90 sek. * — — — 4-5 min® —
Orthoplast 160-170°F (65—75°C) - - 90 sek.* — — — 4-5 min® —
Aquaplast-T?2 160-170°F (70-75°C) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2min® 2 min® 2 min® 3 min® 4 min® 7 min®
Original Aquaplast?® 160-170°F (70-75°C) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2 min® 2 min® 2 min® 3 min® 4 min® 7 min®
Resilient-T? 160-170°F (70-75°C) 35 sek.* — 1-2 min® — 2 min® — 4 min® —
Original Resilient? 160-170°F (70-75°C) 35 sek.* — 1-2 min® — 2 min® — 4 min® —
ProDrape-T? 160-170°F (70-75°C) - 60-70 sek.* 1-2 min® - - 3 min® 4 min® -
Watercolors 3 160-170°F (70-75°C) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2 min® - 2 min® 3 min® 4 min® -

4 sekundy
5 minuta lub minuty

" W temperaturze ponizej 150°F (65°C) materiaty szynujace Rolyan nie migkng dostatecznie, aby sta¢ si¢ podatnymi na obrobke.
2 Materiaty San-Splint Orthoplast i Orthoplast Il mozna ogrzewa¢ w piecu konwekcyjnym (patrz ,Ogrzewanie”).
3 Materialy Aquaplast mozna ogrzewac¢ w piecu konwekcyjnym (patrz ,,Ogrzewanie”). Czas ogrzewania i obrobki materiatow Aquaplast okreslono przy temperaturze wody 160°F (70°C).

Rolyan® ortozésanas materiali

<>

Ortoze$anas materiali ir paredzeéti lietoSanai individuali
pielagotu cieto Sinu, ortozu un adaptivo iekartu
izgatavosanai.

PIESARDZIBAS PASAKUMI GATAVAJAM
ORTOZEM

Ortozu pielagojumus drikst veikt tikai veselibas
aprupes specialists. Veselibas apriipes specialists
ir atbildigs par valkasanas noradijumu sniegSanu
un piesardzibas pasakumu izskaidro$anu citiem
veselibas apripes darbiniekiem, pacienta apriapé
iesaistitajiem apripes sniedzéjiem un pacientam.
Ja rodas neparasts pietukums, adas krasas
maina vai diskomforts, lietoSana japartrauc un
jakonsultéjas ar veselibas aprupes specialistu.

ATZIMJU IZVEIDE

Pirms materiala ievietoSanas tGdenr uz visiem
ortozéSanas materialiem var izveidot atzimes ar llenu.

GRIESANA

Visus ortozé$anas materialus var sagriezt istabas
temperatira, izmantojot spécigas $kéres vai iegriezt

ar darba nazi un salocit pie iegrieztas atzimes, pec

tam griezumu pabeidzot ar nazi vai kérem. Ja ir
nepiecieSama detalizétaka modela izgatavo$ana,
ieteicams atzZimes parnest uz ortozé$anas materialu,

lai izveidotu aptuvenu sagatavi. Péc tam karségjiet
neapstradato sagatavi pusi no ieteicama laika vai lidz
materials ir pietiekami miksts, lai to sagrieztu ar Skérém.
Sadi tiks samazinatas raupjas malas un ietaupits laiku uz
malu apdari. Vieglus ortozéSanas materialus var sagriezt
istabas temperatira ar Skérém.

KARSESANA

Tabulu, kura sniegta informacija par katra materiala

sildiSanu, skatiet sadala “Udens temperatiiras un

apstrades laika norades Rolyan un Rolyan Aquaplast

ortozéSanas materialiem”

Visus ortozéSanas materialus vislabak var mikstinat ar

uzkarséetu tudeni. Izmantojiet karstuma pistoli tikai punkta

karsésanai un pielagojumiem.

« Lai uzkarsétu tdeni, ielejiet panna vai karsésanas

vannina tdeni, kura dzilums ir vismaz 1” (2,5 cm)
Uzkarsegjiet tdeni lidz tabula ieteiktajai temperatarai

(Udens temperattras méri$anai izmantojiet
termometru). Aquaplast ortozésanas materialu
pielagosanai karséSanas vanninas vai pannas
apaksa izmantojiet termoizolacijas ieliktni. Lieliem
ortozéSanas materiala gabaliem var izmantot
HydrocollatorG iekartas. Izmantojiet termoizolacijas
ieliktni, lai iegremdétu materialu iekarta un materials
nepieskartos apaks$ai. Neatstajiet ortozes sagatavi
bez uzraudzibas.

Papildus karsta tdens sildiSanai San-Splint,
Orthoplast, OrthoPlast Il un Aquaplast materialus
var karset konvekcijas krasni. Nemiet véra, ka
sausa karsésana liek materialam salipt pasam ar
sevi, tapéc salipSanai nav nepiecie$ama virsmas
sagatavosana. Turklat materials, kas tiek uzkarséts
krasni, klust karstaks par udent uzkarsetu materialu;
pirms uzlik§anas pacientam uzmanigi parbaudiet
temperaturu. Uzkarsé€jiet materialu, neparklajot
un nesalokot to, uz cepespannas ar pretlipSanas
parklajumu iepriek$ uzkarséta krasni, ka aprakstits
talak.
— San-Splint: karsét 175°F (80°C) temperatira 3 lidz
4 minUtes.
— Orthoplast: karsét 160°F lidz 170°F (70-75°C)
temperatura 2 minates.

— Orthoplast II: karsét 140°F lidz 158°F (65-70°C)
temperattra 1-2 minutes.

— Aquaplast: karset 195°F lidz 205°F (90-95°C)
temperatura lidz 10 minatém vai lldz materials k|ust
caurspidigs vai dalgji caurspidigs.

Piezime. Ortozésanas materialu parkarsésana palielina

drapésanas / stiepsanas ipasibas; pirms darba

saksanas materialu nedaudz atdzesé, lai izvairitos no
parmeérigas stiepsanas.

FORMAS VEIDOSANA

Péc tam, kad ir izgatavots modelis, ortozé$anas
materialu uzkarsé udent, ka noradits temperaturas un
apstrades laika tabula. Visam modelim vai materiala
gabalam vajadzetu but mikstai teksturai, kad to

iznem no udens. Kad Aquaplast materiali karséSanas
vannina klust caurspidigi vai dal€ji caurspidigi,
materials ir kluvis miksts un gatavs formas veido$anai.
Kad materials ir miksts, iznemiet to no tdens un

nosusiniet ar absorbejosu dvieli. (Lai izvairitos no
dviela nospiedumiem vai puku pielip$anas, pirms
ortozéSanas materiala nosusinaSanas parklajiet dvieli
ar spilvendranu.) Pirms sakat sagatavot ortozi uz
pacienta, parbaudiet materiala temperaturu.

Dazas ortozes ir vieglak sagatavot uz pacienta ar
gravitacijas palidzibu. Pieméeram, veidojot volaro
apaksdelma ortozi, péc iespéjas novietojiet pacienta
roku supinacija, lai ortozes materials varétu pielagoties
rokas formai.

Tehnisks ieteikums. Lai rokas nepieliptu pie Original
Aquaplast un Original Resilient materiala, uzklajiet uz
rokam aukstu krému vai minerale|lu vai iemérciet rokas
auksta adeni.

Veidojiet ortozes formu ar glaudo$am kustibam.
Originalajam Aquaplast®, Aquaplast-T, Watercolors®,
ProDrape®-T, Polyform®, Polyflex |1, Orthoplast 1® un
TailorSplint® ortozém nepiecie$ama minimala formas
veido$ana ar maigam kustibam. ligsto$s spiediens nav
nepiecieSams, lai dzesé$anas laika saglabatu formu.
Original Resilient®, Resilient-T, Ezeform®, Synergy®,
San-Splint® un Orthoplast® kontroléta nostiep$ana lauj ar
materialu stradat nesaudzigak. Lai izveidotu ortozi, Siem
materialiem ir japieliek liels spiediens. Visiem Aquaplast
ortozéSanas materialiem ir 100% elastiga atmina, kas
lauj atkartoti formét vienkarsai un ekonomiskai ortozes
parveidosanai. Atkartoti mikstiniet materialu, un tas
atgus sakotngjo izméru un formu.

ATDZESESANA

Lai paatrinatu atdzesésanas procesu, var izmantot
aukstu tdeni, aukstos iepakojumus, aukstu aerosolu vai
aukstos apvalkus.

Tehnisks ieteikums. Atdzesésanas procesa
paatrinasanai var izmantot ari vingrosanas lenti, kas
atradusies saldétava.

PIELAGOJUMI

Ortozes konturas vai konstrukcijas izmainas var viegli
izdarit ar punkta karséSanu vélamaja zona, parlejot ar
karstu udeni vai izmantojot karstuma pistoli. Lietojot
karstuma pistoli, nedrikst materialu parkarsét — nemitigi
kustiniet karstuma pistoles karsta gaisa plismu un
neturiet to parak tuvu materialam.
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ADHEZIVAS IPASIBAS

Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T, Watercolors,
Polyform, Polyflex Il, Orthoplast, OrthoPlast Il un
TailorSplint ir aizsargparklajums, kas novers nejausu
paslimésanos. Lai salimétu Sos materialus, notiriet
parklajumu, nokasot virsmu vai notirot ar acetonu.

Ar karstuma pistoli veiciet punkta sildi$anu uz abam
virsmam, lidz tas k|Ust lipigas; parliecinieties, ka abas
virsmas ir sausas, un péc tam ciesi saspiediet tas kopa.
Tadejadi dalas tiks pastavigi salimétas, kas lieliski deres
balstu un citu stiprinajumu pievieno$anai gatavajai
ortozei.

San-Splint ir noturigs pret salip$anu, un ir ieteicams

salimésanai.

Original Aquaplast, Original Resilient, Ezeform un
Synergy nav aizsargparklajuma, un tie ir pasiméjosi,

kad abi gabali ir karsti un sausi. Skidinatajs nav
nepiecieSams, tacu pirms limésanas ieteicams notirit
ortozes virsmu.

Apmalu apdare

Nolidziniet malas, ar karstuma pistoli karsejot
ortozéSanas materiala raupjas malas vai iemércot malas
uzkarseta udent 5 lldz 10 sekundes. Nolidziniet apsilditas
malas ar pirkstgaliem vai plaukstu — malas var vieglak
nolidzinat, ja uz pirkstgaliem uzklaj nedaudz roku vai
kermena losjona.

KOPSANA UN TIRISANA

Ortozésanas materiali

Zemas temperaturu ortozéSanas materialu deriguma
termin$ ir neierobeZots $§ados apstak|os:

+ Uzglabajiet temperatira no 40°F un 90°F (4-32°C).

« Uzglabajiet pie mazak neka 65 % relativa mitruma.

« lzvairieties no ilgstoS$as gaismas, 1pasi ultravioletas
gaismas, iedarbibas.

« lzvairieties no kodigu izgarojumu un etilénoksida
izgarojumu iedarbibas.

Gatavas ortozes

Ortoze zaudés formu temperatira, kas parsniedz 135°F
(57°C). Ta jasarga no siltuma avotiem, pieméram,
krasnim, karsta udens, atklatas liesmas un saulainiem
automasinas logiem.

Ortozi var notirit ar ziepém un remdenu tdeni. Siksnas
var mazgat ar ziepeém un udeni, bet lipigo dalu nedrikst
samitrinat. Pirms ortozes atkartotas uzlikSanas ir jalauj
ortozei un siksnam pilniba nozut.

no veidnes.

Ladzu, nemiet vera. Tipisks markéjums lielakajai dalai lokSnu materiala ietver aplu un tapu atzZimes. Mark&jumi rodas parasta razo$anas procesa, tie atbilst specifikacijam un
netiek uzskatiti par defektiem. Apli parasti atrodas loksnes centra, bet loksnes mala tie var paradities pusméeness forma. Tapu zimes rodas, kad lokSnu materials tiek izstumts

Par nopietniem &1 izstradajuma lietoSanas notikumiem nekavéjoties jazino “Performance Health” un vietéjai kompetentajai iestadei.
Simbolu glosarijs atrodams: http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
Sis lietotaja instrukcijas ir pieejamas palielinata raksta; ldzu, sazinieties ar Performance Health klientu servisu, lai sanemtu eksemplaru.
Lddzu, saglabajiet Sos noradijumus turpmakai izmantosanai. OrtozéSanas materiali ir paredzeti lietoSanai individuali pielagotu cieto Sinu, ortozu un adaptivo iekartu izgatavosanai.

UDENS TEMPERATURAS UN APSTRADES LAIKA NORADES ROLYAN UN ROLYAN AQUAPLAST ORTOZESANAS MATERIALIEM

Udens temperatiira *

Aptuvenais sildiSanas laiks

Aptuvenais darba laiks

1,6 mm 2,4 mm 3,2mm 4,8 mm 1,6 mm 2,4 mm 3,2mm 4,8 mm

(%) (%) (%) (%) (%) (%) (%) (%)
Polyform 150-160°F (65-70°C) 30 sek.* - 1 min.® - 1 min.® - 3-5 min. -
Ezeform 160-170°F (70-75°C) - - 1 min.® - - - 4-5 min. -
Orthoplast Il 140-158°F (65-70°C) — — 1 min.*® — - - 3-5 min. -
Polyflex Il 150-160°F (65-70°C) 30 sek.* 30-45sek.* 1 min.® - 1 min.*® 2-3 min.® 3-5 min. -
TailorSplint 150-160°F (65-70°C) 30 sek.* 30-45sek.* 1 min.® — 1 min.*® 2-3 min.® 3-5 min. —
Synergy 160-170°F (70-75°C) — — 1 min.*® — — — 4—6 min. —
San-Splint? 160-175°F (70-80°C) — — 90 sek. * — — — 4-5 min. —
Orthoplast 160-170°F (65-75°C) - - 90 sek.* - - - 4-5 min. -
Aquaplast-T? 160-170°F (70-75°C) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2min.5 2 min.® 2 min.® 3 min.* 4 min.* 7 min.*
Original Aquaplast?® 160-170°F (70-75°C) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2min.5 2 min.® 2 min.® 3 min.® 4 min.® 7 min.®
Resilient-T? 160-170°F (70-75°C) 35 sek.* - 1-2 min.*® - 2 min.® - 4 min.® -
Original Resilient? 160-170°F (70-75°C) 35 sek.* - 1-2 min.® - 2 min.® - 4 min. 5 —
ProDrape-T? 160-170°F (70-75°C) - 60-70 sek.* 1-2 min.® — — 3 min.* 4 min.* —
Watercolors? 160-170°F (70-75°C) 35 sek.* 60-70 sek.* 1-2 min.5 — 2 min.® 3 min.® 4 min.® —

" Temperattra zem 150°F (65°C) Rolyan ortozéSanas materiali nebus pietieckami mikstinati, lai varétu tos apstradat.
2 San-Splint Orthoplast & Orthoplast Il var karsét konvekcijas krasnT (sk. “Karsé$ana”).

3 Aquaplast materialus var karsét konvekcijas krasnt (sk. “Karsésana”). Aquaplast materialu karsé$anas un apstrades laiks noteikts, izmantojot tdeni ar 160°F (70°C) temperatru.

4 sekundes
5 minati vai minttes
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Rolyan®-i lahasematerjalid

Lahasematerjalid on méeldud kasutamiseks eritellimusel
vormitud jaikade lahaste, ortooside ja kohandatava
varustuse valmistamiseks.

VALMISORTOOSIDE ETTEVAATUSABINOUD

Lahast voib korrigeerida ainult tervishoiutéétaja.
Tervishoiutdotaja vastutab teistele
tervishoiutootajatele, patsiendi hooldajatele ja
patsientidele kandmisjuhiste ja ettevaatusabinoude
selgitamise eest.

Ebatavalise turse, naha varvimuutuse voi
ebamugavuse tekkimisel tuleks kasutamine
katkestada ja poorduda tervishoiutdotaja poole.

MUSTRI MARKIMINE

Enne materjali vette panemist saab kdikidele
lahasematerjalidele mustrid mérkida naaskliga

LOIKAMINE

Koiki lahasematerjale saab toatemperatuuril 15igata
t60stuslike kaaride abil voi tehes esialgse 16ike
universaalse noaga ja painutades I6igatud soonest
ning I6petades noa voi kaaride abil. Kui on vaja
Uksikasjalikumalt mustrit méarkida, on soovitatav
muster Ule kanda lahasematerijalile t66tlemata tooriku
tegemiseks. Seejarel kuumutage té6tlemata toorikut
poole soovitatava aja véltel voi kuni materjal on piisavalt
pehme kéaridega I6ikamiseks. See meetod vahendab
todtlemata servi ja sdéstab servade viimistlemisele
kuluvat aega. Kergeid lahasematerjale saab
toatemperatuuril kdéridega I6igata.

KUUMUTAMINE

Iga materjali kuumutamisteavet vt tabelist ,,Rolyani ja
Rolyan Aquaplasti lahasematerjalide veetemperatuuri
ja aja juhend”.

Parim meetod koigi lahasematerjalide pehmendamiseks
on kuumavee vannil soojendamine. Kasutage
kuumapustolit ainult punktkuumutamiseks ja
reguleerimiseks.

» Kuumavee vannil soojendamiseks taitke pann voi
kuumutusndu véhemalt 1” (2,5 cm) sligavuse veega.
Kuumutage vesi tabelis soovitatud temperatuurini
(kasutage veetemperatuuri méotmiseks termomeetrit).
Aquaplasti lahasematerjalidega kasutage vooderdust
panni v&i kuumutusndu pdhjas. Suuremate
lahasematerjali tiikkidega saab kasutada seadmeid
HydrocollatorG. Kasutage materjali seadmesse
kastmisel kuumutusndu vooderdust, et materjal
ei puutuks vastu pdhja. Arge jatke lahase toorikut
jarelevalveta.

« Lisaks kuumavee vannil soojendamisele saab
materjale San-Splint, Orthoplast, OrthoPlast Il ja
Aquaplast kuumutada ka konvektsioonahjus. Pange
tahele, et kuivkuumutamine muudab materjali
iseliimuvaks, seega pole pinda vaja liimimiseks ette
valmistada. Ahjus kuumutatud materjal muutub
tulisemaks kui vees soojendatud materjal; enne
patsiendile kandmist kontrollige temperatuuri
hoolikalt. Kuumutage materjali eelsoojendatud ahjus

nakkumisvastase kattega alusel ilma ulekattuvate
osade voi voltimata jargmiselt.

— San-Splint: kuumutage temperatuuril 80 °C
(175 °F) 3 kuni 4 minutit.

— Orthoplast: kuumutage temperatuuril 70-75 °C
(160-170 °F) 2 minutit.

— Orthoplast Il: kuumutage temperatuuril 65-70 °C
(140-158 °F) 1-2 minutit.

— Aquaplast: kuumutage temperatuuril 90-95 °C
(195-205 °F) kuni 10 minutit v3i kuni see on
labipaistev voi l&abi kumav.

Maérkus. Lahasematerjalide Glekuumutamine
suurendab kattumise/venivuse omadusi; jahutage
veidi enne kasitsemist, et véltida liigset venitamist.

VORMIMINE

Parast mustri markimist tuleb lahasematerijali
soojendada vees, nagu on ndidatud temperatuuri

ja aja tabelis. Kogu muster voi materjalitiikk peab
veest eemaldamisel tunduma pehme. Kui Aquaplasti
materjalid muutuvad kuumutusalusel labipaistvaks voi
poollabipaistvaks, on materjal pehme ja vormimiseks
valmis. Kui materjal on pehme, eemaldage see veest
ja patsutage kuivaks imava ratikuga. (Ratikujélgede
vOi ebemete valtimiseks katke ratik padjapuiriga enne
lahasematerjali kuivatamist.) Enne patsiendile lahase
vormimist kontrollige materjali temperatuuri.

M@éne lahase vormimine patsiendil on lihtsam tanu
raskusjoule. Naiteks peopesa kuinarvarre lahase
vormimisel asetage patsiendi kasi igal voimalusel
supinatsiooni, et lahasematerjal saaks k&e Gnarustesse
langeda.

Tehniline ndpunéide. Ennetamaks materjalide Original
Aquaplast ja Original Resilient kéte kiilge kleepumist,
kasutage kétel kiilmakreemi/mineraaléli v6i kastke
kéded kiilma vette.

Lahase vormimisel kasutage sujuvaid liigutusi. Materjale
Original Aquaplast®, Aquaplast-T, Watercolors®,
ProDrape®-T, Polyform®, Polyflex II1®, Orthoplast I1®

ja TailorSplint® tuleb minimaalselt vormida pehmete
liigutustega. Jahutamise ajal vormi séilitamiseks pole
vaja korduvalt survet avaldada. Materjalide Original
Resilient®, Resilient-T, Ezeform®, Synergy®, San-Splint®
ja Orthoplast® kontrollitud venivus voimaldab neid
kasitseda agressiivsemalt. Need materjalid vajavad
lahase vormimiseks tugevat survet. Kdigil Aquaplasti
lahasematerjalidel on 100% elastsuse malu, mis
voimaldab lahase kohandamisel hdlpsalt ja 6konoomselt
korduvat vormimist. Pehmendage materjali uuesti ja see
taastab oma algse suuruse ja kuju.

JAHUTAMINE

Jahutamisprotsessi kiirendamiseks voib kasutada kilma

vett, kilmapakke, kilma pihustit véi kiilma mahist.
Tehniline ndpunéide. Jahutamisprotsessi
kiirendamiseks saab kasutada ka stigavkilmikus
hoitud véimlemisrihma.

KOHANDUSED

Lahase kontuuri voi Ulesehituse muutmine on holpsasti
tehtav punktkuumutamisega, valades sellele kohale
kuuma vett voi kasutades kuumapustolit. Kuumapustoli
kasutamisel tuleb jélgida, et materjal ei kuumeneks Ule
- hoidke kuumapstoli kuuma 6hu voogu liikumises ja
arge hoidke seda materijalile liiga Iahedal.

KLEEPUVAD OMADUSED

Materjalidel Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T,
Watercolors, Polyform, Polyflex Il, Orthoplast,
OrthoPlast Il ja TailorSplint on kaitsev kattekiht
tahtmatu isekleepumise véltimiseks. Nende materjalide
limimiseks eemaldage kattekiht; selleks kraapige pinda
vOi plhkige atsetoonist materjaliga. Punktkuumutage
maolemat pinda kuumapdstoliga, kuni need muutuvad
kleepuvaks; veenduge, et mdlemad pinnad on kuivad
ning suruge need seejarel tugevalt kokku. Selle
meetodiga saavutatakse pusiv side, mis sobib ideaalselt
tugiseadmete ja muude kinnituste lisamiseks valmis
lahasele.

Materjal San-Splint on liimimise vastane ja pinna
pulsivaks sidumiseks ettevalmistamiseks on soovitatav
kasutada lahustit.

Materjalidel Original Aquaplast, Original Resilient,
Ezeform ja Synergy puudub kaitsev kattepind ja need
on iseliimuvad kui molemad tiikid on kuivad ja soojad.
Lahusti kasutamine pole vajalik, kuid soovitatav on
puhastada lahase pinda enne liimimist.

Servade viimistlemine

Siluge servad, soojendades lahasematerjali karedaid
servi kuumapustoliga voi kastes serva 5-10 sekundiks
kuuma vette. Siluge kuumutatud servi sérmeotste

vOi peopesaga — vaike kogus kéte- voi kehakreemi
sormeotstel lihtsustab servade silumist.

HOOLDUS JA PUHASTAMINE

Lahasematerjalid

Madala temperatuuriga lahasematerjalide tédiga on
maaramata jargmistel tingimustel.

+ Hoida temperatuuril vahemikus 4-32 °C (40-90 °F).
+ Hoida suhtelises dhuniiskuses véhem kui 65%.

« Valtida pikaajalist kokkupuudet valguse, eriti
ultraviolettvalgusega.

« Valtida kokkupuudet s¢ovitavate ja etlileenoksiidi
aurudega.

Valmistatud lahased

Lahas kaotab oma kuju temperatuuril Gle 57 °C (135 °F).
Seda tuleb hoida eemal sellistest soojusallikatest

nagu ahjud, kuum vesi, lahtine leek ja paikesepaiste
autoaknas.

Lahast saab puhastada seebi ja leige veega. Rihmu
saab pesta seebi ja veega, kuid kleepuvat osa ei tohi
niisutada. Enne lahase uuesti kasutamist tuleb lasta
lahasel ja rihmadel pohjalikult kuivada.

lehematerijalile kui need vormist vélja surutakse.

Pane téhele! Isikupédrased margistused enamikul lehematerjalidel on lUUside ja varraste margid. Mérgistused on tavaparase tootmisprotsessi osa, vastavad spetsifikatsioonidele
ja neid ei peeta defektideks. Luls on Ummargune mark, mis tavaliselt asub lehe keskosas, kuid voib ka lehe servas paikneda poolkuu kujulisena. Varda mérgised jadvad

Selle toote kasutamisel tekkinud rasketest juhtumitest tuleb viivitamata teatada ettevéttele Performance Health ja kohalikule padevale asutusele.
Sumbolite sonastik asub aadressil: http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
Need kasutusjuhendid on saadaval suures kirjas. Koopiat kisige ettevotte Performance Health klienditeenindusest.

Hoidke need juhised edaspidiseks kasutamiseks alles.
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ROLYANI JA ROLYAN AQUAPLASTI LAHASEMATERJALIDE VEETEMPERATUURI JA AJA JUHEND
Veetemperatuur ' Ligikaudne kuumutamisaeg Ligikaudne t66aeg
1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm 1,6 mm 2,4 mm 3,2 mm 4,8 mm
() (%) (%) () () (%) (%) )

Polyform 65-70 °C (150-160 °F) 30 sek* — 1 min® — 1 min® — 3-5 min® —
Ezeform 70-75 °C (160-170 °F) — — 1 min® — — — 4-5 min® —
Orthoplast Il 65-70 °C (140-158 °F)  — - 1 mins - - - 3-5 min® -
Polyflex II 65-70 °C (150-160 °F) 30 sek* 30-45sek* 1 min® — 1 min® 2-3 min® 3-5 min® —
TailorSplint 65-70 °C (150-160 °F) 30 sek* 30-45sek* 1 min® — 1 min® 2-3 min® 3-5 min® —
Synergy 70-75 °C (160-170 °F) — — 1 min® — — — 4—6 min® —
San-Splint? 70-80 °C (160-175 °F) — — 90 sek* — — — 4-5 min® —
Orthoplast 65-75 °C (160-170 °F) — — 90 sek* — — — 4-5 min® —
Aquaplast-T? 70-75°C (160-170 °F) 35 sek* 60-70 sek* 1-2 min® 2 min® 2 min® 3 min® 4 min® 7 min®
Original Aquaplast?® 70-75°C (160-170 °F) 35 sek* 60-70 sek* 1-2 min® 2 min® 2 min® 3 min® 4 min® 7 min®
Resilient-T? 70-75°C (160-170 °F) 35 sek* — 1-2 min® — 2 min® — 4 min® —
Original Resilient? 70-75°C (160-170 °F) 35 sek* — 1-2 min® — 2 min® — 4 min® —
ProDrape-T? 70-75 °C (160-170 °F) — 60-70 sek* 1-2 min® — — 3 min® 4 min® —
Watercolors?® 70-75°C (160-170 °F) 35 sek* 60-70 sek* 1-2 min® — 2 min$ 3 min® 4 min® —

' Alla 65 °C (150 °F) temperatuuril ei pehmene Rolyani lahasematerjalid piisavalt, et neid saaks toodelda.

2 Materjale San-Splint Orthoplast ja Orthoplast Il saab soojendada konvektsioonahjus (vt jaotist ,Kuumutamine®).

3 Aquaplasti materjale saab soojendada konvektsioonahjus (vt ,Kuumutamine). Aquaplasti materjalide kuumutamis- ja té6tlemisajad maarati veetemperatuuril 70 °C (160 °F).

* sekundit

° minut voi minutit
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—U—TF—A 70-75° - - - - - - - 65° C LU N DB Tl 4z ikt

54 b 65-70°C 30 f - - - 1-2 5y - - - Lawtwmﬂzgiﬁﬁu

RYTL v s A 65-70° C 30f  30-45 ) 14y - 143 2-3 4y 3-5 % -
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Ly )Ty h-T? 70-75°C 35 - 12 43 - 24 - 45 - B, IS £ O L
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ROLYAN £ &1 ROLYAN AQUAPLAST BIFEEERAKE ERAAKR
N 1 ~ s

KiE B H KT D INEARFRE B H LT DIEERFR

1/16” 3/32” 1/8” 3/16” 1/16” 3/32” 1/8” 3/16”

(1.6 mm) (2.4 mm) (3.2 mm) (4.8 mm) |(1.6 mm) (2.4 mm) (3.2 mm) (4.8 mm)
Polyform 150-160°F (65-70°C)|30 F#» ¢ - 143° - 14° - 3~54° -
Ezeform 160-170°F (70-75°C)|- - 143° - - - 4~545° -
Orthoplast II 140-158°F (65-70°C)|- - 143° - - - 3~55° -
Polyflex II 150-160°F (65-70°C)|30 f#» *  30~45%* 14 ° - 14° ~3%° 3~54° -
TailorSplint 150-160°F (65-70°C)|30 F#» *  30~458* 14 ° - 145 ~35° 3~55° -
Synergy 160-170°F (70-75°C)|- - 143° - - 4~645° -
San-Splint? 160-175°F (70-80°C)|- - Q0 - - 4~5455 -
CuraDrape 150-160°F (65-70°C)|60~90 ¥ 50~90F 1~2% - 143 2~3%  3~4% -
Aquaplast-T? 160-170°F (70-75°C) |35 #» * 60~70F* 1~24° 24° 245 35° 445° 745°
Original Aquaplast® 160-170°F (70-75°C)|35 #» * 60~70F* 1~24° 24° 245 350 445° 745°
Resilient-T? 160-170°F (70-75°C) |35 #b * - 1~245° - 245 - 445° -
Original Resilient®  160-170°F (70-75°C)|35 #» * - 1~245° - 245 - 445° -
ProDrape-T? 160-170°F (70-75°C) - 60~70F 4 1~24° - - a0 445° -
Watercolors® 160-170°F (70-75°C) 35f*  60~70Fb* 1~24° - 245 435 445° -
' 150°F (65°C) Fk# Tl Rolyan BIFEEEH+ 5B LA =OEELEE A
? San-Splint&Orthoplast Il [Exd XA —T o Tl TcEES (TN IESR) .,
® Aquaplast £EI[%., A —T o TMET 52ENTEET (TNEIZESIR) . Aquaplast 2 B 0 INEARR & /E L8RS (L. KR 160°F (70°C) THIE

Lij-o
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Performance Health Supply, LLC
W68 N158 Evergreen Blvd
Cedarburg, WI 53012, USA
+1800-323-5547
www.performancehealth.com

Performance Health France
13 rue André Pingat CS 10045
51 724 Reims Cedex France

Distributed in the United Kingdom By:
Performance Health International LTD
Nunn Brook Road

Huthwaite, Sutton-in-Ashfield
Nottinghamshire, NG17 2HU, UK

+44 (0) 1623 448 706
www.performancehealth.co.uk

Distributed in Canada By:
Performance Health Canada Inc
6715 Millcreek Drive, Unit 2
Mississauga, ON L5N 5V2 Canada
+1800-665-9200
www.performancehealth.ca

Distribué en France par:
Performance Health France
13 rue André Pingat CS 10045
51 724 Reims Cedex France
00(33) 03 10 00 79 30
www.performancehealth.fr

UK Responsible Person:
UKCApartner4U Ltd

7 Campion Way

Bingham

Nottingham

NG13 8TR

UK
www.UKCApartner4U.com

| cH |ReP|

C € D]

CEpartner4U
Esdoornlaan 13

3951 DB Maarn

The Netherlands
www.cepartner4u.com

MedEnvoy Switzerland
Gotthardstrasse 28

6302 Zug

Switzerland
www.medenvoyglobal.com
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