Rolyan® Splinting Materials

CD

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.

- |n 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 smoaoth strokes when molding splints. Original
Aquaplast®, Aquaplast-T, Watercolors®, ProDrape® -T,
Polyform®, Polyflex II*, Orthoplast II* 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 |l 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

e ¥ %" He' e ¥ ', He

(1.6 mm) (2.4 mm) (3.2 mm) (4.8 mm) (1.6 mm) (2.4 mm) (3.2 mm) (4.8 mm)
Polyfarm 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 1l 140-158°F (65-70°C) - — 1 min.® - - - 3-5 min. * —
Polyflex Il 150-160°F (65-70°C) 30 sec.® 3045 sec.” 1 min.® — 1 min.* 2-3 min. 3-5 min.® —
TailorSplint 150-160°F (65-70°C) 30 sec.® 3045 sec.’ 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 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.* 2 min.® 3 min.* 4 min.® 7 min.?
QOriginal Aguaplast®  160-170°F (70-75°C) 35 sec.® 60-70 sec.” 1-2 min.” 2 min.*® 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.® —
Criginal Resilient? 160-170°F (70-75°C) 35 sec.® — 1—2 min.* — 2 min.*® — 4 min.® —
ProDrape-T* 160-170°F (70-75°C) — B60—70 sec.” 1-2 min.” — — 3 min.* 4 min.® —
Watercolors® 160-170°F (70-75°C) 35 sec.’ B60—70 sec.” 1-2 min.” — 2 min.® 3 min.* 4 min.® —
' Below 150°F (65°C), Rolyan splinting materials will not soften sufficiently to become workable.
# San-Splint Orthoplast & Orthoplast Il can be heated in a convection oven (see “Heating™).
g Aqu?:piast 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

70°0).

! ;ecnn;::ls
" minute or minutes

Matériaux d’attelle Rolyan®

Les materiaux d'attelle sont destines a la fabrication
d'attelles rigides sur mesure, d'orthéses et d'equipement
adaptatif.

PRECAUTIONS POUR LES ORTHESES FINIES
Les ajustements de |'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
impliqueés 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 |'eau

DECOUPE

Tous les mateériaux d'attelle peuvent étre découpeés a
tempeérature ambiante a I'aide de cisailles solides, ou
en marguant 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'ebauche. Chauffez ensuite I'ébauche
pendant la moitié du temps recommandé ou jusqu'a
ce gue le matériau soit suffisamment souple pour étre
découpé avec des ciseaux. Cette méthode réduira

les bords rugueux et le termps nécessaire a la finition
des bords. Les matériaux d’attelle légers peuvent étre
découpes a température ambiante a |'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 'eau chaude. Utilisez un pistolet thermique
uniquement pour le réchauffement localisé et les

reglages.

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
thermometre pour mesurer la température de |'eau). Pour
les mateériaux d'attelle Aquaplast, utilisez un revéternent
pour casserole dans le fond de la casserole ou de la
poéle, Les unités HydrocollatorG peuvent étre utilisées
pour de grandes pieces de matériaux d’attelle. Utilisez
un revétemnent pour casserole pour plonger le matériau
dans |'unite, 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 |l et Aquaplast peuvent étre
chauffés dans un four a convection. Notez que le
rechauffement a sec rend le matériau auto-adhésif et
qu'il n'est donc pas nécessaire de préparer la surface
pour le collage. Un materiau chauffé dans un four
chauffe plus gu'un matériau chauffé dans 'eau ; verifiez
soigneusement la température avant de |'appliquer sur
le patient. Chauffez le matériau sans chevauchement
ni pliage sur une plaque 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.

— Aquaplast : 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.

Remargue ; La surchauffe des matériaux d'attelle
accentue les caractéristiques de drapage/étirement ;
refroidissez legerement avant de manipuler pour éviter
un etirement excessif.

MISE EN FORME

Une fois le patron réalisé, le matériau d'attelle doit &tre
chauffe dans I'eau comme indigué dans le tableau de
ternpérature et de durée. L'ensemble du patron ou du
maorceau de matériau doit &tre 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 sechez-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 |'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 technigue : Pour eviter que les mains ne
collent a Original Aquaplast et Original Resilient,
utilisez de la creme froide ou de ['huife minerale sur
les mains ou trempez les mains dans de 'eau froide.

Faites des mouvements doux lors du moulage

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

REFROIDISSEMENT
Il est possible d’utiliser de |'eau froide, des compresses

froides, des vaporisateurs froids ou des bandes froides
pour accelérer le processus de refroidissement.

Conseil technigue ; Une bande d'exercice placee
au congeélateur peut également étre utilisée pour
accelerer 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 'aide d'un pistolet thermique.
Il est important de ne pas surchauffer le matériau lors de
I'utilisation d'un pistolet thermigue. 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, Aguarelles,
Polyform, Polyflex I, Orthoplast, OrthoPlast |l et
TailorSplint ont un revéterment 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 materiau acetone.
Chauffez les deux surfaces a I'aide d'un pistolet
thermigue jusqu'a ce qu'elles deviennent collantes,
assurez-vous qu’elles sont séches, puis appuyez-les
fermement |'une contre l'autre. Cette technique cree un

collage permanent, idéal pour ajouter des armatures et
d'autres pieces a |'attelle finie.

Le collage résistant San-Splint et |'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 pieces sont chaudes

et séches. Un solvant n'est pas nécessaire, mais il est

recommande 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 thermigue ou en

les plongeant dans de |'eau chaude pendant 5 a 10
secondes. Lissez les bords chauds a |'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'éthyléne,

Attelles fabriguées

L'attelle perdra sa forme a des températures supérieures
a 57 °C (135 °F). Elle doit étre tenue a |'écart des
sources de chaleur telles que les fours, |'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 l'eau
et au savon, mais la partie adhésive ne doit pas étre
humidifiée. L'attelle et les sangles doivent sécher
complétement avant d’appliquer 'attelle.

Remarque : Les feuilles (materiaux) 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 specifications et ne sont pas des défauts. La grille est désignée par une marque circulaire généralement au centre de la feuille mais peut étre eégalement en
forme de demi-lune au bord de la feuille. Les margues 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 'autorité locale compétente.
Glossaire des symboles a l'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 |'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

(#a") (%4=") (") (%4s”) (e (%4=") (A" (F4s")
Polyform 65-70°C (150-160°F) 30 sec. ? — 1 min.® - 1 min.® - 3-5 min.*® —
Ezetorm 70-75°C (160-170°F) — — 1 min.°© — — — 4-5 min.° —
Orthoplast 11 65-70°C (140-158°F) — — 1 min.® — — — 3-5 min. ® —
Polyflex Il 65-70°C (150-160°F) 30 sec. ? 30-45 sec.* 1 min.© - 1 min.* 2-3 min. ® 3-5 min. "5 —_
TailorSplint 65-70°C (150-160°F) 30 sec.? 30-45 sec.* 1 min.® - 1 min.*® 2-3 min.*® 3-5 min. ® —
Synergy 70-75°C (160-170°F) — — 1 min.°© — — — 4-6 min.® —
San-Splint 2 70-80°C (160-175°F) — — 90 sec.* — — - 4-5 min. s —
Orthoplast 65-75°C (160-170°F) - — 90 sec.4 — - - 4-5 min. 5 —
Aquaplast-T? 70-75°C (160-170°F) 35 sec.? 60-70 sec.* 1-2 min.? 2 min.*® 2 min.*® 3 min.* 4 min.® 7 min. =
Original Aquaplast® 70-75°C (160-170°F) 35 sec.? 60-70 sec.* 1-2 min.® 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.® —
Original Resilient® 70-75°C (160-170°F) 35 sec.? — 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. ® —
Aquarelles ® 70-75°C (160-170°F) 35 sec.? 60-70 sec.* 1-2 min.® - 2 min.*® 3 min.* 4 min. *® —

4 sacondes
5 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 || peuvent étre chauffés dans un four a convection (voir « Réchauffement =).

° Les matériaux Aquaplast peuvent étre chauffés dans un four a convection (vair « Réchauffement »). Durées de chauffe et d'efficacité des matériaux Aquaplast déterminées sur base
d'une temperature de I'eau de 70 °C (160 °F).
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Rolyan® Schienenmaterialien

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

VORSICHTSHINWEISE BZGL. FERTIGER
ORTHOSEN

Schienenanpassungen dirfen nur von medizinischem
Fachpersonal vorgenommen werden. Das
medizinische Fachpersonal ist dafur verantwortlich,
anderen Arzten, an der Patientenversorgung
beteiligten Leistungserbringern und dem Patienten
Anweisungen und VorsichtsmaBinahmen 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 kénnen 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 giner Schere abgeschlossen.

Wenn ein detaillierteres Muster erforderlich ist, wird
empfohlen, das Muster auf das Schienenmaterial zu
tbertragen, 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.

- Flillen Sie zum Erhitzen mit heiBern Wasser die
Pfanne oder die Heizpfanne mit mindestens 2,5 cm
tieferm Wasser. Erhitzen Sie das Wasser auf die in
der Tabelle empfohlene Temperatur (messen Sie
die Wassertemperatur mit einem Thermometer).
Verwenden Sie flr Aquaplast-Schienenmaterialien
eine Heizpfannenauskleidung am Boden der Heiz-
oder Bratpfanne. HydrocollatorG-Gerate kénnen
flr grofie Stiicke des Schienenmaterials verwendet
werden. Verwenden Sie eine Heizpfannenauskleidung,
um das Material in das Gerét einzutauchen und
sicherzustellen, dass das Material den Boden nicht
berdhrt. Lassen Sie den Schienenrohling nicht
unbeaufsichtigt.

- Zusatzlich zur Warmwasserbereitung kénnen San-
Splint-, Orthoplast-, OrthoPlast - und Aquaplast-
Materialien in einem Heilluftofen erhitzt werden.
Beachten Sie, dass trockenes Erhitzen das Material
selbstbindend macht, sodass fir die Verklebung
keine Oberflachenvorbereitung erforderlich ist.
Material, das im Ofen erhitzt wird, ist auch heifer als

Material, das in Wasser erhitzt wird; Uberprifen Sie
die Temperatur sorgfiltig, 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.

— Aguaplast: 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 abkihlen lassen, um berméBiges
Dehnen zu vermeiden.
FORMUNG
Machdem das Muster erstellt wurde, sollte das
Schienenmaterial in Wasser wie in der Temperatur- und
Zeittabelle angegeben erhitzt werden. Das gesamte
Muster oder Materialstiick sollte sich weich anfihlen,
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 Modglichkeit in Supination, damit das
Schienenmaterial in die Handwdélbungen drapiert werden
kann.

Technischer Tipp: Verwenden Sie Néhrstoffcreme
(Cold Cream) oder Mineraldl auf den Handen oder
tauchen Sie die Hédnde in kaltes Wasser, um zu
verhindern, dass die Hiande an Original Aquaplast und
Original Resifient haften bleiben.

Formen Sie die Schienen mit sanften
Streichbewegungen. Original Aquaplast®, Aquaplast-T,
Watercolors®, ProDrape® -T, Polyform®Polyflex
[I"Orthoplast 1I¥ und TailorSplint® erfordern minimale
Formgebung mit sanften Strichen. Wiederholter Druck
ist nicht erforderlich, um die Form beim Abkihlen
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
ermoglichen. Wenn Sie das Material erneut erweichen,

kehrt es zu seiner urspringlichen GroBe und Form zurlck.

KUHLUNG
Der Klhlprozess kann mit kaltem Wasser,

Kihlpackungen, Kiltespray oder Kaltverpackungen
beschleunigt werden.

Technischer Tipp: Ubungsband, das in einem
Gefrierschrank aufbewahrt wurde, kann ebenfalls zur
Beschleunigung des Kiihlprozesses verwendet werden.

EINSTELLUNGEN

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

durch UbergieBen mit heiBern Wasser oder mit der
HeiBluftpistole leicht mdglich. Achten Sie darauf, das
Material bei Verwendung einer Heiluftpistole nicht zu
(iberhitzen. 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 |l und
TailorSplint sind mit einer Schutzbeschichtung versehen,
um versehentliche Selbstbindung zu verhindern. Um
diese Materialien zu verbinden, entfernen Sie die
Beschichtung, indem Sie die Oberfliche abkratzen
oder mit einem Acetonmaterial blrsten. Erhitzen Sie
beide Oberflachen punktuell mit der Heiluftpistole,

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 flr die Hinzufllgung von
Auslegern und anderen Befestigungen zur fertigen
Schiene.

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

Original Aquaplast, Original Resilient, Ezeform und
Synergy haben keine Schutzbeschichtung und sind
salbstklebend, wenn beide Teile heiB und trocken sind.
Ein Losemittel ist nicht erforderlich. Es wird jedoch
empfohlen, die Schienenoberflache vor dem Verkleben
ZuU 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 cder der Handflache - eine kleine
Menge Hand- oder Kérperlotion auf den Fingerspitzen
erleichtert das Glatten der Rénder.

PFLEGE UND REINIGUNG
Schienenmaterialien

Die Lagerfahigkeit 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 Dadmpfe und
Ethylenoxiddampfe.

Gefertigte Schienen
Die Schiene verliert bei Temperaturen Gber 57 *C ihre
Form. Sie sollte von Warmequellen wie Ofen, heiBemn

Wasser, offenen Flammen und sonnigen Autofenstern
ferngehalten werden.

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

Bitte beachten: Zu den charakteristischen Markierungen auf den meisten Plattenmaterialien gehoren Anschnitt- und Stiftmarkierungen. Die Markierungen sind Teil des normalen

Produktionsprozesses, liegen innerhalb der Spezifikation und gelten nicht als Mangel. Die Anschnittmarkierung ist eine kreisformige 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 Vorfille, die bei der Verwendung dieses Produkts auftreten, sollten unverziglich an Performance Health und die zustdndige Behérde vor Ort gemeldet werden.
Ein Glossar der Symbole finden Sie unter: http://’www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
Diese Benutzeranweisungen sind in Grofidruck erhéltlich. 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 '

Ungefahre Heizzeit

WASSERTEMPERATUR- U. ZEITANLEITUNG FUR ROLYAN- UND ROLYAN-AQUAPLAST-SCHIENENMATERIALIEN

Ungefahre 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

(#&") (%) (£") (Vs") (4" (%2") (£) (V")
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 || 140-158°F (65—-70°C) - — 1 min.* —_ — - 3-5 min. ® —
Polyflex 11 150-160°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. * 30-45 sek.* 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 sek.® — — — 4-5 min. ® —
Orthoplast 160-170°F (65—-75°C) - _ 90 sek.* - — - 4-—5 min. 3 _
Aquaplast-T? 160-170°F (70-75°C) 35 sek. 4 60-70 sek.¢ 1-2 min.5 2 min. s 2 min. = 3 min. 5 4 min. 5 7 min. s
Original Aquaplast? 160-170°F (70-75°C) 35 sek.? 60-70 sek.* 1-2 min.:3 2 min. s 2 min. s 3 min.® 4 min. s 7 min.®
Resilient-T? 160-170°F (70-75°C) 35 sek. * — 1-2 min. 3 — 2 min.*® — 4 min. —
Original elastisch? 160-170°F (70-75°C) 35 sek. * — 1-2 min. 8 — 2 min. 5 - 4 min. © -
ProDrape-T? 160-170°F (70-75°C) - 60-70 sek.* 1-2 min.*® — — 3 min.* 4 min. ® —
Wasserfarben?® 160-170°F (70-75°C) 35 sek.? B0-70 sek.* 1-2 min.3 - 2 min.°® 3 min.® 4 min.® —

Wassertemperatur von 70 °C ermittelt.
* Sekunden
® Minute oder Minuten

' Unterhalb von 65 °C erweichen Rolyan-Schienenmaterialien nicht ausreichend, um verarbeitbar zu sein.
* San-Splint Orthoplast & Orthoplast || kdnnen in einem HeiBluftofen erhitzt werden (siehe .Erhitzung").
° Aguaplast-Materialien kénnen in einem HeiBluftofen erhitzt werden (siehe Erhitzung”). Die Aufheiz- und Verarbeitungszeiten von Aguaplast-Materialien wurden bei einer

Rolyan® spalkmaterialen

Q>

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

VOORZORGSMAATREGELEN YOOR
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, zorgverieners 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

SNLIDEN

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 heilft van de aanbevolen tijd of tot het materiaal

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

met randafwerking. Lichte spalkmaterialen kunnen bij
kamertermperatuur 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 (17) 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.

« Maast warmwaterverwarming kunnen San-Splint-,
Orthoplast-, OrthoPlast ll- 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 cok 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).

— Qrthoplast Il: 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

MNadat 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 creme of minerale olie op
de handen of dompeit u de handen in koud water.

Gebruik vioeiende bewegingen bij het vormen van
spalken. Originele Aquaplast®, Aquaplast-T, Aquarellen®,
ProDrape® -T, Polyform®, Polyflex 1%, Orthoplast 1" 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 cefenband die in een vriezer
is opgesiagen, kan ook worden gebruikt om het
rkoelproces 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,
Folyform, Polyflex I, 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 opperviak 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

opperviak 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 opperviak 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
(Va") (%2") (%) (“e") (%e") (%2") () (")

Polyform 150-160°F (65-70°C) 30 sec. * — 1 min. 5 — 1 min. 5 - 3~5 min. ® —
Ezeform 160-170°F (70-75°C) — — 1 min. 5 - — — 4-5 min. ¢ —
Orthoplast 11 140-158°F (65-70°C) — - 1 min.® — — - 3-5 min.*° —
Polyflex I 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.* 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.*® 2 min. ® 3 min. ® 4 min. ° 7 min. *®
Originele Aquaplast® 160-170°F (70-75°C) 35 sec.? 60-70 sec.* 1-2 min.3 2 min.* 2 min.*® 3 min.* 4 min. ® 7 min.*®
Resilient-T? 160-170°F (70-75°C) 35 sec. ? — 1-2 min. 5 — 2 min.*® — 4 min.*® —
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.* 1-2 min.=> — — 3 min.* 4 min.® —
Waterkleuren * 160-170°F (70-75°C) 35 sec.? 60-70 sec.* 1-2 min.3 - 2 min.° 3 min.* 4 min.® —

T Onder 65°C (150°F) zullen Rolyan-spalkmaterialen niet voldoende zacht worden om verwerkbaar te worden.

* San-Splint Orthoplast & Crthoplast Il kunnen verwarmd worden in een heteluchtoven (zie "Verwarming”).

° Aguaplast-materialen kunnen worden verwarmd in een heteluchtoven (zie “Verwarming”). Verwarmings- en werktijden van Aguaplast-materialen bepaald met een watertemperatuur
van 160°F (70°C).

* seconden

® minuut of minuten
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Materiales de entablillado Rolyan®

Los materiales de entablillado estan destinados a la
fabricacion de férulas rigidas moldeadas a medida,
protesis 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 atencion
involucrados en la atencion al paciente y al paciente.

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

PATRON
Se pueden dibujar patrones en todos los materiales de

entablillado con un punzdn 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 incision con un cuchillo
v doblando en la marca de la incision, para luego

completar el corte con un cuchillo o unas tijeras. Si fuera
necesario confeccionar un patron 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
comao 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 termometro 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 v 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 gue 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 superponerio 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° v 170 °F (70 - 75 °C) durante 2 minutos.

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

— Aquaplast: calientelo 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 eslire; se debe enfriar
ligeramente antes de manipulario 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 Aguaplast se vuelven transparentes o
translucidos en un recipiente térmico, el material esta
blando v listo para darle forma. Cuando el material
este 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 féerula al paciente.

Colocar algunas férulas es mas sencillo con la ayuda

de la gravedad. Para colocar una féerula 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.
Consegjo 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
sumeétialas en agua fria.

Utilice movimientos suaves para moldear las ferulas.
Original Aquaplast®, Aquaplast-T, Watercolors®,
ProDrape® -T, Polyform®, Polyflex 1I*, Orthoplast 11®

y TailorSplint® requieren un minimo de modelado

con movimientos suaves. No es necesario seguir
presionando para mantener |la formma mientras se
enfria. El estiramiento controlado de Original Resilient”,
Resilient-T, Ezeform®, Synergy™, San-Splint® y
Orthoplast® permite manipular estos materiales de
forma mas 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 economicas. Si se vuelve a ablandar el material,
recuperara su tamano 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 banada
elastica 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,
Paolyform, Polyflex Il, Orthoplast, OrthoPlast |l 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 afadir 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 |a féerula antes de
pegarla.

Acabado de los bordes

Alise los bordes calentando los bordes asperos del
material de entablillado 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 pequena
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 oxido 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 v
ventanas de coches a las que les de el sol directamente.

La férula se puede limpiar con jabon 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, pongase en contacto con el servicio de atencion al cliente de Performance Health para obtener una copia.

Conserve estas instrucciones para consultarias en el futuro.
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Temperatura del agua’

Tiempo de calentamiento aproximado

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

Tiempo de trabajo 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

(#&") (%) (£") iy (4" (%2") (£) (V6")
Polyform 150 - 160 °F (65 - 70 °C) 30s.* — 1 min. = — 1 min.? — 3 -5 min."B —
Ezeform 160 - 170 °F (70 -75°C) — — 1 min.® — — - 4 - 5 min.*® —
Orthoplast || 140 - 158 °F (65 - 70 *C) — — 1 min. = — — — 3 -5min.° —
Polyflex 11 150 - 160 °F (65 - 70 °C) 30s.1 30-45s.1 1 min.® — 1 min.® 2 -3 min.* 3 -5min."B —
TailorSplint 150 - 160 °F (65 - 70 °C) 30s.* 30-45s.1 1 min.® — 1 min.* 2-3min.* 3-5min.® —
Synerqy 160 -170 °F (70-75°C) — — 1 min. = — — — 4 - 6 min.° —
San-Splint® 160 - 175 °F (70 -80 °C) — —_ 90 s.* - - - 4 - 5 min.° —_
Orthoplast 160 - 170 °F (65 -75°C) — _ 90 5.4 - — - 4 -5min.°® _
Aquaplast-T? 160 - 170 °F (70 -75°C) 35s.4 60 - 70 5.1 1-2min.s 2 min.* 2 min. = 3 min. 5 4 min. 5 7 min. s
Original Aquaplast? 160 -170°F (70-75°C) 35s.° 60 -70s.¢ 1-2min.5 2 min. s 2 min. s 3 min.® 4 min. s 7 min.®
Resilient-T 2 180-170°F (70-75°C) 35s.4 — 1 -2 min.5 — 2 min. S - 4 min. © -
Original Resilient® 160 -170°F (70-75°C) 35s.* — 1-2min.*5 — 2 min. 5 - 4 min. © -
ProDrape-T? 160-170°F(70-75°C) — 60 -70s.4 1-2min.*® — — 3 min.* 4 min. ® —
Watercolors ? 1680 -170°F (70-75°C) 35s.t 60 -70s." 1-2min."B - 2 min.°® 3 min.® 4 min.® —

* sequndos
5 minutos

' Por debajo de 150 °F (65 °C), los materiales de entablillado Rolyan no se ablandaran lo suficiente como para poder utilizarlos.
# San-Splint Orthoplast y Orthoplast 1l se puede calentar en un horno de conveccion (consulte la seccion "Calentamienta”).

° Los materiales Aguaplast se puede calentar en un horno de conveccién (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 imobilizacio Rolyan®

Os materiais de imobilizacio destinam-se ao fabrico
de talas rigidas moldadas a medida, orteses 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 instrugbes e precaucoes
de utilizacao aos outros profissionais de salde,
prestadores de cuidados envolvidos no cuidado do
paciente e ao proprio paciente.

Caso se observe inchago, descoloragao da pele ou
desconforto, a utilizagao deve ser interrompida e o
paciente deve consultar um profissional de salde.

CRIACAO DE PADROES
Os padroes podemn ser desenhados em todos os

materiais de imobilizagao 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 padréo seja transferido para o material para se
fazer um molde preliminar, De seguida, agueg¢a o molde
preliminar durante metade do tempo recomendado ou até
gue 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 imobilizagcao leves podem ser cortados a temperatura
ambiente com uma tesoura.

AQUECIMENTO
Para ver uma tabela com informacoes 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 aguecida. 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 terrmdmetro para
medir a temperatura da agua). 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
imobilizagao. Utilize um forro para mergulhar o
material na unidade, para garantir que o material
néao toca no fundo. Nao deixe o molde da tala sem
supervisao,

+ Além do aquecimento com agua quente, os materiais
San-Splint, Orthoplast, OrthoPlast Il e Aquaplast
podem ser aquecidos num forno de convecgao.
Tenha em atengao que o agquecimento a seco faz com
que o material se torne autoadesivo, pelo que ndo é
necessaria qualquer preparacio 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. Aqueca o material sem sobreposicao
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 Il: aquecer a 65-70 °C (140-158 °F)
durante 1 a 2 minutos.

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

Nota: O sobreaquecimento dos materiais de
imobilizacdo aumenta o drapeado/alargamento;
arrefeca ligeiramente antes de manused-los para
evitar o alargamento excessivo.

MODELAGEM

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

os materiais Aguaplast ficam tornam transparentes ou
translucidos 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 impressdes 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 @ mais facil
com a ajuda da gravidade. Ao moldar uma tala volar do
antebraco, por exemplo, coloque a mao do paciente
em supinacio sempre que possivel, para permitir que o
material descaia para os arcos da mao.
Dica técnica: Para evitar que as méaos figuem coladas
as talas Original Aguaplast e Original Resilient, use
creme frio (cold cream) ou élec mineral nas maos ou
mergulhe as maos em agua fria.

Faca movimentos suaves ao moldar as talas. Original
Aquaplast®, Aquaplast-T, Watercolors®, ProDrape® -T,
Polyform®, Polyflex 1I*, Orthoplast II* e TailorSplint™
requeram um grau minimo de modelagem com
movimentos suaves. No 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
memaoria elastica 100% para permitir a moldagem
repetida para revisces faceis e economicas 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 invdlucros 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 aguecer a area localizada despejando agua
guente sobre ela ou usando uma pistola de ar quente.

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

PROPRIEDADES ADESIVAS

Os materiais Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T,
Watercolors, Polyform, Polyflex |l, 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 locaimente com uma pistola de ar
quente ate 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

utilizag@o de um solvente para preparar a superficie para
a colagem permanente.

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

e séo autoadesivos quando ambas as pecas estao
quentes e secas. Nao & necessario um solvente - mas
& recomendada a limpeza da superficie da tala antes da
colagem.

Acabamento das arestas

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

CUIDADOS E LIMPEZA

Materiais de imobilizagao
O prazo de validade dos materiais de baixa temperatura
& indefinido nas seguintes condigoes:

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

« Armazenamento a menos de 65% de humidade
relativa.

+ Evitar a exposicao prolongada a luz, especialmente a
luz ultravioleta.

« Evitar a exposicao a vapores corrosivos e vapores de
oxido 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, agua guente, chamas abertas e janelas do
carro onde bata o sol.

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

e as bandas devem secar completamente antes da
reaplicacao 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 produgao, estao dentro
das especificagtes e ndo sao consideradas defeitos. A poria @ uma marca circular que aparece geralmente noe centro da chapa, mas pode ter a forma de meia-lua na borda da
chapa. As marcas de pinos séo deixadas quando o material da chapa é empurrado para fora do molde,

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

Guarde estas instrucoes 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

(%a") (%2") (4") (%e") (%a") (%e") (£) (%s")
Polyform 65-70 °C (150-160 °F) 30 seqg.* — 1 min.°© — 1 min.® — 3-5 min.® —
Ezeform 70-75 °C (160-170 °F) - — 1 min. = - - — 4-5 min. 3 —
Orthoplast 1l 65-70 °C (140-158 °F) — — 1 min. = - — - 3~5 min. 3 -
Polyflex |l 65-70 °C (150-160 °F) 30 seqg.* 30-45seq.* 1 min.tG - 1 min. > 2-3 min. s 3-5 min. @ —
TailorSplint 65-70 °C (150-160 °F) 30 seq.* 30-45seq.* 1 min.® — 1 min.® 2-3 min. ® 3-5 min.® —
Synergy 7075 °C (160-170 °F) — - 1 min.® - —_ — 4-6 min.°® —_
San-Splint 2 70-80 °C (160-175 °F) — — 90 seg.* - — — 4-5 min. ® —
Orthoplast 65—75 °C (160-170 °F) — — 90 seqg.* — — — 4-5 min. ® —
Aquaplast-T? 70-75 °C (160-170 °F) 35 seq.* 60-70 seq.* 1-2 min.® 2 min.* 2 min. 5 3 min. 3 4 min. © 7 min. ®
Criginal Aquaplast® 70-75 °C (160-170 °F) 35 seq.* 60-70 seq.* 1-2 min.® 2 min.* 2 min.*® 3 min.® 4 min.® 7 min.*
Resilient-T* 70-75 °C (160-170 °F) 35 seq.* — 1-2 min.® - 2 min.°® — 4 min.*® —
Original Resilient® 70-75 °C (160-170 °F) 35 seq.* — 1-2 min. = — 2 min. * — 4 min. ° —
ProDrape-T? 70-75 °C (160-170 °F) — 60-70 seg.* 1-2 min.® — — 3 min.® 4 min.*® —
Watercolors ? 70-75 °C (160-170 °F) 35 seq.* 60-70 seq.* 1-2 min.® — 2 min.*® 3 min.® 4 min.® —

* segundos

* minuto ou minutos

! Abaixo de 65 °C (150 °F), os materiais de imobilizacao Rolyan nao amolecem o suficiente para se tornarem trabalhaveis.
= O San-Splint Orthoplast e o Orthoplast || podem ser aquecidos em forno de conveccao (ver "Aquecimenta”).

° Os materiais Aquaplast podem ser aquecidos em forno de conveccao (ver "Aquecimento”). Tempos de aquecimento e de trabalho dos materiais Aquaplast determinados com uma
temperatura da agua de 70 °C (160 “F).
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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 é
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 | materiali termoplastici prima che questi
vengano messi in acqua

TAGLIO

Tutti | 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 | materiali
termoplastici & I'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 ecm) d'acqua.
Riscaldare '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, | 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 gquindi
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 Il: 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 divenia
trasparente o traslucido.

Nota: il surriscaldamento dei materiali termoplastici
aumenta le caratteristiche di flessibilita/allungamento;
raffreddare feggermente prima di maneggiario 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
maorbidi al tatto. Quando nella vasca termica i materiali
Aquaplast diventano trasparenti o traslucidi, significa
che il materiale & sufficienternente 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 I'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 Aguaplast 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 Aguaplast®, Aquaplast-T, Watercolors®,
ProDrape® -T, Polyform®, Polyflex II*, Orthoplast

I1* e TailorSplint® necessitano di una modellatura

minima con leggeri movimenti. Non & necessario
esercitare pressione per mantenere la forma durante il
raffreddamento. L'allungamento controliato di Criginal
Resilient™, Resilient-T, Ezeform®, Synergy®, San-Splint® e
Orthoplast® permette una manipolazione piu aggressiva
dei materiali. Questi materiali richiedono una pressione
decisa per la modellatura dello splint. Tutti | materiali
termoplastici Aquaplast presentano una memoria
elastica al 100% per consentire una modellatura ripetuta
e favorire revisioni dello splint facili ed economiche.
Ammaorbidendo 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 if

processo di raffreddamento.

REGOLAZIONI

La variazione del profilo o del design dello splint pud
essere ottenuta facilmente riscaldando |'area interessata
varsando 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 |l e
TailorSplint presentano un rivestimento protettivo per
prevenire |’autoadesione accidentale. Per far aderire
questi materiali, rimuovere 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 I'adesione
permanente.

Original Aquaplast, Original Resilient, Ezeform e
Synergy non presentano un rivestimento protettivo e
sono autoadesivi quando entrambi | 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 | 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
termperatura e 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 '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 pud essere pulito con sapone e acgua tiepida.
Le fascette possono essere lavate con acgua 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.

Mota: | segni caratteristici sulla maggior parte dei fogli includono aperture e perni. Tali segni fanno parte del normale processo di produzione, rientrano nelle specifiche & non
devono essere considerati difetti. Un'apertura & un segno circolare che si trova di solito al centro del foglio, ma che pud 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.

Effective: November 2022
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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 3,2 mm 4.8 mm 1.6 mm 2.4 mm 3.2 mm 4.8 mm

(46") (#e") (") (#6") (46") (#e") (#") (#6")
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 || 65-70°C (140-158°F) — — 1 min.? — — — 3-5 min.® —
FPolyflex I 65-70°C (150-160°F) 30 sec.* 30-45sec.* 1 min.? — 1 min.* 2-3 min. 5 3-5 min. ® —
TailorSplint 65-70°C (150-160°F) 30 sec.* 3045 sec.* 1 min.® — 1 min.*® 2-3 min.® 3-5 min. ® —
Synerqy 70-75°C (180-170°F) - — 1 min. 5 — — — 4-6 min. ® —
San-Splint2 70-80°C (180-175°F) — - a0 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.t 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.* 1-2 min.* 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. ® —
Original Resilient?® 70-75°C (160-170°F) 35 sec.? — 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.? 60-70sec.* 1-2min.* — 2 min. = 3 min.® 4 min. ® —

4 sacondi
® minuto o minuti

T 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 || possono essere riscaldati in un forno a convezione (si veda "Riscaldamento”).

| 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).

Yhxra vaoOnxzov Rolyan®

Ta vhika vapBnkwy rpoopifovtal va xpnaoromnBouy yia
TNV KATAOKEUT NMPoosapuocuévuy xaumtwy vapdrikuwy,
opfoaTaTwy Kal TipooappoaTikol efomapon.

NMNPOPYAAEEIZ I'TA TEAIKOYZX
OPOOLTATEL

Ot mpooappoyég vaplnKa TpETEL va yivovTal pévo
amd enayysApartia vyeiag. O emayyeApariac vyeiag
gival unebBuvoc yia Tnv mapoyn odnywwy Xprong

Kai mpodulafewyv oe AAAoug emayyeApartiec vyeiag,
napdéyoug povridac mou EYMAEKOVTAL o1 dpovrida
Tou acBevolc Kal oTov agbevry.

Eav epydaviotel acuvnBwoto npniigo, anoypwpatiopog
Tou Géppatoc fj Sucdopia, Ba pénel va dlakorei n
Xpron kal va oupfouleuTeite Evav enayyeiuaria vyeiacg,

EXEAIA

Ta oyébla propolv va anotunwdolv ge éAa Ta vAlkad
vapdnKwy pE movTa Tipw and v ToncbeTnan Tou vAlkou
OTO VEPO

KOITH

OAa 1a uAika vapBnikwy PTopouy va Komouv ge
Bepuokpacia dwpatiou yprowornowvtac fapéwc Tornou
wahidla i va yapaxBoov pe £va onBnTikd paxaipt, va
kapgBouv oTo xapayuevo anuadl kal, otn guveXELd,

N KOTI va oADKANPpWBEL pe eva payaipt n baiidl. Eav
arareiral mio AenTouepnic oXESINOUOC, CUVIOTATAL TO
oxe0l0 va petadepbei oto vAIKO Tow vapbnka yua va
onplovpynBel eva Tpaxy GuAio vapbnka. 21n guvexelq,
BepudveTe 1o Tpaxl GUAAS YIA TO LIOd TOU OUVICTIWHEVOU
XPOVOU 1 WG OTOU TO UAIKO YIVEL QPKETA HOaAQKo yia va
KOTEL pe Ppakidl. Auth n péBodoc Ba pewWwoEL Ta Tpayld
akpa kai 8a efoikovopnoel Xpovo pe To Teielwpa Twy
akpwy. Ta ehadpia vAIKA vapbnka Urmopouy va Komouy
oe Bepuokpacia Swpatiou xprowonowvtac Paiidl.

OEPMANXIH

Ma évav mivaka now nmapexel nminpodopisc BEpuavanc
yia Kabe vAIko, BA. "Obnydc Beppokpaoiag vepol

Kal ¥xpovou yia vka vapBnkwv Rolyan kat Rolyan
Aquaplast”

H kaiutepn pgbodog yia va pailakwoouy oAa Ta vAlka
vapBrkwy eival to {eotd vepd. Xproonoifote éva
motéAl Beppou agpa povo yia va BepudveTe TOMIKA Kal
¥la TIPOCaPHOYEG.

« [a Bepuavaon Ue (eoTd vepd, YEUIOTE Eva THyavL f
Lia pnyn katoapoia e vepo PabBouc 2,5 cm (17)
Tovhaxiotov, DepPAveTE TO VEPO OE BepuoKkpagoia mou
ouvIoTATal oTov Tivaxka (Xpnolponorjote BEpUOUETPO
ylia va HETpRoETE TN Beppokpadcia Tou vepow). MNa ta
LAlKG vapBnka Agquaplast, ypnoomolnoTe pa enevbuon
BeppudTnTag OTO KATW PEPOC TOU Tryaviol 1 TS pnxnc
karoapoiag. O povadeg HydrocollatorG pnopooy va
¥pnolporoingouy yid JEyaAd KoPPATIa LAIKOU vapbnka.,
Xpnolonoliote pia enevbuon BeppotnTac oTo Trydavt
via va BuBiceTe To UAKG oTn povada kal va Pefawbeite
OTL TO LAKG Bev ayyilel Tov muBpeva. Mnv adrveTe To
oMo vapbBnka xwpic eniBAedmn.

+ EkTOC ano mn 8eppavon pe TE0TO VEPOD, TA UAIKA
San-Splint, Orthoplast, OrthoPlast |l kaw Aquaplast
unopouy va BepuavBolv o aepdBepuo dovpvo.

2 NHEWTTE OTL N Enpr Béppavan kaBioTa To UMKO
autokoAAnTo, ondte dev analteital MpoeTolpacia tne
EMPAvELOC yia guykeAhnon. To LAKG rou BepuaiveTat
atov poLpvo yiveTal eMionc BepUOTERO ATIO TO UAKD
rnou Beppalvetal oto vepd. EAEYETE npooekTIKA TN
Bepuokpagia npw epapUOOETE TO UMKD otov aoBevn.
GeppaveTe TO UAIKO Ywpic emkaiun 1 avadimiwaon
oe A0 nolpgatocg Ye avTIKoANTIKY emupavela o
npoBepuaouevo goupvo we eEnc.
— San-Splint: Beppdvete otouc 80 °C (175 °F) yia
3 ewc 4 AemTa.
— Orthoplast: Bepudvete atoug 70-75 °C (160-170 °F)
yia 2 Aerra.
— Orthoplast Il: BeppdaveTe otoug 65-70 °C (140-158 °F)
vicd 1 ewc 2 AenTa.

— Aquaplast: Beppavete otoug 90-95 °C (195-205 °F)
yia £wc 10 Aenttd ry péypt va yivel Sladavec n
nuidapavec.

Znueiwon: H urepBepuavorn Twy LAIKWV Tou vdpBnka
auédvel Ta YapaxkTroomikd MTUYWonG/ TEVTWaTo .
AghrioTe To va Kpuwos! Alyo piv To YEIPICTEITE yia va
ArogUYETE TO UNTERLBoAIKG TEVTWIA.

AIAMOPDOEH

Adou yivel To oxedio, To LAUKG vapBnka Mpenel va
BepuavBel og vepd GTKIC UNMTOSEIKVUETAL OTOV THVAKA
Beppokpaciac kal ypovouw, OASKANPo To oxed10 i

TO KOPUATI TOU LAKOD TIPETEL va elval pakakd otav
adapeital and to vepo. Otav ta vAikd tng Aguaplast
yivouv Siadgavn n nuibiadavn oe eva tadi, To vhKO

Ba sival paiako kal ETowo va duapopdwbel. Otav 1o
LAIKG eival pahako, adalpécTe TO Ao TO VERS Kal
OTEYVWOTE TO THECOVTAC anmaAd He anoppo@nTIK
netoéta. (Ma va anodiyets TIC EVIUTIWOELC 1) TO
¥VoULSL TNC NETOETAC, KAAUYITE TNV METOETA KE HIa
HakhapoBrkn Mpiv OTEYWVWOETE TO UAIKO Tou vapdnka.)
EAEyETe TN BEpUOoKpaocia TOU VAIKOU TPV apXlOETE va
KataokevdaleTe Tov vapbnka otov aocBevn.

H Siapopduwon oplopéviy vapBnkwy ge eEvay aoBevr
eival eukohoTepn pe T BonBewa g Papumnrag. Otav
oapoppwvete evav vapinka naiapalou avtiBpayoviou,
yia napdadeypa, TonoBeThoTe TO ¥EpL ToL agBevolc g
UITNIAOPS OTIOTE eival SUVATOV, TIPOKEILEVOU Va ETIITREYETE
OTO UAKO TOu vapBnka va KaAUPE! TIC KaQPQPEC TOU ¥ERIOU.
Texvikr) ovuBoudr): MNa va anoguyete v MEookoAAnan
Twv yepuov ora Original Aquaplast kat Original
Resilient, xonoUonoiRoTe KEUA KOELIA ] OpUKTEAQID
oTa yEpia ry BubioTe Ta yEpia oacg o€ KpUo VEPO.
XPNOILOTIOINITE anaAéc KIVAOEIS KATA TN dlaudpdwan
Touw vapnka. Ta vAika Original Aquaplast®, Aquaplast-T,
Watercolors®, ProDrape® -T, Polyform®, Polyflex I,
Orthoplast I1* and TailorSplint® anamotv ehdxiotn
Slapopdwon pe anaiéc kivioeic. H enavahapPavopevn
nigon dev eival anapaltnTh yia va Slatnpnbel n pdpua
Kata tnv Yokn. To eAeyxopeveo Téviwpa Twy Original
Resilient”, Resilient-T, Ezeform®, Synergy®, San-Splint®
Kal Orthoplast® erutpénel mo emBeTIKG Xelplopd. AuTtd
TA VALKG anairouy otabepn mieon yia va diapopguaouy
Tov vapinka. OAa ta vAwka vapinka Aguaplast exouv
100% eAQOTIKF PV TIOU ETUTPETEL EMTavalapfavopevn
Olapopdwan yia EUKOAEG KAl DIKOVOUIKEC aQvaBEewproElg
Tou vapbnka. Mahakwote Eava To vhiko kat Ba
ETUOTPEPEL OTO APXIKO TOU HEYEDOC Kol axrijpa.
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YYEZH
Kpuo vepo, Kpla TIAKETA, Kpuo oTipélL 1 kpla
NMeQITUAyaTa yropouy va ¥pnawonoinBooy yia tnv
ETUTAyUVON TNC dladikaoiac YPuEnc.
Texvikri oupBoudn: H {wvn efdoknornc mou Exet
artoBnkeutel og KAQTQWUKT LITOpE] EMONC va

yenawonoinBel yia va ermTayuver ™ diadikaoia poknc.

PYOMIXEIX

H ahlAdayr] Tou neplypapuaroc f} Tou oxedaopol Tou
vapBnka pnopei va erureuyBel evkoha pe tn BEpuavaon
NG MEPLOXNG HE EkYuon {eaTol VvEROU Mavw TG N
¥proonowvtac éva motohl Beppot agpa. MNpenel
VO TIPOUEXETE VO NV UNEPBEPUAIVETE TO LAIKO OTaV
¥PNOIUOTIOEITE Eva ToToM Beppol agpa - dlatnpnoTte
™ pon {ecTol agpa Tou MoToAoU 08 Kivno Kat pny
KPOTATE TO MOTOAL TIOAU KOVTA OTO UAKO.

KOAAHTIKELZ IAIOTHTEX

Ta Aquaplast-T, Resilient-T, ProDrape-T, Watercolors,
Polyform, Polyflex I, Orthoplast, OrthoPlast Il ko
TailorSplint exouv MPOOTATEUTIKI ETIOTRWON YA TNV
artoduyr] Tuxaiwy autoouykoAANoewy. MNa T ouykoldnon
QUTLWV TWY UKWy, adaipéote TNy ermikahudn Eovovracg
v emigavel n Pouptoifovrac v emdavela Pe Eva
UAIKO aketovnc, QepUaveTe ToMmKA Tic 0o eThAvEIET

LE Eva moTtoM Beppol agpa Ewc OTou yivouv koAhwbelc,
BePownbeite 6T Kol ot U eTUpAVEIES EIVAL OTEYVES KL,
Ot OUVEXELQ, TIECTE TIC ETURAVEIES oTaBEPA pMETAED TOUCG,.
Autry n texvikr Ba Snuwoupyioel pa povipn guykodnon,
Whavikn yia v npooBrikn omplypaTwy Ko Ay
efOpTNUATWY OTOV TEAKO vapbnxa.

To San-Splint avToTEKETAL OTN CUYKOAAN G Kal
guvIoTaTal n ;u;pf]crq 5lﬂ}tl:l'l'r'| Vi TNV T[FIDETEML_ICIU{EI s
EMavelac yia Jovipn ouykoAinon.

Ta Original Aquaplast, Original Resilient, Ezeform

Kal Synergy 8ev £XOUV MPOOTATEUTIKS ETUKAAUN K
auToouykoAoovTal 6Tav Kal Ta duo kKoppatia eival eotd
Kat oteyva. Asv anaiteital Siahdtne - ouvioTaTtal, opwe,
0 KaBaplouog e emupavelac Tou vapinka rpv ano tn
ouykohhnon.

TvigLopna axoemy

OpaAomoifoTe TIC AKpec BepudivovTag Ta Tpaxla

akpa Tou LAIKOU Tou vapBnka pe Eva mioTtoll Beppol
agpa ) Pubifovrac tnv akpn e Ceotd vepd ya 5 £we

10 deutepdienTd. OQuaromnolrjoTe TIC (E0TEC AKPEC
¥ONOWOTIOWIVTAG TIG AKPES TWV BakTOAWY 1 TNV TTakapn
TOU XEPLOU 0OC - pid BKPr MoodTnTa AooLOv XEpIV

I OWUATOC OTIC AKPEC TWV SAKTOAWY SIEUKOAUVEL TNV
ekopaluvan Twy akpwv.

KABSAPIZEMOY KAI PPONTIAA
YAika vapBnka

H duapkeia {wnc twv vhikwy vapbnka yaunAnc
Bepuokpaciag eival aneplopLaTn UMO TIG
akoAoubec ouvBNKec:

+ Quhdocoovtal o Bepuokpaoisc peTaty 4 ° ka1 32 °C
(40 ® kau 90 °F).

« QuAdooovial o AlYOTERO ano 65% oXeTIKA uypaagia.

+ ArogUyeTE TNV napatetapévn EkBeon oto dwc,
IBlaiTepa TO CUNEPIWEES DLOC.

+ Amogoyete Tnv ekBeon oe dlaBpuwTikeg avabupacelg
kKol avaBupidoec ailBuievokeibiou.

Karaexevaouévor vipnres

0O vapbnkag Ba yaoel To gynpa tou oe BepuoKpaoieg
avw Twv 57 *C (135 °F). MNpénel va puldooeTtal pakpid
ano nnyec BepuotnTac, onwc ol doupvor, To Leotd
VEPO, Ol QKAAUTITES GAOYECS KOl Ta nAoAouvota napabupa
AUTOKIVATWV,

O vapBnkac unopei va kaBaplotel pe carnouvt kal xYAMapo
vepd. Ol WAVTES propoly va rAuBoly Le oamolv Kol vepo,
QMG TO CUYKOANNTIKG TUAHA &ev mpenel va uypavBel, O
vapBnkac Kal ol IPavteg npenet va adpeboly va oTeEywinoouv
KOAQ TPV aro Ty enavedapuoyr Tou vapdnka.

Mpoooyri: Ol XOpakTnpIOTIKES CNUAVOELS OTA MEPICOOTEPA dOAAG LAikoU NEpthapPavouy onpabdla oAng kat meipou. Ta onpadla anotelouv pépoc Tne Kavoviknc diadikaoiag
napaywynic, eival evrde Twy npodaypaduwy kal dev Bewpoivtal ehattwpara. H mokn eival éva Kukhikd onuddy, ouvnBuc oto KEvIpo Tou guikou, ardd unopei va epdavideral oe
aynUa NUOEARVOL aTnv akpn Tou puidou. Ta anuadia neipou Napapgevouy oTav To UAIKG GUAAOL QroUaKpOVETAL QMo TO KAAQUTIL

2oPapd cupPavta mou MPOoKOTIToOUY arno Th Xprion autol Tou NpolovTog Ba npénel va avadpépovtal apeaws atnv Performance Health kai otnv Tomki appodla apxn.
To yhwooapt yia Ta coppoda Bpioketal oto: http://www.performancehealth.com/medical-device-glossary.
AUTEC oL obnylec yprionc eival SlabEoipec o8 EKTUMWON WE Peyaia ypauparta. EnkoiviwvnoTe pe Tnv EEumnpétnon Nehkatuw tne Performance Health yia eva avrtiypado.

Alatnprote auteg Tic obnyieg ya pelhovtikn avadopd.

Bepuokpaocia vepou '

Xpovoc B£puavong Kata MpooEyyian

OAHIOXZ GEPMOKPAZIAZ NEPOY KAI XPONOY A YAIKA NAPOHKQN ROLYAN KAI ROLYAN AQUAPLAST

Xpovog epyaciag KaTa npootyyion

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:) (") (£7) (“6") (#6") (%") (4") (%6")
Polyform 65-70 °C (150-160 °F) 30 degut.’ — 1 herrd ® — 1 hemréd ® - 3-5 hermra® —
Ezeform 70-75 °C (160-170 °F) — — 1 Aerro® - — — 4-5 hermra®  —
Orthoplast 1| 65-70 °C (140-158 °F) —_ - 1 herro ® - — — 3-5 Aemmma®  —
Polyflex Il 65-70 °C (150-160 °F) 30 SeuTt.” 30-45 Seut.® 1 Aermo® - 1 herro ® 2-3 Aetra®  3-5 Aerma®  —
TailorSplint 65-70 °C (150-160 °F) 30 Seut.? 30-45 Geut.* 1 hermro® — 1 Aermro ® 2-3 Aemmra® 3-5 Aemmra®  —
Synergy 70-75 °C (160-170 °F) — - 1 Aemré ® - — - 4-6 Aermra®  —
San-Splint 2 70-80 °C (160-175 °F) — — 90 deuT.” — — — 4-5 hemra® —
Orthoplast 65-75 °C (160-170 °F) — — 90 deuT.’ o, — — 4-5 herra® —
Agquaplast-T* 70-75 °C (160-170 °F) 35 Seut.’ 60-70 &eut.® 1-2 herrd® 2 Aemma® 2 hemma® 3 Aemmrda’® 4 herra’ 7 Aemmd®
Original Aquaplast? 70-75 °C (160-170 °F) 35 deut.*  B0-70 Ssut.® 1-2 Aemra® 2 Asma’® 2 hemra’® 3 Aermrda® 4 hermra* 7 Aemra®
Resilient-T 70-75 °C (160-170 °F) 35 SeuT.* — 1-2 hermra® — 2 hemra® — 4 herra® —
Original Resilient? 70-75 °C (160-170 °F) 35 Seut.’ - 1-2 Aemra® — 2 hemma’® — 4 herrda® -
ProDrape-T? 70-75 °C (160-170 °F) — 60-70 dguT.* 1-2 Aemma® — — 3 Aemma’® 4 herra’® =5
MNepounoyiég? 70-75 °C (160-170 °F) 35 deut.*? 60-70 deut.® 1-2 herra® — 2 hermra ® 3 Aemra © 4 herra® —

* BEUT.
® Aemréd N herra

" Kartw and touc 65 °C (150 °F), ta uhika vapBnka Raolyan Sev Ba palakdoouv EMApKOS yia va kataotolv AEIToupyika,
* Ta San-Splint Orthoplast & Orthoplast || pnopoOv va BepuavBolyv o acpdBeppo ¢olpvo (BA. «DE£puavan»).

® Ta ukika Aguaplast priopolv va BepuavBouv o aspoBepuo poupvo (BA. «Q&puavon=). O xpbvol Bépuavone Kal epyaciac Twv vhikiv Aquaplast mpoodilopifovTal
¥pnoponowwvtac Bepuokpacia vepol 70 °C (160 °F).
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