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Deutsch

INFORMATION

Diese Gebrauchsanweisung wurde zuletzt am 02.11.2020 aktualisiert.

INFORMATION

Bitte lesen Sie diese Gebrauchsanweisung aufmerksam durch.

1 Einzelteile
1.1 Einzelteile
Verfligbare Einzelteile siehe Katalog.

1.2 Zubehér

® 743Y42=24 Schdumeinsatz fiir 8K5=* Physolino Babyhand

* 11512 Gelenksockel fir laminierte Innenschafte

* 99B83=* Réhrchendummys zur Erstellung tiefgezogener Innenschdfte
® 507S15 Eingussplatte mit Bohrung

Das Zubehor ist nicht im Lieferumfang enthalten. Dieses muss separat
bestellt werden.

2 Beschreibung

2.1 Verwendungszweck

Das Aufbau-Werkzeug 743A18 ist ausschlieBlich fiir die Herstellung von
Prothesenschdften fir die exoprothetische Versorgung der oberen Extre-
mitdt zu verwenden.

2.2 Einsatzgebiet

Das Aufbau-Werkzeug 743A18 wird als Aufbauhilfe fir Unterarmpro-
thesen eingesetzt.

2.3 Funktion

Das Aufbau-Werkzeug 743A18 besteht aus folgenden Einzelkomponenten:
® 743Y41 Montagestab

® 743Y42=40 Schdumeinsatz

743A18 Ottobock | 5



e 743Y42=45 Schdumeinsatz
e 743Y42=50 Schdumeinsatz
e 743Y42=54 Schdumeinsatz

Fiir eine myoelektrisch gesteuerte Prothese sind folgende Schéumeinsdtze
zu verwenden:

® 743Y42=45 Schdaumeinsatz fir HandgréBe 7 und 7 V4

® 743Y42=50 Schdaumeinsatz fir HandgréBe 7 % und System
Elektrogreifer 8E33=*

® 743Y42=54 Schdaumeinsatz fir HandgréBe 8 Vs
Bei allen anderen Versorgungen entspricht:

® 743Y42=40 Handgelenksdurchmesser von 40 mm
® 743Y42=45 Handgelenksdurchmesser von 45 mm
® 743Y42=50 Handgelenksdurchmesser von 50 mm

Passend zum PVC-Verbindungsrohr 99B13=* werden flir tiefgezogene
Innenschdfte die R6hrchendummys in zwei verschiedenen GréBen angeboten:

® 99B83=16 fiir Kinderversorgungen
® 99B83=21 fiir die Versorgung Erwachsener

3 Lieferumfang
1 St. Aufbau-Werkzeug 743A18
1 St. Gebrauchsanweisung 647G474

4 Handhabung
4.1 Herstellung des Innenschaftes

Mit dem Gelenksockel 11512 bzw. dem Réhrchendummy 99B83=* wird
die spatere Position des Montagestabes 743Y41 und die Position des
PVC-Verbindungsrohres 99B13=" festgelegt. Zu berlicksichtigen sind die
Stumpf- und Versorgungsverhdltnisse (uni- oder bilateral) des Patienten.
Um die groBtmogliche Bewegungsfreiheit des Patienten zu erreichen,
wird empfohlen, zur Positionierung den Gelenksockel 11S12 bzw. den
Roéhrchendummy 99B83=" von der Neutral — O - Position ausgehend in
leicht adduzierter und flektierter Richtung auf dem Gipspositiv anzubringen.
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4.2 Laminierter Innenschaft

Im Falle eines laminierten Innenschaftes ist der Gelenksockel 11S12 am
distalen Ende des Gipspositivs mit Leichtspachtel zu befestigen. Der
Montagestab 743Y41 wird nach dem Laminieren des Innenschaftes im
Gelenksockel verschraubt.

4.3 Tiefgezogener Innenschaft

1) Uber Gipspositiv und Réhrchendummy den Innenschaft aus ThermoLyn
Soft 616T53=* oder 616T69=" tiefzichen (Abb. 1).

2) Passenden Schdumeinsatz 743Y42=* auf Montagestab 743Y41 auf-
stecken. Dabei darauf achten, dass der Ansatz des Schdumeinsatzes
in Richtung Innenschaft montiert ist.

3) Montagestab 743Y41 in Réhrchendummy 99B83=* einschrauben.

4.4 Herstellung des Formteils fiir den AuBenschaft

1) Position des Schdumeinsatzes auf Montagestab 743Y41 bestimmen. Dazu
Schdumeinsatz 743Y42=* auf dem Montagestab 743Y41 verschieben,
bis die Oberkante ca. 5 mm lber dem SollmaB der zu erhaltenden Unter-
armlange steht (Abb. 2). Damit die Stiftschraube des Schdumeinsatzes
743Y42=* nach dem Schdumvorgang leichter gefunden wird, diese
richtungsgleich zum abgewinkeltem Teil des Montagestabes 743Y41
positionieren. Schéumeinsatz 743Y42=* mit Stiftschraube fixieren.

2) PVC-Folienschlauch 99B71=* lber Innenschaft und Réhrchendummy
99B83=" ziehen (Abb. 2). Folienschlauch 99B71=* liber R6hrchendummy
99B83=* am Vakuumrohr abbinden (Abb. 3). Unterdruck einschalten.

3) Neopren-Zellkautschukband 627B5=* aufkleben (Abb. 4). Trolenfolie
616T3=1 konisch um den Innenschaft legen. Pedilen-Hartschaum
617H12=* und Pedilen-Harter 617P21=* gemdB beiliegender Verarbei-
tungsanleitung anriihren, gut vermischen und in den Hohlraum zwischen
Trolenfolie 616T3=1 und Modell gieBen (Abb. 5). Nach Abschluss der
Reaktionszeit Trolenfolie 616T3=1 entfernen.

4) Ausgehdartetes Schaumteil einschneiden und Stiftschraube des Schaum-
einsatzes 743Y42=" freilegen (Abb. 6). Stiftschraube ausdrehen und
Montagestab 743Y41 entfernen. Schaumteil abziehen und beschleifen,
so dass ein gleichméBiger Ubergang zwischen Schéumeinsatz 743Y42=*
und Innenschaft entsteht (Abb. 7).
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4.5 Herstellung des AuBenschaftes

1) Bohrung und Stiftschraube des Schéumeinsatzes 743Y42=" mit Plastilin-
Knetmasse 636K6 verschlieBen und mit Klebeband abkleben (Abb. 8).
Schdumformteil mit Talkum einpudern. Positivmodell mit eingeweichtem
PVA-Folienschlauch 99B81 lberziehen und faltenfrei an beiden Enden
abbinden. Unterdruck einschalten (Abb. 9).

2) Mit 4 Lagen Perlon-Trikotschlauch armieren. Um eine sichere Kraftiiber-
tragung bei hoher Patientenaktivitdt zwischen AuBenschaft und Innen-
schaft zu ereichen, im Ubergangsbereich Carbonfaser Gewebe 616G 12
(Abb. 10) verwenden. Im Bereich der Befestigungsbohrungen die Einguss-
platte mit Bohrung 507S15 verwenden. Positivmodell mit eingeweichtem
PVA-Folienschlauch 99B81 lberziehen (Abb. 11). Orthocryl-Laminierharz
617H19=" und Hartepulver 617P37=* nach Herstellerangaben mischen.
Farbpaste 617Z2=* nach Bedarf beimengen und Laminierharz in den
Folienschlauch gieBen.

3) PVA-Folienschlauch 99B81 (iber dem Harz abbinden und Laminierharz
gut in die Armierung einmassieren. Das Laminierharz ausstreichen,
wobei eine mdglichst diinne Wandstérke erzielt werden sollte. Um eine
gute Qualitat des Schaftes zu erzielen, diirfen beim Ausstreichen keine
Luftbldschen in das Laminat gelangen (Abb. 12).

4) Spatere Kontur des Schaftes und Befestigungsbohrungen auf dem
AuBenschaft kennzeichnen und proximal freilegen (Abb. 13). Befesti-
gungsbohrungen fiir Innen- und AuBenschaft anlegen. Gips aus dem
Innenschaft entfernen und Innenschaft aus dem AuBenschaft ziehen.
Réhrchendummy 99B83="* aus Innenschaft entfernen.

5) Schaft distal freilegen bis Schdumeinsatz 743Y42=" sichtbar wird. Schéu-
meinsatz 743Y42=* entfernen (Abb. 14). AuBenschaft bearbeiten bis die
vorgesehene Kontur erreicht ist (Abb. 15). PVA-Folienschlauch entfernen.

6) Innenschaft fur die Setzmuttern 29C5=* aufbohren. Innen- und AuBen-
schaft mit Flachkopfschraube 503F3=* verbinden. MaBliche Ubernahme
der Austrittsbohrung vom PVC-Verbindungsrohr 99B13=* festlegen. Das
PVC-Verbindungsrohr 99B13=* wird an Stelle des Réhrchendummys
99B83=* am Innenschaft befestigt. Mit Schalbohrer 726W9=* AuBen-
schaft aufbohren und PVC-Verbindungsrohr 99B13=* montieren (Abb. 16).
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5 Haftung

Die Otto Bock Healthcare Products GmbH, im Folgenden Hersteller genannt,
haftet nur, wenn die vorgegebenen Be- und Verarbeitungshinweise sowie
die Pflegeanweisungen und Wartungsintervalle des Produktes eingehalten
werden. Der Hersteller weist ausdriicklich darauf hin, dass dieses Pro-
dukt nur in den vom Hersteller freigegebenen Bauteilkombinationen (siehe
Gebrauchsanweisungen und Kataloge) zu verwenden ist. Fiir Schaden,
die durch Bauteilkombinationen und Anwendungen verursacht werden,
die nicht vom Hersteller freigegeben wurden, haftet der Hersteller nicht.

Das Offnen und Reparieren dieses Produkts darf nur von autorisiertem
Ottobock Fachpersonal durchgefiihrt werden.

6 Warenzeichen

Alle innerhalb des vorliegenden Begleitdokuments genannten Bezeichnungen
unterliegen uneingeschrdnkt den Bestimmungen des jeweils gliltigen Kenn-
zeichenrechts und den Rechten der jeweiligen Eigentiimer.

Alle hier bezeichneten Marken, Handelsnamen oder Firmennamen kénnen
eingetragene Marken sein und unterliegen den Rechten der jeweiligen
Eigentiimer.

Aus dem Fehlen einer expliziten Kennzeichnung, der in diesem Begleitdo-
kument verwendeten Marken, kann nicht geschlossen werden, dass eine
Bezeichnung frei von Rechten Dritter ist.

English

INFORMATION

These instructions for use were last updated on 02.11.2020.

INFORMATION

Please read the instructions for use carefully.

1 Single Components
1.1 Single Components
For available single components refer to the catalogue.
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1.2 Accessories
® 743Y42=24 Lamination Dummy for 8K5=* Physolino Babyhand
e 11S12 Attachment Piece for laminated inner sockets

* 99B83=* Tube Dummies for the fabrication of vacuum formed
inner sockets

¢ 507S15 Steel Washer with hole

The accessories are not included in the delivery. They must be ordered
separately.

2 Description

2.1 Intended Use

The 743A18 Alignment Tool is to be used solely for the fabrication of pros-
thetic sockets for the exoprosthetic fitting of the upper extremities.

2.2 Field of Application

The 743A18 Alignment Tool is used as an alignment aid for forearm prostheses.

2.3 Function

The 743A18 Alignment Tool consists of the following single components:
* 743Y41 Alignment Rod

® 743Y42=40 Lamination Dummy

® 743Y42=45 Lamination Dummy

® 743Y42=50 Lamination Dummy

® 743Y42=54 Lamination Dummy

For a myoelectrically controlled prosthesis, the following lamination dum-
mies are to be used:

® 743Y42=45 Lamination Dummy for hand size 7 and 7 V4

® 743Y42=50 Lamination Dummy for hand size 7 % and
8E33="* System Electric Greifer

® 743Y42=54 Lamination Dummy for hand size 8 V4
For all other fittings, the following applies:
® 743Y42=40 Wrist diameter of 40 mm
® 743Y42=45 Wrist diameter of 45 mm
e 743Y42=50 Wrist diameter of 50 mm
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For vacuum formed inner sockets, the tube dummies are offered in two
different sizes matching the 99B13=* PVC Connection Tube:

e 99B83=16 for children

e 99B83=21 for adults

3 Scope of delivery
1 pc. 743A18 Alignment Tool
1 pc. 647G474 Instructions for Use

4 Handling

4.1 Fabrication of the Inner Socket

The later position of the 743Y41 Alignment Rod and the position of the
99B13=* PVC Connection Tube is determined with the 11512 Attachment
Piece and 99B83=* Tube Dummy respectively. The residual limb and fit-
ting conditions of the patient (unilateral or bilateral) must be taken into
account. In order to achieve the greatest possible degree of freedom for
the patient, it is recommended for positioning the 11S12 Attachment Piece
and 99B83=* Tube Dummy to attach them on the plaster positive — starting
from the neutral O-position — in a slightly adducted and flexed direction.

4.2 Laminated Inner Socket

In case of a laminated inner socket, the 11S12 Attachment Piece is to
be attached to the distal end of the plaster positive with light putty. After
laminating the inner socket, the 743Y41 Alignment Rod is screwed into
the Attachment Piece.

4.3 Vacuum Formed Inner Socket

1) Vacuum form the inner socket with 616T53=* or 616T69=* ThermoLyn
Soft over the plaster positive and Tube Dummy (Fig. 1).

2) Attach matching 743Y42=* Lamination Dummy onto the 743Y41 Align-
ment Rod. Make sure that the neck of the Lamination Dummy is mounted
in the direction of the inner socket.

3) Screw the 743Y41 Alignment Rod into the 99B83=* Tube Dummy.

4.4 Fabrication of the Shaped Part for the Outer Socket

1) Determine the position of the Lamination Dummy on the 743Y41 Align-
ment Rod. For this purpose, move the 743Y42=* Lamination Dummy on
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the 743Y41 Alignment Rod until the upper edge reaches approx. 5 mm
beyond the required forearm length to be achieved (Fig. 2). To make
it easier to find the stud bolt of the 743Y42="* Lamination Dummy after
the foaming process, position the stud bolt in the same direction as the
angled portion of the 743Y41 Alignment Rod. Fix the 743Y42=* Lamina-
tion Dummy with the stud bolt.

2)Pull a 99B71=* PVC Bag over the inner socket and 99B83=* Tube
Dummy (Fig. 2). Tie off the 99B71=* Bag to the vacuum tube above the
99B83=* Tube Dummy (Fig. 3). Switch on vacuum.

3) Glue on 627B5=* Neoprene Cell Rubber Tape (Fig. 4). Wrap 616T3=1
Trolene sheeting conically around the inner socket. Mix 617H12=* Pedilen
Rigid Foam and 617P21=* Pedilen Hardener thoroughly as described
in the enclosed processing instructions, and pour into the gap between
616T3=1 Trolene wrapper and model (Fig. 5). Remove 616T3=1 Trolene
wrapper once the reaction time has elapsed.

4) Cut in the cured foam part and lay open the stud bolt of the 743Y42=*
Lamination Dummy (Fig. 6). Unscrew the bolt and remove the 743Y41
Alignment Rod. Take off the foam part and grind it so that you get a
smooth transition from the 743Y42=* Lamination Dummy to the inner
socket (Fig. 7).

4.5 Fabrication of the Outer Socket

1) Cover the bore hole and stud bolt of the 743Y42=* Lamination Dummy
using 636K6 Plastilin Clay and mask with adhesive tape (Fig. 8). Apply
talcum powder to the shaped foam part. Pull a soaked 99B81 PVA Bag
over the positive model and tie off at both ends without creating wrinkles.
Switch on vacuum (Fig. 9).

2) Reinforce with 4 layers of Perlon stockinette. In order to achieve secure
force transmission between the outer socket and inner socket during high
patient activity, use 616G 12 Carbon Fibre Cloth in the transition area (Fig.
10). In the area of the fixing holes, use the 507S15 Steel Washer with
hole. Pull a soaked 99B81 PVA Bag over the positive model (Fig. 11). Mix
617H19=* Orthocryl Lamination Resin and 617P37=* Hardening Pow-
der in accordance with the manufacturer's specifications. Add 617Z22=*
Resin Colour Paste as required and pour the lamination resin into bag.

3) Tie off the 99B81 PVA bag above resin level and work the lamination resin
into the reinforcement layer. Spread the lamination resin, trying to keep
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the wall thickness as thin as possible. In order to create a high-quality
socket, there must be no air bubbles inside the lamination resin (Fig. 12).

4) Mark the later contours of the socket and fixing holes on the outer socket
and cut free proximally (Fig. 13). Create fixing holes for the inner and
outer socket. Remove the plaster from the inner socket and pull the in-
ner socket out of the outer socket. Remove the 99B83=* Tube Dummy
out of the inner socket.

5) Lay open the socket at the distal end until the 743Y42=* Lamination
Dummy becomes visible. Remove the 743Y42=* Lamination Dummy
(Fig. 14). Grind the outer socket until you have achieved the intended
contours (Fig. 15). Remove the PVA bag.

6) Drill holes into the inner socket for the 29C5=* Setting Nuts. Connect the
inner and outer socket with 503F3=* Saucer Head Screw. Determine the
dimensions of the outlet bore for the 99B13=* PVC Connection Tube.
The 99B13=* PVC Connection Tube is attached to the inner socket in
place of the 99B83=* Tube Dummy. Drill a hole into the outer socket
using a 726W9=* Conical Drill and mount the 99B13=* PVC Connec-
tion Tube (Fig. 16).

5 Liability

Otto Bock Healthcare GmbH, hereafter referred to as manufacturer, as-
sumes liability only if the user complies with the processing, operating and
maintenance instructions as well as the service intervals. The manufacturer
explicitly states that this device may only be used in combination with com-
ponents that were authorised by the manufacturer (see instructions for use
and catalogues). The manufacturer does not assume liability for damage
caused by component combinations which it did not authorise.

The device may only be opened and repaired by authorised Ottobock
technicians.

6 Trademarks

All denotations within this accompanying document are subject to the pro-
visions of the respective applicable trademark laws and the rights of the
respective owners, with no restrictions.

All brands, trade names or company names may be registered trademarks
and are subject to the rights of the respective owners.
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Should trademarks in this accompanying document fail to be explicitly
identified as such, this does not justify the conclusion that the denotation
in question is free of third-party rights.

Frangais

INFORMATION

La derniére mise a jour du présent mode d’emploi date du 02.11.2020.

INFORMATION

Veuillez lire attentivement le présent mode d’emploi.

1 Pieces détachées
1.1 Piéces détachées
Les pieces détachées disponibles figurent dans le catalogue.

1.2 Accessoires

® 743Y42=24 Habillage en mousse destiné a la main pour bébé
Physolino 8K5=*

e 11S12 Socle d’articulation pour emboitures internes stratifiées

* 99B83=* Gabarits tubulaires destinés a la réalisation d’emboi-
tures internes thermoformées

* 507S15 Plague a couler avec alésage
Les accessoires ne sont pas fournis et doivent étre commandés séparément.

2 Description

2.1 Champ d’application

L'outil d’alignement 743A18 est exclusivement destiné a la réalisation
d’emboitures prothétiques pour I'appareillage exoprothétique des membres
supérieurs.

2.2 Domaine d’application

L'outil d’alignement 743A18 sert d'auxiliaire d'alignement pour les pro-
theses transradiales.
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2.3 Fonction

L'outil d'alignement 743A18 comprend différents composants :
* 743Y41 Tige de montage

® 743Y42=40 Habillage en mousse

® 743Y42=45 Habillage en mousse

® 743Y42=50 Habillage en mousse

® 743Y42=54 Habillage en mousse

Utiliser les habillages en mousse suivants pour une prothése & commande
myoélectrique :

® 743Y42=45 Habillage en mousse pour les mains de tailles 7 et 7 V4

® 743Y42=50 Habillage en mousse pour les mains de taille 7 % et le
systeme de préhension électrique 8E33=*

® 743Y42=54 Habillage en mousse pour les mains de taille 8 V4
Pour tous les autres appareillages, cela correspond au :

® 743Y42=40 Diametre de poignet de 40 mm

® 743Y42=45 Diametre de poignet de 45 mm

® 743Y42=50 Diametre de poignet de 50 mm

Les gabarits tubulaires adaptés au tube de raccord en PVC 99B13="* sont
proposés en deux tailles pour les emboitures internes thermoformées :

® 99B83=16  Pour les appareillages destinés aux enfants
® 99B83=21  Pour I'appareillage des adultes

3 Contenu de la livraison
1x outil d'alignement 743A18
1x instructions d'utilisation 647G474

4 Usage

4.1 Réalisation de I'emboiture interne

Déterminer la position ultérieure de la tige de montage 743Y41 et le place-
ment du tube de raccord en PVC 99B13=* & |'aide du socle d'articulation
11S12 ou du gabarit tubulaire 99B83=*. Tenir compte de I'état du moi-
gnon et de I'appareillage (unilatéral ou bilatéral) du patient. Pour offrir au
patient une liberté de mouvement maximale, il est recommandé de poser
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sur le positif platré le socle de I'articulation 11S12 ou le gabarit tubulaire
99B83="* en partant de la position neutre — O — dans une direction en 1é-
gére adduction et flexion.

4.2 Emboiture interne stratifiée

Il convient de fixer le socle d’articulation 11S12 sur I'extrémité distale du
positif platré a I'aide d'un enduit Iéger en présence d'une emboiture interne
stratifiée. Visser la tige de montage 743Y41 dans le socle de I'articulation
aprés avoir stratifié I'emboiture interne.

4.3 Emboiture interne thermoformée

1) Thermoformer I'emboiture provisoire en ThermoLyn Soft 616T53=" ou
616T69=" par-dessus le positif platré et le gabarit tubulaire (ill. 1).

2) Placer I'habillage en mousse 743Y42=* correspondant sur la tige de
montage 743Y41. Veiller a ce que I'embout de I'habillage en mousse
soit monté dans le sens de I'emboiture interne.

3) Visser la tige de montage 743Y41 dans le gabarit tubulaire 99B83=*.

4.4 Réalisation de la partie moulée pour 'emboiture externe

1) Déterminer la position de I'habillage en mousse sur la tige de montage
743Y41. Pour ce faire, décaler I'habillage en mousse 743Y42=" sur la
tige de montage 743Y41 de fagon a ce que le bord supérieur dépasse
d’env. 5 mm la mesure prévue de la longueur de I'avant-bras sain (ill.

2) Placer le goujon de I'habillage en mousse 743Y42=* dans la méme
direction par rapport a la partie coudée de la tige de montage 743Y41
afin de le retrouver plus facilement apres la réalisation de la mousse.
Fixer I'habillage en mousse 743Y42=* a I'aide du goujon.

3) Passer le film tubulaire en PVC 99B71=* sur I'emboiture interne et le
gabarit tubulaire 99B83=* (ill. 2). Nouer le film tubulaire 99B71=* au-
dessus du gabarit tubulaire 99B83=* sur le tube a vide (ill. 3). Enclen-
cher la dépression.

4) Coller la bande en caoutchouc cellulaire néoprene 627B5="* (ill. 4).
Envelopper I'emboiture interne d'un film Trolen 616T3=1 en formant
un cone. Préparer la mousse dure Pedilen 617H12=* et le durcisseur
Pedilen 617P21=* en les remuant et en suivant les instructions jointes,
bien mélanger la préparation et la verser dans I'interstice situé entre le
film Trolen 616T3=1 et le modeéle (ill. 5). Retirer le film Trolen 616T3=1
a I'expiration du temps de réaction.
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5) Découper la partie en mousse durcie et dégager le goujon de I'habillage
en mousse 743Y42=* (ill. 6). Dévisser le goujon et retirer la tige de
montage 743Y41. Retirer la partie moulée et la polir afin d'obtenir une
jonction homogeéne entre 'habillage en mousse 743Y42=* et |'emboiture
interne (ill. 7).

4.5 Réalisation de I'emboiture externe

1) Sceller I'alésage et le goujon de I'habillage en mousse 743Y42=* avec
du mastic en plastiline 636K6 et coller le tout avec du ruban adhésif
(ill. 8). Saupoudrer la mousse moulée de talc. Enfiler un film tubulaire en
PVA 99B81 préalablement trempé dans I'eau sur le modéle positif puis
le nouer sans faire de pli au niveau des deux extrémités. Enclencher la
dépression (ill. 9).

2) Renforcer avec 4 couches de tricot tubulaire en perlon. Utiliser du tissu
de fibres de carbone 616G 12 (ill. 10) dans la zone de jonction pour
bénéficier d'une transmission des forces slire entre I'emboiture externe
et I'emboiture externe si le patient est particulierement actif. Utiliser la
plaque & couler avec I'alésage 507S15 dans la zone des alésages de
fixation. Passer un film tubulaire en PVA 99B81 préalablement trempé
dans I'eau sur le modele positif (ill. 11). Mélanger de la résine de stra-
tification Orthocryl 617H19=* et de la poudre durcissante 617P37=*
selon les indications du fabricant. Ajouter de la pate colorante 617Z22=*
selon les besoins et verser la résine de stratification dans le film tubulaire.

3)Nouer le film tubulaire en PVA 99B81 au-dessus de la résine et bien
faire pénétrer la résine de stratification dans le renforcement par des
mouvements de massage. Etaler la résine en essayant d’obtenir une
épaisseur de paroi la plus fine possible. Pour obtenir une emboiture de
bonne quadlité, veiller a ce qu'il n'ait aucune bulle d'air dans le stratifié
pendant 'application (ill. 12).

4) Marquer les contours ultérieurs de I'emboiture ainsi que les alésages de
fixation sur I'emboiture externe et les dégager en proximal (ill. 13). Appliquer
les alésages de fixation pour I'emboiture externe et I'emboiture interne.
Retirer le platre de I'emboiture interne et oter cette derniere de I'emboi-
ture externe. Retirer le gabarit tubulaire 99B83=* de I'emboiture interne.

5) Dégager I'emboiture en distal de maniere a voir I'habillage en mousse
743Y42=*. Retirer I'habillage en mousse 743Y42=* (ill. 14). Travailler
I'emboiture externe pour obtenir le contour prévu (ill. 15). Retirer le film
tubulaire en PVA.
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6) Aléser I'emboiture interne pour les écrous frein 29C5=*. Raccorder
I'emboiture interne et I'emboiture externe a I'aide de la vis a téte plate
503F3=*. Déterminer la dimension du transfert de I'alésage de sortie
du tube de raccord en PVC 99B13=*. Fixer le tube de raccord en PVC
99B13=* a I'’emplacement du gabarit tubulaire 99B83=* sur I'emboiture
interne. Aléser I'emboiture externe a I'aide du foret creux 726W9=* et
monter le tube de raccord en PVC 99B13=* (ill. 16).

5 Responsabilité

La responsabilité de la Société Otto Bock Healthcare Products GmbH, ci-
apres dénommée le fabricant, ne peut étre engagée que si les consignes de
fabrication/d’usinage / d'entretien ainsi que les intervalles de maintenance
du produit sont respectés. Le fabricant indique expressément que ce produit
doit étre uniquement utilisé avec des associations de piéces autorisées par
le fabricant (se reporter aux modes d’emploi et aux catalogues). Le fabricant
décline toute responsabilité pour les dommages découlant de I'utilisation
d’'associations de piéces et d'usages non autorisés par le fabricant.

Seul le personnel spécialisé et habilité de Ottobock est autorisé a ouvrir
et a réparer ce produit.

6 Marque de fabrique

Toutes les dénominations employées dans la présente brochure sont sou-
mises sans restrictions aux conditions du droit des marques de fabrique
en vigueur et aux droits du propriétaire concerné.

Toutes les marques citées ici, tous les noms commerciaux ou noms de
sociétés peuvent constituer des marques déposées et sont soumis aux
droits du propriétaire concerné.

L'absence de certification explicite des marques citées dans cette brochure

ne peut pas permettre de conclure qu‘une dénomination n‘est pas soumise
aux droits d‘un tiers.
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Italiano

| INFORMAZIONE |

Queste istruzioni per I'uso sono state aggiornate I'ultima volta il
02.11.2020.

| INFORMAZIONE |

Leggete attentamente le presenti istruzioni d’uso.

1 Singoli componenti

1.1 Singoli componenti

Per i componenti singoli disponibili consultate il catalogo.

1.2 Accessori

® 743Y42=24 Supporto in schiuma per mano 8K5="* Physolino Babyhand

* 11S12 Supporto articolato per invasature interne laminate

* 99B83=" Dime tubolari per la realizzazione di invasature interne
termoformate

* 507S15 Piastra di colata con foro

Gli accessori non sono compresi nella spedizione. Vanno pertanto ordinati
separatamente.

2 Descrizione

2.1 Campo d’impiego

Lo strumento di allineamento 743A18 & indicato esclusivamente per la
realizzazione di invasature finalizzate all’esoprotesizzazione di arto superiore.
2.2 Campo di applicazione

Lo strumento di allineamento 743A18 viene impiegato come ausilio di al-
lineamento per protesi di avambraccio.
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2.3 Funzione

Lo strumento di allineamento 743A18 & composto dei seguenti compo-
nenti singoli:

* 743Y41 asta di montaggio

® 743Y42=40 supporto in schiuma

® 743Y42=45 supporto in schiuma

® 743Y42=50 supporto in schiuma

® 743Y42=54 supporto in schiuma

Per protesi a comando mioelettrico vanno utilizzati i seguenti supporti in
schiuma:

® 743Y42=45 supporto in schiuma per misura mano 7 Y4

® 743Y42=50 supporto in schiuma per misura mano 7 % e greifer mio
elettrico 8E33="

® 743Y42=54 supporto in schiuma per misura mano 8 Y
Per tutte le altre protesizzazioni:

® 743Y42=40 diametro articolazione di polso di 40 mm

® 743Y42=45 diametro articolazione di polso di 45 mm

® 743Y42=50 diametro articolazione di polso di 50 mm

Le dime tubolari per invasature interne termoformate vengono offerte in due
diverse misure, corrispondenti al tubo di collegamento in PVC 99B13=":

® 99B83=16  per protesizzazioni di bambini
® 99B83=21  per protesizzazioni di adulti

3 Fornitura
1 strumento di allineamento 743A18
1 opuscolo di istruzioni per I'uso 647G474

4 Utilizzo
4.1 Realizzazione dell’invasatura interna

La successiva posizione dell'asta di montaggio 743Y41 e la posizione del
tubo di collegamento in PVC 99B13=* vengono determinate con il supporto
articolato 11S12 / la dima tubolare 99B83=*. Vanno tenute in considera-
zione le condizioni di moncone e protesizzazione (unilaterale o bilaterale)
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del paziente. Per favorire la massima liberta di movimento del paziente, per
il posizionamento, si consiglia di applicare il supporto articolato 11512/
la dima tubolare 99B83=* sul gesso positivo, partendo dalla posizione
neutra — O -, in direzione di lieve adduzione e flessione.

4.2 Invasatura interna laminata

Nel caso di un'invasatura interna laminata, il supporto articolato 11S12 va
fissato all'estremita distale del gesso positivo per mezzo di mastice leggero.
L'asta di montaggio 743Y41 viene avvitata nel supporto articolato, dopo
la laminazione dell'invasatura interna.

4.3 Invasatura interna termoformata

1) Utilizzando il gesso positivo e la dima tubolare, procedete alla termo-
formatura dell’invasatura provvisoria in ThermoLyn Soft 616T53=" o
616T69=" (fig. 1).

2) Infilate il supporto in schiuma 743Y42=" corrispondente sull'asta di mon-
taggio 743Y41. Nel fare questo, verificate che I'inserto del supporto in
schiuma sia montato nella direzione dell'invasatura interna.

3) Avvitate I'asta di montaggio 743Y41 nella dima tubolare 99B83="*.

4.4 Realizzazione pezzo sagomato per I'invasatura esterna

1) Definite la posizione del supporto in schiuma sull’asta di montaggio
743Y41. Per fare questo, spostate il supporto in schiuma 743Y42=*
sull'asta di montaggio 743Y41, fino a che il margine superiore si trovi
circa 5 mm oltre il valore nominale della lunghezza dell'avambraccio
da ottenere (fig. 2). Al fine di consentire un'agevole localizzazione del
bullone del supporto in schiuma dopo il processo di formazione di schiu-
ma, posizionate il bullone verso la parte inclinata dell'asta di montag-
gio 743Y41, nella medesima direzione. Fissate il supporto in schiuma
743Y42=" con il bullone.

2) Rivestite il cono in PVC 99B71=* su invasatura interna e dima tubolare
99B83=* (fig. 2). Fissate il cono 99B71=* al canale dell’aspirazione
tramite la dima tubolare 99B83=*. Accendete I'aspirazione.

3) Applicate il nastro cellulare in gomma 627B5=* (fig. 4). Avvolgete il fo-
glio Trolen 616T3=1 intorno all'invasatura interna. Mescolate la schiuma
rigida Pedilen 617H12=* e I'indurente Pedilen 617P21=* come descritto
nelle istruzioni allegate, e versate il mix nello spazio compreso tra foglio
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Trolen 616T3=1 e modello (fig. 5). Allo scadere del tempo di risposta,
rimuovete il foglio Trolen 616T3=1.

4) Intagliate la parte in schiuma indurita e scoprite il bullone del supporto
in schiuma 743Y42="* (fig. 6). Svitate il bullone e rimuovete I'asta di
montaggio 743Y41. Rimuovete e levigate la parte in schiuma, in modo
da ottenere un passaggio uniforme tra il supporto in schiuma 743Y42=*
e l'invasatura interna (fig. 7).

4.5 Readlizzazione dell’invasatura esterna

1) Chiudete il foro e il bullone del supporto in schiuma 743Y42=" tramite
plastilina 636K6 e fissate con nastro adesivo (fig. 8). Applicate del talco
al pezzo sagomato in schiuma. Rivestite il modello positivo con un cono in
PVA 99B81 inumidito e legatelo ad entrambe le estremita senza favorire
la formazione di pieghe. Accendete I'aspirazione (fig. 9).

2) Rinforzate il rivestimento con 4 strati di maglia tubolare Perlon. Al fine
di ottenere una sicura trasmissione della forza tra invasatura esterna
ed interna, in presenza di pazienti con elevato grado di attivita, utilizzate
del tessuto in fibra di carbonio 616G 12 (fig. 10) nell'area del passag-
gio. Nell'area dei fori di fissaggio, utilizzate la piastra di colata con foro
507S15. Rivestite il modello positivo con il cono in PVA 99B81 inumidito
(fig. 11). Mescolate la resina per laminazione Orthocryl 617H19=> e
I'indurente 617P37=* seguendo le indicazioni del produttore. Se ne-
cessario, aggiungete la pasta pigmentata 617Z2=* e versate la resina
per laminazione nel cono.

3) Legate il cono in PVA 99B81 oltre il livello della resina e applicate con
cura la resina per laminazione nel rinforzo. Stendete la resina per la-
minazione, tentando di mantenere lo spessore della parete il piu sottile
possibile. Per ottenere una buona qualita dell'invasatura, non devono
formarsi bolle d'aria nel laminato durante I'applicazione (fig. 12).

4) Contrassegnate il successivo profilo dell'invasatura e dei fori di fissaggi
sull'invasatura esterna e scopriteli prossimalmente (fig. 13). Applicate i
fori di fissaggio per I'invasatura interna ed esterna. Rimuovete il gesso
dall'invasatura interna ed estraete I'invasatura interna da quella esterna.
Rimuovete la dima tubolare 99B83=* dall'invasatura interna.

5) Scoprite 'invasatura distalmente, fino a rendere visibile il supporto in
schiuma 743Y42=*. Rimuovete il supporto in schiuma 743Y42=* (fig.
14). Lavorate sull'invasatura esterna fino ad ottenere il profilo previsto
(fig. 15). Rimuovete il cono in PVA.
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6) Perforate I'invasatura interna per i dadi di regolazione 29C5=*. Collegate
I'invasatura interna e quella esterna per mezzo della vite a testa piatta
503F3=*. Determinate I'applicazione delle dimensioni del foro esterno dal
tubo di collegamento in PVC 99B13=". Il tubo di collegamento in PVC
99B13=* viene fissato all'invasatura interna al posto della dima tubolare
99B83=". Perforate |'invasatura esterna con il trapano a punta elicoidale
726W9=" e montate il tubo di collegamento in PVC 99B13=" (fig. 16).

5 Responsabilita

Otto Bock Healthcare Products GmbH, in seguito denominata “il Produtto-
re", concede la garanzia esclusivamente nel caso in cui vengano osservate
le indicazioni sulla lavorazione ed elaborazione, nonché sulle operazioni e
sugli intervalli di manutenzione del prodotto. Il Produttore invita espressa-
mente ad utilizzare il presente prodotto esclusivamente nelle combinazioni
di elementi autorizzate dal Produttore (vedi istruzioni d'uso e cataloghi). Il
Produttore non & responsabile in caso di danni causati da combinazioni di
elementi modulari e impieghi non approvati dal Produttore.

L'apertura e la riparazione del presente prodotto devono essere effettuate
esclusivamente da personale qualificato Ottobock autorizzato.

6 Marchio di fabbrica

Tutte le designazioni menzionate nel presente documento d’'accompagnamento
sono soggette illimitatamente alle disposizioni previste dal diritto di marchio
in vigore e ai diritti dei relativi proprietari.

Tutti i marchi, nomi commerciali o ragioni sociali qui indicati possono essere
marchi registrati e sono soggetti ai diritti dei relativi proprietari.
L'assenza di un contrassegno esplicito dei marchi utilizzati nel presente
documento d'accompagnamento, non significa che un marchio non sia
coperto da diritti di terzi.
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Espafiol

| INFORMACION |

Estas instrucciones se actualizaron por ultima vez el 02.11.2020.

| INFORMACION |

Lea este manual de instrucciones atentamente y en su totalidad.

1 Componentes
1.1 Componentes
Componentes disponibles, véase el catdlogo.

1.2 Componentes disponibles, véase el catdlogo
® 743Y42=24 Pieza de espumar para mano de bebé Physolino 8K5=*
e 11S12 Base articulada para encajes interiores laminados

* 99B83=* Maniquis tubulares para la elaboracién de encajes
interiores embutidos

* 507S15 Placa de fundicién con orificio
Los accesorios no se incluyen en el suministro, deben pedirse por separado.

2 Descripcion

2.1 Uso previsto

La herramienta de montaje 743A18 debe emplearse exclusivamente
para la fabricaciéon de encajes protésicos para la exoprotetizacion de la
extremidad superior.

2.2 2.2 Campo de aplicacion

La herramienta de montaje 743A18 se utiliza como ayuda de montaje para
prétesis de antebrazo.

2.3 Funcioén

La herramienta de montaje 743A18 consta de los siguientes componentes:
® 743Y41 Varilla de montaje

® 743Y42=40 Pieza de espumar
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® 743Y42=45 Pieza de espumar
® 743Y42=50 Pieza de espumar
® 743Y42=54 Pieza de espumar

Para una proétesis con control mioeléctrico se utilizardan las siguientes
piezas de espumar:

® 743Y42=45 Pieza de espumar para el tamafio de mano 7y 7 V4

® 743Y42=50 Pieza de espumar para el tamafio de mano 7 % y garfios
eléctricos de sistema 8E33="

® 743Y42=54 Pieza de espumar para el tamafio de mano 8 Y4
Para el resto de protetizaciones se aplica:

® 743Y42=40 Didmetro de mufieca de 40 mm

® 743Y42=45 Didmetro de mufieca de 45 mm

® 743Y42=50 Didmetro de mufieca de 50 mm

De acuerdo con el tubo de insercion de PVC 99B13=*, los maniquis tubulares
se ofrecen para encajes interiores embutidos en dos tamafios diferentes:

® 99B83=16 para protetizaciones infantiles
® 99B83=21 para protetizaciones de adultos

3 Componentes incluidos en el suministro
1 herramienta de alineamiento 743A18
1 instrucciones de uso 647G474

4 Manejo
4.1 Fabricacién del encaje interior

Con la base articulada 11512 o el maniqui tubular 99B83=" se establece
una posicién posterior de la varilla de montaje 743Y41 y la posicion del
tubo de insercién de PVC 99B13=*. Deben tenerse en cuenta las condicio-
nes del munén y la protetizacién (unilateral o bilateral) del paciente. Para
conseguir la maxima libertad de movimiento del paciente, se recomienda
para el posicionamiento de la base articulada 11512 o el maniqui 99B83=*,
partir de la posicion neutral (0) y colocarlos en el positivo de escayola en
direccién de ligera aduccion y flexion.
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4.2 Encagje interior laminado

En el caso de un encgje interior laminado, la base articulada 11512
deberd ajustarse en el extremo distal del positivo de escayola con pasta
ligera. La varilla de montaje 743Y41 se atornilla a la base articulada tras
el laminado del encaje interior.

4.3 Encaje interior embutido

1) Embuta el encaje interior de ThermoLynSoft 616T53="* 0 616T69=" sobre
el positivo de escayola y el maniqui tubular (fig. 1).

2) Encaje la pieza de espumar 743Y42=" correspondiente sobre la varilla
de montaje 743Y41. Preste atencién a que la conexion de la pieza de
espumar esté montada en direccion al encaje interior.

3) Atornille la varilla de montaje 743Y41 en el maniqui tubular 99B83=*.

4.4 Fabricacion de la pieza conformada para el encaje exterior

1) Fije la posicion de la pieza de espumar en la varilla de montaje 743Y41.
Para ello, desplace la pieza de espumar 743Y42=* en la varilla de montaje
743Y41 hasta que el borde superior esté aproximadamente 5 mm sobre
la medida prevista de la longitud del antebrazo que ha de obtenerse (fig.

2) Para que sea mas fécil encontrar el perno roscado de la pieza de es-
pumar 743Y42=* después del proceso de espumaje, coléquelo en la
misma direccién que la pieza angulada de la varilla de montaje 743Y41.
Fije la pieza de espumar 743Y42=* con el perno roscado.

3) Coloque la manga laminar de PVC 99B71="* sobre el encaje interior y el
maniqui tubular 99B83=" (fig. 2). Una la manga laminar 99B71=* al tubo
vacio por encima del maniqui tubular 99B83=*. Aplique presién negativa.

4) Pegue cinta de caucho celular de neopreno 627B5=" (fig. 4). Coloque
plastico Trolen 616T3=1 cénicamente alrededor del encaje interior.
Remueva la espuma dura Pedilen 617H12=*y el endurecedor Pedilen
617P21=*, conforme a las instrucciones de elaboracion adjuntas, méz-
clelos bien y viértalos en el espacio que queda entre el pldastico Trolen
616T3=1y el modelo (fig. 5). Retire el plastico Trolen 616T3=1 cuando
haya acabado el tiempo de reaccion.

5) Corte la pieza de espuma endurecida y descubra el perno roscado de la
pieza de espuma 743Y42=* (fig. 6). Tornee el perno roscado y quite la
varilla de montaje 743Y41. Extraiga y lije la pieza de espuma de modo
que se forme una transiciéon homogénea entre la pieza de espumar
743Y42="y el encaje interior.
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4.5 Fabricacion del encaje exterior

1) Cierre el orificio y el perno roscado de la pieza de espumar 743Y42=*
con pasta de modelar de plastilina 636K6 y péguelos con cinta adhesiva
(fig. 8). Espolvoree la forma de espuma con talco. Recubra el modelo
positivo con la manga laminar de alcohol polivinilico 99B81 ablandada
y antdela en ambos extremos sin que queden arrugas. Aplique presion
negativa (fig. 9).

2) Armelo con cuatro capas de manga de malla de perlén. Para conseguir
una transmisién segura de la fuerza entre el encaje exterior y el encaje
interior en casos de alta actividad del paciente, utilice un tejido de fibra
de carbono en la zona de transicion (fig. 10). En la zona de los orificios
de fijacion, utilice la placa de fundicién con orificio 507S15. Recubra
el modelo positivo con la manga laminar de alcohol polivinilico 99B81
ablandada (fig. 11). Mezcle la resina de laminar Orthocryl 617H19="y
el polvo endurecedor 617P37=" siguiendo las indicaciones del5 fabri-
cante. Ahada la pasta colorante 617Z2=* necesaria y vierta la resina
de laminar en la manga laminar.

3) Anude la manga laminar de alcohol polivinilico 99B81 por encima del
nivel de la resina y amase bien la resina de laminar dentro de la arma-
dura. Extienda la resina de laminar, intentando obtener el espesor de
pared mds fino posible. Para conseguir un encaje de buena calidad,
no puede formarse ninguna burbuja de aire en el laminado mientras se
extiende la resina (fig. 12).

Sefiale en el encaje exterior y deje libres por el extremo proximal los futuros

contornos del encaje y los orificios de fijacion (fig. 13). Coloque los orificios

de fijacién para el encaje interior y exterior. Retire la escayola del encaje
interior y extraiga el encaje interior del encaje exterior. Retire el maniqui
tubular 99B83=* del encaije interior.

4) Descubra el encaje por la zona distal hasta que la pieza de espumar
743Y42=" sea visible. Retire la pieza de espumar 743Y42=" (fig. 14).
Procese el encaje exterior hasta que se consiga el contorno previsto
(fig. 15). Quite la manga laminar de alcohol polivinilico.

5) Perfore el encaje interior para las tuercas 29C5=*. Una el encaje interior
y el exterior con el tornillo cabeza plana 503F3=*. Determine las dimen-
siones del orificio de salida del tubo de insercién de PVC 99B13=". El
tubo de insercién de PVC 99B13=" se fija al encaje interior en lugar del
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maniqui tubular 99B83=*. Perfore el encaje exterior con la broca para
avellanar 726W9=* y monte el tubo de insercién de PVC 99B13=" (fig. 16).

5 Responsabilidad

Otto Bock Healthcare Products GmbH, llamado en lo sucesivo el fabricante,
asumird la garantia sélo cuando se hayan observado tanto las indicaciones
de preparacién y procesamiento como las instrucciones de cuidado y los
intervalos de mantenimiento prescritos. El fabricante advierte expresamente
de que este producto solo puede emplearse combinado con componen-
tes que cuenten con el visto bueno del fabricante (véanse el manual de
instrucciones y los catdlogos). El fabricante no se responsabiliza de los
dafos producidos por combinaciones de componentes y aplicaciones que
no cuenten con el visto bueno del fabricante.

Este producto debe ser abierto y reparado exclusivamente por personal
especializado y autorizado de Ottobock.

6 Marcas registradas

Todas las denominaciones mencionadas en este documento anexo estdn
sometidas en su totalidad a las disposiciones del derecho de marca
vigente correspondiente, asi como a los derechos de los propietarios
correspondientes.

Todas las marcas, nombres comerciales o nombres de empresas que se
indican en este documento pueden ser marcas registradas y estan some-
tidos a los derechos de los propietarios correspondientes.

La ausencia de una designacion explicita de las marcas utilizadas en este
documento anexo no implica que una denominacioén esté libre de derechos
de terceras personas.
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Portugués

INFORMAGAO

A ultima actualizagdo deste manual de instrucdes é de 02.11.2020.

INFORMACAO

Leia este manual de instrucdées com atengdo.

1 Componentes

1.1 Componentes

Para obter informagdes sobre os componentes disponiveis consulte o
catdlogo.

1.2 Acessdrios

® 743Y42=24 Inserto de moldagdo para 8K5=* mdo de bebé

Physoli no
e 11S12 Base de articulagdo para encaixes interiores laminados
* 99B83=* Postigos de tubinhos para a criagdo de encaixes

interiores moldados
® 507S15 Placa de laminagem com orificio

Os acessorios ndo estdo incluidos no material fornecido. Estes devem ser
encomendados separadamente.

2 Descric@o

2.1 Finalidade

A ferramenta de montagem 743A18 destina-se exclusivamente a criagdo
de encaixes de préteses para a protetizagdo exoesquelética das extremi-
dades superiores.

2.2 Campo de aplicagéo

A ferramenta de montagem 743A18 é utilizada como auxiliar de montagem
de préteses de antebrago.
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2.3 Funcdo

A ferramenta de montagem 743A18 é composta pelos seguintes componentes:
* 743Y41 Barra de montagem

® 743Y42=40 Inserto de moldagdo

® 743Y42=45 Inserto de moldagdo

® 743Y42=50 Inserto de moldagdo

® 743Y42=54 Inserto de moldagdo

Para uma prétese de comando mioeléctrico deverdo ser utilizados os se-
guintes insertos de moldagdo:

® 743Y42=45 Inserto de moldagdo para tamanhos de méo 7 e 7 Y4

® 743Y42=50 Inserto de moldacdo para tamanhos de méo 7 % e
pingas eléctricas de sistema 8E33=*

® 743Y42=54 Inserto de moldagdo para tamanhos de m&o 8 V4
Para as restantes protetizagdes corresponde:
® 743Y42=40 Diametro do punho de 40 mm
® 743Y42=45 Diametro do punho de 45 mm
® 743Y42=50 Diametro do punho de 50 mm

Correspondentemente ao tubo de ligagdo em PVC 99B13=" estdo dispo-
niveis posticos de tubinhos em dois tamanhos para os encaixes interiores
moldados:

® 99B83=16 para protetizagdes em criangas
® 99B83=21 para protetizagdes em adultos

3 Material fornecido
1 unid. ferramenta de montagem 743A18
1 manual de utilizaggo 647G474

4 Manuseamento
4.1 Criagdo do encaixe interior

Com a base de articulagdo 11S12 ou o postigo de tubinhos 99B83=*
é determinada a posigdo posterior da barra de montagem 743Y41 e a
posigdo do tubo de ligagdo em PVC 99B13=*. Deverdo ser tidos em con-
sideragdo as condigdes do coto e da protetizagdo (unilateral ou bilateral)
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do paciente. Para obter a maior liberdade de movimentos possivel do
paciente recomenda-se para o posicionamento aplicar a base de articula-
¢Go 11512 ou o postigo de tubinhos 99B83=* no molde de gesso positivo
desde a posigdo — O — neutra em direccdo ligeiramente aduzida e flectida.

4.2 Encaixe interior laminado

No caso de um encaixe interior laminado a base de articulagdo 11S12
deverd ser fixada a extremidade distal do molde de gesso positivo com
betume leve. A barra de montagem 743Y41 é aparafusada a base da
articulagdo apds a laminagem do encaixe interior.

4.3 Encaixe interior moldado

1) Moldar o encaixe interior em ThermolLyn Soft 616T53=* ou 616T69="
através do molde de gesso positivo e do postico de tubinhos (Fig. 1).

2) Colocar o inserto de moldagdo 743Y42=* correspondente na barra de
montagem 743Y41. Ter em atengdo que a insergdo do inserto de mol-
dacdo se encontra montada na direcgdo do encaixe interior.

3) Enroscar a barra de montagem 743Y41 no postigo de tubinhos 99B83=*.

4.4 Criagdo da pe¢ca moldada para o encaixe exterior

1) Determinar a posi¢do do inserto de moldagdo na barra de montagem
743Y41. Deslocar o inserto de moldagdo 743Y42=* na barra de mon-
tagem 743Y41 até o bordo superior se encontrar aprox. 5 mm acima
da medida especificada do comprimento do antebrago a obter (Fig. 2).
Para que o perno roscado do inserto de moldagdo 743Y42=* possa
ser encontrado mais facilmente depois do processo de moldagdo,
posicionar o perno roscado na mesma direcgdo da peca dobrada da
barra de montagem 743Y41. Fixar o inserto de moldagdo 743Y42=*
com o perno roscado.

2) Puxar a pelicula tubular em PVC 99B71=" sobre o encaixe interior e do
postico de tubinhos 99B83=* (Fig. 2). Atar a pelicula tubular 99B71=*
acima do postico de tubinhos 99B83=* ao tubo de vacuo (Fig. 3). Li-
gar o vdcuo.

3) Colar a banda de borracha celular de neoprene 627B5=" (Fig. 4). Enrolar
a pelicula Trolen 616T3=1 em forma de cone a volta do encaixe interior.
Misturar a espuma rigida Pedilen 617H12=* com o endurecedor Pedilen
617P21="* de acordo com as instrugdes de processamento incluidas,
mexer bem e verter na cavidade entre a pelicula Trolen 616T3=1 e o
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molde (Fig. 5). Retirar a pelicula Trolen 616T3=1 depois de decorrido
o tempo de presa.

4) Cortar a pega moldada endurecida e expor o perno roscado do inserto
de moldagdo 743Y42=* (Fig. 6). Desenroscar o perno roscado e reti-
rar a barra de montagem 743Y41. Retirar a peca moldada e rectificar
de modo a criar uma transi¢do uniforme entre o inserto de moldagdo
743Y42=" e o encaixe interior (Fig. 7).

4.5 Criagdo do encaixe exterior

1) Fechar o orificio e o perno roscado do inserto de moldagdo 743Y42=*
com plasticina Plastilin 636K6 e colar uma fita adesiva por cima (Fig.
8). Aplicar pé de talco na pega moldada. Enfiar a pelicula tubular em
PVA 99B81 amolecida no molde positivo e atar nas duas extremidades
de modo a ndo apresentar vincos. Ligar o vacuo (Fig. 9).

2) Reforgar com 4 camadas de malha tubular de Perlon. Para obter uma
transmissdo de forga segura entre o encaixe exterior e o encaixe inte-
rior em caso de elevada actividade do paciente, utilizar um tecido em
fibra de carbono na drea da transigdo (Fig. 10). Na drea dos orificios
de fixago utilizar a placa de laminagem com orificio 507S15. Enfiar a
pelicula tubular em PVA 99B81 amolecida no molde positivo (Fig. 11).
Misturar a resina de laminagem Orthocryl 617H19=" e p6 endurecedor
617P37=" conforme as indicagdes do fabricante. Adicionar pasta de
pigmentacdo 617Z2=* conforme necessario e verter a resina de lami-
nagem na pelicula tubular.

3) Atar a pelicula tubular em PVA 99B81 sobre a resina e trabalhar a resina
de laminagem na camada de reforgo. Espalhar a resina de laminagem
devendo ser atingida uma espessura de parede a mais fina possivel.
Para obter uma boa qualidade do encaixe ndo deverdo existir bolhas
de ar no laminado durante a aplicagdo (Fig. 12).

4)Marcar o contorno posterior do encaixe e os orificios de fixagdo no
encaixe exterior e expor proximalmente (Fig. 13). Criar os orificios de
fixagdo do encaixe interior e exterior. Retirar o gesso do encaixe interior
e retirar o encaixe interior de dentro do encaixe exterior. Retirar o postico
de tubinhos 99B83=" do encaixe interior.

5) Expor o encaixe distalmente até o inserto de moldagdo 743Y42=> ficar
visivel. Retirar o inserto de moldagdo 743Y42=* (Fig. 14). Trabalhar o
encaixe exterior até obter o contorno previsto (Fig. 15). Retirar a pelicula
tubular em PVA.
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6) Furar o encaixe interior para as porcas de embutir 20C5=*. Unir o encaixe
interior e o encaixe interior com um parafuso de cabeca chata 503F3=*.
Determinar a transferéncia de medidas do orificio de saida do tubo de
ligagdo em PVC 99B13=*. O tubo de ligagéio em PVC 99B13=* ¢ fixado
no encaixe interior no local do postigo de tubinhos 99B83=*. Furar o
encaixe exterior com uma broca com ponto de centragem 726W9=* e
montar o tubo de ligagéo em PVC 99B13=* (Fig. 16).

5 Responsabilidade

A Otto Bock Healthcare Products GmbH, adiante denominada fabricante,
apenas se responsabiliza se as orientagdes e normas relativas a adapta-
¢do e ao emprego do produto, assim como as orientagdes relativas aos
cuidados e aos intervalos da manutengdo do produto, forem cumpridas.
O fabricante chama expressamente a atengdo para o facto de que esse
produto apenas pode ser utilizado em combinagdo com componentes (veja
nas instrugoes de utilizagdo e nos catdlogos) autorizados pelo fabricante.
O fabricante ndo se responsabiliza por danos causados por combinagoes
de componentes e empregos, que ndo tenham sido por ele liberadas.

O produto somente poderd ser aberto e consertado por pessoal técnico
autorizado da Ottobock.

6 Marcas comerciais

Todas as designagdes mencionadas no presente documento anexo estdo
sujeitas de forma irrestrita as determinagdes do respectivo direito de mar-
cas e dos direitos dos respectivos proprietdrios.

Todos os nomes comerciais, nomes de firma ou marcas aqui citados podem
ser marcas registradas e estar sob os direitos dos respectivos proprietdrios.
A falta de uma identificagdo explicita das marcas utilizadas neste docu-
mento anexo ndo pode servir de base conclusiva de que uma designagdo
esteja isenta de direitos de terceiros.
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Nederlands

INFORMATIE

Deze gebruiksaanwijzing is voor het laatst geactualiseerd op 02.11.2020.

INFORMATIE

Lees deze gebruiksaanwijzing a.u.b. aandachtig door.

1 Onderdelen
1.1 Onderdelen
Voor de beschikbare onderdelen wordt verwezen naar de catalogus.

1.2 Accessoires
® 743Y42=24 Schuimstof vulstuk voor 8K6=* Physolino babyhand
e 11S12 Scharniersokkel voor gelamineerde binnenkokers

* 99B83=* Buisdummy'’s voor de vervaardiging van diepgetrokken
binnenkokers

® 507S15 Ingietplaat met boorgat
De accessoires worden niet meegeleverd. Deze moeten apart worden besteld.

2 Beschrijving

2.1 Gebruiksdoel

Het opbouwwerktuig 743A18 mag alleen worden gebruikt voor de vervaar-
diging van prothesekokers voor exoprothesen voor de bovenste ledematen.
2.2 Toepassingsgebied

Het opbouwwerktuig 743A18 wordt gebruikt als hulpmiddel bij de opbouw
van onderarmprothesen.

2.3 Functie
Het opbouwwerktuig 743A18 bestaat uit de volgende componenten:
® 743Y41 Montagestang

® 743Y42=40 Schuimstof vulstuk
® 743Y42=45 Schuimstof vulstuk
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e 743Y42=50 Schuimstof vulstuk
e 743Y42=54 Schuimstof vulstuk

Voor een myo-elektrisch aangestuurde prothese moeten de volgende
schuimstof vulstukken worden gebruikt:

e 743Y42=45 Schuimstof vulstuk voor handmaat 7 en 7

® 743Y42=50 Schuimstof vulstuk voor handmaat 7% en syteem-elektro-
grijper 8E33="

e 743Y42=54 Schuimstof vulstuk voor handmaat 8"

Bij alle andere prothesen is het te gebruiken schuimstof vulstuk afhankelijk
van de polsdiameter:

® 743Y42=40 voor een polsdiameter van 40 mm
® 743Y42=45 voor een polsdiameter van 45 mm
® 743Y42=50 voor een polsdiameter van 50 mm

Passend bij de pvc-verbindingsbuis 99B13=* zijn voor diepgetrokken bin-
nenkokers de buisdummy’s leverbaar in twee verschillende maten:

® 99B83=16  voor prothesen voor kinderen

® 99B83=21  voor prothesen voor volwassenen

3 Inhoud van de levering
1 st. opbouwwerktuig 743A18
1 st. gebruiksaanwijzing 647G474

4 Verwerking
4.1 Binnenkoker vervaardigen

Met de scharniersokkel 1S2 resp. de buisdummy 99B83=* worden de
latere positie van de montagestang 743Y41 en de positie van de pvc-
verbindingsbuis 99B13=* bepaald. Houd rekening met de aard en de con-
ditie van de stomp en met het feit of de patiént aan één zijde of aan beide
zijden een prothese nodig heeft. Om ervoor te zorgen dat de prothese de
patiént een zo groot mogelijke bewegingsvrijheid geeft, wordt geadviseerd
de scharniersokkel 11S12 resp. de buisdummy 99B83=" uitgaande van
de neutrale — O — positie in licht geadduceerde en geflecteerde richting op
het gipspositief aan te brengen.
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4.2 Gelamineerde binnenkoker

Bij een gelamineerde binnenkoker moet de scharniersokkel 11512 met lichte
plamuur worden bevestigd aan het distale uiteinde van het gipspositief.
De montagestang 743Y41 wordt na het lamineren van de binnenkoker in
de scharniersokkel geschroefd.

4.3 Diepgetrokken binnenkoker

1) Over het gipspositief en de buisdummy wordt de interimkoker van Ther-
moLyn Soft 616T53=* of 616T69="* diepgetrokken (afb. 1).

2) Steek een passend schuimstof vulstuk 743Y42=* op de montagestang
743Y41. Denk eraan dat de onderkant van het schuimstof vulstuk in de
richting van de binnenkoker moet wijzen.

3) Schroef montagestang 743Y41 in buisdummy 99B83=*.

4.4 Vormdeel voor de buitenkoker vervaardigen

1) Bepaal de positie van het schuimstof vulstuk op de montagestang 743Y41.
Tel hiervoor 5 mm op bij de lengte die de onderarm moet krijgen, meet
deze lengte af en verschuif het schuimstof vulstuk 743Y42=* op de
montagestang 743Y41 tot de bovenkant van het vulstuk zich ongeveer
op het aldus bepaalde punt bevindt (afb. 2). Om ervoor te zorgen dat u
het draadeinde van het schuimstof vulstuk 743Y42=* na het schuimen
gemakkelijker kunt vinden, moet u dit in dezelfde richting positioneren
als het gebogen gedeelte van de montagestang 743Y41. Fixeer het
schuimstof vulstuk 743Y42=* met het draadeinde.

2) Trek een laag PVC-folie 99B71=" over de binnenkoker en de buisdummy
99B83=" (afb. 2). Bind het folie 99B71=* boven de buisdummy 99B83=*
af tegen de vaculimbuis (afb. 3). Schakel de onderdruk in.

3) Plak een strook neopreen-celrubberband 627B5=* op het folie (afb. 4).
Omwikkel de binnenkoker conisch met Trolenfolie 616T3=1. Maak een
mengsel van Pedilen-hardschuim 617H12=* en Pedilen-hardingsmiddel
617P21=* volgens de meegeleverde verwerkingsinstructies, roer het
mengsel goed door en giet het in de holle ruimte tussen het Trolenfolie
616T3=1 en het model (afb. 5). Verwijder het Trolenfolie 616T3=1 na
afloop van de reactietijd.

4) Snijd het uitgeharde schuim in en leg het draadeinde van het schuimstof
vulstuk 743Y42=" vrij (afb. 6). Draai het draadeinde los en verwijder
montagestang 743Y41. Trek het schuimdeel los en slijp het bij, zodat
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er een gelijkmatige overgang ontstaat tussen het schuimstof vulstuk
743Y42=* en de binnenkoker (afb. 7).

4.5 Buitenkoker vervaardigen

1) Sluit het boorgat en het draadeinde van het schuimstof vulstuk 743Y42=*
af met plastiline 636K6 en plak dit af met tape (afb. 8). Bestuif het
schuimstof vormdeel met talkpoeder. Breng over het model een laag
geweekt PVA-folie 99B81 aan en bind het folie aan beide uiteinden af.
Zorg ervoor dat het vrij is van rimpels. Schakel de onderdruk in (afb. 9).

2) Breng vervolgens vier lagen perlon-buistricot aan. Om bij patiénten met
een hoge activiteitsgraad zeker te kunnen zijn van een goede krachtover-
brenging tussen buitenkoker en binnenkoker, moet u het overgangsge-
bied verstevigen met carbonvezelweefsel 616G 12 (afb. 10). Gebruik ter
plaatse van de bevestigingsgaten de ingietplaat met boorgat 507S15.
Breng over het positieve model een laag geweekt PVA-folie 99B81 aan
(afb. 11). Maak volgens de instructies van de fabrikant een mengsel
van Orthocryl-lamineerhars 617H19=* en hardingspoeder 617P37=".
Voeg aan het mengsel kleurpasta 617Z22=* naar behoefte toe en giet
de lamineerhars in het folie.

3) Bind het PVA-folie 99B81 boven de hars af en masseer de lamineerhars
goed in. Strijk de lamineerhars uit. Probeer de wanddikte zo dun mogelijk
te maken. Voor de kwaliteit van de koker is het van belang dat er bij het
uitstrijken geen luchtbelletjes in het laminaat komen (afb. 12).

4) Markeer de latere contour van de koker en de bevestigingsgaten op de
buitenkoker en leg de koker proximaal vrij (afb. 13). Maak de bevesti-
gingsgaten voor de binnen- en buitenkoker. Haal het gips uit de binnen-
koker en trek de binnenkoker uit de buitenkoker. Verwijder de buisdummy
99B83="* uit de binnenkoker.

5) Leg de koker distaal vrij tot het schuimstof vulstuk 743Y42=* zichtbaar is.
Verwijder het schuimstof vulstuk 743Y42=* (afb. 14). Bewerk de buiten-
koker tot deze de juiste contour heeft (afb. 15). Verwijder het PVA-folie.

6) Boor gaten in de binnenkoker voor de stelmoeren 29C5=*. Verbind de
binnenkoker met de buitenkoker met een platkopschroef 503F3=*. Neem
de maat van de uitgangsopening van de pvc-verbindingsbuis 99B13=*
over. De pvc-verbindingsbuis 99B13=* wordt in plaats van de buisdummy
99B83=" aan de binnenkoker bevestigd. Boor de buitenkoker uit met een
lepelboor 726W9=* en monteer de pvc-verbindingsbuis 99B13=* (afb. 16).
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5 Aansprakelijkheid

Otto Bock Healthcare Products GmbH, hierna te noemen de fabrikant,
kan alleen aansprakelijk worden gesteld, indien de voor het product gel-
dende be- en verwerkingsvoorschriften, onderhoudsinstructies en onder-
houdstermijnen in acht worden genomen. De fabrikant wijst er uitdrukkelijk
op dat dit product uitsluitend mag worden gebruikt in door de fabrikant
goedgekeurde onderdelencombinaties (zie de gebruiksaanwijzingen en
catalogi). Voor schade die wordt veroorzaakt door onderdelencombina-
ties en toepassingen die niet door de fabrikant zijn goedgekeurd, is de
fabrikant niet aansprakelijk.

Het product mag alleen worden geopend en gerepareerd door daartoe
opgeleide en geautoriseerde medewerkers van Ottobock.

6 Handelsmerk

Alle in dit begeleidende document vermelde namen vallen zonder enige
beperking onder de bepalingen van het daarvoor geldende merkenrecht
en onder de rechten van de betreffende eigenaren.

Alle hier vermelde merken, handelsnamen en firmanamen kunnen geregis-
treerde merken zijn en vallen onder de rechten van de betreffende eigenaren.
Uit het ontbreken van een expliciete karakterisering van de in dit begelei-
dende document gebruikte merken kan niet worden geconcludeerd dat
een naam vrij is van rechten van derden.

Svenska

INFORMATION

Den hdr bruksanvisningen aktualiserades senast de 02.11.2020.

INFORMATION

Var god Ids igenom denna bruksanvisning uppmdérksamt.

1 Separata delar
1.1 Separata delar
For tillgangliga delar, var god se katalog.
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1.2 Tillbehor
® 743Y42=24 Skuminsats f6r 8K5=* Physolino Babyhand

* 11512 Ledsockel for laminerade innerhylsor

e 99B83=" Roérdummys for tillverkningen av vakuumformade
innerhylsor

* 507S15 Ingjutningsplatta med borrhdl

Tillbehoren ingér ej i leveransen. Dessa méste bestdllas separat.

2 Beskrivning

2.1 Anvéndning

Inriktnings-verktyget 743A18 dr uteslutande avsett att anvandas vid tillverk-
ningen av proteshylsor for protesférsoérjningen av de 6vre extremiteterna.
2.2 Anvéndningsomrdde

Inriktnings-verktyget 743A18 anvénds som inriktningshjélp f6r under-
armsproteser.

2.3 Funktion

Inriktnings-verktyget 743A18 Gr sammansatt av féljande enskilda komponenter:
* 743Y41 Monteringsstav

® 743Y42=40 Skuminsats

® 743Y42=45 Skuminsats

® 743Y42=50 Skuminsats

® 743Y42=54 Skuminsats

For en myoelektriskt styrd protes ska féljande skuminsatser anvandas:

® 743Y42=45 Skuminsats for handstorlek 7 och 7 V4

® 743Y42=50 Skuminsats fér handstorlek 7 3 och
System Elektrogreifer 8E33=*

e 743Y42=54 Skuminsats for handstorlek 8 ¥4
For alla andra férsérjningar motsvarar:

e 743Y42=40 En handledsomkrets pd 40 mm
e 743Y42=45 En handledsomkrets p& 45 mm
® 743Y42=50 En handledsomkrets pd 50 mm
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Passande till PVC-férbindelserér 99B13=* erbjuds rérdummies i tva olika
storlekar f6r vakuumformade innerhylsor:

® 99B83=16  for forsorjningar till barn
® 99B83=21  for forsorjningar till vuxna

3 | leveransen
1 inriktningsverktyg 743A18
1 bruksanvisning 647G474

4 Handhavande

4.1 Tillverkningen av en innerhylsa

Med ledsockeln 11S12 resp. rordummyn 99B83=* bestdms den senare
positionen pd monteringsstaven 743Y41 och positionen p& PVC-for-
bindelseroret 99B13=*. Man madste ta hdnsyn till brukarens stump- och
forsorjnings-forhdllanden (uni- eller bilateral). For att uppnd den storsta
mojliga rorelsefriheten for brukaren, rekommenderas, att fasta ledsockeln
11S12 resp. rordummyn 99B83=* med utgangspunkt fran den neutrala
- O - positionen i 1t adducerad och flekterad rikining pd gipspositivet.

4.2 Laminerad innerhylsa

For en laminerad innerhylsa ska ledsockeln 11S12 féstas pd den distala anden
av gipspositivet. Monteringsstaven 743Y41 skruvas fast i ledsockeln efter
lamineringen av innerhylsan i ledsockeln.

4.3 Vakuumformad innerhylsa
1) Over gipspositiv och rérdummy vakuumformas testhylsan av ThermoLyn
Soft 616T53=" eller 616T69=" (bild 1).

2) Passande skuminsats 743Y42=* sticks pd monteringsstav 743Y41.
Darvid ska man beakta, att skuminsatsens ansats ar monterad i in-
nerhylsans riktning.

3) Monteringsstav 743Y41 skruvas in i rordummy 99B83=*.

4.4 Tillverkning av formdelen fér ytterhylsan

1) Best@m positionen fér skuminsatsen p& monteringsstaven 743Y41. For
detta flyttas skuminsats 743Y42=* p4d monteringsstaven 743Y41, tills
6verkanten stér ca 5 mm 6ver det beraknade mattet fér den kvarstd-
ende underarmsldngden (bild 2). For att stiftskruven till skuminsatsen
743Y42=" |Gttare ska kunna hittas, positioneras den i samma riktning till
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den vinklade delen av monteringsstav 743Y41. Skuminsats 743Y42=*
fixeras med stiftskruv.

2)PVC-folieslang 99B71=* dras 6ver innerhylsa och rérdummy
99B83=*(bild 2). Folieslang 99B71="* binds av 6ver rérdummyn
99B83=* pd vakuumrdret (bild 3). Sla pé vakuumet.

3) Neopren-sjdlvhaftande polstergummi 627B5=* limmas fast (bild 4).
Trolenfolie 616T3=1 laggs koniskt om innerhylsan. Pedilen-hardskum
617H12=* och Pedilen-hardare 617P21=" rérs till enligt de bifogade
bearbetnings-anvisningarna, blanda vdl och gjut i halrummet mellan
trolenfolie 616T3=1 och modellen (bild 5). Efter avslutad reaktionstid
avlagsnas trolenfolie 616T3=1.

4)Den hardade skumdelen skdrs in och stiftskruven fér skum-insatsen
743Y42=" frilaggs (bild 6). Stiftskruven skruvas ut och monterings-
stav 743Y41avldgsnas. Skumdel dras av och slipas till sé att en jamn
6vergdang uppstar mellan skuminsats 743Y42=* och innerhylsa (bild 7).

4.5 Tillverkning av ytterhylsan

1) Stdng borrhdl och stiftskruv till skuminsats 743Y42=* med Plastilina
636K6 och tejpa for med tejpband (bild 8). Skumdelen pudras in med
talk. Positivmodell med uppmjukad PVA-folieslang das &éver och binds
av rynkfritt i bdda éndarna. Sl& pé vakuumet (bild 9).

2) Armera med 4 lager Perlon-trikaslang. For att vid en hog brukarakti-
vitet uppn@ ett sdkert 6vertagande av belastningen mellan ytterhylsa
och innerhylsa, anvands kolfibervdv 616G12 (bild 10). | omradet av
infastningsborrhdlen anvands ingjutningsplatta med borrhdl 507S15.
Positivmodell med uppmjukad PVA-folieslang 99B81 dras 6ver (bild 11).
Orthocryl-lamineringsharts 617H19=* och hdrdarpulver 617P37=" blan-
das enligt anvisningarna fran tillverkaren.

3) Fargpasta 617Z2=* blandas i vid behov och lamineringshartset gjuts
i folieslangen.

4) PVA-folieslang 99B81 binds av 6ver hartsen och lamineringshartsen
masseras in ordentligt i armeringen. Lamineringshartsen stryks ut, varvid
det ar efterstrGvansvart att uppnd en sé tunn vaggtjocklek som mojligt.
For att uppnd en god kvalitet pé hylsan, fér inga luftbldsor uppstd under
sjdlva utstrykningen (bild 12).
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5) Markera senare kontur pa hylsan och befastningsborrhdlen pa ytterhylsan
och frilagg (bild 13). Anldgg befdstningsborrhdlen for inner- och ytterhyl-
san. Avlagsna gips ur innerhylsan och dra ut innerhylsan ur ytterhylsan.
Avldgsna réordummy 99B83=* fran innerhylsan.

6) Frilagg hylsan distalt fram till skuminsats 743Y42=" blir synlig. Avldgsna
skuminsats 743Y42=" (bild 14). Bearbeta ytterhylsan tills den avsedda
konturen uppnatts (bild 15) . PVA-folieslangen avlagsnas.

7)Borra upp innerhylsan fér sattmuttrarna 29C5=*. Férbind inner- och
ytterhylsa med skruv 503F3=*. Ta 6ver och fastldgg métten for uttra-
dande borrhal pd PVC-forbindelseréret 99B13=*. PVC-forbindelseroret
99B13=* fdsts pa innerhylsan istdllet for rordummy 99B83=*. Med
skalborr 726W9=" borras ytterhylsan upp och PVC-férbindelseréret
99B13=* monteras (bild 16).

5 Ansvar

Otto Bock Healthcare Products GmbH, som i det féljande kallas tillverkare,
ansvarar bara om angivna be- och omarbetningsanvisningarna liksom skot-
selanvisningarna och serviceintervallerna fér produkten hdlls. Tillverkaren
pépekar uttryckligen att denna produkt bara far anvandas i kombination
med av tillverkaren godkdanda produkter (se bruksanvisning och kataloger).
For skador som foérorsakats av komponentkombinationer och anvandningar,
som inte ar godkdnda av tillverkaren , ansvarar inte tillverkaren .

Oppna och reparera denna produkt fér bara géras av auktoriserad Otto-
bock fackpersonal.

6 Varumérken

Alla beteckningar som férekommer i den medféljande dokumentationen
omfattas av gdllande varumarkeslagstiftning och rattigheterna for respek-
tive dgare.

Alla varumdarken, varunamn eller féretagsnamn kan vara registrerade och
tillhor respektive dgare.

Aven varumdrken som inte explicit markerats som registrerade i den med-
foéljande kan omfattas av rattigheter hos en tredje part.
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Dansk

INFORMATION

Denne brugsanvisning blev sidste gang opdateret den 02.11.2020.

INFORMATION

Laes venligst denne brugsanvisning omhyggeligt igennem.

Leverancens indhold er vist pa forsiden.

1 Komponenter
1.1 Komponenter
Se kataloget mht. komponenter, der kan leveres.

1.2 Tilbehor

e 743Y42=24 Skumindsats til 8K5=* Physolino babyhdnd

e 11S12 Drejelig sokkel til laminerede inderskafter

* 99B83=* Rerdummyer til fremstilling af dybtrukne inderskafter
® 507S15 Stebeplade med hul

Tilbeheret er ikke del aof leveringsomfanget. Det skal bestilles separat.

2 Beskrivelse

2.1 Anvendelsesformdl

Opbygningsveerktejet 743A18 md kun anvendes til fremstilling af protese-
skafter til eksoprotese-behandling af de avre ekstremiteter.

2.2 Indsatsomrdde

Opbyningsveerktejet 743A18 anvendes som opbygningshjeelp til under-
armsproteser.

2.3 Funktion

Opbygningsveerktejet 743A18 bestar af felgende enkeltkomponenter:

® 743Y41 Monteringsstang

® 743Y42=40 Skumindsats

® 743Y42=45 Skumindsats
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® 743Y42=50 Skumindsats

® 743Y42=54 Skumindsats

Til en myoelektrisk styret protese skal felgende skumindsatser anvendes:
® 743Y42=45 Skumindsats til hdndsterrelse 7 og 7 V4

® 743Y42=50 Skumindsats til hdndsterrelse 7 % og system-elektrogriber
8E33=*

® 743Y42=54 Skumindsats til hdndsterrelse 8 V4
Ved alle andre forsyninger anvendes:

e 743Y42=40 Handledsdiameter pd 40 mm

e 743Y42=45 Handledsdiameter pd 45 mm

e 743Y42=50 Handledsdiameter pd 50 mm

Passende til PVC-forbindelsesrer 99B13=" tilbydes rerdummyerne i to
forskellige sterrelser til dybtrukne inderskafter:

® 99B83=16 til forsyning af bern
® 99B83=21 til forsyning af voksne

3 Leveringsomfang
1 stk. opbygningsveerktej 743A18
1 stk. brugsanvisning 647G474

4 Hdndtering
4.1 Fremstilling af inderskaftet

Med den drejelige sokkel 11512 eller rerdummyen 99B83=* bestemmes
den senere position af monteringsstangen 743Y41 og position af PVC-
forbindelsesreret 99B13=*. Der skal tages hensyn til patientens stump- og
forsyningsforhold (uni- eller bilateral). For at opnd den sterst mulige bevee-
gelsesfrihed for patienten, anbefales det at placere den drejelige sokkel
11S12 eller rerdummyen 99B83=* i let adduceret og flekteret retning pé
det positive gipsaftryk géende ud fra neutral — O — positionen.

4.2 Lamineret inderskaft

| tilfzelde af et lamineret inderskaft skal den drejelige sokkel 11512 fastgeres
med letspartel pd det positive gipsaftryks distale ende. Monteringsstangen
743Y41 skrues fast i den drejelige sokkel efter laminering af inderskaftet.
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4.3 Dybtrukket inderskaft

1) Via positivt gipsaftryk og rerdummy dybtraekkes det midlertidige skaft af
ThermoLyn Soft 616T53=" eller 616T69=" (ill. 1).

2) Passende skumindsats 743Y42=* szettes pd monteringsstangen 743Y41.
Veer herved opmeerksom pd, at skumindsatsens ansats monteres i ret-
ning af inderskaftet.

3) Monteringsstang 743Y41 skrues ind i rerdummy 99B83=*.
4.4 Fremstilling af formdelen til yderskaftet

1) Skumindsatsens position pd monteringsstang 743Y41 bestemmes. Hertil
forskydes skumindsats 743Y42=* pd monteringsstangen 743Y41, indtil
overkanten er ca. 5 mm over det nominelle mdl of den underarmsleengde,
som skal fremstilles (ill. 2). For at gere det nemmere at finde tapskruen
pé skumindsats 743Y42=* efter skumningen, skal den placeres i samme
retning som den vinklede del pd monteringsstang 743Y41. Skumindsats
743Y42=" fikseres med tapskrue.

2) PVC-folieslange 99B71=* traekkes over inderskaft og rerdummy 99B83=*
(ill. 2). Folieslange 99B71=* afbindes over rardummy 99B83=* pd vaku-
umreret (ill. 3). Undertryk aktiveres.

3) Neopren-cellegummiband 627B5=* kleebes pa (ill. 4). Trolenfolie 616T3=1
leegges konisk omkring inderskaftet. Pedilen-hdrdskum 617H12=* og
Pedilen-heerder 617P21="* reres sammen og blandes godt. Derefter
heeldes blandingen ind i hulrummet mellem Trolenfolie 616T3=1 og model
(ill. B). Efter afslutning af reaktionstiden fjernes Trolenfolien 616T3=1.

4)Der skeeres i den heerdede skumdel for at frileegge tapskruen pa skum-
indsatsen 743Y42=" (ill. 6). Tapskruen skrues ud og monteringsstangen
743Y41 fiernes. Skumdelen traekkes af og slibes, sdledes at der opstar
en jeevn overgang mellem skumindsats 743Y42=* og inderskaft.

4.5 Fremstilling af yderskaftet

1) Hul og tapskrue pd skumindsats 743Y42=* lukkes med Plastilin-model-
lermasse 636K6 og forsynes med kleebebdnd (ill. 8). Skumformdelen
pudres med talkum. Bledgjort PVA-folieslange 99B81 treekkes over
den positive model og afbindes uden folder pd begge ender. Undertryk
aktiveres (ill. 9).

2) Det hele armeres med 4 lag perlon-trikotslange. For at opnd en sikker
kraftoverfering ved hej patientaktivitet mellem yderskaft og inderskaft,
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skal der anvendes kulfiberveev 616G 12 i overgangsomrddet (ill. 10). |
omrddet af fastgerelseshullerne anvendes stebepladen med hul 507S15.
Bledgjort PVA-folieslange 99B81 treekkes over den positive model (ill.
11). Orthocryl-lamineringsharpiks 617H19=" og haerdepulver 617P37=*
blandes i henhold til producentens anvisninger. Farvepasta 617Z22=*
tilseettes efter behov og lamineringsharpiks hzeldes ind i folieslangen.

3) PVA-folieslangen 99B81 afbindes over harpiksen og lamineringsharpik-
sen indmasseres grundigt i armeringen. Lamineringsharpiksen udfuges,
hvorved der skal opnds en sa tynd veegtykkelse som mulig. For at opnd
en god kvalitet af skaftet, ma der ikke treenge luftbleerer ind i laminatet
under udfugningen (ill. 12).

4) Skaftets senere kontur og fastgerelseshullerne markeres pd yderskaftet
og frileegges proksimalt (ill. 13). Fastgerelseshuller til inder- og yderskaft
oprettes. Gips fjernes fra inderskaftet og inderskaftet treekkes ud af
yderskaftet. Rerdummy 99B83=" fjernes fra inderskaftet.

5) Skaftet frileegges distalt, indtil skumindsats 743Y42="* bliver synlig.
Skumindsats 743Y42=" fiernes (ill. 14). Yderskaftet bearbejdes, indtil
den planlagte kontur er ndet (ill. 15). PVA-folieslangen fjernes.

6) Inderskaftet udbores for stopmatrikkerne 29C5=*. Inder- og yderskaft
forbindes med fladhovedet skrue 503F3=*. Mdlet af udgangshullet p&
PVC-forbindelsesrer 99B13="* fastleegges. PVC-forbindelsesrer 99B13=*
fastgeres pd inderskaftet i stedet for rerdummy 99B83=*. Med centrums-
bor 726W9=" udbores yderskaftet og PVC-forbindelsesrer 99B13=*
monteres (ill. 16).

5 Ansvar

Otto Bock Healthcare Products GmbH, i falgende nzevnt producent, er
kun ansvarlig, hvis de angivne be- og forarbejdningshenvisninger som
ogsa produktets pleje- og serviceintervaller overholdes. Producenten ger
udtrykkeligt opmaerksom pd, at dette produkt kun md bruges i kombination
med komponenter som blev godkendt af producenten (se betjeningsvej-
ledningerne og katalogerne). For skader, som blev fordrsaget af kompo-
nentkombinationer og anvendelser, der ikke blev godkendt af producenten,
garanterer producenten ikke.

Abning og reparation af dette produkt mé kun udferes af autoriseret Otto-
bock faguddannet personale.
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6 Varemaerke

Alle betegnelser, der nzevnes i naerveerende, ledsagende dokument, skal
uindskraenket overholde bestemmelserne, der geelder for de til enhver tid
geeldende varedeklarationsrettigheder og de pdgeeldende ejeres rettigheder.
Alle her betegnede meerker, handelsnavne eller firmanavne kan vzere regis-
trerede varemeerker, som de pdgeeldende indehavere har rettighederne til.
Mangler der en eksplicit meerkning af meerkerne, der anvendes i naervee-
rende, ledsagende dokument, kan det ikke udelukkes, at en betegnelse er
fri for tredjemands rettigheder.

Norsk

| INFORMASJON |

Denne bruksanvisningen ble sist oppdatert 02.11.2020.

| INFORMASJON |

Vennligst les gjennom bruksanvisningen neye.
1 Enkeltdeler

1.1 Enkeltdeler
For leverbare enkeltdeler, se katalog.

1.2 Tilbehor

® 743Y42=24 Skumplastinnsats for 8K5=* Physolino Babyhand

e 11812 Leddsokkel for laminerte innerskaft

* 99B83=" Smarerdummies for tilvirkning av dyptrukne innerskaft

* 507S15 Stepeplate med boring
Tilbeheret finnes ikke i leveransen. Dette m& bestilles separat.

2 Beskrivelse
2.1 Bruksomrdde

Monteringsverktoy 743A18 brukes utelukkende til framstilling av protese-
skaft for eksoprotetisk utrustning av evre ekstremitet.
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2.2 Anvendelsesomrdde

Monteringsverktey 743A18 brukes som monteringshjelp for underarmsproteser.

2.3 Funksjon

Monteringsverktey 743A18 bestdr av felgende enkeltkomponenter:

* 743Y41 Monteringsstav

® 743Y42=40 Skumplastinnsats

® 743Y42=45 Skumplastinnsats

® 743Y42=50 Skumplastinnsats

® 743Y42=54 Skumplastinnsats

For en myoelektrisk styrt protese brukes felgende skumplastinnsatser:
® 743Y42=45 Skumplastinnsats for hdndsterrelsene 7 og 7 V4

® 743Y42=50 Skumplastinnsats for hdndsterrelse og System Elektro-
griper 8E33="*

® 743Y42=54 Skumplastinnsats for hdndsterrelse 8 V4
For alle andre utrustninger passer:

e 743Y42=40 Handleddsdiameter pd 40 mm

e 743Y42=45 Handleddsdiameter pd 456 mm

e 743Y42=50 Handleddsdiameter pd 50 mm

Passer til PVC forbindelsesrer 99B13="* tilbys smarerdummies i to forskjel-
lige sterrelser for dyptrukne innerskaft:

® 99B83=16 for utrustning av barn
® 99B83=21 for utrustning av voksne

3 Leveringsomfang
1 stk. oppbygging verktoy 743A18
1 stk. bruksanvisning 647G474

4 Hdndtering
4.1 Tilvirkning av innerskaftet

Med leddsokkel 11S12 eller smérerdummy 99B83=* bestemmes den senere
posisjonen til monteringsstav 743Y41 og posisjonen til PVC forbindelsesrar
99B13=*. Ta hensyn til stump- og utrustningsforholdene (uni- eller bilateralt)
paé pasienten. For @ oppnd at pasienten far sterst mulig bevegelsesfrihet,
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anbefales det for posisjoneringen & anbringe leddsokkel 11S12 eller
smdrgrdummy 99B83=* pa gipspositiven med utgangspunkt i neytral - O
- posisjonen i lett addusert og flektert retning.

4.2 Laminert innerskaft

I tilfelle en har et laminert innerskaft, skal leddsokkel 11S12 festes pa den
distale enden av gipspositiven med lettsparkel. Monteringsstav 743Y41
skrues i leddsokkelen etter lamineringen av innerskaftet.

4.3 Dyptrukket innerskaft

1) Dyptrekkes over gipspositiven og smarerdummyen av ThermoLyn Soft
616T53=" elle 616T69=" (fig. 1).

2) Stikk en passende skumplastinnsats 743Y42=* p& monteringsstav
743Y41. Pass under dette pd at ansatsen til skumplastinnsatsen er
montert i retning av innerskaftet.

3) Skru monteringsstav inn i smérerdummy 99B83="*.

4.4 Framstilling av formdelen til ytterskaftet

1) Bestem posisjonen til skumplastinnsatsen p& monteringsstav 743Y41.
For dette skyves skumplastinnsats 743Y42=* pd monteringsstav 743Y41
til sverste kant er 5 mm over det nominelle mdlet til den underarmsleng-
den som skal oppnds (fig. 2). For at pinneskruen til skumplastinnsats
743Y42=" |ettere skal finnes etter skumplastarbeidet, posisjoneres denne
i samme retning som den vinklede delen til monteringsstav 743Y41.
Skumplastinnsats 743Y42=" fikseres med pinneskrue.

2) Trekk PVC-folieslange 99B71=* over innerskaftet og smérerdummy
99B83=* (fig. 2). Folieslange 99B71=* bindes fast pd vakuumreret
over innerskaftet og smérerdummy 99B83=* (fig. 3). Sl pd undertrykk.

3)Lim pd Neopren-cellekautsjukbdnd 627B5=* (fig. 4). Legg trolenfolie
616T3=1 konisk rundt innerskaftet. Rer sammen Pedilen-herdeskum
617H12="* og Pedilen-herder 617P21=* i samsvar med vedlagte bearbei-
dingsanvisning, bland godt og hell det inn i hulrommet mellom trolenfolie
616T3=1 og modellen (fig. 5). Etter at reaksjonstiden er utlept, fijernes
trolenfolie 616T3=1.

4) Snitt inn i den herdete skumplastdelen og dpne for pinneskruen til skum-
plastinnsats 743Y42=" (fig. 6). Skru ut pinneskruen og fiern monteringsstav
743Y41. Trekk av skumplastdelen og slip den til slik at det oppstar en
jevn overgang mellom skumplastinnsats 743Y42=* og innerskaftet (fig. 7).
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4.5 Framstilling av ytterskaftet

1) Lukk boringen og pinneskruen til skumplastinnsats 743Y42=* med plastilina-
masse 636K6 og lim tape oppd dette (fig. 8). Pudre skumplastformdelen
med talkum. Trekk bletet PVA-folieslange 99B81 over positivmodellen og
bind den fast i begge endene. Sla pd undertrykk (fig. 9).

2) Armer med 4 lag perlon-trikotslange. For & oppnd sikker kraftoverfe-
ring mellom ytterskaft og innerskaft under hey pasientaktivitet, brukes
det i overgangsomradet karbonfiberduk 616G 12 (fig. 10). | omrédet
til festeboringene brukes stopeplate med boring 507S15. Trekk blotet
PVA-folieslange 99B81 over positivmodellen (fig. 11). Bland Orthocryl-
lamineringsharpiks 617H19=* og herdepulver 617P37=" etter pro-
dusentens instrukser. Tilsett fargepasta 617Z2=* etter behov og tem
lamineringsharpiksen inn i folieslangen.

3) Fest PVA-folieslange 99B81 over harpiksen og masser lamineringshar-
piksen godt inn i armeringen. Stryk ut lamineringsharpiksen med sikte p&
G oppnd en sd tynn vegg som mulig. For & oppnd god kvalitet pa skaftet,
skal ingen luftbobler komme inn i laminatet under utstrykningen (fig. 12).

4) Merk etterpd den skaftets kontur og festeboringene pa ytterskaftet og legg
det dpent proksimalt (fig. 13). Lag festeboringer for inner- og ytterskaftet.
Fjern gipsen fra innerskaftet og trekk innerskaftet ut av ytterskaftet. Fjern
smdrerdummy 99B83=* fra innerskaftet.

5) Apne skaftet distalt til skumplastinnsats 743Y42=* blir synlig. Fjern skum-
plastinnsats 743Y42=" (fig. 14). Bearbeid ytterskaftet til den planlagte
konturen oppnds (fig. 15). Fjern PVA-folieslangen.

6) Bor ut innerskaftet for settmutrene 29C5=". Fest inner- og ytterskaftene
med flathodeskrue 503F3=*. Merk opp mdlene til utgangsboringen fra
PVC forbindelsesrer 99B13=*. PVC forbindelsesrer 99B13=" festes
péd innerskaftet pd plassen til smérerdummy 99B83=*. Med sentrums-
bor 726W9="* bores ytterskaftet opp og PVC forbindelsesrer 99B13="*
monteres (fig. 16).

5 Ansvar

Produsenten Otto Bock Healthcare GmbH vil kun veere ansvarlig dersom
brukeren felger instruksjonene for preparering, bruk og vedlikehold av
produktet, samt overholder serviceintervallene. Produsenten erkleerer ut-
trykkelig at dette produktet kun skal brukes sammen med komponenter som
er autorisert av produsenten (se brukerinstruksjoner og produktinforma-
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sjon). Produsenten vil ikke veere ansvarlig for noen form for skader som er
forarsaket ved bruk av komponentkombinasjoner som ikke er autoriserte
komponenter.

Produktet skal kun tas fra hverandre og repareres av autoriserte Otto-
bock- teknikere.

6 Varemerke

Alle betegnelser som nevnes i denne felgedokumentasjonen er uten be-
grensning gjenstand for bestemmelsene i gjeldende varemerkelovgivning
og rettighetene til de enkelte eierne.

Alle merker, handelsnavn eller firmanavn som er nevnt her, kan veere regis-
trerte merker og er gjenstand for rettighetene til de enkelte eierne.

Det kan ikke antas at en betegnelse som benyttes pd merker i denne
felgedokumentasjonen, er fri for tredjeparts rettigheter fordi det mangler
en eksplisitt merking.

Polski

INFORMACIJA

Ostatnia aktualizacja niniejszej instrukcji obstugi zostata przeprow-
adzona 02.11.2020.

INFORMACJA

Prosimy doktadnie zapozna¢ sie z niniejszg instrukcjg obstugi.

1 Podzespoty
1.1 Podzespoty
Dostepne podzespoty patrz katalog.

1.2 Osprzet

® 743Y42=24 ksztattka laminacyjna dla reki niemowlecej Physolino
8K5=*

* 11512 Naktadka przegubu dla laminowanych lejéw
wewnetrznych
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* 99B83=" Dummy do wykonania wgtebnie formowanych lejow
wewnetrznych

® 507S15 Podktadka zebata do zalaminowania
Osprzet nie jest objety zakresem dostawy i wymaga oddzielnego zaméwienia.

2 Opis

2.1 Cel zastosowania

Narzedzie monterskie 743A18 jest stosowane wytgcznie do produkgii lejow
protezowych w egzoprotetycznym zaopatrzeniu koficzyn goérnych.

2.2 Zakres zastosowania

Narzedzie monterskie 743A18 ma zastosowanie jako pomoc konstrukcyjna
w protezach przedramienia.

2.3 Funkcja
Narzedzie monterskie 743A18 sktada sie z nastepujgcych komponentow:
® 743Y41 Drgzek monterski

® 743Y42=40 ksztattka laminacyjna
® 743Y42=45 ksztattka laminacyjna
® 743Y42=50 ksztattka laminacyjna
® 743Y42=54 ksztattka laminacyjna

Dla protezy sterowanej mioelektrycznie nalezy stosowaé nastepujgce
ksztattki laminacyjne:

® 743Y42=45 ksztattka laminacyjna dla rozmiaru reki 7 i 7 Ya

® 743Y42=50 ksztattka laminacyjna dla rozmiaru reki 7 % i systemowego
chwytaka elektrycznego 8E33=*

® 743Y42=54 ksztattka laminacyjna dla rozmiaru reki 8 Ya
Odpowiednio dla innych zaopatrzen:

e 743Y42=40 Srednica nadgarska réwna 40 mm

e 743Y42=45 Srednica nadgarska réwna 45 mm

e 743Y42=50 Srednica nadgarska réwna 50 mm

Odpowiednio do rury fgczqcej 99B13=* z PVC dostepne sq dla wgtebnie
formowanych lejow wewnetrznych ksztattki (dummy) rurowe w dwaéch
réznych rozmiarach:
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® 99B83=16 dla zaopatrzenia dzieci
* 99B83=21 dla zaopatrzenia dorostych

3 Zakres dostawy
1 sztk. narzedzia monterskie 743A18
1 sztk. instrukcja obstugi 647G474

4 Obstuga

4.1 Wykonanie leja wewnetrznego

Za pomocq naktadki przegubu 11512 wzglednie ksztattki rurowej 99B83=*
okreslone zostaje pozniejsze utozenie drgzka monterskiego 743Y41 i rury
tqgczqcej z PVC 99B13=*. Nalezy bra¢ pod uwage warunki leja i zaopatrze-
nia (uni- lub bilateral) pacjenta. Aby osiggng¢ jak najswobodniejszy ruch
pacjenta, zalecane jest, w celu utozenia, zamocowanie naktadki przegubu
11812 wzglednie ksztatki rurowej 99B83=* na pozytywie gipsowym wycho-
dzqc z pozycji neutralnej — O — lekko dodajgc i zginajgc.

4.2 Laminowany lej wewnetrzny

W przypadku laminowanego leja wewnetrznego naktadke przegubu 11512
zamocowaé za pomocg lekkiego spachla na koricu w obrebie dalszym po-

zytywu gipsowego. Po laminowaniu leja wewnetrznego, drgzek monterski
743Y41 zostaje wkrecony do naktadki przegubu.

4.3 Wgftebnie formowany lej wewnetrzny

1) Lej tymczasowy z ThermoLyn Soft 616T53=" lub 616T69=* wgtebnie
formowac¢ na pozytyw gipsowy i ksztattke rurowq (ilustr. 1).

2) Na drgzek monterski 743Y41 natozy¢ odpowiednig ksztattke laminacyjng
743Y42=*. Zwréci¢ uwage, aby nasadka ksztattki laminacyjnej zostata
zamontowana w kierunku leja wewnetrznego.

3) Drgzek monterski 743Y41 wkreci¢ do ksztattki rurowej 99B83="*.

4.4 Wykonanie ksztattki dla leja zewnetrznego

1) Okreéli¢ pozycje ksztattki laminacyjnej na drgzku monterskim 743Y41.
W tym celu przesung¢ ksztattke laminacyjng 743Y42=" na drgzku mon-
terskim 743Y41 w ten sposdb, aby krawedz odstawata ok. 5 mm ponad
zqdang miare dtugosci przedramienia (ilustr. 2). Aby $ruba dwustronna
ksztattki laminacyjnej 743Y42="* byta tatwo dostepna po procesie spie-
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niania, nalezy jg utozy¢ w tym samym kierunku w stosunku do zgietej
czesci drgzka monterskiego 743Y41. Ksztattke laminacyjng 743Y42=*
zamocowac za pomocq $ruby dwustronne;.

2) Naciggnqgc rekaw foliowy PVC 99B71=* na lej wewnetrzny i ksztatte rurowq
99B83=* (ilustr. 2). Rekaw foliowy 99B71=* zwigzac¢ nad ksztattkg rurowg
99B83="* na rurze prdézniowe;j (ilustr. 3). Wigczy¢ podcisnienie.

3) Naklei¢ tasme klejgcg 627B5=" (ilustr. 4). Natozy¢ stozkowo folig tro-
len 616T3=1 na lej wewnetrzny. Wymieszaé spieniacz twardy Pedilen
617H12=" i utwardzacz Pedilen 617P21=* wedtug wskazéwek obrdbki,
dobrze wymiesza¢ i wlaé w wolng przestrzen miedzy folig 616T3=1 i
modelem (ilustr. 5). Po czasie reakgc;ji, usung¢ folie 616T3=1.

4) Utwardzony element spieniony rozcigé i oczysci¢ $rube dwustronng
wkiadki spienionej 743Y42=" (ilustr. 6). Wykreci¢ srube dwustronng i
wyjg¢ drgzek monterski 743Y41. Zdjq¢ ksztattke laminacyjng i oszlifowaé
w ten sposob, aby uzyskaé réwnomierne przejscie pomigdzy ksztattkg
laminacyjng 743Y42=* a lejem wewnetrznym (ilustr. 7).

4.5 Wykonanie leja zewnetrznego

1) Otwér i $rube dwustronng ksztattki laminacyjnej 743Y42=* uszczelni¢
plasteling 636K6 i sklei¢ tasmg klejgcg (ilustr. 8). Ksztattke laminacyjng
posypaé talkiem. Na model pozytywu naciggngé zmigkczony rekaw folio-
wy PVA 99B81 i zwigza¢ po obydwéw stronach, unikajgc powstawania
fatd. Wigczy¢ podcisnienie (ilustr. 9).

2) Zbroi¢ za pomocq 4 warstw rekawa perlonowo-trykotowego. Aby
uzyska¢ bezpieczne przenoszenie sity w przypadku pacjentéw o wyso-
kiej aktywnosci, pomiedzy lejem zewnetrzym a lejem wewnetrznym, w
obrebie przej$cia zastosowaé tkaning z wtékna weglowego 616G 12
(ilustr. 10). W obrebie otworéw mocujgcych zastosowaé podkiadke zebatg
507S15. Model pozytywu pokry¢ zmigkczonym rekawem foliowym PVA
99B81 (ilustr. 11). Wymiesza¢ zywice laminacyjng Orthocryl 617H19="i
utwardzacz w proszku 617P37=* wedtug zalecer producenta. Jesdli jest to
konieczne, domieszac barwnik 617Z2=* i nastepnie zywice laminacyjng
wla¢ do rekawa foliowego.

3) Rekaw foliowy PVA 99B81 zwigzaé nad zywicq i zywice laminacyjng
dobrze rozmasowaé na zbrojeniu. Zywice laminacyjnq rozprowadzi¢ w
ten sposéb, aby postata mozliwie cienka warstwa. W celu wykonania
leja dobrej jakosci, nalezy zwrécié¢ uwage aby podczas rozprowadzania
zywicy, na laminacie nie tworzyly sie pecherzyki powietrza (ilustr. 12).
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4) Zaznaczy¢ na leju zewnetrznym pozniejszy ksztatt leja i otworéw mo-
cujgcych i odpowiednio wycigé w obrebie blizszym (ilustr. 13). Natozyé
otwory mocujqce dla leja wewnetrznego i zewnetrznego. Usung¢ gips z
leja wewnetrznego i lej wewnetrzny wyjq¢ z leja zewnetrznego. Ksztattke
rurowg 99B83=" wyjqg¢ z leja wewnetrznego.

5)Lej w obrebie dalszym wycig¢ az do pojawienia sie ksztattki lamina-
cyjnej 743Y42=*. Usunq¢ ksztattke laminacyjng 743Y42=" (ilustr. 14).
Wykona¢ lej zewnetrzny, do osiggniecia zgdanego ksztattu (ilustr. 15).
Usunqé rekaw foliowy PVA.

6) Rozwierci¢ lej wewnetrzny dla nakretki 290C5=". Lej wewnetrzny potqczyé
z lejem zewnetrznym za pomocq wkretu z tbem grzybowym 503F3=*.
Okresli¢ wymiary otworéw wyj$ciowych rury tgczgcej z PVC 99B13=".
Do leja wewnetrznego w miejsce ksztattki 99B83=* zamocowac rure
tgczqgcq z PVC 99B13=*. Za pomocq freza do skrawania obrotowego
726W9=" rozwierci¢ lej zewnetrzny i zamontowa¢ rure fgczqgcq z PVC
typu 99B13=" (ilustr. 16).

5 Odpowiedzialnosé¢

Firma Otto Bock Healthcare Products GmbH, zwana dalej Producentem,
ponosi odpowiedzialno$¢ cywilnoprawng tylko wtedy, jesli spetnione zostaty
zalecenia i przepisy dotyczgce obrébki i obstugi, jak réwniez pielegnacii i
okresow konserwacji produktu. Producent wyraznie zaznacza, ze produkt
ten wolno stosowa¢ tylko w takiej kombinaciji z czgsciami, ktéra zostata przez
niego dopuszczona (patrz: instrukcja obstugi oraz katalogi). Producent nie
odpowiada za szkody wynikte z takiej kombinacji z innymi komponentami
oraz z takiego stosowania, ktére nie zostato przez niego dopuszczone.

Otwierania i przeprowadzania napraw produktu dokonywa¢ moggq tylko i
wytgcznie pracownicy specjalistyczni autoryzowani przez firme Ottobock.

6 Znak towarowy

Wszystkie znaki wymienione w posiadanym dokumencie towarzyszgcym
podlegajg w stopniu nieograniczonym zarzgdzeniom obowigzujgcemu prawu
uzywania znakdw zastrzezonych i prawom poszczegdlnego wiasciciela.
Wszystkie okreslone tutaj znaki towarowe, nazwy handlowe lub nazwy
firm mogq by¢ zarejestrowanymi znakami towarowymi i podlegajg prawu
poszczegolnego wiasciciela.
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W przypadku braku wyraznego oznakowania, stosowanych w niniejszym
dokumencie towarzyszgcym znakéw towarowych, nie mozna wykluczy¢,
ze dany znak wolny jest od praw oséb trzecich.

magyar

INFORMACIO

Ezt a Haszndlati utasitast legutébb 2020.11.02 -an akutalizaltak.

INFORMACIO

Kérjuk, figyelmesen olvassa el ezt a hasznalati utasitast.

1 Alkatrészek

1.1 Alkatrészek

A rendelkezésre dllé alkatrészeket Id. a katalégusban.

1.2 Tartozékok

® 743Y42=24 habbetét 8K5=*-hez Physolino Babyhand

* 11512 toktoldalék fiir lamindlt belsé tokokhoz.

* 99B83=" cs6dummy mélyhuzott belsé tokhoz

* 507S15 fogazott aldtét lamindlashoz furattal

A tartozékok nincsenek benne a szdllitmanyban. Ezeket kiilén kell megrendelni.

2 Leiras

2.1 Rendeltetés

A felépit6 szerszam (743A18) kizarélag a felsé végtag exoprotetikai ella-
tdsara alkalmazhaté protézistokok készitésénél haszndlandoé.

2.2 Alkalmazasi terdilet

A felépit6 szerszam (743A18) alkarprotézis készitéséhez haszndlatos segédlet.
2.3 Miikédés

A felépit6 szerszam (743A18) az aldbbi alkatrészekbdl épiil fel:

® 743Y41 felépitd rad
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743Y42=40 habbetét

e 743Y42=45 habbetét

e 743Y42=50 habbetét

e 743Y42=54 habbetét

Myoelektromos vezérlésii protézishez az aldbbi habbetéteket kell hasznalni:

® 743Y42=45 habbetét 7 és 7 Vs kézmérethez

® 743Y42=50 habbetét 7 3 kézmérethez és rendszer-elektromos kézhez
(8E33="*)

® 743Y42=54 habbetét 8 V4 kézmérethez

A tobbi ellgtas esetén megfelel:

® 743Y42=40 csukl6atméré 40 mm

® 743Y42=45 csukl6atméré 45 mm

® 743Y42=50 csukl6atméré 50 mm

A PVC-6sszekot6 cs6hoz (99B13=*) illeszkedve mélyhuzott belsé tokokhoz

valé cs6dummyk két kiilonb6z6 méretben kaphatok:

® 99B83=16 gyermekek ellatasdhoz

® 99B83=21 felnéttek ellatdsdhoz

3 A szdllitmdny tartalma
1 db. felépit6 szerszam 743A18
1 db. Haszndlati utasitds 647G474

4 Kezelés

4.1 Belsé tok készitése

A toktoldalék (11512) ill.. a csédummy (99B83=*) segitségével megha-
tarozhaté a felépité rad (743Y41) és a PVC-6sszekotd csé (99B13=%)
késbbbi pozicidja. Figyelembe kell venni a csonkviszonyokat és az ellatds
korilményeit (fél- vagy kétoldali). A paciens lehetd legszabadabb mozga-
sat biztositandd ajdnljuk a toktoldalék (11S12) ill. a cs6dummy (99B83=*)
poziciondlasdhoz a semleges O-poziciébdl kiindulva kissé abdukdlva és
flektalva torténd felhelyezését a gipszmintara.
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4.2 Lamindlt belsé tok

Lamindlt bels6 tok esetén a toktoldalékot (11S12) a gipszminta disztdlis
oldalan konny( simitomasszaval kell régziteni. A felépit6 rudat (743Y41) a
bels6 tok lamindldsa utdn be kell csavarni a toktoldalékba.

4.3 Mélyhuzott belsé tok

1) A gipszmintara és a csédummyra (11S12) az ideiglenes tokot ThermoLyn
Softtal (616T53=" vagy 616T69=") kell mélyhtzdassal elkésziteni (1. dbra).

2) Tegyik fel a megfelelé habbetétet (743Y42=") a felépité radra (743Y41).
Kozben tgyeljink arra, hogy a habbetét a belsé tok felé nézzen.

3) A felépit6 rudat (743Y41) a cs6dummyba (99B83=*) be kell csavarozni.

4.4 A kiilsé tok formarészének elkészitése

1) Hatdrozzuk meg hova kerll a habbetét a felépité radon (743Y41). A
habbetétet (743Y42=*) a felépit6 ridon (743Y41 ) addig kell tolni, mig
a felsé pereme kb. 5 mm-re meg nem kozeliti az elérendé alkar hosz-
szUsdagat (2. dbra) Annak érdekében, hogy a habbetét (743Y42=*) a
habositds utan kénnyen megtaldalhaté legyen, ugyanabba az iranyba
kell tenni, ahol a felépité rad (743Y41 ) gorbiilé része van. A habbetétet
(743Y42=*) menetes csappal kell fixalni.

2) Huzzunk PVC cséféliat (99B71=") a belsé tokra és a cs6dummyra (99B83)
(2. dbra). A PVC cséféliat (99B71=*) a cs6dummyn (99B83) és a
vakuumcso6von kossik le (3. dbra). Kapesoljuk be a vakuumszivattydt.

3) Ragasszunk fel neoprén ragasztdszalagot (627B5=*) (4. dbra). A belsé
tok koré kénuszosan fektessink trolén foliat (616T3=1). Pedilen kemény-
habot (617H12*) és Pedilen edz6t (617P21=*) a mellékelt megmunkaldsi
utasitdsnak megfeleléen jol keverjiink 6ssze a trolenfolia (616T3=1)
valamint a gipszminta kozti lregbe 6ntsiik be (5. dbra). A reakcios id6é
elteltével a trolén foliat (616T3=1) tavolitsuk el.

4) A kikeményedett habot vagjuk be, és tegylk szabaddd a habbetét
(643Y42="*) menetes csapjdt (6. dbra). A menetes csapot csavarjuk
ki és a felépit6 rudat (743Y41) tavolitsuk el. A habszivacs részt hizzuk
le csiszoljuk meg, hogy egyenletes dtmenet keletkezzék a habbetét
(743Y42=") és a belsd tok kozott (7. dbra).

4.5 A kiilsé tok elkészitése

1) A habbetét (743Y42=*) furatat és a menetes csapot plasztilin massza-
val (636K6) zdrjuk le, majd ragasztészalaggal ragasszuk le (8. dbra). A
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Habszivacsidomot talkummal szérjuk meg. A gipszmintara hizzunk fel
kellésitett PVA-cséféliat (99B81) és rancmentesen mindkét végén kdssiik
el. Kapcsoljuk be a vakuumszivattyut.

2) Végezziik el a merevitést 4 réteg perlon csétrikdval. Annak érdekében,
hogy z eréatvétel a kiilsé és a bels6 tok kézott biztos legyen akkor is,
ha a pdciens élénk aktivitdsu, az atmenetnél haszndljunk karbonszalas
(616G 12) merevitést. (10. dbra). A régzitésre szolgald furatok kordl hasz-
ndljunk fogazott alatét lamindldshoz (507515 ). A gipszmintdra hlzzunk
fel kellGsitett PVA-cséféliat (99B81) (11. dbra). Orthocryl-t (617H19=%)
és edzét (617P37=") keverjiink 6ssze a gyartd utasitdsanak megfelelen.
Igény szerinti mennyiségl szinez6 pasztat (617Z22=*) keverjink hozzd és
a lamindlé gyantdt toltsik bele a cséféliaba.

3) A PVA-csofoliat (99B81) kosstk le és a lamindlé gyantat alaposan masz-
szirozzuk bele a merevitésbe. A lamindalé gyantdt simitsuk el, torekedjiink
arra, hogy a falvastagsag minél kisebb legyen. A j6 minéség tok elké-
szitése céljabdl elsimitds kdzben nem maradhatnak Iéghdlyagocskdk a
lamindtumban (12. dbra).

4) Jeldljik be a tok leendd kérvonaldt és a rogzité furatok helyét a kiilsé
tokon és proximdlisan tegylk szabaddd (13. dbra). A belsé és kiilsé
tokon készitsiik el a rogzitésre szolgdlé furatokat. A belsé tokbdl tavo-
litsuk el a gipszet és hizzuk ki a kiils6 tokbdl. A cs6dummyt (99B83=")
tévolitsuk el a belsé tokbol.

5) A tokot disztdlisan szabaditsuk ki. mig el6 nem tiinik a habbetét (743Y42=").
Tavolitsuk el a hab beétet (743Y42=*) (14 dbra). Munkaljuk meg a kiilsé
tokot annyira, hogy kialakuljon a kivant kérvonala (15. dbra). Tavolitsuk
el a PVA-cséfoliat.

6) A bels6 tokba furjuk be az anya (29C6=*) szdmdra a lyukat. a kiilsé
és bels6 tokot félgombfejl imbuszcsavarral (503F3=*) kossiik 6ssze
egymdssal. Pontos méret szerint jeléljik meg azt a pontot, ahol a PVC
O6sszekot6 cs6 (99B13=*) kidll. A PVC 0sszekot6 cs6 (99B13=*) a
cs6dummy (99B13) felé esé oldaton kerll rogzitésre a belsé tokon. Ku-
pos faréval (726W9=*) furjuk meg a kiils6tokot és szereljiik fel a PVC
O0sszekotd csovet (99B13=*) (16. dbra).

5 Szavatossag

Az Otto Bock Healthcare Products GmbH, (a tovabbiakban a Gyarté) csakis
akkor vdllal szavatossdgot, ha a termékre vonatkozé be- és feldolgozasi
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utasitdsok és eléirasok, valamint az dpoldsi utasitdsok, és a karbantartdsi
terv dltal el6irt intervallumok be vannak tartva. A Gyarté hatdrozottan rémutat
arra, hogy jelen termék kizarélag a Gyarté dltal jdvahagyott épité-elem kom-
bindciokban haszndlandé (Id. a haszndlati utasitdsokat és katalogusokat).
Karokért, amelyeket a Gyarté dltal nem jévahagyott épité- elem kombindcidk
és nem megfelel6 felhaszndlds okoztak, a Gydrté nem vdllal feleléséget.
Ezt a terméket kizarélag engedélyezett Ottobock szakszemélyzet nyithatja
ki és végezhet rajta javitdsokat.

6 Aruvédjegy

A jelen kiséré dokumentumban szerepl6 valamennyi megnevezés korlatozds
nélkill az érvényben |évé védjegyzési és az adott tulajdonosi jogok ald tartozik.
Valamennyi itt megnevezett marka, kereskedelmi megnevezés vagy cégnév
lehet bejegyzett markanév is, az adott tulajdonos jogai ald tartozik.

A jelen kiséré dokumentumban hasznadlt mdarkdk koziil kifejezetten hianyzo
megnevezésbdl nem kovetkezik, hogy egy megnevezésre nem vonatkozik
harmadik fél joga.

Cesky

INFORMACE

Tento ndvod k pouziti byl naposledy aktualizovan 02.11.2020

INFORMACE

Prectéte si pozorné tento navod k obsluze.

1 Jednotlivé dily

1.1 1.1 Jednotlivé dily

Jednotlivé dily, které jsou k dispozici, viz katalog.

1.2 1.2 Prislusenstvi

® 743Y42=24 Vypénovaci vlozka pro 8K5=* Physolino Babyhand
* 11512 Drzdak se zdvitem pro laminovanad vnitini ldzka
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e 99B83=* Trubi¢kova laminaéni pomicka pro vyrobu vnitfnich
IGZzek hlubokym tazenim

¢ 507S15 Laminacni desticka s dirou

Toto pfislusSenstvi neni souc¢dsti dodavky a musi se objedndvat zvldst.

2 Popis

2.1 Uéel pouziti

Stavéci pomicka 743A18 se pouziva vyhradné pro vyrobu pahylovych
IGZzek pro exoprotetické vybaveni hornich koncetin.

2.2 Oblast pouziti

Stavéci pomlcka 743A18 se pouzivd pro vyrobu protéz predlokti.

2.3 Funkce

Stavéci pomlicka 743A18 sestavd z ndsledujicich jednotlivych komponentd:
® 743Y41 Montdazni ty¢

® 743Y42=40 Vypénovaci vlozka

® 743Y42=45 Vypénovaci vlozka

® 743Y42=50 Vypénovaci vlozka

® 743Y42=54 \Vypénovaci vlozka

Pro myoelektricky fizenou protézu se pouzivaji ndsledujici vypénovaci viozky:
® 743Y42=45 Vypénovaci vlozka pro ruce o velikosti 7 a 7 Va

® 743Y42=50 Vypénovaci vlozka pro ruce o velikosti 7 % a systémovy
elektricky ndsadec Elektrogreifer 8E33=*

® 743Y42=54 Vypénovaci vlozka pro ruce o velikosti 8 ¥4
Pro vSechna ostatni vybaveni vyhovuije:
® 743Y42=40 Prdmér zapésti 40 mm
® 743Y42=45 Prdmér zapésti 456 mm
® 743Y42=50 Prdmér zapésti 50 mm

Pro spojovaci trubku PVC 99B13=* se nabizeji pro vnitini lizka vyrobend
hlubokym tazenim laminacni pomicky trubi¢ek ve dvou riznych velikostech:

® 99B83=16  pro détskd vybaveni
® 99B83=21  pro vybaveni dospélych
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3 Rozsah doddavky
1 ks Stavéci zafizeni 743A18
1 ks Navod k pouziti 647G474

4 Manipulace
4.1 Vyroba vnitiniho IGZka

Pomoci drzaku se zavitem 11S12 resp. laminaéni pomdicky trubicky 99B83=*
se urci pozdéjsi poloha montdzni tyée 743Y41 a poloha spojovaci trubky
z PVC 99B13="*. Je nutné brat ohled na poméry na pacientové pahylu a
vybaveni (jednostranné nebo oboustrané). Za Gucelem dosazeni maximadlni
pohyblivosti pacienta doporu¢ujeme za Gucelem polohovani namontovat na
sddrovy pozitiv drzdk se zavitem 11S12 resp. laminaéni pomicku trubic-
ky 99B83=" vychdzeje z neutrdini polohy — O — v mirné addukovaném a
flektovaném sméru.

4.2 Laminované vnitini liZko

Po vylaminovani vnitfniho ldzka nalepte na distdlni konec drzdk se zavitem
11512 pomoci lehkého tmelu. Po vytvrzeni nasroubujte montdzni ty¢ 743Y41.

4.3 Vniteni lIiZko vyrobené hlubokym taZenim

1) Zhotovte zkusebni liizko technikou hlubokého tazeni z ThermoLynu Soft
616T53=" nebo 616T69=" pres sadrovy pozitiv a trubickovou laminacni
pomucku (obr. 1).

2) Nasunite vhodnou vypénovaci viozku 743Y42=* na montdazni ty¢ 743Y41.
Pritom dbejte na to, aby byl blok vypénovaci vlozky namontovan smérem
k vnitfnimu 1Gzku.

3) Nasroubujte montdzni ty¢ 743Y41 do trubickové laminaéni pomicky
99B83=".

4.4 Vyroba tvarového dilu pro vnéjsi lizko

1) Urcete polohu vypénovaci viozky na montazni tyci 743Y41. Za tim Gcelem
posurite vypénovaci vlozku 743Y42=* na montdzni ty¢i 743Y41 tak, aby
byla horni hrana cca. 5 mm nad pozadovanym rozmérem délky predlokti,
kterou je nutné zachovat (obr. 2). Abyste po vypénéni sndze nasli zavrtny
Sroub vypénovaci vlozky 743Y42=*, tak jej polohujte stejnym smérem
jako je ohnutd ¢ast montazni tyGe 743Y41. Zafixujte vypénovaci viozku
743Y42=" pomoci zdvrtného Sroubu.
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2) Natdhnéte folii PYC 99B71=* pres vnitini lizko a trubickovou laminacni
pomUcku 99B83=* (obr. 2). Podvazte folii 99B71=* pretazenou pres
trubickovou laminaéni pomicku 99B83=* na trubce podtlaku (obr. 3).
Zapnéte podtlak.

3) Nalepte neoprénovo-kauékuovou pasku 627B5=* (obr. 4). Ovirite tro-
lenovou félii 616T3=1 kdnicky okolo vnitfniho lizka. Namichejte tvrdou
pénu Pedilen 617H12=* a tvrdidlo Pedilen 617P21=* podle prilozného
ndvodu na zpracovani, dobfe smés promichejte a nalijte ji do dutého
prostoru mezi trolenovou félii 616T3=1 a modelem (obr. 5). Po uplynuti
doby reakce trolenovou félii 616T3=1 sejméte.

4) Vytvrzeny pénovy dil rozfiznéte a uvolnéte zavrtny Sroub a pénovou vloz-
ku 743Y42=* (obr. 6). VySroubujte zavrtny Sroub a vyjméte montdzni
ty¢ 743Y41. Stdhnéte pénovy dil a zbruste jej tak, aby mezi vypénovaci
vloZzkou 743Y42=* a vnitfnim ldzkem vznikl rovhomérny prechod (obr. 7).

4.5 3.2 Vyroba vnéjsiho lizka

1) Zalepte diru a zavrtné Srouby vypénovaci vlozky 743Y42=* pomoci Plas-
tilinu 636K6 a olepte je lepici paskou (obr. 8). Napudrujte vypénovaci
tvarovy dil talkem. Pretdhnéte pozitivni model zmékéenou félii PVA 99B81
a podvazte ji na obou koncich tak, aby se nevytvarely zadné sklady.
Zapnéte podtlak (obr. 9).

2) Provedte armovani IGzka pomoci 4 vrstev perlonového trikotového navle-
ku. Za Gcelem dosazeni bezpeéného prenosu sil mezi vnéjSim a vnitnim
lGzkem v pripadé, Ze se jednd o vysoce aktivniho pacienta, pouzijte v
pechodové oblasti karbonovou tkaninu 616G12 (obr. 10). V oblasti
upevnovacich dér pouzijte laminaéni desti¢ku s dirou 507S15. Natdhnéte
zmékéenou félii PVA félii 99B81 na pozitivni model (obr. 11). Namichejte
laminacni pryskyfici Orthocryl 617H19=* a tvrdidlo 617P37=* dle pokyn(i
vyrobce.Pridejte potfebné mnozZstvi pigmentaéni pasty 617Z2=* a nalijte
laminaéni pryskyfici do félie.

3) Podvazte folii PVA 99B81 nad pryskyfici a laminaéni pryskyfici dikladné
ji vmasirujte do armovdni. Rozprostrete laminacni pryskyfici, pfi ¢emz by
se méla dosdhnout co nejmensi tloustka stény lamindtu. Aby se dosdh-
lo dobré kvality 1Gzka, nesmi se pfi rozetfeni dostat do lamindtu zadné
vzduchové bubliny (obr. 12).

4)Na vnéjsim lGzku vyznacte pozdéjsi konturu lGzka a upeviiovacich dér
a na proximalni strané je odkryjte (obr. 13). Vytvorte upevnovaci diry
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pro vnitini a vnéjsi llzko. Odstrarite z vnitiniho lGzka sddru a vytdhnéte
vznitfni lGzko z vnéjsiho 1Gzka. Vyjméte dtrubickovou laminacni $ablonu
99B83="* z vnitfniho 1Gzka.

5) Odkryjte lzko na distdini strané tak, aby bylo vypénovaci viozku 743Y42=*
vidét. Vyjméte vypénovaci viozku 743Y42=* (obr. 14). Zpracujte vnéjsi lizko
tak, aby se dosdhlo predpoklddané kontury (obr. 15). Odstrarite PVA f4lii.

6) Navrtejte vnitini [Gzko pro samojistné matice 29C5=*. Spojte vnitini a
vnéjsi lizko pomoci Sroubu s plochou hlavou 503F3=*. Zjistéte mérné
Udaje vystupniho otvoru ze spojovaci trubicky PVC 99B13=*. Upevnéte
spojovaci trubicku PVC 99B13=* na vnitfnim lizku namisto laminaéni
pomucky trubicky 99B83=*. Pomoci stopkové frézy 726W9=* navrtejte
vnéjsi lizko a namontujte spojovaci trubicku PVC 99B13=* (obr. 186).

5 Odpovédnost za skodu

Spoleénost Otto Bock Healthcare Products GmbH, ddle jen vyrobce, ruéi
za vyrobek jen tehdy, byly-li dodrzeny stanovené pokyny a peedpisy pro
zpracovani a opracovani vyrobku a pokud byla vyrobku poskytnuta peede-
psand péée a Udrzba. Vyrobce vyslovni poukazuje na to, Ze tento vyrobek
je nutno pouzivat pouze s konstrukenimi dily schvalenymi vyrobcem (viz
ndvody k obsluze a katalogy). Za skody zpusobené konstrukénimi dily a
zpusoby pouziti, které nebyly vyrobcem, nenese vyrobce zaddnou odpovidnost.

Demontdz a opravy tohoto vyrobku smi provadit pouze odborny personal
s opravninim od firmy Ottobock.

6 Obchodni znacka

Veskerd oznaceni uvedend v pravodni dokumentaci podléhaji neomezené
ustanovenim platného zdkona o ochrannych zndmkach a pravidm prislusnych
vlastnikd.

Vsechny zde uvadéné zndmky, obchodni ndzvy nebo ndzvy firem mohou
byt zaregistrovanymi znackami a podléhaji pravim pfislusnych vlastnikd.

V pfipadé, ze nebudou v tomto dokumentu ochranné znamky explicitné
oznaceny, nelze z toho vyvozovat, Ze se na né nevztahuji prava tretich stran.
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Romana

INFORMATIE

Ultima actualizare a acestor instructiuni de utilizare a fost efectuata
la data de 02.11.2020.

INFORMATIE

Va rugam sa cititi aceste instructiuni de utilizare cu atentie.

1 Componente individuale
1.1 Componente individuale
Pentru componentele individuale disponibile consultati catalogul.

1.2 Accesorii

® 743Y42=24 insertie din material expandat pentru 8K5=* Physolino
mana de bebelus

e 11S12 suport pentru articulatie pentru cupe interioare laminate

* 99B83=* tub-dummy pentru confectionarea de cupe interioare
ambutisate adanc

® 507S15 placa de laminare cu orificiu

Accesoriile nu sunt incluse in continutul livrarii. Acestea trebuie coman-
date separat.

2 Descriere

2.1 Scopul utilizdrii

Dispozitivul de asamblare 743A18 este destinat exclusiv utilizarii pentru
confectionarea de cupe protetice pentru tratamentul protetic al membrului
superior.

2.2 Domeniul de aplicare

Dispozitivul de asamblare 743A18 se va utiliza ca dispozitiv de stabilire a
aliniamentului pentru proteze de antebrat.
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2.3 Functionare

Dispozitivul de asamblare 743A18 consta din urmatoarele componente

individuale:

® 743Y41

® 743Y42=40
® 743Y42=45
® 743Y42=50
® 743Y42=54

tijd de montare

insertie din material expandat
insertie din material expandat
insertie din material expandat
insertie din material expandat

Pentru o protezd comandata mioelectric se vor utiliza urmatoarele insertii
din material expandat:

® 743Y42=45

® 743Y42=50

® 743Y42=54

insertie din material expandat pentru maini de marimile
7si7

insertie din material expandat pentru maini de marimile
7 % si sistem de graifer electric 8E33=*

insertie din material expandat pentru maini de mdrimea
8 Va

La toate celelalte tratamente protetice corespunde:

® 743Y42=40
® 743Y42=45
® 743Y42=50

unui diametru al articulatiei de ména de 40 mm
unui diametru al articulatiei de ména de 45 mm
unui diametru al articulatiei de ména de 50 mm

Corespunzator la tubul de racord din PVC 99B13=*, tuburile-dummy pen-
tru cupele interioare ambutisate adé@nc sunt disponibile in doud marimi:

* 99B83=16
* 99B83=21

pentru tratamente protetice pentru copii
pentru tratamente protetice pentru adulti

3 Continutul livrarii
1 buc. dispozitiv de asamblare 743A18
1 buc. Instructiuni de utilizare 647G474

4 intrebuintare
4.1 Confectionarea cupei interioare

Cu ajutorul suportului pentru articulatie 11512, respectiv al tubului-dummy
99B83=" se stabileste pozitia ulterioarad a tijei de montaj 743Y41 si pozitia
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tubului de racord din PVC 99B13=*. Se va tine cont de starea bontului si
tipul tratamentului protetic (uni- sau bilateral) specifice pacientului. Pentru
a se obtine un maximum de libertate de miscare a pacientului, se reco-
manda ca, pentru pozitionare, suportul pentru articulatie 11S12, respectiv
tubul-dummy 99B83=* sd fie montate pe mulajul din ghips pornindu-se de
la pozitia neutrd — O —n sens usor tras inspre corp si flectat.

4.2 Cupd interioard laminatd

Tn cazul unei cupe interioare laminate, suportul pentru articulatie 11512
trebuie fixat pe capdtul distal al mulajului din ghips cu ajutorul unui chit usor.
Tija de montaj 743Y41 se va insuruba dupd laminarea cupei interioare in
suportul pentru articulatie.

4.3 Cupd interioard ambutisata adénc

1) Cupa temporard din ThermoLyn Soft 616T53=" sau 616T69=" se va
ambutisa adanc peste mulajul din ghips sau tubul-dummy (fig. 1).

2) Se va aplica insertia din material expandat 743Y42=* corespunzdtoare
pe tija de montaj 743Y41. Se va avea grijd ca elementul de racord al
insertiei din material expandat sa fie montata in directia cupei interioare.

3) Se va insuruba tija de montaj 743Y41 in tubul-dummy 99B83=".

4.4 Confectionarea formei modelate pentru cupa exterioara

1) Se va stabili pozitia insertiei din material expandat pe tija de montaj
743Y41. Pentru aceasta se va deplasa insertia din material expandat
743Y42=" pe tija de montaj 743Y41, pand cand muchia superioard se
afld la cca. 5 mm peste lungimea estimata pentru antebrat (fig. 2). Pen-
tru a gasi cu usurintd prezonul insertiei din material expandat 743Y42=*
dupd procedura de expandare, acesta trebuie pozitionat in aceeasi
directie cu partea indoitd a tijei de montaj 743Y41. Insertia din material
expandat 743Y42=* se va fixa cu ajutorul prezonului.

2) Se trage folie tubulard din PVC 99B71=" peste cupa interioard si tubul-
dummy 99B83=* (fig. 2). Folia tubulara 99B71=* se leagd peste tubul
dummy 99B83=" la tubul cu vid (fig. 3). Se videaza.

3) Se aplica prin lipire banda din cauciuc celular (microporos) Neopren
627B5=" (fig. 4). Se aplicd conic folia de Trolen 616T3=1 in jurul cu-
pei interioare. Se amestecd spumant dur Pedilen 617H12=* si agent
de intarire Pedilen 617P21=* conform instructiunilor de preparare
anexate, se omogenizeazd, apoi se toarna in spatiul gol dintre folia de
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Trolen 616T3=1 si model (fig. 5). Dupd expirarea timpului de reactie, se
indepdrteaza folia de Trolen 616T3=1.

4) Se face o tdieturd in piesa din material expandat intdritd si se degajeazd
prezonul insertiei din material expandat 743Y42=> (fig. 6). Se desface
prezonul si se indepdrteazd tija de montaj. Se trage jos piesa din material
expandat si se slefuieste astfel incat sa se realizeze o trecere neteda
ntre insertia din material 743Y42=" si cupa interioara (fig. 7).

4.5 Confectionarea cupei exterioare

1) Orificiul si prezonul insertiei din material expandat 743Y42=" se inchide
cu Plastiling 636K6 si se acoperd cu banda adeziva (fig. 8). Piesa mo-
delatd din material spumant se pudreazd cu pudrd de talc. Mulajul se
infasoard cu folie tubulara din PVA 99B81 inmuiatd in apa si se leagd la
ambele capete avandu-se grija sd nu se formeze cute. Se videaza (fig. 9).

2) Se va consolida cu 4 straturi de tricot circular din Perlon. Pentru a se
obtine, in cazul unei activitati intense a pacientului, o transmitere sigurd
a fortei intre cupa exterioard si cea interioard, se va aplica tesaturd
din fibré de carbon 616G12 (fig. 10) in zona de tranzit. In regiunea
orificiilor de fixare se va folosi placa de laminare cu orificiu 507S15. Mulajul
se infasoard cu folie tubulard din PVA 99B81 inmuiata in apa (fig. 11).
Se amesteca rasind de laminare Orthocryl 617H19=* cu agent de in-
tarire 617P37=* conform indicatiilor producdtorului. Se adaugd pasta
color 617Z2="in functie de necesitdti, iar rdsina de laminare se toarnd
in tubul de folie.

3) Folia tubulara din PVA 99B81 se leagd peste rdsing, iar rdsina de lami-
nare se maseazd bine in intdriturd. Apoi se intinde rdsina de laminare,
avandu-se grijd ca grosimea peretilor sa fie cat se poate de redusa.
Pentru a se obtine o calitate bund a cupei, trebuie evitat ca la intinderea
rdsinii sa se formeze bule de aer in laminat (fig. 12).

4) Se marcheazd conturul ulterior al cupei si orificiile de fixare pe cupa
exterioard, si se degajeazd capdtul proximal (fig. 13). Se aplica orificiile
de fixare pentru cupa interioard si cea exterioard. Se inldturd stratul de
ghips de pe cupa interioard si se trage cupa interioard din cea exterioard.
Se scoate tubul-dummy 99B83=* din cupa interioard.

5) Se degajeazad distal cupa, pdnd cand insertia din material expandat
743Y42=" devine vizibild. Se indepdrteazd insertia din material expandat
743Y42=* (fig. 14). Se prelucreazd cupa exterioard pand cénd se obtine
conturul prevazut (fig. 15). Se indepdrteaza tricotul circular din PVA.
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6) Se aplica orificiile pentru piulutele de fixare 29C5=* in cupa interioard.
Se conecteazd cupa interioard cu cea exterioard cu ajutorul surubului cu
cap aplatizat 503F3=*. Se stabileste dimensiunea orificiului de iesire a
tubului de racord din PVC 99B13=*. Tubul de racord din PVC 99B13=*
se va fixa pe cupa exterioard in locul tubului-dummy 99B83=*. Cu ajutorul
burghiului 726W9=* se face o gaurd in cupa exterioard si se monteaza
tubul de record din PVC 99B13=" (fig. 16).

5 Garantie

Compania Otto Bock Healthcare Products GmbH, numitd in cele ce ur-
meazd Producator, oferd garantie numai in cazul respectdrii indicatiilor
de prelucrare si asamblare a produsului, precum si a recomanddrilor de
ngrijire a produsului, cu pdstrarea intervalelor pentru lucrdri de intretinere.
De asemenea producatorul atrage atentia in mod expres asupra faptului
ca acest produs trebuie utilizat exclusiv in combinatiile de elemente de con-
structie (v. instructiunile de utilizare si cataloagele) aprobate de producator.
Producatorul isi declind orice responsabilitate pentru pagubele provocate
prin folosirea unor combinatii de elemente de constructie si prin utilizarea
produsului in scopuri neaprobate de Producdator.

Deschiderea si repararea acestui produs poate fi efectuatd exclusiv de
catre personal de specialitate autorizat al companiei Ottobock.

6 Marca inregistrata

Toate denumirile din prezentul document complementar sunt in deplind
conformitate cu prevederile dreptului corespunzdator de marca inregistrata
precum si cu drepturile proprietarilor corespunzdtori.

Toate marcile, denumirile comerciale sau denumirile de companii numite aici
pot fi marci inregistrate si sunt supuse drepturilor proprietarilor corespunzatori.
Lipsa unui marcaj explicit al numelor de marca folosite in acest document
complementar nu implica faptul c@ o anumitd denumire nu este supusa
dreptului unor terti.
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Tirkice

Bu kullanim kilavuzu son olarak 02.11.2020 tarihinde glincellendi

Litfen bu kullanim kilavuzunu dikkatlice okuyunuz.

1 Yedek parcalar

1.1 Yedek parcalar

Kullanilabilir yedek pargalar igin bkz. Katalog.

1.2 Aksesuar

® 743Y42=24 Physolino bebek eli i¢in kdplik dolgu

e 11S12 Lamine i¢ soketler igin eklem yatagi
* 99B83=* Derine gekilmis i¢ soketlerin olusturulmasi igin ince
boru dummy

® 507S15 Delikli dokim plaka

Aksesuar teslimat kapsaminda mevcut degil. Bunun ayri olarak siparis
edilmesi gerekir.

2 Aciklama

2.1 Kullanim amaci

Montaj aleti 743A18 sadece ust ekstremitelerdeki exoprothetik uygulama-
larin olusturulmasi igin kullanilir.

2.2 Kullanim alani

Montaj aleti 743A18, alt kol protezlerinin montaj yardimi igin kullanilir.

2.3 Fonksiyon

Montaj aleti 743A18 asagidaki yedek pargalardan olusur:
® 743Y41 Montaj gubugu

® 743Y42=40 Koplk dolgu

® 743Y42=45 Koplk dolgu
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® 743Y42=50 Kopiik dolgu
® 743Y42=54 Kopiik dolgu

Myo elektrikli kumanda edilen protez igin asagidaki kopiik dolgular kulla-
nilmalidir:

® 743Y42=45 7 ve 7 Y4 el boyutu igin kopiik dolgular

® 743Y42=50 Elebati 7 % ve sistem elektro kavrayici BE33=" igin koplik
dolgular

® 743Y42=54 8 Y4 el boyutu icin kdpiik dolgu
Diger uygulamalarda asagidakiler gegerlidir:

® 743Y42=40 El eklemi gapi 40 mm

® 743Y42=45 El eklemi gapi 45 mm

® 743Y42=50 El eklemi gapi 50 mm

PVC-baglanti borusu 99B13=" i¢in uygun olarak derine gekilmis i¢ soketler
icin boru dummyleri iki degisik blyUkliikte sunulmaktadir:

® 99B83=16  cocuk destegi icin
® 99B83=21 yetiskin destegi igin

3 Teslimat kapsami
1 adet montaj aleti 743A18
1 adet kullanim kilavuzu 647G474

4 Kullanim
4.1 g soketin olusturulmasi

Eklem yatadi 11S12 veya ince boru dummy 99B83=" ile montaj gubu-
gunun 743Y41 sonraki pozisyonu ve PVC-baglanti borusunun 99B13=*
pozisyonu belirlenir. Hastanin giidik ve destek iligkisi dikkate alinmaldir
(unilateral veya bilateral). Hastanin olabildigince en iyi hareket 6zgirliigline
ulagsabilmek igin eklem yatagi 11S12 veya boru dummysini 99B83=* nétr
— O - pozisyondan hafif addiiksiyonlu ve fleksiyonlu tarafindan pozitif algi
Uzerine yerlestiriimelidir.

4.2 Lamine edilmis i¢ soket

Lamine edilmis i¢ soket durumunda eklem yatagi 11S12 algi pozitifin distal
ucunda hdfif bir spatula ile sabitlenmelidir. Montaj gubugu 743Y41 i¢ soketin
lamine edilmesinde sonra eklem yatagina vidalanir.
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4.3 Derine cekilmis ic soket

1) Pozitif algiyl ve ince boru dummysi lizerinden gegici soketini ThermoLyn
Soft 616T53=" veya 616T69=*'den derine gekiniz (Sek. 1).

2) Uygun koéplik dolgusunu 743Y42=* montaj gubuguna 743Y41 takiniz. Bu
arada koplik dolgu gikintisinin i¢ soket yoniinde monte edilmis olmasina
dikkat edilmelidir.

3) Montaj gubugu 743Y41 boru dummysine 99B83=" vidalanmalidir.

4.4 Dis soket icin parcanin olusturulmasi

1) Képiik dolgusu pozisyonu 743Y41 montaj cubugunda belirlenmelidir.
Bunun igin kopik dolgusu 743Y42=* Ust kenar elde edilen alt kol uzun-
lugu nominal élgiistiniin yakl. 5 mm {zerine gelene kadar montaj gubugu
743Y41 itimelidir (Sek. 2). Koplik dolgunun 743Y42=* saplama civatasinin
kopuikleme isleminden sonra daha kolay bulunabilmesi igin bunun ayni
yonde, montaj cubugunun 743Y41 acilandiriimis pargasina konumlan-
dinlmaldir. Képiik dolgusu 743Y42=* saplama civata ile sabitlenmelidir.

2) PVC folyo hortumu 99B71=" i¢ soket ve boru dummysi 99B83=" {izerinden
cekilmelidir (Sek. 2). Folyo hortumu 99B71=* boru dummysi 99B83=*
Uzerinden vakum hortumuna baglanmalidir ($ek. 3). Vakum agilmalidir.

3) Neopren hucreli kauguk band 627B5=* yapistirilmalidir (Sek. 4). Trolen
folyo 616T3=1 i¢ soketin gevresine konik sekilde yerlestiriimelidir. Pedilen
sert kopiik 617H12=* ve Pedilen sertlestirici 617P21=* beraberinde verilen
kullanim talimatina gore karistiriimali, iyice karistirimali ve trolen folyosu
616T3=1 ve model arasindaki i¢ bosluga dokilmelidir (Sek. 5). Reaksiyon
sliresinin tamamlanmasindan sonra trolen folyo 616T3=1 cikarilmaldir.

4) Sertlesmis koplk parcasi kesilmeli ve képiik dolgunun 743Y42=* sapla-
ma civatasi kenara konulmaldir (Sek. 6). Saplama civata sokilmeli ve
montaj gubugu 743Y41¢ikariimalidir. Képlk pargasi gekilmeli ve kopiik
dolgu 743Y42=* ve i¢ soket arasinda esit bir gecis olusacak sekilde
zimparalanmalidir (Sek. 7).

4.5 Dis soketin olusturulmasi

1) Képlk dolgusunun 743Y42=* delik ve saplama civatasi, plastilin hamur
636K6 ile kapatiimali ve lizerine yapiskan bant yapistiriimaldir (Sek. 8).
Kopuk parcgasi talkum ile pudralanmalidir. Pozitif modele yumusatiimis
PVA folyo hortumu 99B81 gegcirilmelidir ve kat izi olmadan her iki uca
baglanmalidir. Vakum agilmali (Sek. 9).
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2) 4 kath perlon Stockinette ile donatilmalidir. Yiiksek hasta aktivitesinde dis
ve i¢ soket arasinda giivenli bir glic aktarimi saglamak igin gecis alaninda
karbon elyaf doku 616G 12 (Sek. 10) kullaniimalidir. Sabitleme delikleri
boliminde dokim plaka 507S15 deligi ile kullanilmalidir. Pozitif model
Uzerine yumusatilmis PVA folyo hortumu 99B81 gegirilmelidir (Sek. 11).
Orthocryl-laminasyon reginesi 617H19=* ve sertlestirici toz 617P37=*
Uretici verilerine gore karistinlmalidir. Boya macunu 617Z22=* ihtiyag ha-
linde ilave edilmeli ve laminasyon reginesi folyo hortumuna dokiilmelidir.

3) PVA folyo hortumu 99B81 recine lizerinden baglanmali ve laminasyon
reginesi takviyenin igine iyi bir sekilde niifus ettirilmelidir. Laminasyon
reginesi slriilmeli ve miimkiin oldugu kadar ince bir et kalinhigi elde
edilmelidir. Sokette iyi bir kalite elde etmek igin laminatta siirme islemi
sirasinda kigik hava kabarciklar girmemelidir (Sek. 12).

4) Soketin sonraki kontlirleri ve dis soket lizerindeki sabitleme delikleri
isaretlenmeli ve proksimal bir sekilde serbest birakilmalidir (Sek. 13).
ic ve dis soket igin sabitleme delikleri agilmalidir. ig soketteki algi gika-
rilmali ve i¢ soket dis soketten gikariimalidir. Boru dummysi 99B83=" i¢
soketten cikarilmalidir.

5) Soket, kopiik dolgusu 743Y42=* gériinene kadar serbestge konulmalidir.
Képik dolgusu 743Y42=* gikarimalidir (Sek. 14). On gériilen kontiire
ulasilana kadar dis soket islenmelidir (Sek. 15). PVA folyo hortumu c¢iI-
kariimaldir.

8) Ayar somunlari 29C5=* igin ig soket delinmelidir. i¢ ve dis soket yassi
basl civata 503F3=* ile baglanmalidir. PVC-baglanti borusu 99B13=*
cikis deliginin élgusiiniin alinmasi belirlenmelidir. PVC-baglanti borusu
99B13=*, i¢ soketteki boru dummysine 99B83="* sabitlenir. Kademeli
matkap 726W9=* ile dig soket delinmeli ve PVC-baglanti borusu 99B13=*
monte edilmelidir (Sek. 16).

5 Sorumluluk

Otto Bock Healthcare Products GmbH, (takip eden bélimlerde Uretici),
sadece Uriinlin belirtilen isleme ve kullanma uyarilari ve bakim talimatlar
ve bakim araliklarina uyulmasi durumunda sorumluluk Gstlenir. Uretici, bu
Urtiniin sadece Uretici tarafindan onaylanmis yapi pargasi kombinasyon-
larinda (Bkz. Kullanim kilavuzlar ve kataloglar) kullaniimasi gerektigini
ozellikle belirtir. Uretici tarafindan onaylanmamis yapi pargasi kombinas-
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yonlari ve uygulamalari nedeniyle ortaya gikan hasarlar igin Gretici higbir
sorumluluk tstlenmez.

Bu Uriin sadece yetkili Ottobock teknik personeli tarafindan agilmal ve
onarilmalidir.

6 Marka

Ekteki belgede gegen tiim tanimlar yirirlikteki marka hukuku ve kendi
sahiplerinin haklarinin hikimlerine tabidir.

Burada belirtilen tiim ticari markalar, ticari isimler veya firma isimleri tescilli
ticari markalar olabilir ve kendi sahiplerinin haklarinin hikiimlerine tabidir.
Bu belgede kullanilan markalarin agik ve net sekilde 6zelliklerinin belirtilme-
mesi sonucunda isim hakkinin serbest oldugu anlasiimamalidir.

EMnvika

| MAHPO®OPIEE |
TeAevtaia evnuépwon odnylwv xpriong: 02.11.2020.

| MAHPO®OPIEZ |

MapakaloOpe va LEAETAOETE TIPOCEKTIKA AUTEG TIG 0dNnyieg Xpriong.

1 Mepovwpéva eaptipata

1.1 Meuovwuéva e&aptriuara

MNa 1a diabéopa eEaptipata avatpé€te otov katdloyo.

1.2 MpéoBetog eEomAiouog

® 743Y42=24 adpwdng Paon yia 1o Physolino Babyhand 8K5=*

e 11S12 Baon otpiEng dpbpwong yia JIaoTPWHATWHEVES ECWTEPIKEG
Onkeq
* 99B83=" opOL®HATA CwARva yla tn Sniioupyia ECWTEPIKWV BNKWOV

Babiag koidavong
* 507S15 HeTAAAKR TIAGKA HE OTIN
O mpdobetog eomAiopdg Sev epthapPavetal otn ouokevaoia. Oa TpEmeL
va apayyeABei Eexwplota.
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2 Mepypadn

2.1 Evdeikvuduevn xprion

To epyaheio evBuypaupiong 743A18 evdeikvutal amOKAEIOTIKA yia XPH-

on oTnV KaTaokeun TPoBeTikwyv Bnkwv yia v e§wmpoBetikn TiepiBaiipn

TwV Avw AKPWV.

2.2 [Nedio epapuoyng

To epyaheio evBuypaupiong 743A18 xpnotpototeital wg Boridnua gubu-

ypappong yla ipoféoeilg aviBpayiov.

2.3 Aeitoupyia

To epyaleio evbuypdpuiong 743A18 amoteleital and ta &g pepovw-

péva e€aptipara:

® 743Y41 pdpdoc ouvappoAdynong

® 743Y42=40 adppwdng paon

® 743Y42=45 adppwdng paon

® 743Y42=50 adppwdng paon

® 743Y42=54 adpwdng paon

Ma éva puonAekTpilka eAEYXOHEVO TEXVNTO HEAOG TIPETIEL VA XPNOLULOTIOL-

ouvtal ol e€fg appwdelg Baoelc:

® 743Y42=45 adpwdng Paon yia peyédn xeptod 7 kar 7 Va

® 743Y42=50 adpwdng Bdon yia peyebog xeptod 7 % kal obotnua
nAektpikAG AaPrc 8E33=*

® 743Y42=54 adpwdng Baon yia péyebog xeplol 8 Va

Ma éAeq Tig umdAolreg edpappoyég Loyvet:

® 743Y42=40 diapetpog povadag kaptod 40 mm

® 743Y42=45 diapetpog povadag kaptol 45 mm

® 743Y42=50 diapetpog povadag kaptod 50 mm

Ta opoiwpata cwAfva mouv tatptdfouvv oto cuvdeTikd cwAfva PVC

99B13="* mpoodépovtal yla eowTeplkeég Brkeg Babldq koidavong oe dvo

StadopeTika peyedn:

® 99B83=16 ywa epappoyég oe Madla

* 99B83=21 ywa edpappoyr oe eviiAikeg
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3 Meplexodpevo ovokevaoiag
1 Y. epyaleio evBuypdappiong 743A18
1 Tpy. 0dnyieg xpAong 647G474

4 Xelplopog

4.1 Kataokeun TnG EOCWTEPIKIIG ORKNG

Me 1n Bdaon otpiEng dpbpwong 11512 A To opoiwpa cwAfva 99B83=*
mpoodlopiletal n petayevéotepn Béon g pafdou cuvappordynong 743Y41
kat n 8€on tou ouvdetikol cwAfva PVC 99B13=*. Mpémnel va Aaupavovtat
uTt6YPn oL ouvBAKeG Tou KOAOPWHATOG KAl TNG ePAPHOYAG OToV acbevr|
(novétiAeupn 1 apdimievpn edappoyn). MNa va emtevyBei n péyotn du-
vatr) eAevBepia Kivioewv yla tov acBevr), cuvioTdtal yla tnv Totofétnon
n eykatdotaon tng Paong otripEng dpbpwong 11512 | Tou opolwpatog
owArjva 99B83=" mavw oto yuYvo BeTikd TipdTuTio oe dievBuvon ehadplag
Tpooaywyng kat kappng Eekvavtag and v ouvdétepn Bon — O —.

4.2 AlaoTPpWUATWUEVN EOCWTEPIKI Orikn

21NV TMEPIMTWon SLacTPWHATWHEVNG E0WTEPIKAG BAKNG, n Paon otApEng
AapBpwong TpeTel va otepewbei 010 Amw Akpo Tou BeTikod yOyLvou TipoTiTIoU

pe pahaxd otéko. H pdpdog ouvappordynong 743Y41 Bidwvetat otn Paon
otpLEng apbpwong petd amod ) SlacTPWHATWON TNG EOWTEPLKAG BRKNG.

4.3 EowTtepikn Orikn Babidg koidavong

1) EkteAéote Babia koidavon tng eowteptkng BAknG amnd ThermolLyn Soft
616T53=* 1) 616T69=" Avw amd 1o yoPivo BeTikd TPOTUTIO KAL TO
opoiwpa owAfva (ek. 1).

2) TomoBetnote TNV avtiotoixn adpwdn Baon 743Y42=* navw otn pa-
Bdo ouvappoArdynong 743Y41. 210 TAaiolo autd, TIPOOEXETE WOTE TO
ouvdeTIKO eEapTnpa g appwdoug Bdong va cuvappohoynBei otnv
katevBuvon NG EoWTEPIKAG OAKNG.

3)Bdwote tn pdpdo cuvappoArdynong 743Y41 oo opoiwpa cwAiva
99B83=".

4.4 Kataokevn Tou diauopPwUEVOU TURUATOG yia TNV eEWTEPIKI
Orikn
1) Mpoodiopiote tn B€on g appwdoug Baong ot pdpdo cuvappoAdynong
743Y41. Na 1o okomd avtd, petatoriote v appwdn Pdon 743Y42=*
otn pdpdo cuvappordynong 743Y41, péxpl To dAvw dkpo va Bpioketat
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TiepiTov 5 mm TAvw aTd TNV OVOUAOTIKA TIUA TIOU TIPETIEL va €XEL TO
pnkog tou avtiBpayiov (ek. 2). MNa va prnopeite va evioTioeTe pe eukohia
10 BdwT6 Teipo NG appwdoug Pdong 743Y42=" petd tn dadikaocia
€yxvong agpou, torobetAoTe ToV 0TV idla katelBuvon oe oxéon pe 10
Avylopévo TuApa tng papdou cuvappordynong 743Y41. Ztepewote v
adpwdn Baon 743Y42=" pe 1o Bidwtd meipo.

2)Nepdote tn pepPpavn PVC 99B71=* navw and tnv eowteplkn BAkn
Kal To opoiwpa ocwAnva 99B83=* (eik. 2). Aéote tn pepPpavn 99B71=*
mavw and 1o opoiwpa ocwAfva 99B83=* oto owArva kevol (eik. 3).
Evepyormotfote tnv utottieon.

3) KoA\fote v Tawvia kaoutoolk pe Kupéleg veottpeviov 627B5=" (eik. 4).
TomoBetote T pepPpavn Trolen 616T3=1 o kwVIKS OxApA YOpw armd
v eowteptkr Orkn. Avapeite 1o okAnpd appod Pedilen 617H12=* ue 1o
okAnpuvTik6 Pedilen 617P21=* oOpdwva pe Tiq ecwkAeldpeveg odnyieq
ene€epyaoiag, avakatéPte Kahd kal eyxOOTe OTOV Kevo XWPo avdpeoa
otn pepPpavn Trolen 616T3=" kat To tpdTUTIO (EIK. 5). MeTd TO TEPAG
Tou Xpdvou avtidpaong arnopakplivete T pepPpdavn Trolen 616T3=*.

4) Koyte 1o okAnpupévo adppwdeg Tpipa kat eAeuBepwaote To PLOWTS TiEipo
g appwdoug Paong 743Y42="* (eik. 6). ZePidwote 1O PLOWTO TEIPO
Kat amopakplvete Tn paBdo ouvappoArdynong 743Y41. Adaipéote 10
adpwdeg THAPA Kat AeldveTe €T0L WOTe TO onpeio petafaong amo tnv
appwdn Pdaon 743Y42=" onv eowTepikn BrKn va gival OpoloYeVES (EIK. 7).

4.5 Kataokevn tnG e§wTtepikric Onkng

1) Kheiote tnv ot kat 1o PdwTd Teipo g adppwdoug Baong 743Y42=" ue
TAaoteAivn 636K6 kal KoAAoTe pe avtokOAMNTN Tawia (eik. 8). PiEte oto
Slapopdwuévo adppwdeg TpApa oddpa. Mepdote pia vort pepPpdvn
PVA 99B81 oto BeTiké TipdTuTIo Kal O€0Te Kat ota d0o dkpa Xwpig va
oxnuartiCovtal ruxwoels. Evepyomoiiote tnv vtottieon (eik. 9).

2) Evioxbote pe 1€00€pLG OTPWOELG EAACTIKAG KAAToag TiepAdy. MNa pa
aoparéotepn petapopd g dUvaung petagd eEwTeplkAG Kal E0WTEPIKAG
0nkng, oe mepimtwon avgnuévng dpactnpétnTag tov acbevoig, xpn-
olpotoliote 0to onpeio TG Evwong TAéypa avBpakovnpdtwy 616G12
(ew. 10). Z10 onpeio TwV OTIV OTEPEWONG XPNOLHLOTIOOTE Tr HETAMIKNA
TIAdka pe ot} 507S15. Mepdote pia vwng pepPpavn PVA 99B81 oto
Betikd TpoTuTIO (21K, 11). Avapei€te pntivn dlaotpwpdtwong Orthocryl
617H19=* kat okAnpuvtikf okévn 617P37=* copdpwva pe g odnyieg
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Tou kataokevaoth. MpooBéote mdota xpwpatog 617Z22=* avaloya pe
TIG avAaykeg Kal eyxOoTe T PNTivn otn pepPpavn.

3) Aéote Tnv MAaoTIKA pepBpavn 99B81 ndvw amé tn pntivn kat douAéPpte
KaAd pe ta xépla Tn pnrivn SlaoTpWHATWOoNG OToV OTIALOHS. ATTAWOTE
™ eNTivn SlacTpwudtwong, mpoomadwviag va ettixete Eva 600 To
duvatoév AetoTEPO TIAXOG ToLXWHATOG. [la Ty kaAltepn ToldTNTA NG
0Akng, dev Tipétel va umtidpxouv otnv eTévduon pucalideg agpa katd
To AmAwpa (e. 12).

4) ZnpewwoTe To PETETELTA TIEPIYPApHA TNG OAKNG Kal TIG OTIEG OTEPEWONG
otnv e§wtepikn Orkn kat eAevBepwote otnv eyylg TAeupPd (eik. 13).
TomoBeTNOTE TIG OTIEG OTEPEWONG YA TNV ECWTEPLKA Kal EEWTEPIKA
0nkn. Amopakplvete To Yoo amd tnv eowTtepikr) Okn kat Tpapi&te v
€0WTePLK amd tnv eEwTteptkri OAkn. AtopakpiveTe T0 opoiwpa cwAfva
99B83=* amnd tnv eowtepLkn Orkn.

5) ZeokemAoTe Tn OrKn 0TO ATIOHAKPUOHEVO AKPO PEXPL va attokaludBei n
adpwdng Bdon 743Y42=*. Artopakplvete TNV appwdn Baon 743Y42=*
(ewk. 14). EneEepyaoteite v efwtepikr BAKn pHEXPL va eTILTOXETE TO
TipoPAenidpevo Tiepiypappa (eik. 15). Apaip€ote v TAAoTIKA HepBpavn.

6) Tpumtote v eowTeplkn Orkn yia ta edpaldueva mafipadia 29C5=".
Evwote v eowtepikn kat v e§wtepikr Ofikn pe tnv emninedn Pida
503F3=*. KaBopiote Tig diaotdoelg Tng otrig e§660v atod To GUVOETIKO
owljva PVC 99B13=*. O ouvdetikdg owlrjvag PVC 99B13=* otepe-
wvetal otn 8éon Tou opolwpatog ocwAfva 99B83=* oTnv ecwTEPLKN
0nkn. Tpumthote v eEwTepikn Bk pe eminedo Tputtavt 726W9o=" kat
ouvapporoynote To ouLVOETIKS owArva PVC 99B13=" (eik. 16).

5 Eubuovn

H Otto Bock Healthcare Products GmbH, kaAolpevn oto €&rg kata-
okevaoTng, avahapBavel euBovn, epocov TnpolvTal oL Tipokaboplopéveq
vrodeifelg katepyaoiag kal emefepyaociag, ot 0dnyieg ppoviidag kat Ta
dlaoTtipata ouvtpnong Tou Tpoiovtog. O KATaoKEVAOTHG TONpAiveL
PNTWG OTL TO CUYKEKPLUEVO TIPOIOV TIPETIEL VA XPNOLUOTIOE(TAL HOVO UE
€YKeKpPLEVoug atd tov idlo ouvduaopoig eEaptnpdtwy (BA. odnyieg xpn-
ong kat kataldyoug). O kataokevaotrg dev avalapfavel kapia euvbovn
yia {nuieg, ot omoieg TipokakovvTal amod cuvduacud eEaptnuatwy f xpnon
TIou dev €xouv eykpLBei amo tov idLo.

To dvolypa kat n emoKeur] auTol TOU TIPOIOVTOG ETILTPETIETAL LOVO OE
e€ouotodotnpévo texviko Tipoowtikd Tng Ottobock.
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6 Eumopika onupata

‘OAeg oL ovopaoieg ouv avadépovtal 0To ECWTEPLIKO TOU TIAPOVTOG
OLVOJEVTIKOU EYYPAPOUL UTIOKELVTAL XWPIG TIEPLOPLOpoUG OTIG SlaTdgelg
NG ekdotote loxbovoag vouobeoiag Tepi onpATWY Kal ota dikalwpata
TOU EKACTOTE KATOXOU.

‘Oha ta ofpata, oL EUTIOPIKEG OVOUAOTIEG 1} OL ETALPIKEG ETIWVULIEG TIOU
avapépovtal dw evdEXeTaAL va amoteholv katateBévia eumopikd ofpata
Kal EUTITITOLV OTA SIKALWHATA TOU EKACTOTE KATOXOU.

2e mepinTwon anovciag PNTAG ETMOANAVONG Yla TA CAPATA TIOU
Xpnotpotolodvtal oto Tiapdv ouvodeuTikd gyypado dev tekpaipetal ot
€va onpa dgv EUTITITEL 08 SIKALWHATA TPITWV HEPWV.

Pycckuit

| MIHOOPMALINS |

[aHHOe pyKOBOACTBO MO 3KCMJlyaTalum B NocneaHuii pas o6HoBNeHO
02.11.2020

| MIHPOPMALLMS |

Mpocum Bac BHUMaTENbHO NPOYECTb NpeAnaraeMyo UHCTPYKLMUIO U
oﬁpa'rm'b BHUMaHUe Ha npaBuna TeXxHUKu 6e3onacHocTu!

1 1 Jetanu
1.1 derann
MMeIOLIJ,VIeCﬂ B Hann4un getanun npueBeeHbl B Kartanore.

1.2 lMpuHagnexHocTn
® 743Y42=24 Bcraska ans npotesa getckon kuctm 8K5=* Physolino

Babyhand

e 11S12 CoepvHuTtenbHas aetanb Ans BKIAAHbIX MPUEMHbIX M1ib3
13 CNOUCTbIX NIACTUKOB

* 99B83=* Tpy6Kn Ans NSroToBNEHNS BKNIAAHbLIX MPUEMHbIX Mb3
METOLOM ry6OKOMN BbITSXKKM

® 507S15 3ybuaras wanba c oTBEpCTUEM

anHaﬂJ'le)KHOCTVl B 06bEM NOCTaBKU HE BXOOAT. OHu 3aKasbiBaoTCs OTAENbHO.
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2 Onucanune

2.1 HasHayenne

LleHTpupytowmin nHctpymeHt 743A18 npefHasHayveH UCKIIOYUTENBHO Ast
U3roTOB/IEHWSI MPUEMHbIX M1/b3, NCMOMb3YeMbIX MPY 3K30MNPOTe3MPOBaHNUN
BEPXHUX KOHEYHOCTEW.

2.2 O6nactb npumeHeHns

LleHTpupytowmii nHctpymeHt 743A 18 ncnonbayeTcs B ka4ecTse BCroMora-
TenbHOro cpencTsa npy cbopke NPoOTe30B Npeanieybs.

2.3 HasHa4yeHune

C60poyHbIN MHCTPyMeHT 743A18 cocTonT M3 CReayoLmX OTAENbHbIX KOM-
MOHEHTOB!

® 743Y41 YCTaHOBOYHbIN CTEPXKEHb
® 743Y42=40 BcraBka
® 743Y42=45 BcraBka
® 743Y42=50 BcraBka
® 743Y42=54 BcraBka

D,ﬂﬂ MNO3NTEKTPUHECKOro npoTesa cneayert nosib3oBarbCa cneayownmm
BCTaBKaMu:

® 743Y42=45 Bcraska ans pasmepa kuctn 7 n 7 1/4

® 743Y42=50 BcraBka ona pasmepa kuctn 7 3/4 n pna 3axsata c
anekTpuyeckumM npmeogom 8E33=*

® 743Y42=54 Bcraska ans pasmepa kuctm 8 1/4
Mpw nio6om Apyrom NpoTE3NPOBAHUN:

® 743Y42=40 [Ouametp 3ansctbsi B 40 MM

® 743Y42=45 [dunametp 3ansctbsi B 45 Mm

® 743Y42=50 [Ouametp 3ansctbsi B 50 MM

B couetannmn ¢ coegunntensHon Tpybkon na NBX 99B13=* gna BknagHbix
MNb3, U3rOTOBMIEHHBIX METOLOM rNyGOKON BLITSXKKM, Npesiaratotcs Tpyoku
ABYX PasnnyHbIX Pa3MepoB:

® 99B83=16 [nqa npoTeanpoBaHusa feTen
* 99B83=21 [Insa npoTeanpoBaHusa B3POCbIX
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3 O6bem nocraBku
1 wr. C60pOYHbLIN MHCTPYMeHT 743A18
1 wr. PykoBoacTBO No npumereruio 647G474

4 OG6palleHune
4.1 UsroroBneHue BKNagHouU npuemMHoi rub3bl

Mpu nomoum coepmHutenbHoro anemerta 11512 unu Tpybkn 99B83=*
OnpeaensTcs nocnenytLee pacnooXeHe YyCTaHOBOYHOIO CTEPXHS
743Y41 n coeauHuTensHon Tpy6ku 99B13=*, nsrotoenexnHon us MNBX.
Cnepyet 06paTTb BHUMaHME Ha COCTOSIHWE KyNbTW MauMeHTa, a TakxXe Ha
YCNoBWS NPOTE3VNPOBaHUA (OAHOCTOPOHHEE WAN ABYCTOPOHHEE NPOTE3N-
poBaHue). [4ns Toro, 4Tobbl 06ecne4nts MakcuMym cBo60Abl ABUXKEHUS
nauueHTa, coeanHuTeNbHbIN anemeHt 11512 unu Tpybky 99B83=*, ncxops
13 HentpasibHoM — O — NO3MLMK, PEKOMEHAYETCS KPENUTL Ha MMNCOBOM MO-
3UTUBE B Crerka noAsefeHHOM K Tesly HanpasieHuu.

4.2 BKknagHasi runib3a nU3 CIOUCTbIX N1aCTUKOB

Mpu ncnonb3oBaHUK BKNAAHON MMib3bl U3 CIOUCTbIX MNACTUKOB COeau-
HUTENbHBIN 3anemMeHT 11512 kpenuTcs Ha ANCTaNIbHOM KOHLLE MMNCOBOro
no3nTMBa NPV NOMOLLLM NIErKoN WnaTieBo4Hon Macchl. Mocne nammHmnpo-
BaHWsi BKNAAHOW MMIb3bl YCTAHOBOYHbIN cTepXeHb 743Y41 cBuHYMBaeTCS
C COeIVHUTENIbHOW AeTaslblio.

4.3 BKknagHasi runb3a, U3rotoB/ieHHasi METOAOM T .ﬂy6OKOﬁ BbITSIKKU

1) OTpopmoBathb rnyboKOW BbITSXKKON BPEMEHHYIO MPUEMHYIO MAb3Y, U3ro-
TOBJIEHHYIO N3 TepMonnacTuieckoro matepuana ThermoLyn Soft 616T53="
unm 616T69=* Hap, runcoBbiM No3uTMBOM Unn Tpybkow (Puc. 1).

2)Hapetb nopxopsiyto BctaBky 743Y42="* Ha yCTaHOBOYHbIN CTEPXKEHb
743Y41. Npu atom Hacapgka BCTaBKM Jo0SXHa ObiTb HanpasfeHa B CTO-
POHY BKNaAHOW rib3bl.

3) BBepHyTb ycTaHOBOUHbIN CTepxeHb 743Y4 1B Tpybky 99B83=*.
4.4 NsroroBneHne popmMoBaHHONM 3aroTOBKM AJ1s1 BHELUHEMN NpuemMHo
rmnb3bl

1) Onpepenntb pacnonoxeHne BCTaBKM Ha YCTaHOBOYHOM CTepxHe 743Y41.
[nsa atoro cnepyet cmelatb BctaBky 743Y42=" Ha yCTaHOBO4YHOM CTEPX-
He 743Y41 po Tex nop, noka BepxHsAs KpoMKa He ByaeT HaxoauTbCS
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Ha PaccTosiHUM OKOJI0 5 MM OT 3agaHHOro pasmepa npeanonaraeMoro
npeanneybs (Puc. 2). Ytobbl nocne nammHuposaHus npole 6bi10 HanuTu
yCTaHOBOYHbIV WTNGT BCTaBku 743Y42=*, ero cnepyeT pacrnonoxuTb B
OJHOM HanpaBseHWUN C PacnoNIOXEHHON NOJ, Yr/IOM YacTbio YCTAHOBOY-
Horo ctepxHs 743Y41. Sadpukcmposartb BcTaBky 743Y42="* npu nomoLum
yCTaHOBOYHOrO WTNdTA.

2) HatsiHyTb pykaB, U3roToBneHHbIn 13 nneHkn NBX 99B71=" Ha BknagHyio
runb3y n Tpybky 99B83=" (Puc. 2). 3aBs3aTtb nneHou4HbI pykas 99B71="*
Hag, Tpy6kon 99B83=* y BakyymHou Tpy6sl (Puc. 3). Mopatb Bakyym.

3) HaknewnTb neHTy, U3roToBNEHHYI0 N3 CUHTETUHECKOrO KayyyKa 1 MUKPOMo-
pvcTon pesuHbl 627B5=* (Puc. 4). O6epHyTb nnexky Trolen 616T3=1 B
BUE KOHyCa BOKPYr BKNaAHOW runb3bl. CornacHo npunaraeMoi MHCTPYK-
LMK Mo aKCryataumm 3ameluatb xectkui neHonnact Pedilen 617H12=*
n oteepauTtens Pedilen 617P21=*. Xopolio nepemetuatb nosy4eHHyto
CMecb, a 3aTeM 3a/IUTb €€ B MOJI0CTb MexXAy NieHKon u mogensto (Puc.
5). Mocne 3aBeplueHns peakLymn cneayeT CHsATb naeHky 616T3=1.

4)Happesatb NoHOCTbIO OTBEPX/AEHHYIO 3aroTOBKY M OCBOGOANTb yCTaHo-
BOYHbIV WTNGT BcTaBkn 743Y42=* (Puc. 6). BbiBepHyTb ycTaHOBOYHBIN
WwtnT, a 3aTem yaannuTb yCTaHOBOUHbIN cTepxeHb 743Y41. CHaATb neHo-
MIacToBytO 3ar0TOBKY M OBTOUNTL e Tak, YToObl Mexay BcTaBkomn 743Y42=*
1 BKNafiHOM runb3on obpasosasica paBHoMepHbIn nepexof, (Puc. 7).

4.5 NsroroBneHne BHeLUHE NPUEMHOM rnb3bl

1) 3arepmeTnanpoBatb OTBEPCTUE 1 YCTAHOBOUHbIN LITUGT BCTaBku 743Y42=*
npu nomoluy nnactunmHa 636K6, a 3atem HaknenTtb knenkyto nexty (Puc.
8). MpunyapuTb NeHoNNacToBylo 3aroToBKy TasbkoM. HaTsHyTb Ha no-
3UTUBHYIO MOZEJIb PasMsryeHHbIl pykas U3 nonveuHunauetata 99881
1 3aBs3aTb €ro ¢ AByX CTOPOH, crieas 3a TeM, 4Tobbl He 06pasoBanvch
cknagku. Bknounts nopady sakyyma (Puc. 9).

2) ApmupoBaTb 4 CnosiMM pyKaBsa, U3roTOBIEHHOIO U3 NEPJIOH-TPUKOTaXa.
Y106b1 LOBUTLCS HafEXHOW NEepeaaqn yCUnus Mexay BKIafAHON 1 BHeLU-
Hel NPUEMHOW Ib30i NPU BbICOKOW aKTUBHOCTU MaLMeHTa, Ha y4acTke
nepexoga cnefyeT UCMob30BaTb TKaHb, M3roTOBMIEHHYIO 13 KapBOHOBOro
BosiokHa 616G 12 (Puc. 10). Ha yyacTtke kpenexHbix 0TBepCTUin cneayeT
ucnonbsoartb 3y6uaryto Wwanby ¢ oreepctvem 507515 . HataHyTb Ha no-
3UTUBHYIO MOZEJIb PasMsryeHHbIl pykas U3 nonveuHunauetata 99881
(Puc. 11). CornacHo MHCTPYKLMN NPOU3BOAUTENS CMELLATL CBA3YIOLLNN
nonumep ans cnoucteix nnactnkos Orthocryl 617H19=* n otBepanTens
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617P37=*. [No mepe HeobxoanmmocT A06aBUTb ryCTOTEPTYIO KPacKy
617Z2=*, a 3aTeM 3a/1Tb CBASYIOLLMIA MOSMMEP AJ1St CIIOUCTBIX NNACTMKOB
B M/IEHOYHBIV pyKaB.

3) Cesizatb nneHouvHbIn pykas 99B81 Hapg cBsasyoWwMM nonnmepomM, a 3a-
TeM TLIaTeNIbHO BTEPEeTb CBA3YIOLLMIA MONUMEP ANS COUCTbIX MIACTUKOB
B ycuneHue. Pasrnagnte cBa3syoWwuin nonnmep, crapasch fo6utbcs
MUHMMAaNbHOM TOMLLMHbI CTEHKU. YTOBbI f,OGUTLCS BBICOKOTO KavecTsa
NPUEMHOM rMb3bl, NPU PasrnaxvBaHUK CBASYIOLLEro NoaMMepa Hesb3st
fonyckaTb nonajiaHust nysbipbKOB BO3fyxa B ClOMCTbIN nnacTuk (Puc. 12).

4) O603HauNTb Ha BHELLHEN NpUeMHoN runbae Byayline odyepTaHus npu-
€MHOi MM/b3bl U KpeneXHble 0TBEPCTUS U MPOKCUMAbHO O4UCTUTL ee
(Pvc. 13). HameTutb KpenexHble 0TBEPCTUS A8 BKNAAHON U BHELLUHEW
NPVYEMHOW rnb3bl. YAanuTb rMNC 13 BKNaJHOW rmb3bl, a 3aTeM U3B/eyb
BK/IaZHYIO0 MMb3y U3 BHELUHEN rmnb3bl. Yaanute Tpybky 99B83=* ns
BKNaAHOM rMb3bl.

5) Oumnwath runb3y AMCTasbHO A0 TeX Mop, NOKa He NMoKaXeTcs BeTaBka
743Y42=". Ypanutb BctaBky 743Y42=* (Puc. 14). O6pabarbiBath BHeLU-
HIOIO FMNb3Y [0 Tex Nop, NoKa He yaactcs Ao6UTLCS NPesyCMOTPEHHOTo
KoHTypa (Puc. 15). CHsATb NNEHOYHbIN pyKas.

6) Pacceepnutb BknagHyto runbay nog, raviku 29C5=*. CoeanHute Mexay
co6oii BKNafHyo 1 BHELLHIO M1/b3y NPW NOMOLLY BUHTA C LLUIIMHAPUYE-
CKOM cKpyrneHHon ronoskon 503F3=*. Onpepenntb pa3mepsl BbIXOLHOMO
oTBEPCTUS Ans coepuHuTenbHon Tpy6ku 13 NBX 99B13=*. CoepunHu-
TenbHas Tpybka ns NBX 99B13=* kpenutca Ha BknagHowu runb3e Ha
mecTe Tpybku 99B83=*. Mpu nomoLum koHu4eckoro ceepna 726W9=*,
PacCcBepNTb BHELLHIOW Mb3y U CMOHTUPOBATb COEANHUTENbHYIO TPYBKY
13 NBX 99B13=* (Puc. 16).

5 OTBETCTBEHHOCTb

Komnanus Otto Bock Healthcare Products GmbH, nmenyemas B ganbHeniuem
“nsrotoBuUTENB", HECET OTBETCTBEHHOCTb TOJIBKO NPU COBIOAEHUMN yKa3aHU
no o6paboTke U3AENMA U YXOAY 3@ HWAM, a TaKXe Nnpu cobNoaeHUM UHTEpBa-
NOB TEXHUYECKOro 06CnyxmBaHus. Marotoutenb ocobo ykasbiBaeT Ha To,
4TO UCMOSMb30BaHNE AAHHOTO U3AENUS AOMYCTUMO TOMLKO B paspeLleHHON
UM KOMBMHALMN KOMMAEKTYOWMX (CM. MHCTPYKLMM MO UCMONb30BaHMIO
u katanoru). NarotoButens He HeceT OTBETCTBEHHOCTH 3a MOBPEXAEHUS

743A18 Ottobock | 83



BC/ieacTeme UCrnoib3oBaHUsA Hepa3peLleHHbIX UM KOM6VIHaLI,I/Il7I KOMMNEeKTy-
OWNX NN NCNonb3oBaHMA HE NO Ha3HA4YEeHUIO.

OTKpbIBaTb M PEMOHTMPOBATL U3LENNE Pa3pPeLlaeTcs TOSIbKO aBTOPU30BaHHbBIM
komnaHuen Ottobock crneuunanucram.

6 ToBapHbIl 3HaK

Bce yYKa3aHHble B paMKax AaHHOro conpoBoauTesibHOro AOKyMeHTa
HanMeHoBaHusa cnepyert 6630FOBOp0"IHO paccMmaTpuBatb B COOTBETCTBUN
¢ Monoxexnamm ,u,eﬁcnaylom,ero 3aKoHoaaTes1IbCTBa O TOBapPHbIX 3HaKax n
npaeax uUx snagenbLes.

Bce YKa3aHHble 34eCb MapKu, TOProebie HAaMMEeHOBaHUA U Ha3BaHUA KOMMaHuUmn
MoryTt 6bITb 3aperncTpnpoBaHHbIMMN TOProBbiIMAU Mapkamu, NCnosb3oBaHne
KOTOPbIX pa3peLlleHo ¢ y4eTomMm npas 1x BnajenbLes.

OTCyTCTBVIe 4YeTKo Bblpa)KeHHOI;I MapKUpoBKW UCMONIb3yeMbIX B JaHHOM
conpoBoAnTesIbHOM OOKYMEHTe TOBapHbIX 3HAKOB HE NMO3BONAET AenaTb
3aKJilo4eHunsa o ToM, 4YTO Ha3BaHue CBO60£I,HO OT npaB TPEeTbUX NuLl,.

BAGE

153k
ChoDMIRRBAEDRITEH HI(L. 028 11H2020FTT

Gk

CEERIC/RSHIIC. FRUREBAS Z IR R<BHRA TS, HICRL2(IC
BIgAEIEICAE R TERSLEZL,

1 BRER&

11 1.1 EBER (BRTREVNELETZEHR)
BRTIEXWVEATREEERICDNTE, hyOs 2 TS IBL<LZE0),
1.2 #EH/AN—Y

© 743Y42=24 T4V /- NE—/N\VR(BKE=*) BZIR—a 4y Z—
* 11812 SEx—hLIERVT YRR

* 99B83=* BERELEAVIT YN Fa—T 53—

84 | Ottobock 743A18



® 507S15 RF=IVTyiv— (RHE)
BNV REONNY T RARICEEN T A BRI TELLSZELN,

2 @1E

2.1 EABEM

TIAA Y=L 743A18 (LU FAEGR) [ BEFONEDOEERDHIC
FERL TS,

2.2 BEISEE

AER(T FIREFEOTSAAVNIAERALET,

2.3 t#aE

ABEGRL RDOEBBEPORYILO>TNET,
® 743Y41 TIA A Oy R

® 743Y42=40 SIx—iar ¥ I—

® 743Y42=45 SIpx—i g FI—

® 743Y42=50 SIpx—iar ¥ I—

® 743Y42=54 SEIp—i g FI—

HBEEFICEUTOIEIR—a ¥ -2 FHAL TS,
o 743Y42=45 NRYAX 7 BLY 7%
® 743Y42=50 NRYAX 7%
PRTA-IVONIYY F5A4 77— 8E33=*
o 743Y42=54 NRYAX 8%
ZOMDEFICIZ LUTDEY. TNZTNDURANRICEDITIR—I 30 F =
—ZEERALTEEL,
® 743Y42=40 JANE 40 mm
® 743Y42=45 JRANE 45 mm
® 743Y42=50 JANE 50 mm
BEXERAELEAVYYNRY E—Fa—7 (4. PVC #EHF 21— (99B13=*) D
ARESICL2H A XBUET
® 99B83=16 FHEHAX
® 99B83=21 AATAX

743A18 Ottobock | 85



3 MBEBONYTr—CAR
118 743A18 TS A A MEREEY—)L
118 647G474 EURFHAE

4 BIBWFE

4.1 AV DOBEME

TS A NAYR(743Y41) DAIFIEPVC T 21— (99B13=* ) DIE X

E(F FNENEHEER (11512) BLUF1—T 4 =—(99B83=+ ) [TLURE

LET., T EEEDRIHRDIREE®T v M (FRIE LA 22 EL

TLEEN, BEEDPRARICEAICEETEZDLD. EEHH (11512)E5

E—Fa—TEHIL O-RCayMSHOTMNICNER/EMABICTSLTRHME

ET ARSI TS ZEN,

SEIx—1a LAV T Y

FEIx—2a LRV Y ROBE. ERER &R (11512) 23 ET )L DR

KIFICSA ST TEFHFI TSN, AVTYRESIR—NLE. 7514

ROV R (743Y41) 2B IR (11S12) TR D IESHL TLEEN,

42 BEERBILEAVI Y

NTIVEY YT (616T53=* £/=(3 616T69=* ) B HET I HELVF1—
TEEI-0LEhowEE EERELET(EI),

2) 7oA A NAYR(T43YAN ITEE T B YA ADTZIR— 307 Z—(743Y42=*
YERMITET, SZIR—2av I E—DRvIBITYRREINEWNTNSZ
EEEFRL TN,

T IA A FOYR(743Y41) &F 21—T7 4 =—(99B83=*) (TR TEEL T
<FEE,

4.3 Ny OB SR

NTIAAMAYR(743Y41) D LTSI R— 304 ZT—(743Y42=* ) DL
BERETDBICEL. 74 A MAYREDSIR— a7 2—%, LB
DRILVHSmmELES LD EFBEICTSLET(R2), FIaMEL /=
BIIR—1aVFEI—DARYYRRIVNER DT BT BEHIT.TS5A A
URAYRDORYIEAERLUARICAZYRRILNEZRBL TSN, S
Zx—bharFE—ERHYMNRIVNTREELTSEELY,

2)PVC/\y % (99B71=*) ZR VT v b BLUIFa1—T 4 Z—(99883=*) D _EIC
WEET(H2), Fa—T ¥ I—D L TPVCN\Y T EHEVET, (K3), ELER
VTDRAYFEFITLET,

86 | Ottobock 743A18



3) XA T -wILSN—F—T (627B5=") #HEEL T (H4), bAL P —
k(616T3=1) 2RV Y b A#HEICEEZDITET. TNTNOMEIDER
BT RN RT AL VBB 7 4—A (B17TH12=%) BLU RTF AL ME1L
#l(617P21=X) ZBE. AL L — R EET VOB DBERBISEAL T /ZE
WM(R5). RISEE A RBLES, FAL Y —RERRIL T EE0,

HRBILIRBHNEYY, SZR—2ar FET—DRYY RPN S L
SICLTLEERB), RIVRESNL TSA A ROy RERSLET . 52
F—2aryFI—ELRAVTYRDEBEEE D MBRL—XIZIED LD, FiBER
PERHLTYUHIL TEEWN (R,

4.4 RNy hORE

1N TSRFU L (636KE)BLV BT —TEFE N SZR—1 3 53—
(743Y42=*) DILERZYREHN-LTLZEV(KES), T R—a BB
NBFAERITIHLNDT—ERHLET, BLE PVA/NYS (99881
) EBUEETIVICHE. DUEESHROL DM CHRUET . EEZRTDR
AvFEAVICLET (K9).

DABORIIVAY AyF Ry THBL TSN, HEENERITEFEL
RIS AV Ty B EUVAYT Y B THOGENLTEL TITAbN 5K
SICAENERDIHRMNCA—ART7A/N\—I0OR(616G12) fFEAL T
7220 (®10) . BIEBINDEBRTE AF—IV Ty +—(507S15) ZERE T
<FEEN, BUHETIVICESLEPVANY S EE TSN ), FNE
NOMEOEIRNAERICHEN S R—a#tlg VU2l (617H19=*
) BLUFEIL/ A5 —(617P37=*)&RE T /ESW BIEA N ——X
(61722=)& M EICBUTEML, SER—aBilg & E AL TS,

3)PVA Ny T EBIED A > TNBFRD L TR BBMICS I R— 3 #ilE
ERLUET, TERLETEEEETILOTIR—aVBlgERL <K=
TN BRERVTYNEERT B=012F. SR —ar #ilERIcRaEn
ALIEWNEDIZLTLZE(EE12),

VTSN LS A VICENEDIS SA Ay OB R DI &R 8D, 3L
ERNSYIBLFT(R13). RBLUN YTy hORS RN EERLET. B
VTS RBERINL AV TSRV N ERBLET . Fa—T
#'Z—(99B83=*) ENVT v NPSENLET

5) SXR—1arF I—(743Y42=*) ISR X BE T EZAKRFETY TV NEHIY
T4, 5= arFEI—ERALTLEENH14), FETBHERICIED
ETHY T EHI>TLEEON(K15), PVANY T ERNNLET,

6) Ty T4 - Fvh (29C5=*) ZEET B/, WV Y MNMIRUILTRZERIF
TLIEEWN, MEEFRY (503F3=*) ZfFAL. ABLUN Vv b EEREL TS

743A18 Ottobock | 87



7280 PVCETF 1—7 (99B13=* ) ADEAANERERELET. Fa
— 74 =—(99B83=* ) DA HYIZ, PVCIEEF 1 —T £ AV v MIEUT T
T3, MAHERUIL (726W9=*) ZEAL. LV MR ERIT. PVCER T
A—TERfIFET(R16),

5 {REE

FYh—Ry T - NIV RT 7 GmbH (LI T A—H—&ERER) [ B E SN/ T
BLRNEBT AR, BSOSV BUIAFEANAEEATF ABRICHEST
BREFERATIHEEICOH ZOEEEENET, KRR IL A—h—D3H#
BIHERADHEAEDLETORABENEENERELNIOS EZELS
SN, A—H—(F A= H—DHERL TV ERDEAE HEOER MR
I L BHFEC DV TIIREEV =LER A,

REFDFREEASEII Ty bRy I OREZ PRI BITRNET,

6 BHEE

AECREEIN TSI TR TOBFEEZEL. SEIEELSUICEFIN TN
DR EDEFICE T2RIEICELZHDELET.

EE. ERE FEISRBETRTEZEETHY. TOEFITEHFIN
TEFAEICIRT 5 DELET,
AREICRBOEENHSHICEZEHIETHEIIEIENTSRNEETH.,
E-ENBRICED BEEEATEILIRDONEE A,

'8

ZEAHBEEE F2020F11Ao2ARBEER.

BFERAEFERFHR, AEHNEIERERT !

1 HEiEH G
1.1 BAEE
HEAFIESRTRE R

88 | Ottobock 743A18



1.2 B4
® 743Y42-24  FBF8K5=+ZL4 )L R G FROEIRE 4

e 11S12 ATHEZNEZRENTEERE
e 99B83=* ATRERANESZENEEESHEA
e 507S15 WK ETRER R
ERATENBFHRETEE, HBARMITR.

2 Frmikhf

2.1 Fig

T43M18R BT EE AT EREEIMEEEZ BEAHIE.
2.2 EAER
743A18% % T RIS AT aIEBBAIER.

2.3 IhfE
743A18% 3% T B U REMAFA R
e 743Y41 REE

o T43Y42-40  EKELH

o T43Y42-45  EKELHE

o T43Y42-50  EKELH

o T43Y42-54  EKELHE

BN e 3R IR B RO R4 AR UL TS /B AR B 4

e 743Y42=45 ERATFAFR~T AT F7 vaREREL 4

® 743Y42-50 ERTWF R~ A7 %P 8E3=*R GBI T AFHIAK
[

e 743Y42-54 ERATFHFR~T A8 vaBRELH
3o F E A SR A RO B

e 743Y42=40 & AT RIS TI B R A 40mmBIEL #
e 743Y42=45 & AT REITI B R A 45mmBIEL #F
e 743Y42=50 & AT REICTI B R A 50mmBYEL #

743A18 Ottobock | 89



599B13=*PVCIEZEMILE. ATARAEMRAANEZESENEEEEERI
THEHMARE

® 99B83=16 ILEEH

® 99B83=21 BAE

3 HEEE
1{F4A3E T B 743A18
1 E UL H647G474

4 BME

4.1 REZFEHFME

BIT 115 12% 2 MR R EEAN99B8 3= E R E R B A Fi B 743Y 4 1 L EE#EFN99B 13=*

PVCEEEMNRANE. WNEERBEZRMINBZER (M M)

KIER. ATERARENRSEENEINES, BILEMITE 1151252

PEJRIEE DL I 99B83 =~ EH E R A M SO EAN T EREA B HE k.

HEZENEZE

FIEHE T N2, E AR EREI TG 1S 122 R EE E AR HE

iR, NESERMESZE, BRBTRYMREEEEELEEREN.

4.2 BB NIEZ R

1) 7EA B PREFIE R E A _E A ThermolLyn6 16 ToAFEA A 2B AR 516 16 T69=4K
RS RS2 et TR R (B1) o

2) TET43Y41% 251 iR EABICEC RO T43Y42=5 8K ER i o T B IRAL B RY
EONFRAEZE,

3) AR 22 NG 743Y M R HERERE N 99B83=*E B A,

4.3 IMEZ IR ERIHIE

NRERARBGETIVI LT EE LN E. BAET43v4 12 %EE LN
T43Y42=5ERELHE, EH EENSIEBTE R IR E R BHAL=
KX (E2) o« ATHEETEREETRBNT43Y 420K BRI LR
1, RGBT E T4y LERT MM — BN A E. ARkigi
[l FET43Y42=*3 R ALt o

2) 5 99BT 1=*PVCEEETEN EZ FEFIoomes-*EZERA L (H2) . &
99B83-*EHEERE FE FoBTI-+EE, AEEETEMITE (E3)
. FTHEZERERE.

90 | Ottobock 743A18



3) FEREZ I _E AR M6 27B5 =< AR BRI LT (B4) o F616T3=-1RZIGIREH
FRBERNEZE. RBHSHORERBEe 7TH1 2=~ 88 Fle 17P21=*
B4R A4, BANGI6T-1RZKBEMEE Y (N=EE

(B5) « REATES/EH616T3-188 2 IHEHR .

) IFFELHIERECHE , (E743Y42- %R BLAE O LB B (E6) o
FEHEIKIERE, KRBT 7434125 H, BUTERERG, BEITE,
fE743v42- AR B FIN Z 2 a4 (E7) .

4.4 SMEZREHVGIME

1) 743y 42=*/ER B L BOERFLAN K424 Feseke BRI 3, Hlv b
B (E8) . AR ik B8R . HRIFHI99Bs IPVAEIEE
HEABMRE EHATE, REERRITE. THAESRELEE (B9) .

2) 4ERCHALDERTIE . LUBERFENER A, ATEERN
BREzBNEESNBREN, REQKREGMESENAEIAE
616G IR R 4R ER (B10) - ZEEESFLAEAs07s 15t
BEERGH A, HRIFH99B8 IPVATEIER F REEEAEMRE L (B
1) o $RBBIR{ET BRIE617H19=*Orthocry BRI BE 16 17P37=+#} IR B 14, 7
RBE. RIEEERN61T20BE, REBEMNEEENEE,

3) TERTAE iR 59988 IPVATEREIT 4, SRBTENE B LGB AR R R 1S
A, EHRERTEEE. ATRIIEZENRE, MEREPTER
=8 (E12) .

4) FESNER R AR IMNEZ IRANE B AL RARE. VARERE,
EirmEY (E13) « IFRMNEZENETESL. MAZEZEPE
HAEBEL, BMIMNEZRERREANESE. RENNEZERIE
99B83-*EZE A

5) ) FFHEZ R, HRT43v42-0 KB B H . BN 743 Y42- R EL (4
(E14) . IBETEEIMNEZFEIITINT (B15) . FHERPVAEE.

6) FER SRR J29C5=+15 B B R EE E MR 56 FL.  FA503F3=*REFIE
NEMIBETIERE A IMEZ T, ME 9B 13=+PVCIEIEE H sEFLAV EIK
LB . 99B13=*PVCIEHEE NN EZ EF B3 EHERAENNE
EE. FAT26Wo-*EESLEIMEZIE FEhFL, SRIE% Lo9B13-+PVCIESE
& ("e)

5 {H{x

BitEmAR (A TNERENERE) XEAFRIMNEREQ IR R R
Fi AT ARARETHE R TARBHEXEE. SIEEBEmER,
NAM ST AR EBEAEG AN (WERRBA~ARER) EHAK

743A18 Ottobock | 91



e W FHARRGISHIFATNTBAHAFRFER AT,
HIEEBA R

R RmEIT A4 E A F HA N BN EEE R E A RHT.

6 HItR

FrETE M BSOS ATt e B9 2 R I 2 21 P& R BT E RIRIF, FF
BEFRRTHAERE HEH8.

LR FTIR B FRAE . B MR E A B & R BE M Mk BRI T HAR
RIFTE ARIRL ST

IMREAWE PR E AR AR, BARESEBERIZE=
FRFMRIFEILE IS

92 | Ottobock 743A18






wl

Otto Bock Healthcare Products GmbH
BrehmstraBe 16 - 1110 Wien - Austria
T +43-1523 37 86 - F +43-1 523 22 64
info.austria@ottobock.com - www.ottobock.com

© Ottobock - 647G474=all_INT-08-2011



