Verarbeitungsanleitung fiir Ottobock System-Schienen und Beinschienen -Leichtmetall-

Oberflachenbearbeitung fiir Leichtmetall:

HINWEIS

Beschadigung durch hgemaBe Verarbeitung. Keine Warmebehandlung zur Formgebung. Anrichten
der Leichtmetall-Schienen nicht mit scharfkantigen Schrankeisen durchfiihren. Unsere Spezial-Schrénkeisen
711S5 verwenden. Biegeradius unter 10 mm vermeiden. Beim Umformen entstandene Rillen durch Schleifen,

Birsten oder Polieren entfernen, da sonst an diesen Stellen Bruchgefahr durch die Kerbwirkung besteht.

Haftung

Anleitung zu pflegen.
CE-Konformitat

Zur Oberflachenbeschichtung durch Sintern wird das Sinterpulver 618T40 empfohlen. Die Materialerwarmung sollte
nicht langer als 5 min. bei max. 230 °C betragen.

Verbindung der Verlanger mit Sy
Nach der Anpassung der System-Schienen an die Systemgelenke ist aus Stabilitdtsgriinden eine Verklebung der
Verlangerungsteile in den Steckkasten der Systemgelenke erforderlich. Dazu die Verbindungsflachen mit 634A1

Der Hersteller haftet nur, wenn das Produkt unter den vorgegebenen Bedingungen und zu den vorgegebenen
Zwecken eingesetzt wird. Der Hersteller empfiehlt das Produkt sachgeméaB zu handhaben und entsprechend der

Das Produkt erfiillt die Anforderungen der Richtlinie 93/42/EWG fir Medizinprodukte. Aufgrund der Klas-
sifizierungskriterien fiir Medizinprodukte nach Anhang IX der Richtlinie wurde das Produkt in die Klasse |
lonk eingestuft. Die Konformitatserklarung wurde deshalb von Ottobock in alleiniger Verantwortung gemaB
Anhang VIl der Richtlinie erstellt.

ottobock.

Verdiinnung oder Lésungsmittel entfetten, den Inhalt der beiden Kartuschen Spezialkleber und Harter 636W28
gut vermischen und in die Steckkésten streichen. Verlangerungsteil einsetzen und mit Linsensenkschrauben
501T7=7,5x9xM5 verschrauben. Trockenzeit des Klebers 3 bis 4 Std. Endgiltige Festigkeit wird nach 16 Std. erreicht.
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[EN| Manufacturing Instructions for Ottobock System Orthotic Components and Leg Braces —Aluminium-

Surface processing for light metal

NOTICE

Damage due to improper processing. Excessive heat should not be used when forming the aluminium side bars. To prevent marring
the surface, provide bending of these bars with well rounded edges. Use our 711S5 Special Bending Iron. Do not bend the side bars
beyond a radius of 10 mm. Nicks and grooves from forming should be removed completely by grinding, brushing or polishing to prevent
subsequent breaking in that area.

For surface coating by sintering, the 618T40 Coating Powder is recommended. Heating of the material should not be longer than 5 minutes
at a temperature of max. 230 °C.

Connecting the Side Bars to System Joints
After adapting the system bars to the system joints, the side bars must be bonded into the connection plugs of the system joints for reasons

of stability. To do so, degrease the surfaces to be glued with 634A1 thinner or solvent, thoroughly mix the contents of the two cartridges of
636W28 special adhesive and hardener and apply the mixture into the connection plugs. Insert the side bars and secure with 501T7=7,5x9xM5
Phillips Head Screws. Drying time of the glue is 3 to 4 hours. Final strength is achieved after 16 hours.

Liability

The manufacturer’s warranty applies only if the product has been used under the conditions and for the purposes described. The manufacturer
recommends that the product be used and maintained according to the instructions for use.

CE conformity

This product meets the requirements of the 93/42/EWG guidelines for medical products. This product has been classified as a class | pro-
duct according to the classification criteria outlined in appendix IX of the guidelines. The declaration of conformity was therefore created by
Ottobock with sole responsibility according to appendix VII of the guidelines.

Instructions de traitement pour les ferrures de systéme Ottobock et les ferrures de jambe —métal léger-

Traitment des surfaces en métal léger

AviS

Dégradations ¢ par un tr t inapproprié. A observer pour métal léger: Pas de traitement a chaud pour le formage.
Ne pas traiter les ferrures en métal léger avec des griffes a bords coupants. Utiliser notre griffe spéciale 711S5. En pliant, faire attention
que le rayon ne soit pas plus petit que 10 mm. Enlever les petites entailles qui se sont produites lors du formage par meulage, brossage
ou polissage car ces entailles créent un danger de cassage.

Pour le recouvrement de la surface par frittage, nous recommandons la poudre frittée 618T40. L'échauffement du matériel ne doit pas
dépasser 230 °C.

Connection des piéces de rallonge avec les articulations de sy
Une fois les ferrures de systeme ajustées aux articulations, il est nécessaire de coller des piéces d'extension dans les pieces d'assemblage
des articulations pour des raisons de stabilité. Pour cela, dégraisser les surfaces de connection avec le diluant/dissolvant 634A1. Pour

ce faire, dégraisser les surfaces de jonction avec du diluant ou du solvant 634A1, bien mélanger le contenu des deux cartouches de colle
spéciale et de durcissant 636W28 et étaler ce mélange dans les piéces d'assemblage. Introduire la piéce de rallonge et visser avec la vis
501T7=7,5x9xM5. Temps de durcissement de la colle env. 3 & 4 heures. La solidité maximale est atteinte aprés 16 heures.

Responsabilité

Le fabricant accorde uniquement une garantie si le produit a fait I'objet d'une utilisation conforme aux instructions prévues par le fabricant
et dont I'usage est celui auquel il est destiné. Le fabricant conseille de manier le produit conformément a I'usage et de I'entretenir confor-
mément aux instructions.

Conformité CE

Ce produit répond aux exigences de la directive 93/42/CEE relative aux dispositifs médicaux. Le produit a été classé dans la catégorie | en
raison des critéres de classification des dispositifs médicaux d'aprés I'annexe IX de la directive. La déclaration de conformité a été établie
par Ottobock en sa qualité de fabricant et sous sa propre responsabilité, conformément a I'annexe VIl de la directive.

Istruzioni per la lavorazione delle ortesi modulari di gamba Ottobock in metallo leggero

Lavorazione di superficie in metallo leggero.

AVVISO

Danni dovuti a una lavorazione non appropriata. Per la lavorazione del metallo leggero valgono le seguenti indicazioni: Per il mo-
dellamento del materiale non utilizzare un trattamento a caldo. Non utilizzare una licciaiola appuntita. Usare la nostra licciaiola 711S5.
Evitare un raggio di flessione inferiore ai 10 mm. Nel corso del modellamento togliere eventuali solchi che si fossero formati in seguito a
smerigliatura, raschiatura o lucidatura, in quanto questi punti sarebbero facilmente soggetti a rottura.

Per il trattamento della superficie tramite sinterizzazione, si consiglia I'uso della polvere per sinterizzazione 618T40.

Colleg to dei prolung i con le articolazioni
Per non compromettere la stabilita, dopo aver modellato il materiale sulle articolazioni, & necessario incollare i prolungamenti nelle apposite
cavita delle articolazioni. A questo scopo sgrassare le superfici di collegamento con del diluente 634A1 o del solvente, mescolare bene il

contenuto delle due cartucce di colla speciale e indurente 636W28, e applicare nelle cassette di connessione. Posizionare il prolungamento
e fissarlo con la vite 501T7=7,5x9xM5. La colla si secca dopo 3-4 ore. Dopo 16 ore si raggiunge la massima solidita.

Responsabilita
La garanzia & valida solo qualora il prodotto venga impiegato agli scopi previsti e alle condizioni riportate. Il produttore raccomanda di utilizzare
correttamente il prodotto e di attenersi alle istruzioni fornite.

Conformita CE

Il prodotto & conforme agli obblighi della direttiva CEE 93/42 relativa ai prodotti medicali. In virtu dei criteri di classificazione per prodotti
medicali ai sensi dell’allegato IX della direttiva, il prodotto e stato classificato sotto la classe |. La dichiarazione di conformita & stata pertanto
emessa dalla Ottobock, sotto la propria unica responsabilita, ai sensi dell’allegato VIl della direttiva.

[ES| Instrucciones para trabajar las articulaciones del sistema Ottobock y las articulaciones de pierna ~duraluminio-

Tratamiento de superficie para metal ligero

AVISO

Daiios debido a una utilizacion inadecuada. Valedero para el duraluminio: No someterlo a ningtn tratamiento térmico. La terminacion
de las pletinas no se les dara la forma con grifas de cantos vivos, solamente con nuestras grifas especialmente disefiadas 711S5. Poner
atencién que el radio minimo sea de 10 mm. Trabajado de las superficies: El duraluminio puede ser lijado, limado y pulido, pero para
efectuar estos trabajos, poner atencién a que todas las muescas existentes queden bien pulidas, ya que en estas zonas justamente existiria
peligro de rotura de la pletina, debido al cambio brusco de la seccién.

Para plastificar la superficie, recomendamos el polvo para plastificar 618T40. El calentamiento del material no debe exceder 230 °C y como
tiempo méaximo 5 min.

Union de las pletinas de prolongacién con las articulaciones de sistema
Tras ajustar las pletinas del sistema a las articulaciones del sistema es necesario por razones de estabilidad pegar las pletinas de prolon-

gacion con las piezas de unién de la articulacion del sistema. Desengrasar las superficies de las piezas de unién con disolvente o diluyente
634A1, mezclar bien el contenido de los dos cartuchos del pegamento especial y del endurecedor 636W28 y aplicarlo a las piezas de unién.
Poner pletina de prolongacion y fijar con tornillos con cabeza de cruz embutida 501T7=7,5x9xM5. Tiempo de secado del pegamento de 3 hasta
4 horas. Firmeza definitiva dentro de 16 horas.

Responsabilidad

El fabricante sélo es responsable si se usa el producto en las condiciones y para los fines preestablecidos. El fabricante recomienda darle
al producto un manejo correcto y un cuidado con arreglo a las instrucciones. Este es un producto que previamente a su utilizacién debe ser
siempre adaptado bajo la supervisién de un Técnico Garante.

Conformidad CE

El producto cumple las exigencias de la directiva 93/42/CE para productos sanitarios. Sobre la base de los criterios de clasificacion para
productos sanitarios segun el anexo IX de la directiva, el producto se ha clasificado en la clase |. La declaraciéon de conformidad ha sido
elaborada por Ottobock bajo su propia responsabilidad segin el anexo VIl de la directiva.

Instrucoes de adaptacao para talas do sistema Ottobock e talas de perna - metal leve -

Tratamento da superficie para metal leve:

aviso

Danos devido a processamento incorrecto. Nio efectuar tratamento térmico para moldagem. N&o efectuar os ajustes da talas em metal
leve com forquetas de arestar vivas. Utilizar as nossas forquetas especiais 711S5. Evitar um raio de flexdo inferior a 10 mm. Ao remodelar,
remover as ranhuras polindo ou escovando pois, caso contrario, ha o perigo de fractura devido ao efeito de entalhe.

Para o revestimento de superficie recomendamos o pé sinterizado 618T40. O aquecimento do material ndo deve exceder 5 minutos, a
temperatura maxima de 230 °C.

Ligacao das pecas de ex ao com articulacoes do

Apds a adaptagéo das talas do sistema as articulagdes do sistema é necessério colar as pegas de extensao nas caixas de encaixe das articu-
lagdes do sistema. Para tanto, desengordure as areas de unido com diluente ou solvente 634A1, misture bem o contetdo dos dois cartuchos

de cola especial e do endurecedor 636W28 e aplique nos médulos de encaixe. Colocar a pega de extenséo e apertar com os parafusos de
cabeca lenticular embutida 501T7=7,5x9xM5. Tempo de secagem da cola 3 a 4 horas. Apos 16 horas atinge-se a solidez absoluta.
Responsabilidade

O fabricante apenas se responsabiliza quando o produto for utilizado sob as condigées prescritas e para os fins previstos. O fabricante
recomenda a utilizagdo adequada do produto e manté-lo conforme descrito nas instrugdes.

Conformidade CE

Este produto preenche os requisitos da Directiva 93/42/CEE para dispositivos médicos. Em fungéo dos critérios de classificagdo para dispo-
sitivos médicos, conforme o anexo IX da Directiva, o produto foi classificado como pertencente a Classe |. A Declaragdo de Conformidade,
portanto, foi elaborada pela Ottobock, sob responsabilidade exclusiva, de acordo com o anexo VIl da Directiva.

INL| Instructies voor de verwerking van Ottobock systeem stangen, beenstangen -lichtmetaal-

Oppervlaktebewerking van aluminium.

LET OP.

Beschadiging door ondeskundige verwerking. Voor lichtmetaal geldt: geen warmtebehandeling bij het vormgeven. Bewerken van
lichtmetaalstangen mag niet een scherpkantig buigijzer worden gedaan. Men dient onze speciale buigijzer 711S5 te gebruiken. Buigradius
onder 10 mm moet men vermijden. De bij het vormen ontstane rillen moet men verwijderen door slijpen, borstelen of polijsten, anders
ontstaat gevaar voor breuken juist op de plaats van de inkepingen.

Voor oppervlaktebehandeling d.m.v. sinteren bevelen wij het sinterpoeder 618T40 aan. De verwarming van het materiaal mag niet langer
duren dan 5 minuten en de temperatur mag de 230 °C niet overschrijden.

Verbinding tussen de verlengstukken en de systeemscharnieren

Nadat de systeemstangen aan de systeemscharnieren zijn aangepast, is het uit het oogpunt van stevigheid noodzakelijk de verlengstukken

te verlijmen in de insteekhuisjes van de systeemscharnieren. Hiervoor de verbindingsvlakken ontvetten met verdunnings- en oplosmiddel
634A1, de inhoud van de beide patronen speciale lijm en hardingsmiddel 636W28 goed met elkaar vermengen en de binnenkant van de
aansluitkasten hiermee bestrijken. Systeembeugelstang inbrengen en met de kruiskopschroeven 501T7=7,5x9xM5 vastschroeven. Droogtijd
van de lijm is 3 tot 4 uur. De uiteindelijke kleefkracht wordt na 16 uur bereikt.

Aansprakelijkheid

De fabrikant is uitsluitend aansprakelijk, indien het product wordt gebruikt onder de voorgeschreven voorwaarden en voor het doel waarvoor
het bestemd is. De fabrikant adviseert met het product om te gaan volgens de daarvoor geldende regels en het te onderhouden op de, in de
gebruiksaanwijzing aangegeven manier.

CE-conformiteit

Het product voldoet aan de eisen van richtlijn 93/42/EEG betreffende medische hulpmiddelen. Op grond van de classificatiecriteria voor
medische hulpmiddelen volgens bijlage IX van de richtlijn is het product ingedeeld in klasse |. De verklaring van overeenstemming is daarom
door Ottobock geheel onder eigen verantwoording opgemaakt volgens bijlage VIl van de richtlijn.

'SV] Instruktion fér Ottobock systemskenor och ortosskenor av lattmetall

Ytbehandling av lattmetall.

ANVISNING

Skador orsakade genom otillaten bearbetning. For lattmetall géller féljande regler: Ingen formning far utféras genom varmning av
godset. Skrénkning skall endast ske med skrankjarn med rundade kanter av typ 711S5. Undvik bockningar med en radie understigande
10 mm. Av skrénkning orsakade spéar avldgsnas genom slipning och polering for att undvika brottanvisningar.

For ytbehandling genom sintring rekommenderas sintringspulver 618T40. Uppvarmning av materialet bor ej 6verstiga 230 °C under 5 min.

del " led

S attning av forla i jelar med sy ler

Efter anpassningen av systemskenorna till systemlederna ar det av stabilitetsskél nédvandigt att limma férlangningsdelarna. Avfetta kon-
taktytorna med fértunnings- eller I6sningsmedel 634A1. Blanda vél innehallet i de bada patronerna 636W28 speciallim och hardare. Stryk
blandningen pa anslutningsdelarna.

Férlangningsdelarna fixeras darefter med krysskruvarna 501T7=7,5x9xM5. Limmet &r torrt efter 3-4 timmar och uppnar full styrka efter 16 timmar.
Ansvar

Tillverkaren ansvarar endast om produkten anvands enligt angivna villkor och fér det avsedda andamalet. Tillverkaren rekommenderar att
produkten hanteras fackmassigt och skéts enligt anvisningen.

CE-Konformitet

Produkten uppfyller kraven for medicinska produkter i direktiv 93/42/EWG. Pa grund av klassificeringskriterierna fér medicinska produkter
enligt riktlinjens bilaga IX, har produkten placerats i klass |. Konformitetsforklaringen har darfér framstallts av Ottobock pa eget ansvar enligt
riktlinjens bilaga VII.



Forarbejdningsvejledning til systemskinner og benskinner (letmetal) fra Ottobock

Overfladebehandling af letmetal:

BEMARK

Beskadigelse pa grund af usagkyndig forarbejdning. Ingen varmebehandling ber bruges ved bearbejdning af skinnerne. Tilpasningen
af letmetalskinnerne ma ikke foretages med skarpkantede bukkejern. Brug vores special bukkejern 711S5. Undga en bejeradius pa under
10 mm. Riller, der er opstaet under tilpasningen, fiernes med slibning, berstning eller polering, da der ellers er fare for brud pa disse steder.

Til beleegning af overfladen gennem sintring anbefales sinterpulveret 618T40. Opvarmningen af materialet ber ikke vare leengere end 5 min.
ved maks. 230 °C.
ykker med led

Forbindelse af forlae y

Nar systemskinnerne er tilpasset systemleddene, skal forleengningsstykkerne limes fast i systemleddenes stikhuse af hensyn til stabiliteten.
Hertil affedtes forbindelsesfladerne med 634A1 fortynder eller oplesningsmiddel, indholdet i de to tuber, speciallim og haerder 636\W8

blandes grundigt, og blandingen paferes indvendigt i stikhusene. Saet forleengningsstykket i og skru det fast med de underseenkedeskruer
501T7=7,5x9xm5. Limmets terretid er 3 til 4 timer. Den endelige stabilitet opnas efter 16 timer.

Ansvar

Producentens garanti geelder kun, hvis produktet er blevet anvendt under de angivne forhold og til de pataenkte formal. Producenten anbefaler,
at produktet anvendes og vedligeholdes i henhold til anvisningerne.

CE-overensstemmelse

Produktet opfylder kravene i direktivet 93/42/EQF om medicinsk udstyr. Produktet er klassificeret i klasse | p& baggrund af klassificerings-
kriterierne som geelder for medicinsk udstyr i henhold til direktiv bilag IX. Derfor har Ottobock som producent og eneansvarlig udarbejdet
overensstemmelseserkleeringen ifelge direktivets bilag VII.

Bearbeidelsesanvisning for Ottobock System-skinner og benskinner -lettmetall-

Overflatebearbeidelse for lettmetall:

LES DETTE

Skade pa grunn av ufag ig bearbeidelse. Bruk ingen varmebehandling til formgivningen. Utfer ikke tillagningen av lettmetall-skinnene
med vikkejern med skarpe kanter. Bruk vart spesial-vikkejern 711S5. Unnga en beyningsradius pa under 10 mm. Under omformingen
fiernes riller somoppstar ved a slipe, berste eller polere, fordi det pa slike steder er bruddfare pa grunn av kjervvirkning.

For péfering av overflatebelegg ved hjelp av sintring anbefales sintringspulver 618T40. Materialeoppvarmingen ber ikke vare lenger enn 5
min. ved maks. 230 °C.

I3 1 1ot

foyning av forleng med sy
Etter tilpasning av systemskinnene til systemleddene kreves det av stabilitetsgrunner & lime forlengelesdelene i koblingsboksene til systemled-
dene. Da ma limflatene avfettes med 634A1 tynner eller lesemiddel, innholdet i de to patronene med spesiallim og herder 636W28 blandes

ledd

godt og smeres pa innsiden av skinnekoblingspunktet. Sett inn forlengelsesdelen og skru fast med linsesenkeskruer 501T7=7,5x9xM5.
Torketid for limet er 3 til 4 t. Enelig fasthet oppnas etter 16 t.

Ansvar

Produsenten vil kun veere ansvarlig dersom produktet har blitt brukt under de forholdene og til de forméalene som er beskrevet. Produsenten
anbefaler at produktet brukes og vedlikeholdes i samsvar med instruksene.

CE-samsvar

Produktet oppfyller kravene i henhold til direktiv 93/42/EQF om medisinsk utstyr. Produktet er klassifisert i klasse | pa bakgrunn av klas-
sifiseringskriteriene som gjelder for medisinsk utstyr i henhold til direktivets vedlegg IX. Samsvarserkleeringen er derfor utstedt av Ottobock
som produsent med eneansvar i henhold til direktivets vedlegg VII.

Instrukcja obrobki szyn systemowych i szyn konczyn dolnych firmy Ottobock —-metal lekki-

Obréobka powierzchniowa metali lekkich:

Uszkodzenia wskutek nieprawidtowej obrébki.Do formowania nie wolno stosowac ciepta. Do gigcia szyn z metalu lekkiego nie stosowac
rozwieraka o ostrych krawedziach. Zalecamy stosowanie naszego specjalnego rozwieraka 711S5. Unika¢ promienia zgiecia ponizej 10 mm.
Powstate podczas formowania rowki usung¢ metodg szlifowania, szczotkowania lub polerowania, aby zapobiec pekaniu w tych obszarach.

W przypadku powierzchni o powtokach wykaiczanych metodg spiekania, zalecamy uzycie powtoki proszkowej 618T40. Nagrzewanie mate-
riatu nie powinno trwac dtuzej niz 5 min. w temperaturze nie przekraczajgcej wartosci maks. 230 °C.

h

Laczenie elementéw wydtuzajacych z przeg i sy ymi
Majgc na uwadze stabilno$¢, po dopasowaniu szyn systemowych do przegubéw systemowych konieczne jest sklejenie elementéw wydtuzaja-
cych do skrzynek tagczeniowych przegubéw systemowych. W tym celu powierzchnie tagczen nalezy odttusci¢ za pomoca rozcieficzalnika 634A1

lub rozpuszczalnika, zawarto$¢ obydwu kartuszy specjalnego kleju i utwardzacza 636W28 dobrze wymieszac i kanaly posmarowac. Wsungé
elementy wydtuzajgce i dokreci¢ za pomoca $rub tbem soczewkowym 501T7=7,5x9xM5. Czas schnigcia kleju 3 do 4 godz. Wytrzymatosc
ostateczng ztgcze uzyskuje po 16 godzinach.

Odpowiedzialnos¢

Producent ponosi odpowiedzialno$¢ tylko wéwczas, gdy produkt stosowany jest zgodnie z okreslonymi przez niego warunkami i w okreslo-
nych przez niego celach. Producent zaleca uzytkowanie produktu zgodnie z przeznaczeniem i pielegnowanie go zgodnie z instrukcjg obstugi.
Zgodnosc z CE

Produkt spetnia wymogi dyrektywy 93/42/EWG dla produktéw medycznych. Na podstawie kryteriéw klasyfikacji produktéw medycznych
zgodnie z zatgcznikiem IX dyrektywy produkt zostat przyporzadkowany do klasy |. Dlatego deklaracja zgodnosci zostata sporzadzona przez
firme Ottobock na wiasng odpowiedzialno$¢ zgodnie z zatgcznikiem VII dyrektywy.

Megmunkalasi atmutaté az Ottobock konnyiifém modular ortézisrendszerekhez és sinezetekhez

Feliilet-megmunkalas a kénnyiifémeknél:

ERTESITES

Szakszriitlen alas okozta rong Az alakitdsnal ne alkalmazzanak h6kezelést! A kénny(ifém sinezetek készitéséhez ne
hasznaljanak tul éles srenkvasat! Hasznaljak a 711S5 specidlis srenkvasat! Keriiljék a 10 mm alatti hajlitasi radiuszt! Az alakitasnal kialakuld
barazdakat csiszolassal, keféléssel vagy polirozassal kell eltavolitani, kiildnben ezeken a helyeken torés veszélye Iéphet fel a horonyhatas miatt.

L Alada

A szinterezéshez a 618T40 szinterport javasoljuk. Az anyagot legfeljebb 5 percig és max. 230 °C hémérsékleten melegitsék!

A hosszabbité elemek és a modular iziiletek régzitése

Miutan a rendszer-sineket adaptéltuk a rendszer-izliletekhez, a stabilitds érdekében sziikség van a hosszabbit6 részek beragasztasara a
rendszer-iziiletek dugaljzataiba. Ehhez zsirtalanitsa a csatlakozé feliileteket a 634A1 Otto Bock higitéval vagy oldészerrel, jol keverje 6ssze
a két tubus tartalmét, a specidlis ragasztét és a 636W28 edzét, majd kenje bele a dugé-szekrénybe. Helyezziik be a hosszabbit6 elemet és
501T7=7.5.9M5 siillyesztett lencsefejli csavarokkal csavarozzuk észe! A ragasztd kotési ideje 3—4 dra. A végleges szilardsagat 16 ora alatt éri el.

Szavatossag
A gyarté kizardlag abban az esetben véllal jotallast, ha a terméket a megadott feltételek betartasaval és rendeltetésszeriien hasznaljak. A gyar-
t6 ajanlja, hogy a terméket szakszeriien kezeljék és karbantartdsat a hasznalati utasitadsban foglaltak szerint végezzék.

CE minGsités

A termék mindenben megfelel a gyogyaszati termékekre vonatkozé 93/42/EWG Direktiva rendelkezéseinek. A terméket a Direktiva IX. fiig-
gelékében a gydgyaszati termékekre vonatkozo osztalyozasi kritériumok alapjan az . osztalyba soroltak. A megfelel6ségi nyilatkozatot ennek
alapjan a Direktiva VIl Fliggelékében foglaltak szerint az Ottobock kizarélagos felelésségének tudataban tette.

Navod na zpracovani -hlinikovych- systémovych dlah a dlah dolnich koncetin Ottobock

Povrchova aprava hliniku:

UPOZORNE

Nebezpeéi poskozeni v disledku neodborného zpracovani. Zakaz provadéni tepelného zpracovani za (&elem vytvarovani. Neprova-
déjte ohybani hlinikovych dlah pomoci nakrucovaci paky s ostrymi hranami. PouZivejte nase specialni nakrucovaci paky 711S5. Polomér
ohybu nesmi byt mensi nez 10 mm. Zlabky vzniklé pfi tvarovani odstrafite brousenim, kartaci nebo lesténim, ponévadz jinak hrozi v téchto
mistech nebezpeci lomu v dusledku vrubového Géinku.

Pro povrchovou Upravu spékanim doporucujeme pouzivat spékaci prasek 618T40. Ohfev materialu by nemél trvat déle nez 5 min. pfi teplo-
té max. 230 °C.

Spojeni prodluzovacich dili se systémovymi klouby

Po pfipojeni systémovych dlah k systémovym kloubim je z divod stability zapotfebi prodluzovaci dily v konektorech systémovych kloubt
zafixovat lepidlem. Za tim uéelem odmastéte spojovaci plochy fedidlem 634A1 nebo rozpoustédlem, dikladné rozmichejte obsah obou tub

specialniho lepidla a tvrdidla 636W28 a vetfete do konektord. Nasadte prodluzovaci ditl a pfisroubujte jej pomoci Sroubil s ¢oCkovou hlavou
501T7=7,5x9xM5. Doba schnuti lepidla je 3 az 4 hodiny. Konecné pevnosti spoje se dosahne po 16 hodinach.

Odpovédnost za vyrobek

Vyrobce odpovida za tento vyrobek, jen kdyz se bude pouzivat za predepsanych podminek a k uréenému tcelu. Vyrobce doporucuje, aby se
s vyrobkem manipulovalo odborné a aby bylo o néj pecovano podle navodu.

CE shoda

Tento vyrobek spliiuje poZzadavky smérnice ¢. 93/42/EHS pro zdravotnické prostiedky. Na zakladé klasifikacnich kritérii pro zdravotnické
prostredky dle Pfilohy IX této smérnice byl tento vyrobek zafazen do Tridy |. Proto bylo vydano prohlaseni o shodé spolecnosti Ottobock ve
vyhradni odpovédnosti dle Pfilohy VII této smérnice.

TR Ottobock Sistem bari ve bacak bariicin calisma kilavuzu -Hafif metal-

Hafif metal icin yiizey calismasi:

DUYURU

Usuliine uygun olmay den dolayi hasar. Sekil verme icin isi ile calisiimamalidir. Hafifmetal barin dogrultulmasi keskin kenarl
yamultma demiri ile yapilmamalidir. Ozel yamultmademirimiz 711S5 kullaniimalidir. 10 mm'nin altindaki biikkme yarigapi énlenmelidir.
Sekillendirme sirasinda meydana gelen yivler zimparalama, firgalama veya parlatilarak temizlenmelidir, aksi halde bu yerlerde gerilme
konsantrasyonundan dolayi kirilma tehlikesi olabilir.

Yizeylerin sinterleme ile katmanlastiriimasi igin sinter tozu 618T40 6nerilmektedir. Malzemenin isitilmasi maks. 230 °C'de 5 dakikadan faz-
la sirmemelidir.

Sistem eklemleri ile uzatma parcalarinin baglantisi

Sistem barinin sistem eklemine uyarlanmasindan sonra stabilizasyon sebeplerinden dolayi sistem eklemleri uzatma pargalarinin takma ku-
tularina yapistirimasi gereklidir. Bunun igin baglanti ylizeyleri 634A1 inceltici veya ¢oziicii madde ile temizlenmeli, her iki kartusun igindeki

Ozel yapistirici ve sertlestirici 636W28 iyice karistiriimali ve eklemin baglanti kanallarina strtlmelidir. Uzatma pargasi takilmali ve mercimek
gomme basli vidalar 501T7=7,5x9xM5 ile vidalanmalidir. Yapistiricinin kuruma siresi 3 ila 4 saat. Son kuruma islemine 16 saat sonra ulasilir.
Sorumluluk .

Sorumluluk sadece, Uriin belirtilen kosullar altinda ve 6ngériilen amaglar dogrultusunda kullanilirsa kabul edilebilir. Uretici, Griniin usuliine
uygun kullanilmasini ve bakiminin kullanim kilavuzuna goére yapilmasini onerir.

CE-Uygunluk aciklamasi

Bu iriin 93/42/EWG yoénetmeliklerine gére medikal Uriin taleplerini yerine getirir. Yonetmeligin IX ekine gére medikal drinlerin siniflandirma
kriterlerinden dolayi triin | kademesinde siniflandiriimistir. Uygunluk agiklamasi bu nedenle Ottobock tarafindan kendi sorumlulugunda
yonetmelik ek VII'e gore bildirilir.

0dnyieg katepyaoiag yia vapOnkKeg CUOTAKATOG Kal VApONKeG KATw akpwv tng Ottobock anoé eAadpoé pétalio

Katepyaoia emipaveiwv anoé ehadpo pétaido:

EIAOMOIHEH.

MpokAnon {nuuwv Adyw akataAAnAng katepyaoiag. Mnv ipoPaivete oe katepyaoia Twv eTupaveldv pe Beppdtnta pe otéxXo T dlapdp-
dwor Toug. Mnv Tipooappdlete Toug vapOnkeg eAadpol HETANOU pe aixunpd epyaleia Avyiopatog. Xpnotpototeite 1o €181k epyaleio
711S5 g etaipeiag pag. Aropelyete pia aktiva Avyiopatog pikpdtepn amd 10 mm. ATIOpHaKPUVETE TIG AVAGKWOELG TIou oxnpatiCovtat
katd v avapopdoroinon péow Aeiavong, Pouptaiopatog f oTiABwong, kabwg oe diadopeTikn TiepimTwaon vdiotatal kivduvog Bpadong
AOYW peElwHEVNG AVTOXNAG OTNV EYKOTIA.

MNa v emiotpwon tng emidpavelag péow advingng ovviotdral n okévn ovvinéng 618T40. To VAo dev Ba Tipémel va Beppaivetal yia TepLo-
ootepa amno 5 Aemtd oe péyiotn Beppokpaoia 230 °C.

Z0vdeon TwV eEAPTNHATWY EMEKTACNG HE TIG APOPWOELG CUCTHHATOG

Ado0 pocapudoETe TOUG VAPONKeG CUOTANATOG OTIG ApBPWOELG CLUOTARATOG, Yla Adyouq evoTddelag amnatteital n cuykoMnon Twv eEap-

TNUATWV ETIEKTAONG OTA KIBWTLA LTIOSOXNG TWV APOPWOEWY CLOTANATOG. [la To okoTd autd, amoAmdvete TiG emipdveleq oOVOEONG HE TO
apalwTiké 634A1 rj dlaluTiko, avapi&te Kahd To Tieplexopevo amod Tig dVo GUOLYYEG TIOU TIEPLEXOLV TNV €LSIKN KOMA Kal TO OKANPUVTIKG
636W28 kai emtaleipte TiG uTtodoxEG. TomoBetroTe To EEAPTNHA ETIEKTAONG KAL OTEPEWOTE TO pe Pideq pe MAatid kepalni 501T7=7,5x9xM5.
O xpdvog OTEYVWOHATOG TNG KOAaG avépxetal o€ 3 €wg 4 WPeG. H TEAK OUVEKTIKOTNTA ETUTUYXAVETAL HETA aTid 16 WpEG.

EvBovn

O kataokevaotrig avahapBdavel euduovn, pévo edv To TIPOIGV XPNOLUOTIOLEITAL UTIO TOUG TIPOKABOPLOHEVOUG OPOUG KAl YLa TOuG TIPOPAETIOE-
voug okotolG. O KaTaokevaoTrg oUVIOTA TNV KATAAANAN peTaxeiplon Tou Tipoidvtog Kat T ¢ppovtida Tov clpdwva pe TG 0dnYieg xpnone.
Zuppépdwon CE

To mpoidv mAnpoi Tig anattrioelg g Odnyiag 93/42/EOK yia watpikd mpoidvia. Baoel twv kpLtnpiwv katnyopLomoinong yia latpikd mpoiovia
oOpdwva pe 1o Mapdptnua IX g dvw Odnyiag to Tpoidv tafvounbnke oty katnyopia |. H dAAwaon cuppdpdwong cuvtdxdnke yia avtd
70 Adyo amo tnv Ottobock pe amokAetotikn tng vV cipdwva pe to Mapdptnpa VIl tng dvw Odnyiag.

RU| MHcTpykums no o6paboTke CMCTEMHBIX LUMH M LUMH HA HUXXHIOIO KOHeYyHocTb Ottobock —wumnHbI U3 nerkoro metanna-

O6paboTka HapyXHbIX NOBEPXHOCTEN U3 IErKUX METaNNOB:

MoBpexaeHus BcneacTBMe HeHaaneXxalen o6pa6otku. Mpn Gopmoske He noasepratb TepMoo6paboTke. He BbiMoNHSTL Npasky
LWWH U3 Nerkux meTanioB NHCTPYMEHTOM ANA pa3BOAKM C OCTPbIMU KpasaMu. rlpI/IMeHﬂTb CI'IeLl,MaJ'IbeIﬁ WHCTPYMEHT ANA pa3BoiKu 71155,
M3roTOB/EHHbIV Haleln komnaHueil. Msberatb paguycos nsrvba meree 10 mm. BosHukiune npu dopmoobpasosaHun 6opospku cneayet
yAanaTe C NOMOLLbIO LIJﬂl/IqJOBaHVIﬂ, OépasOTKI/I LieTkaMu Mnn nonpoBaHna, Tak Kak B 3TUX MeCTax MOXeT BO3HMKHYTb ONacHOCTb pa3py-
weHna Matepuana BCleaACTBME KOHUEHTPaun HanpsiXXeHusa B MecTe Hagpesa.

ﬂ,}'lﬂ NOKPbITUSA NOBEPXHOCTU C UCNONTb30BaHNEM TEXHOIOTMN CnekaHUa pekoMeHayeTcsa NpUMeHaTb I'IOpOLIJKOO6p33HbII;I KepaMI/ILIeCKVIl‘;I dJJ'IIOC
618T40. Bpemsi HarpeBaHus MaTepuana He JO/MKHO NPeBbiWaTh 5 MUH. NPU MakcuManbHoW Temneparype HarpesaHus 230 °C.

Coep, va, WX AeTanei ¢ CUCTEMHBIMM LWapHUPaMmn

Mocne NOArOHKU CUCTEMHBIX LLUNH K CUCTEMHbIM LLapHMpaM yanuHaowme aetanm HeOﬁXO,CLI/IMO BKNEUTb B COeANHUTE/IbHbIE Pa3beMbl CUCTEMHbIX

LIAPHUPOB 151 NPUAAHUS KOHCTPYKLMK AOMNONHUTENbHOI ycTonYnBocTU. CoenHseMble NOBEPXHOCTMU CleayeT 06e3XMPUTL C MOMOLLBIO pac-
TBOpPUTENs 634A1, XOPOLLIO CMelaTh COAEePXMMOe 060UX NATPOHOB CNeLManbHOro Knes u oteepantens 636W28; nony4eHHylo cMecb HaHeCTU
B COEAMHUTENbHbIE PasbeMbl. BCTaBUTb yanvHsIOLLYO AeTanb 1 3aKPenuTb C NOMOLLbI0 60NTOB ¢ nonynotanHomn ronoskoi 501T7=7,5x9xM5.
Bpewmsi BbicbixaHus knes coctasnsiet ot 3 Ao 4 4acoB. OkoHu4aTebHas NPOYHOCTL JoCTUraeTcs Yepes 16 4acos.

OTBETCTBEHHOCTb

M3rotoBuTenb HeceT OTBETCTBEHHOCTb TOMBKO NPY UCMONb30BaHUN U3AENNS B 3a[@HHbIX YCIIOBUAX 1 B COOTBETCTBUM C NPEAYCMOTPEHHBIM Ha3Ha-
yeHueM. VsrotoButenb pekoMeHayeT UCMonb30BaTh N3AENNE HaAnexallum o6pasoM 1 OCYLLECTBATbL ero YXo4, B COOTBETCTBUN C MHCTPYKLMEN.
CooTBetcTBUe cTaHaapTtam EC

[HanHoe uspenue otsevaet tpe6osaHuam Oupektnsbl 93/42/EDC no meguumnHckomn npoaykumn. B cootBetctBum ¢ Kputepusmu knaccu-
duKaLmMm MeanUMHCKON NpoayKuum, npueeaeHHsiMU B Mpunoxenun IX ykasanHon Oupektussl, nsnenuio npuceoeH knacc |. B aton cesisn
[Heknapauys o cootsetctBum Gbina npuxsta komnarunen Ottobock noa, CBo UCKOUNTENBHYO OTBETCTBEHHOCTL cornacHo Mpunoxeruio VII
ykasaHHon [upekTnsbl.



