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Lavorazione su un modello di gesso e su un modello di espanso
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Introduzione

1 Introduzione

Queste informazioni tecniche sono un valido aiuto per la fabbricazione di bordi morbidi per articoli ortopedici con il
materiale Kraibon.

Il presente documento é destinato a tecnici ortopedici in possesso di formazione adeguata. Si parte dal presuppo-
sto che tale personale specializzato sia qualificato per I'utilizzo dei diversi materiali, attrezzi e macchinari.

La completezza delle presenti informazioni tecniche non & assicurata. La lettura di queste informazioni tecniche
non esclude la lettura delle istruzioni per |'uso di tutti i prodotti necessari.

1.1 Possibilita d'impiego
La gomma Kraibon ¢ lavabile, molto facile da modellare e migliora la sensazione tattile.
Il materiale ha molteplici impieghi:

Esempio di applicazione
Bordi morbidi di articoli prepreg nella fabbricazione di ortesi e protesi

Linguette

Superfici soft touch

Informazioni per lo stoccaggio: conservare il materiale al riparo dai raggi UV. Max. 6 mesi in imballaggi sigillati
a -18 °C. Max. 21 giorni in imballaggi sigillati a una temperatura ambiente di 20 °C. Congelare in confezione a pro-
va di umidita.

1.2 Diagramma di lavorazione

L'intero ciclo di lavorazione é raffigurato nel seguente diagramma. Tutte le operazioni descritte nel presente docu-
mento sono evidenziate in grassetto.

Realizzazione del modello di gesso Realizzazione del modello di espanso

Scelta e preparazione del materiale

Lavorazione del materiale

Indurimento su un modello di gesso Indurimento su un modello di espanso

Ultimazione

2 Preparazione

Per un ciclo operativo efficiente & necessario eseguire le seguenti operazioni di preparazione:
* Preparazione degli utensili

* Esecuzione dei lavori preparatori

2.1 Preparazione degli utensili

Le seguenti tabelle contengono gli strumenti di lavoro illustrati nelle foto delle presenti informazioni tecniche. L'im-
piego di altri materiali rientra nella sfera di responsabilita del tecnico ortopedico.

Utensili
Denominazione Codice
Rullo pressore 747B1
Forbici per tutori 719S6=*
Coltello sbavatore 718H5
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Procedura di lavoro

Utensili
Denominazione Codice
Guanti privi di lattice 641H9="
Pennarello indelebile -
Forno per prepreg 701E15=*
Manicotto abrasivo 749Y8=73x200x100
Disco abrasivo a lamelle 749712=">
Forbici per prepreg 719S7=*
Tubo di aspirazione a due vie 755X123=*
Materiali
Denominazione Codice
Tessuto a strappo con linee guida 616B16="
Tessuto prepreg con fibra di carbonio 616B10="
Tessuto prepreg Dyneema 616B15=*
Gomma Kraibon 616B65="
Raffreddante spray 633718
Maglia tubolare Perlon 623T3="
Cono in PVA 99B81=*
Calza tubolare 99B25="
Nastro adesivo di teflon 636D39="

2.2 Informazioni sulla lavorazione
In questo capitolo sono riepilogate le informazioni rilevanti per la lavorazione della gomma Kraibon.

Scongelamento

* Scongelare in confezione a prova di umidita fino al raggiungimento della temperatura ambiente al fine di evitare
la formazione di condensa.

* Ogni ciclo di scongelamento e ricongelamento riduce sensibilmente la conservabilita e la qualita del materiale.

2.3 Requisiti del modello di gesso
I modello di gesso deve soddisfare i seguenti requisiti:
P Il modello di gesso deve essere completamente asciutto.

2.4 Requisiti del modello di espanso
I modello di espanso deve soddisfare i seguenti requisiti:
» Il modello di espanso deve avere un peso di almeno 100 kg/m3.

3 Procedura di lavoro

La lavorazione della gomma Kraibon viene illustrata con due esempi:

* Lavorazione su un modello di gesso

* Lavorazione su un modello di espanso

Negli esempi vengono illustrate tutte le tecniche di lavorazione rilevanti. Le informazioni sullo scongelamento del
materiale sono contenute nel capitolo "Informazioni sulla lavorazione" (v. pagina 4).
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Procedura di lavoro

3.1 Lavorazione della gomma Kraibon

Stendere un cono in PVA inumidito sul modello e colle-
gare il tubo di aspirazione.

Stendere del nastro adesivo di teflon lungo i bordi
dell'articolo ortopedico. Questo semplifica il distacco
della gomma Kraibon dopo la vulcanizzazione.

Realizzare |'armatura in tessuto prepreg con fibra di

carbonio:

* Rispettare una distanza di 8 mm - 10 mm dai bordi
dove viene posizionata la gomma Kraibon.

e Posizionare almeno 3 strati di tessuto prepreg sotto
la gomma Kraibon.

Applicare la gomma Kraibon:
*  3-4 strati nello spessore originario.

*  Sovrapporre di circa 5 mm i singoli strati sul tessuto
prepreg con fibra di carbonio.

* Non premere e non tirare per evitare di assottigliare
la gomma Kraibon.
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Procedura di lavoro

Isolare la gomma Kraibon con il nastro adesivo di te-
flon.

Coprire il modello in piano con il tessuto a strappo.
Non tagliare la lunghezza in eccesso.

Suggerimento: rivestire il modello con uno strato
di maglia tubolare in Perlon. Assorbe la resina in
eccesso.

Stendere un cono in PVA inumidito sul modello.

Tempo minimo/temperatura per I'indurimento con il mo-
dello di gesso sottovuoto: 6 h/140°C

Lavorare con il rullo pressore tre volte nei primi 45 mi-
nuti. Si ottiene cosi una distribuzione omogenea della
resina e bordi di Kraibon uniformi.

Suggerimento: lasciare il componente sul modello
di gesso fino alla vulcanizzazione completa nel
forno.
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Procedura di lavoro

3.3 Indurimento su un modello di espanso

Tempo minimo/temperatura per I'indurimento con il mo-
dello di espanso sottovuoto: 4 h/100°C

Lavorare con il rullo pressore tre volte nei primi 45 mi-
nuti. Si ottiene cosi una distribuzione omogenea della
resina e bordi di Kraibon uniformi.

In seguito temprare il modello, incluso il cono in PVA
per 8 h/140°C

Suggerimento: lasciare il componente sul modello
di espanso fino alla vulcanizzazione completa nel
forno.

Rimuovere il componente dal modello.

Se occorre lavorare ulteriormente il bordo in gomma
Kraibon, dare prima la forma con le forbici e in seguito
rifinire. Levigare prima con grana 100 e in seguito li-
sciare con un disco abrasivo a lamelle.
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