11
Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wytwarzania ptytki stabilizujacej kos¢ udowa, w ktérym
odwzorowuje si¢ za pomoca diagnostyki obrazowej ksztalt kosci udowej cztowieka
do postaci wirtualnego modelu 3D, po czym opracowuje si¢ wirtualny model 3D
plytki stabilizujace] kos¢ udowa z otworami do mocowania do koSci udowe;j
znamienny tym, ze odwzorowuje si¢ model 3D ptytki stabilizujacej kos¢ udowa w
objetosci bryty 3D i otrzymuje sie¢ wirtualny model 3D formy do wytwarzania
plytki stabilizujacej kos¢ udowa, po czym do modelu 3D formy do wytwarzania
plytki stabilizujacej kos¢ udowa dodaje si¢ bolce zorientowane prostopadle do
powierzchni modelu 3D formy do wytwarzania ptytki stabilizujacej kos¢ udowa w
osi bolca, ktorych potozenie odpowiada potozeniu otworow o srednicy od 1 mm do
4 mm w wirtnalnym modelu 3D ptytki stabilizujacej kos¢ udowa, przy czym
dhlugos¢ bolcdéw jest co najmniej dwukrotnie wieksza od grubosci wirtualnego
modelu 3D plytki stabilizujacej kos¢ udowa wynoszacej od 1 mm do 8 mm, a
srednica bolcow odpowiada srednicy otworow w wirtualnym modelu 3D ptytki
stabilizujacej kos¢ udowa, nastepnie na podstawie wirtualnego modelu 3D formy
do wytwarzania plytki stabilizujacej kos¢ udowa wykonuje si¢ forme do
wytwarzania ptytki stabilizujacej kos¢ udowa (1) z bolcami (2) zorientowanymi
prostopadle do powierzchni formy do wytwarzania ptytki stabilizujacej kos¢ udowa
(1) w osi bolca (2), nastepnie powleka si¢ powierzchnie formy do wytwarzania
plytki stabilizujacej kos¢ udowa (1) srodkiem antyadhezyjnym na bazie silikonu w
czasie od 1 min do 3 min i pozostawia si¢ do wyschnigcia w czasie od 45 min do
60 min, po czym dopasowuje si¢ ksztalt arkuszy preimpregnatu z wiokien
szklanych ciaglych w osnowie zywicy termoplastycznej o grubosci od 0,1 mm do
0,5 mm i gramaturze w zakresie od 100 g/cm”do 500 g/cm? do ksztaltu formy do
wytwarzania ptytki stabilizujacej kos¢ udowa (1), nastepnie uktada si¢ kolejno
arkusze preimpregnatu z wildkien szklanych ciaglych w osnowie zywicy
termoplastycznej w formie do wytwarzania plytki stabilizujacej kos¢ udowa (1) w

taki sposdb, ze bolce (2) formy do wytwarzania ptytki stabilizujacej kos¢ udowa
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(1) przenikaja przez arkusze preimpregnatu z wiokien szklanych ciaglych w

osnowie zywicy termoplastycznej, nastepnie wykonuje si¢ pakiet prozniowy i
odsysa si¢ powietrze do podcisnienia od 0,01 MPa do 0,1 MPa, po czym poddaje
si¢ calos¢ procesowi utwardzania w czasie od 60 min do 360 min w temperaturze
od 80°C do 250°C i ci$nieniu od 0,1 MPa do 0,6 MPa, nastepnie rozformowuje si¢
pakiet prozniowy 1 oddziela sie plytke stabilizujaca kos¢ udowa (3) od formy do
wytwarzania plytki stabilizujgcej kos¢ udowa (1), po czym poleruje sie
powierzchnie plytki stabilizujacej kos¢ udowa (3), nastepnie kontroluje si¢ Srednice
otworéw w plytce stabilizujacej kos¢ udowa(3) i otrzymuje sie ptytke stabilizujaca
ko$¢ udowa (3) wykonang z kompozytu szklano-termoplastycznego o grubosci od
1 mm do 8 mm z otworami do mocowania do kosci udowej o $rednicy od 1 mm do
4 mm.

2. Sposob, wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze wykonuje si¢ forme
do wytwarzania plytki stabilizujacej kos¢ udowa (1) ze stali.

3. Sposob, wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze wykonuje si¢ forme
do wytwarzania ptytki stabilizujacej kos¢ udowa (1) z aluminium.

4. Sposob, wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze wykonuje si¢ forme
do wytwarzania ptytki stabilizujacej kos¢ udowa (1) z tworzywa sztucznego o
odpornosci temperaturowe] powyzej 180°C.

5. Sposob, wedtug ktoregokolwiek z zastrz. od 1 do 4, znamienny tym,
ze wykonuje si¢ forme do wytwarzania ptytki stabilizujacej kos¢ udowa (1) za
pomoca druku 3D.

6. Sposob, wedtug ktoregokolwiek z zastrz. od 1 do 4, znamienny tym,
ze wykonuje si¢ forme do wytwarzania ptytki stabilizujacej kos¢ udowa (1) za
pomoca obrobki ubytkowej.

7. Sposob, wedtug ktoregokolwiek z zastrz. od 1 do 6, znamienny tym,
ze arkusze preimpregnatu z wiokien szklanych ciaglych w osnowie zywicy

termoplastycznej maja postac tasm jednokierunkowych.
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8. Sposob, wedtug ktoregokolwiek z zastrz. od 1 do 6, znamienny tym,

ze arkusze preimpregnatu z wiokien szklanych ciaglych w osnowie zywicy
termoplastycznej maja postac tkanin o splocie ptociennym.

0. Sposob, wedtug ktoregokolwiek z zastrz. od 1 do 6, znamienny tym,
ze arkusze preimpregnatu z wiokien szklanych ciaglych w osnowie zywicy
termoplastycznej maja postac tkanin o splocie skosnym.

10. Sposob, wedtug ktoregokolwiek z zastrz. od 1 do 6, znamienny tym,
ze arkusze preimpregnatu z wiokien szklanych ciaglych w osnowie zywicy
termoplastycznej maja postac tkanin o splocie satynowym.

11. Sposob, wedtug ktoregokolwiek z zastrz. od 1 do 7, znamienny tym,
ze uklada si¢ kolejno arkusze preimpregnatu z widkien szklanych ciaglych w
osnowie zywicy termoplastycznej w formie do wytwarzania ptytki stabilizujace]
kos$¢ udowa w kierunku utozenia +45°/—45°.

12. Sposob, wedtug ktoregokolwiek z zastrz. od 1 do 7, znamienny tym,
ze uklada si¢ kolejno arkusze preimpregnatu z widkien szklanych ciaglych w
osnowie zywicy termoplastycznej w formie do wytwarzania ptytki stabilizujace]
kos¢ udowa w kierunku utozenia 0°/90°.

13. Sposob, wedtug ktoregokolwiek z zastrz. od 1 do 7, znamienny tym,
ze uklada si¢ kolejno arkusze preimpregnatu z widkien szklanych ciaglych w
osnowie zywicy termoplastycznej w formie do wytwarzania ptytki stabilizujace]
kos¢ udowa w kierunku utozenia 0°.

14. Sposob, wedtug ktoregokolwiek z zastrz. od 1 do 13, znamienny
tym, ze po skontrolowaniu srednicy otworéw w ptytce stabilizujace] kos¢ udowa

(3) kalibruje si¢ otwory za pomoca obrébki ubytkowe;.
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