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(72) СОЛНЦЕВА ІРИНА ЛЕОНАРДІВНА, ГРИШКО 
ЄВГЕНІЯ КУЗЬМІВНА, БЄЛЄВЦОВА ЛЮДМИЛА 
ОЛЕГІВНА, ЛУКОВЕНКО ОЛЕКСАНДР ОЛЕКСАН-
ДРОВИЧ, ЯРОВИЙ ЄВГЕН АНДРІЙОВИЧ 
(73) УКРАЇНСЬКИЙ НАУКОВО-ДОСЛІДНИЙ ІН-
СТИТУТ ПРОТЕЗУВАННЯ, ПРОТЕЗОБУДУВАННЯ 
ТА ВІДНОВЛЕННЯ ПРАЦЕЗДАТНОСТІ 
(56) SU 1616650 A1 30.12.1990 
UA 80935 C2 12.11.2007 
RU 2153511 C2 27.07.2000 
SU 380321 A 20.07.1973 
US 2810161 A 22.10.1957 
US 4661187 A 28.04.1989 
GB 2034629 A 11.06.1980 
GB 825511 A 16.12.1959 
US 2538160 A 01.08.1949 
(57) Спосіб виготовлення штучних кистей, що 
включає розміщення в оболонці кисті дротового 
каркаса, заповнення оболонки кисті з дротяним 
каркасом формоутворюючим еластичним матеріа-
лом та вулканізацію його при кімнатній температу-
рі, який відрізняється тим, що спочатку виготов-
ляють майстер-модель штучної кисті, 
виготовлення по цій моделі гальваноформи, виго-
товлення по одержаній гальваноформі косметич-
ної оболонки, при цьому для виготовлення майс-

тер-моделі штучної кисті полівінілхлоридну косме-
тичну оболонку штучної кисті заповнюють суміш-
шю розплавленого при (80-90) °С парафіну та піс-
ку загальною щільністю більше (1,2-1,4) г/см

3
, 

охолоджують у воді до застигання парафіну; оде-
ржану майстер-модель по відомій технології галь-
ванопластики використовують для виготовлення 
гальваноформи штучної кисті; одержану гальва-
ноформу встановлюють в термошафу при темпе-
ратурі (85-90) °С та видержують протягом 30-35 
хв., розплавляють парафін та виливають його із 
майстер-моделі; після охолодження гальванофо-
рми виймають із неї полівінілхлоридну косметичну 
оболонку штучної кисті; обробляють зовнішню по-
верхню гальваноформи та її крайки, внутрішню 
поверхню гальваноформи промивають 30 процен-
тним розчином лугу при температурі (60-70) °С, 
потім водою; після цього гальваноформу ополіс-
кують пластизольною композицією та у дві стадії 
запікають в поліметилсилоксановій рідині спочатку 
при температурі 130 °С, а потім при 180 °С; охо-
лоджують гальваноформу під проточною водою до 
кімнатної температури, після чого виймають одер-
жану оболонку кисті; на дві третини внутрішнього 
об'єму одержану оболонку заповнюють формоут-
ворюючим наповнювачем, наприклад пінополіуре-
тановим; в середині одержаної оболонки кисті у 
відповідних місцях розміщують елементи каркаса; 
спінюють та полімеризують наповнювач протягом 
(40-60) хв. 

 

 
Винахід відноситься до медицини, точніше до 

протезування та протезобудування, і може бути 
використаний при виготовленні протезів верхніх 
кінцівок з косметичними штучними кистями. 

Відомий спосіб виготовлення штучної кисті по 
авторському свідоцтву SU № 1616650, 1990р., 
який включає виготовлення фланцю з каркасом 
пальців із проволоки; виготовлення по формі кисті 
негативної моделі вкладиша, розміщення в нега-
тивній моделі фланцю з каркасом із проволоки; 
заливку в негативну модель еластичного матеріа-
лу вкладишу, та розміщення його в полівінілхло-
ридній косметичній оболонці, яку попередньо над-
різають по лінії мізинцю, а потім зварюють. 

Недоліки його полягають у складності вигото-
влення вкладиша, через використання негативної 
моделі кисті та необхідності пошкодження поліх-
лорвінілової оболонки під час розміщення вкла-
дишу. Еластичний матеріал, який звичайно засто-
совується для формування вкладиша (полівініл-
хлорид або силікон) має досить високу щільність, 
що приводить до збільшення ваги виробу і тим 
самим погіршує його експлуатаційні властивості, 
крім того у випадку використання полівінілхлориду 
потрібна висока температура для сушки матеріа-
лу. 

Відомий також спосіб виготовлення штучної 
кисті по патенту UA №80935, 2007р., який включає 
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розміщення в оболонці штучної кисті (в оригіналі в 
негативній формі) проволочного каркасу пальців, 
заповнення оболонки (в оригіналі - негативної фо-
рми), в якості якої використовують косметичну 
оболонку протеза кисті, композиційним матеріалом 
у складі, мас, ч.: 

матеріал композиційний поліу-
ретановий (МКП) 

10 - 12; 

силіконовий каучук СКТН «А» 20 - 40; 
отверджувач 1,4-бутандіол 0,82 - 0,98; 
прискорювач полімеризації К-1 1,36 - 1,64; 
пігмент  0,01; 
дистильована вода  0,45 - 0,55, 

вулканізацію композиційного матеріалу, який запо-
внює косметичну оболонку, при кімнатній темпера-
турі. 

Цей спосіб прийнято за найближчий аналог. 
Недоліком відомого способу є використання 

для виготовлення штучної кисті готової косметич-
ної оболонки, яка має недостатню міцність, через 
що недоцільно використовувати цей спосіб для 
виготовлення штучних кистей великих типорозмі-
рів для дорослих пацієнтів. 

Технічною задачею винаходу являється роз-
ширення асортименту при виготовленні косметич-
них кистей протезів верхніх кінцівок та підвищення 
ефективності способу. 

Ця задача вирішена тим, що в способі вигото-
влення штучної кисті, який включає розміщення в 
оболонці кисті проволочного каркасу, заповнення 
оболонки кисті з проволочним каркасом формоут-
ворюючим еластичним матеріалом та вулканізацію 
його при кімнатній температурі, відмінністю явля-
ється те, що в нього введено виготовлення майс-
тер-моделі штучної кисті, виготовлення по цій мо-
делі гальваноформи, виготовлення по одержаній 
гальваноформі косметичної оболонки, при цьому 
для виготовлення майстер-моделі штучної кисті 
полівінілхлоридну косметичну оболонку штучної 
кисті заповнюють сумішшю розплавленого при (80-
90) °С парафіну та піску загальною щільністю бі-
льше (1,2-1,4) г/см

3
, охолоджують у воді до засти-

гання парафіну; одержану майстер-модель по ві-
домій технології гальванопластики використо-
вують для виготовлення гальваноформи штучної 
кисті; одержану гальваноформу встановлюють в 
термошафу при температурі (85-90) °С та видер-
жують протягом 30-35 хв., розплавляють парафін 
та виливають його із майстер-моделі; після охоло-
дження гальваноформи виймають із неї полівініл-
хлоридну косметичну оболонку штучної кисті; об-
робляють зовнішню поверхню гальваноформи та її 
крайки, внутрішню поверхню гальваноформи про-
мивають 30 процентним розчином лугу при темпе-
ратурі (60-70) °С, потім водою; після цього гальва-
ноформу ополіскують пластизольною композицією 
та у дві стадії запікають в поліметилсилоксановій 
рідині спочатку при температурі 130 °С, а потім 
при 180 °С; охолоджують гальваноформу під про-
точною водою до кімнатної температури, після 
чого виймають одержану оболонку кисті; на дві 
третини внутрішнього об'єму одержану оболонку 
заповнюють формоутворюючим наповнювачем, 
наприклад, пінополіуретановим; в середині одер-
жаної оболонки кисті у відповідних місцях розмі-

щують елементи каркасу; спінюють та полімери-
зують наповнювач протягом (40-60) хв. 

Використання готових косметичних оболонок 
для виготовлення майстер-моделі дозволяє спро-
стити виготовлення гальваноформ різних типо-
розмірів штучних кистей. Використання пластизо-
льної композиції для ополіскування гальванофор-
ми та запікання в поліметилсилоксановій рідині в 
два етапи при температурі 130 °С, та при 180 °С 
дозволяє підвищити якість зовнішньої оболонки 
косметичної штучної кисті. 

Спосіб реалізують наступним чином. 
При виготовленні штучних кистей спочатку ви-

готовляють майстер-моделі для чого використо-
вують полівінілхлоридні косметичні оболонки, на-
приклад, виробництва ЗАО «Терра» відповідних 
типорозмірів. Оболонку необхідного розміру запо-
внюють сумішшю розплавленого парафіну при (80-
90) °С та просіяного річкового піску загальною 
щільністю більше (1,2-1,4) г/см

3
, тобто більше 

щільності гальванічного розчину. Після заповнення 
оболонку охолоджують у воді до застигання пара-
фіну. Потім її поверхню очищають та просушують. 
По готовій майстер-моделі виготовляють гальва-
ноформи по відомій технології гальванопластики. 
Після закінчення процесу гальванізації з отриманої 
форми зрізають торцеву частину на глибину (5-10) 
мм. Форму встановлюють в термошафу, видержу-
ють при температурі (85-90) °С протягом 30 хв. та 
після розплавлення парафіну суміш його з піском 
зливають. Після остигання із гальваноформи вий-
мають полівінілхлоридну косметичну оболонку. 
Зовнішню поверхню гальваноформи та її крайки 
обробляють на шарошильному верстаті, а внутрі-
шню поверхню промивають спочатку гарячим ((60-
70) °С) 30 процентним розчином лугу, потім во-
дою. Ополіскують внутрішню поверхню гальвано-
форми пластизольною композицією та постадійно 
запікають у двох рідинних банях поліметилсилок-
санової рідини при температурі теплоносіїв споча-
тку 130 °С, а потім 180 °С. Після остаточного запі-
кання пластизольної композиції гальваноформу 
охолоджують під проточною водою до кімнатної 
температури, після чого виймають одержану обо-
лонку кисті та, при необхідності, обрізають її край-
ки. З металевого дроту виготовляють вставку з 
каркасом, елементи якого скріплюють за допомо-
гою клею, наприклад, епоксидного. На дві третини 
внутрішнього об'єму одержану оболонку штучної 
кисті заповнюють формоутворюючим наповнюва-
чем, наприклад, пінополіуретановим. Після цього в 
оболонку штучної кисті вставляють вставку таким 
чином, щоб каркас був розташований на рівні за-
п'ястка, а елементи пальців каркаса розташовують 
у відповідних місцях косметичної оболонки. Після 
закінчення спінення та повної полімеризації протя-
гом (40-60) хв. одержують косметичну штучну 
кисть, яку використовують при виготовленні проте-
за верхньої кінцівки. 

В УкрНДІпротезування таким способом виго-
товлено 10 косметичних кистей лівого та правого 
виконання для дорослих (3 типорозміри жіночих та 
2 типорозміри чоловічих), а також 12 дитячих кос-
метичних кистей лівого та правого виконання 
трьох типорозмірів. Було опротезовано 5 дорослих 
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пацієнтів та 3 дитини. Період експлуатації цих кис-
тей складає від 6-ти місяців до 2-ох років. 

Таким чином, в заявленому способі виготов-
лення за рахунок виготовлення майстер-моделей 

спрощується виготовлення гальваноформ різних 
типорозмірів, що дозволяє розширити асортимент 
штучних кистей та підвищує ефективність способу 
при використанні його у виробництві. 
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