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Opis wynalazku

Dziedzina wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest uchwyt do obrabiarki CNC, w szczegodlnosci do frezarki CNC do
prowadzenia obrébki wykanczajacej potfabrykatow, zwtaszcza potfabrykatow wytwarzanych w metodzie
selektywnego spiekania laserowego proszkow, w szczegoélnosci potfabrykatéw z dziedziny przemystu
stomatologicznego, jubilerskiego, przyrzgdéw pomiarowych oraz zegarkowego i mechaniki precyzyjnej.

Zauwazono, ze w przemysle stomatologicznym, jubilerskim, zegarkowym i mechaniki precyzyjnej
czesto zachodzi potrzeba wykonywania elementéw o ztozonych ksztattach geometrycznych i wymaga-
jacych wysokiej doktadnosci obrobki.

Ze wzgledu na ztozong geometrie oraz wymagang wysokg jakos$¢ i doktadnosé wymiarowg po-
wierzchni niektérych obszaréw obrabianych elementéw czesto korzysta sie z potgczenia technik addy-
tywnych i technik ubytkowych obrébki stopéw metali badZ innych materiatéw konstrukcyjnych oraz two-
rzyw sztucznych.

Opis znanego stanu techniki

Na przyktad w technice dentystycznej obecnie najczesciej stosowanymi metodami wytwarzania
poffabrykatow jest selektywne spiekanie laserowe proszkéw metali w szczegoélnosci stopéw chromo-
kobaltowych oraz tytanu i jego stopow — jako alternatywa dla technologii odlewania, oraz frezowanie
z wykorzystaniem frezarek CNC — jako alternatywa dla obroébki reczne;.

W technice selektywnego spiekania laserowego proszkéw metali stosowanej osobno bgdz samo-
dzielnie niekorzystne jest to, ze uzyskiwana w wyniku stosowania tej metody powierzchnia wyrobu bgdz
detalu jest niewystarczajgcej jakosci po procesie spiekania. Natomiast w technologii obrébki ubytkowej,
w szczegolnosci frezowania CNC, niedogodnoscia jest brak mozliwosci wykonania ztozonego ksztattu
wytwarzanego detalu tj. elementu wykanczanego i obrobki wszystkich jego powierzchni z uwagi na brak
mozliwosci dostepu do wszystkich powierzchni detalu wymagajgcych obraébeki.

Znane jest w technice stosowanie potgczenia technologii selektywnego spiekania laserowego
proszkéw oraz pozniejszej obrébki spiekanego prefabrykatu za pomocg frezarki CNC, w szczegdlnosci
obrobki wykanczajgcej pozwala uzyskaé zarowno wysokg jakosé powierzchni gwarantowang przez do-
ktadnos¢ obrobki ubytkowej oraz ksztalty o ztozonej geometrii dzieki zaletom technologii selektywnego
spiekania laserowego proszkow. W wymienionych branzach metoda wykorzystujgca potgczenie powyz-
szych technologii wytwarzania nosi nazwe metody hybrydowe;j.

W metodzie hybrydowej szczegdlnie trudnym do rozwigzania problemem i skomplikowang do
przeprowadzenia operacjg jest konieczne przeniesienie pétfabrykatu wykonanego z uzyciem technologii
selektywnego spiekania laserowego proszku z urzgdzenia do spiekania, do obrabiarki CNC, zwtaszcza
frezarki CNC z zachowaniem punktu zerowego obrobki lub uzyskania geometrii referencyjnych pozwa-
lajgcych na jego wyznaczenie.

Punkt zerowy obrébki w rozumieniu rozwigzan technologicznych nalezgcych do dziedziny wyna-
lazku nalezy rozumieC jako zerowy punkt uktadu odniesienia zwigzanego z obrabianym detalem.
W przypadku frezarek typowych dla techniki dentystycznej wyznaczanie wspétrzednych punktu zero-
wego obrébki odbywa sie w trakcie procedury kalibracyjnej, polegajacej na wyznaczeniu $rodka
uchwytu obrébkowego w ksztatcie pierscienia o typowych dla konkretnego modelu urzagdzenia wymia-
row. Tak rozumiany punkt zerowy obrobki jest scisle zwigzany z pozycjg lokalnego uktadu wspétrzed-
nych uzywanego przez oprogramowanie CAM dla kalkulacji $ciezek narzedzia.

W rozumieniu rozwigzan technologicznych nalezgcych do opisanej powyzej dziedziny wynalazku
poffabrykat jest elementem badz detalem, wytworzonym w technologii selektywnego spiekania lasero-
wego proszku, przeznaczonym do obrébki wykanczajgcej na frezarce CNC wraz z potgczonymi z nim
i wytworzonymi w tym samym procesie elementami pozycjonujgcymi i/lub referencyjnymi oraz odpo-
wiednio uksztattowanymi naddatkami na obrébke wykanczajgca.

Funkcjonuje w stanie techniki kilka znanych rozwigzanh technicznych pozwalajgcych na realizacje
skutecznego przeniesienia pétfabrykatu pomiedzy urzadzeniem do spiekania laserowego a frezarka.

Znany jest sposob przenoszenia poffabrykatu otrzymanego w technologii selektywnego spiekania
laserowego proszkow oraz adekwatny uchwyt obrobkowy do frezarki CNC wedlug publikacji
EP3095538A1. W publikacji tej ujawniono sposéb wytwarzania pétwyrobu w postaci implantu stomato-
logicznego wraz z licznymi ramionami wsporczymi, z ktérych kazdy posiada na kohcu kieszenie ustala-
jace zaopatrzone w pierwsze srodki sprzegajace, ktére sg dopasowane do unieruchamiania na zespole
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uchwytowym za pomocg srub. Zespét uchwytowy jest wykonywany bezposrednio w urzgdzeniu do wyj-
mowania potwyrobu i jest zaopatrzony w liczne otwory ustalajgce dopasowane do srodkéw sprzegaja-
cych pétwyrobu w celu zamocowania z zachowaniem duzej doktadnosci pozycjonowania oraz centro-
wania przenoszonego potwyrobu w zespole uchwytowym. Na zespole uchwytowym sg wykonane liczne
srodki referencyjne i srodki centrujgce z centrujgcymi powierzchniami stozkowymi, ktére sg rozmiesz-
czone obwodowo.

Zastosowanie zespotu uchwytowego wedtug tego ujawnienia pozwala na zamocowanie potwy-
robu z duzg dokfadnoscig w obrabiarce CNC dla wykonania obrébki wykanczajgcej elementéw potwy-
robu z umozliwieniem dostepu narzedzia obrébkowego do obrabianych powierzchni w zakresie kagto-
wym dla katow mniejszych od 45° wzgledem osi Z uktadu wspoétrzednych frezarki, jednakze w tej dzie-
dzinie czesto wystepuje koniecznos$¢ obrobki pétwyrobow pod katami wzgledem osi Z uktadu wspot-
rzednych wiekszymi niz 45° co nie jest mozliwe do uzyskania wedlug tego znanego rozwigzania.

Znane jest rowniez rozwigzanie ,Sint&Mill” firmy SISMA S.p.A. wykorzystujgce rynkowo realizacje
sposobu wedlug wyzej przytoczonej publikacji zgtoszenia wynalazku EP3095538A1.

Znany jest takze sposob przenoszenia pétfabrykatéw polegajacy na bezposrednim montazu
w uchwycie frezarki ptyty urzgdzenia do spiekania laserowego do wytwarzania pétfabrykatow w techno-
logii selektywnego spiekania laserowego proszkow. Przykladem wykorzystania tego sposobu jest ko-
mercyjne zastosowanie modutu ,Hybrid module” oprogramowania ,hyperDENT” firmy Follow-Me! Tech-
nology GmbH.

Znana jest realizacja powyzszego sposobu z wykorzystaniem frezarki ,CORITEC 650i” firmy
imes-icore GmbH.

Znany jest modut ,Make&Mill” oprogramowania ,Millbox” firmy CIMsystem s.r.l., ktére pozwala
realizowac proces wytwarzania wedtug publikacji zgtoszenia wynalazku EP3095538A1 oraz wedtug me-
tody wykorzystujgcej przenoszenie potfabrykatu na ptycie obrobkowej stanowigcej wyposazenie urzg-
dzenia do spiekania wprost do uchwytu frezarki CNC.

Inne znane rozwigzania dotyczace urzgdzen uchwytowych badz zespotéw imadtowych do pro-
wadzenia doktadnej obrébki detali w postaci wytworzonych pétwyrobéw elementéw protetycznych
w stomatologii, zwtaszcza obrobki wykanczajgcej powierzchni implantéw sg znane przyktadowo z pu-
blikacji US 2011/0104642A1. Zgodnie z ujawnionym tutaj rozwigzaniem zapewniono urzadzenie ima-
diowe do mocowania w zespole mocowania frezarki, ktére jest zaopatrzone w $rodki pozycjonujgce
i referencyjne do dokladnego ustalania i mocowania w nim poétwyrobu za pomocg odpowiednio wspot-
pracujgcych, utworzonych na tym poétwyrobie elementéw ustalajgcych i referencyjnych, przy czym urza-
dzenie imadtowe zapewnia dostep do obrabianego potwyrobu tylko od géry bez dostepu bocznego i dla
zapewnienia obrobki wszystkich powierzchni pdtwyrobu urzgdzenie imadtowe jest wyjmowane z ze-
spotu mocowania frezarki w trakcie prowadzenia obrébki i po obréceniu go o 180° ponownie mocowane
w zespole mocowania dla dalszej obrobki, przy czym jest ono zaopatrzone, w celu doktadnego ponow-
nego pozycjonowania, w wykonane odpowiednie elementy pozycjonujace.

Znane jest rowniez urzgdzenie uchwytowe do obrébki wykanczajgcej trzonéw mocujgcych im-
plantéw stomatologicznych we frezarce stomatologicznej ujawnione w publikacji WO2013/135687, ktére
posiada elementy zaciskowe z poréwnywalnymi z implantami elementami analogowymi tworzgcymi in-
terfejs porownywalny z wtasciwym implantem, z ktérym mogg by¢ tgczone obrabiane trzony mocujace
zamocowane w wycieciach urzgdzenia uchwytowego. Takze to urzgdzenie uchwytowe zapewnia do-
step od gory tj. wzdtuz osi Z uktadu wspétrzednych bez dostepu bocznego do powierzchni obrabianego
przedmiotu.

W przypadku wykanczania poffabrykatéw wytwarzanych w metodzie selektywnego spiekania
laserowego o ztozonej geometrii w szczegodlnosci spotykanych w przemysle stomatologicznym, jubiler-
skim, zegarkowym i mechaniki precyzyjnej dodatkowym problemem technicznym jest stworzenie moz-
liwosci obrébki powierzchni utozonych pod bardzo duzymi katami w stosunku do osi Z uktadu wspot-
rzednych frezarki CNC.

Zastosowanie powyzszych znanych metod i technik nie daje mozliwosci rozwigzania tego pro-
blemu. Sposéb i urzgdzenie znane z publikacji wynalazku EP3095538A1 zapewnia dostep do po-
wierzchni bocznej poéifabrykatéw w postaci elementéw precyzyjnych jedynie pod matymi kgtami, nie-
przekraczajgcymi 45 stopni w stosunku do osi Z uktadu wspotrzednych frezarki CNC, ze wzgledu na
ksztalt konstrukcji urzadzenia do przenoszenia poétfabrykatow.

W sposobie wykorzystujgcym przenoszenie potfabrykatu na ptycie urzgdzenia do selektywnego
spieku proszkéw dostep narzedziami skrawajgcymi typowymi dla wymienionych branz na frezarce CNC
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wymaga zastosowania frezarek wyposazonych w dtugie oprawki narzedziowe, co znaczgco komplikuje
proces wytwarzania, a dla wielu urzagdzen moze byé niemozliwe do realizacji i prowadzi do podwyzsze-
nia kosztéw wytwarzania elementéw z uwagi na koniecznosé¢ stosowania specjalistycznego oprzyrza-
dowania.

Przedstawienie problemu technicznego stanowigcego podstawe wynalazku

W tym kontek$cie zadaniem technicznym, ktére stanowi podstawe wynalazku, jest rozwigzanie
problemu zapewnienia takiego uchwytu do obrabiarki CNC, zwlaszcza do frezarki CNC, za pomoca
ktérego bytoby mozliwe pokonanie przedstawionych problemoéw aktualnego stanu techniki.

Dokfadniej, celem niniejszego wynalazku jest zapewnienie uchwytu dla umozliwienia zamocowa-
nia potfabrykatu o ztozonym ksztatcie geometrycznym w przestrzeni roboczej frezarki z zastosowaniem
uchwytu w taki sposéb, aby mozliwa byta obrébka poétfabrykatu pod duzymi kgtami w stosunku do osi Z
uktadu wspotrzednych obrabiarki CNC, przy jednoczesnym zachowaniu mozliwosci precyzyjnej obrébki
elementoéw oraz powierzchni tolerowanych wymiarowo.

Celem wynalazku jest rowniez zapewnienie uchwytu dla umozliwienia zamocowania potfabrykatu
w przestrzeni roboczej obrabiarki z tatwym jego wypozycjonowaniem wzgledem uktadu wspétrzednych
XYZ obrabiarki. Wskazany problem techniczny oraz cele wynalazku zostaty osiggane za pomoca
uchwytu do obrabiarki CNC, zwtaszcza frezarki CNC, do prowadzenia obrobki wykanczajgcej potfabry-
katow wytwarzanych w metodzie selektywnego spiekania laserowego proszkow.

Ujawnienie istoty wynalazku

W szczegdlnosci zadanie wedlug wynalazku zostato rozwigzane za pomocg uchwytu do moco-
wania w przestrzeni roboczej obrabiarki potfabrykatow o ztozonej geometrii, wytwarzanych w metodzie
selektywnego spiekania laserowego proszku oraz przenoszonych z urzgdzenia do spiekania lasero-
wego do przestrzeni roboczej obrabiarki CNC, zwtaszcza frezarki CNC, w sposéb umozliwiajgcy dostep
do wszystkich przeznaczonych do obrébki powierzchni pétfabrykatu z zachowaniem punktu zerowego
obraébki i/lub uzyskaniem geometrii referencyjnych pozwalajgcych na jego wyznaczenie. Przy czym pod
pojeciem punktu zerowego obrébki w kontekscie niniejszego wynalazku nalezy rozumie¢ Srodek lokal-
nego uktadu wspétrzednych XYZ obrabiarki CNC zwigzanego z obrabianym detalem w ten sposdb, ze
korzystnie pokrywa sie on ze srodkiem fuku kotfa, wzdtuz ktérego rozmieszczone sg otwory montazowe
na powierzchniach montazowych kazdej platformy mocujgcej, co zostanie objasnione dale;.

Bardziej szczegotowo, niniejszy wynalazek dotyczy uchwytu do frezarki CNC, w korzystnym przy-
ktadzie wykonania wynalazku wykonanego jako jednocze$ciowy tj. z jednego kawatka materiatu, przy
czym uchwyt zawiera nastepujgce gtéwne czesci konstrukcyjne: podstawe uchwytu, stuzgcg do zamo-
cowania uchwytu na stole obrabiarki, w szczegdlnosci frezarki CNC, platforme mocujgcg blizszg, usy-
tuowang sasiadujgco w stosunku do podstawy uchwytu i zaopatrzong w powierzchnie montazowa, plat-
forme mocujgcg dalsza, oddalong w stosunku do podstawy uchwytu i zaopatrzong w powierzchnie mon-
tazowa, ramie fgczace, ktdre stuzy potaczeniu platformy mocujgcej blizszej i platformy mocujgcej dalszej
oraz podstawy uchwytu.

Uchwyt wedtug wynalazku do obrabiarki CNC do obrébki wykanczajgcej potfabrykatéw, zwtasz-
cza potfabrykatow wytwarzanych w metodzie selektywnego spiekania laserowego proszkéw metali,
w szczegolnoéci do frezarki CNC, do mocowania na stole w zespole mocowania obrabiarki CNC, przy
czym uchwyt jest uksztattowany w Scistej korelacji pozycyjnej i z orientowaniem jego komponentéw
konstrukcyjnych wedtug uktadu XYZ obrabiarki CNC, oraz przy czym uchwyt zawiera podstawe uchwytu
do zamocowania uchwytu na stole obrabiarki CNC w jej zespole mocowania, platforme mocujacg bliz-
szg, usytuowang sgsiadujgco w stosunku do podstawy uchwytu i zaopatrzong w powierzchnie monta-
zowg, platforme mocujgcg dalsza, usytuowang w pewnej odlegtosci w stosunku do podstawy uchwytu
i zaopatrzong w powierzchnie montazowg oraz ramie fgczace, do potgczenia ze sobg platformy mocu-
jacej blizszej, platformy mocujgcej dalszej oraz podstawy uchwytu w jedng catos¢, charakteryzuje sie
tym, ze uchwyt majacy i wyznaczajacy os dtugg uchwytu przebiegajacg wzdtuz dtugosci uchwytu, pro-
stopadle do jego wymiaru szerokosci ma podstawe uchwytu zorientowang prostopadle do tej osi diugiej
oraz ma powierzchnie chwytowg zwrécong na zewnatrz, w kierunku zespotu mocowania obrabiarki
CNC, i uksztattowang do zamocowania w zespole mocowania obrabiarki CNC w doktadnym zestrojeniu
pozycyjnym z uktadem wspoirzednych obrabiarki CNC, przy czym obie platformy mocujgce, platforma
mocujgca blizsza i platforma mocujgca dalsza sg zwrdécone do siebie wzajemnie swoimi stronami czo-
towymi z wystajacymi na tej stronie czotowej kazdej z platform mocujgcych czesciami montazowymi,
z ktérych kazda ma na stronie gérnej powierzchnie montazowg odpowiedniej platformy mocujacej, bliz-
szej i dalszej, przy czym obie powierzchnie montazowe lezg na wspdlnej ptaszczyznie roboczej uchwytu
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i sg zorientowane, korzystnie, réwnolegle do ptaszczyzny wyznaczonej przez osie XY uktadu wspot-
rzednych obrabiarki CNC, ponadto na kazdej powierzchni montazowej rozmieszczone sg otwory mon-
tazowe oraz elementy pozycjonujgce do unieruchomienia w doktadnie okreslonej pozycji obrobkowej
przeznaczonego do obrdbki poffabrykatu, oraz przy czym platforma mocujgca blizsza i platforma mocu-
jaca dalsza sg uksztaltowane oraz usytuowane wzgledem siebie wzajemnie w uchwycie w taki sposob,
aby ptaszczyzna robocza wyznaczona przez powierzchnie montazowe byta zorientowana réwnolegle
do ptaszczyzny wyznaczonej przez osie XY ukfadu wspétrzednych obrabiarki CNC z otwartym doste-
pem uchwytu w kierunku osi Y uktadu wspotrzednych obrabiarki CNC, przy czym platforma mocujgca
blizsza i platforma mocujgca dalsza sg potgczone ze sobg wzajemnie i z podstawg uchwytu za pomocg
ramienia tgczgcego, ktérego ptaszczyzna srodkowa jest rownolegta do ptaszczyzny wyznaczonej przez
osie XZ uktadu wspétrzednych obrabiarki CNC.

W przyktadzie wykonania wynalazku ramie tgczgce jest uksztaltowane tak, ze jego ptaszczyzna
srodkowa jest prostopadia do ptaszczyzny roboczej uchwytu i jest rownolegta do ptaszczyzny wyzna-
czonej przez osie XZ uktadu wspétrzednych obrabiarki CNC.

Ponadto w przyktadzie wykonania wynalazku ramie tgczgce ma ogdlnie podiuzny ksztatt, syme-
tryczny wzgledem osi dtugiej uchwytu, wygiety w przyblizeniu w postaci podobnej do litery U z dwoma
przeciwlegtymi, usytuowanymi w odstepie od siebie ramionami blizszym i dalszym, odpowiednio, wy-
stajgcymi z podtuznej czesci tgczgcej na jej przeciwlegtych koncach, ponadto korzystnie ramie blizsze
ramienia fgczacego jest potgczone i/lub uformowane integralnie od strony swojego gérnego konhca
z platformg mocujaca blizszg od jej spodniej strony, zas ramie dalsze ramienia tgczgcego jest na swoim
gérnym koncu potgczone i/lub uformowane integralnie z platformg mocujgca dalszg od jej spodniej
strony, a ponadto jedna strona czesci taczgcej ramienia tagczgcego od strony ramienia blizszego jest
pofgczona na pewnym obszarze powierzchni i/lub uksztattowana integralnie z podstawg uchwytu, oraz
dodatkowo przy czym od strony powierzchni przeciwlegtej do powierzchni chwytowej podstawy usytuo-
wana jest, korzystnie wystajgca od niej, blizsza platforma mocujaca, ktéra jest zwrécona w kierunku
dalszej platformy mocujacej, w przyblizeniu usytuowanych prostopadle do ramion blizszego i dalszego
ramienia fgczacego oraz powierzchni chwytowej podstawy, zas na gérnym koncu ramienia dalszego
ramienia fgczacego usytuowana jest platforma mocujgca dalsza, ktéra jest zwrécona swojg powierzch-
nig czotowg w kierunku blizszej platformy mocujgce;j.

W przykfadzie wykonania wynalazku platforma mocujgca blizsza i platforma mocujgca dalsza na
swoich stronach czotowych, zwréconych do siebie wzajemnie, majg wystajgce schodkowo czesci mon-
tazowe blizszg i dalszg, kazda od goéry z powierzchnig montazowg, odpowiednio powierzchnig monta-
zowg platformy mocujgcej blizszej i powierzchnig montazowg platformy mocujgcej dalszej, przy czym
wystajgce czesci montazowe blizsza i dalsza platform mocujgcych majg wygiete tukowo wkleste odcinki
powierzchni czotowych zwréconych do siebie wzajemnie, tworzac fukowy odcinek kazdej z powierzchni
montazowych lezgcych przeciwlegte wzgledem siebie.

W przykfadzie wykonania wynalazku na kazdej z powierzchni montazowych rozmieszczona jest
pewna liczba, a co najmniej po dwa, usytuowane w odstepach od siebie otwory montazowych, utozone
przeciwlegle wzgledem siebie i zestrojone pozycyjnie wzgledem siebie wzajemnie, odpowiednio, oraz
przy czym na kazdej z powierzchni montazowych usytuowane sg wzajemnie przeciwlegte, w zestrojeniu
wzgledem siebie wzajemnie, elementy pozycjonujgce, korzystnie co najmniej jeden element pozycjonu-
jacy na kazdej powierzchni montazowe;.

Zgodnie z przyktadem wykonania wynalazku uchwyt jest zamocowany w obrabiarce CNC, ko-
rzystnie frezarce CNC, za pomocg powierzchni chwytowej podstawy tak, ze o$ dtuga uchwytu pokrywa
sie z osig obrotu zespotu mocowania obrabiarki CNC, bedacej osig X jej uktadu wspéitrzednych XYZ.

W przyktadzie wykonania wedtug wynalazku rozmieszczone na kazdej z powierzchni montazo-
wych otwory montazowe sg zestrojone ze sobg pozycyjnie, przeciwlegle wzajemnie, przy czym otwory
montazowe sg utozone i rozmieszczone na kazdej powierzchni montazowej rownomiernie wzdtuz od-
cinka tukowego fuku kofa o wspdolnym srodku, przy czym ten tuk kota ma wspdiny srodek dla obu po-
wierzchni montazowych obu platform mocujgcych, platformy mocujacej blizszej i platformy mocujgcej
dalszej, a dodatkowo otwory montazowe sg zaopatrzone w gwintowanie do zamocowania komplemen-
tarnych tgcznikéw montazowych poifabrykatu.

Przy czym pod pojeciem punktu zerowego obrobki w kontekscie niniejszego wynalazku nalezy
rozumie¢ srodek lokalnego uktadu wspétrzednych XYZ obrabiarki CNC zwigzanego z obrabianym de-
talem w ten sposob, ze korzystnie pokrywa sie on ze srodkiem tuku kota, wzdtuz ktérego rozmieszczone
sg otwory montazowe na powierzchniach montazowych kazdej platformy mocujace;.
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Poffabrykat, ktory zgodnie z niniejszym wynalazkiem jest wytworzony metoda selektywnego spie-
kania laserowego zawiera czes¢ zasadniczg, stanowigcg wytwarzany element konstrukcyjny oraz ktéra
to czes¢ zasadnicza jest potgczona w jedng catosé z dodatkowymi elementami struktury poffabrykatu
w postaci fgcznikdw montazowych oraz tgcznikdéw referencyjnych, oraz ktory to poétfabrykat jest wcze-
$niej zaprojektowany w oprogramowaniu CAM korzystnie tak, aby przeznaczone do precyzyjnej obrébki
elementy struktury zasadniczej, w korzystnym przyktadzie wykonania otwory montazowe i tgczniki mon-
tazowe usytuowane w strukturze zasadniczej znajdowaty sie w otwartych obszarach uchwytu wedtug
wynalazku, to jest na lewo i prawo w obszarach pomiedzy platformg mocujgcg blizszg i platformg mo-
cujgca dalszg patrzac w kierunku osi Z uktadu wspétrzednych obrabiarki CNC. Uchwyt wedtug wyna-
lazku jest uksztattowany dla umozliwienia obrébki w zakresie duzych katéw w stosunku do osi Z uktadu
wspotrzednych obrabiarki, w szczegdlnosci mieszczgcych sie w zakresie +/- 70 stopni w ptaszczyznie
YZ uktadu wspoétrzednych frezarki CNC oraz +/- 45 stopni w ptaszczyznie XZ uktadu wspétrzednych
frezarki CNC (niepokazanej).

Poffabrykat jest przy tym umieszczany w uchwycie wedtug wynalazku tak, ze tgczniki montazowe
potfabrykatu sg ustalone na powierzchniach montazowych platform mocujgcych blizszej i dalszej,
przyktadowo przykrecane za pomocg $rub do powierzchni montazowych platform mocujgcych bliz-
szej i dalszej uchwytu, zas taczniki referencyjne poétfabrykatu wspotpracujg z elementami pozycjo-
nujgcymi usytuowanymi na powierzchniach montazowych platform mocujacych blizszej i dalsze;j
uchwytu, odpowiednio.

Opisane powyzej zamocowanie pozwala na swobodny dostep narzedzia skrawajgcego obra-
biarki, korzystnie frezarki CNC do powierzchni poffabrykatu, zwlaszcza jego struktury zasadniczej,
w przyktadzie wykonania stanowigcej implant stomatologiczny, wymagajgcych obrébki.

Dalsze cechy i zalety tego wynalazku sg przedstawione i dokladniej objasnione w ponizszym
opisie w odniesieniu do nieograniczajgcego przyktadu wykonania wynalazku przedstawionego na ry-
sunku, na ktérym przedstawiono korzystny przyktad wykonania uchwytu do obrabiarki, w szczegélnosci
frezarki, do prowadzenia obrobki wykanczajgcej potfabrykatow wytwarzanych w metodzie selektywnego
spiekania laserowego proszkow.

Opis figur rysunku

Opis jest przedstawiony ponizej w odniesieniu do zataczonych figur rysunku, ktére stuzg wytgcz-
nie do celdw ilustracyjnych i nie ograniczajg zakresu wynalazku, na ktérych:

Figura 1 przedstawia schematycznie w widoku perspektywicznym uchwyt do obrabiarki CNC,
w potozeniu mocowania w obrabiarce, zorientowanym wzgledem uktadu wspétrzednych XYZ obrabiarki
CNC oraz narzedzia obrébkowego, przedstawionego w zarysie, w przykfadzie wykonania wedtug niniej-
szego wynalazku, za$ Figura 2 — schematycznie w widoku perspektywicznym przyktad wykonania
uchwytu z fig. 1 z zamocowanym w nim pétfabrykatem w potozeniu obrébkowym, w pozycji zamocowa-
nia w obrabiarce CNC zorientowanej wzgledem uktadu XYZ obrabiarki CNC i przedstawionego w zary-
sie narzedzia, wedtug niniejszego wynalazku.

Opis przyktadu wykonania wynalazku

W przedstawionym przyktadzie wykonania wedtug wynalazku, ktéry nie jest ograniczajgcy a je-
dynie stuzy do zilustrowania idei wynalazku, pétfabrykat 10 zawiera strukture zasadniczg 10c, stano-
wigcg implant podokostnowy 10c dla potrzeb przemystu stomatologicznego, przeznaczony do obrébki
wykanczajgcej, wraz z potgczonymi z nig jednoczesciowo elementami dodatkowymi struktury poétfabry-
katu, stuzgcymi do ustalenia go w uchwycie 1 wedtug wynalazku, w postaci tgcznikéw montazowych
10a oraz tgcznikow referencyjnych 10b.

Przedmiot wynalazku w przykfadzie wykonania jest zilustrowany schematycznie na figurze 1, na
ktorej przedstawiono w catosci uchwyt 1 do obrabiarki CNC, w tym przypadku frezarki CNC, do moco-
wania na stole w zespole mocowania obrabiarki CNC, przy czym uchwyt 1 jest uksztattowany w Scistej
korelacji pozycyjnej i z orientowaniem jego komponentéw konstrukcyjnych wedtug uktadu wspotrzed-
nych XYZ 6 obrabiarki CNC w celu przeprowadzania obrébki wykanczajgcej potfabrykatéw 10 wytwa-
rzanych w metodzie selektywnego spiekania laserowego proszkow, korzystnie proszkéw metali takich
jak tytan i jego stopy i/lub innych tworzyw metalowych takich jak stopy chromo-kobaltowe i/lub tworzyw
sztucznych, takich jak PMMA lub PEEK.

Uchwyt 1 do obrabiarki CNC jest przeznaczony do zamocowania w obrabiarce CNC, w szczegél-
nosci frezarce CNC w jej zespole mocowania, na stole obrabiarki w $cisle okreslonej i doktadnie zorien-
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towanej wzgledem uktadu wspétrzednych XYZ 6 obrabiarki pozycji obrobkowej. Zgodnie z przedstawio-
nym przyktadem wykonania, uchwyt 1 jest korzystnie wykonany z jednego kawatka materiatu, przykta-
dowo ze stali konstrukcyjnej, i posiada elementy konstrukcyjne potgczone ze sobg w jedng czes¢ kon-
strukcyjng, przy czym te elementy konstrukcyjne mogg by¢ réwniez wykonane jako oddzielne czesci.

Zasadnicze elementy konstrukcyjne uchwytu 1, majgcego i wyznaczajgcego o$ dtugg 5 uchwytu,
przebiegajgcg wzdtuz dlugosci uchwytu, prostopadle do jego wymiaru szerokosci, stanowig: podstawa
2 uchwytu zawierajgca powierzchnie chwytowa 2a, ramie fgczace 3, platforma mocujgca blizsza 4a
zawierajgca powierzchnie montazowg 7a oraz platforma mocujgca dalsza 4b zawierajgca powierzchnie
montazowg 7b, przy czym ramie tgczgce 3 stuzy do potgczenia ze sobg obu platform mocujgcych bliz-
szej i dalszej 4a, 4b o podstawy 2 w jedng cato$¢ oraz ma ogodlnie podituzny ksztatt, symetryczny wzgle-
dem osi dlugiej 5 uchwytu, wygiety w przyblizeniu w postaci podobnej do wydtuzonej litery U z dwoma
przeciwlegtymi, usytuowanymi w odstepie od siebie ramionami 3a i 3b blizszym i dalszym, odpowiednio,
wystajgcymi z podiuznej czesci tgczacej 3¢ na jej przeciwlegtych koncach. Ramie blizsze 3a ramienia
taczacego 3 jest potgczone i/lub uformowane integralnie od strony swojego gérnego konca z platformag
mocujgcy blizszg 4a od jej spodniej strony, zas ramie dalsze 3b ramienia tgczacego 3 jest na swoim
goérnym koncu potgczone i/lub uformowane integralnie z platformg mocujgca dalszg 4b od jej spodniej
strony. Jedna strona czesci tgczgcej 3¢ ramienia tgczgcego 3 od strony ramienia blizszego 3a jest po-
tgczona na pewnym obszarze powierzchni lub uksztattowana integralnie z podstawg 2 uchwytu 1,
w szczegolnosci ze strong powierzchni 2b podstawy 2 lezaca przeciwlegle wzgledem powierzchni chwy-
towej 2a podstawy 2 uchwytu 1, zwréconej w kierunku zespotu mocowania frezarki bgdz innej obrabiarki
w tym przypadku frezarki CNC (niepokazanej). Od strony powierzchni 2b przeciwlegtej do powierzchni
chwytowej 2a podstawy 2 usytuowana jest, korzystnie wystajgca od niej, blizsza platforma mocujgca
4a, ktora jest zwrécona w kierunku dalszej platformy mocujgcej 4b, w przyblizeniu usytuowanych pro-
stopadle do ramienia blizszego i dalszego 3a, 3b ramienia tagczgcego 3 oraz powierzchni chwytowej 2a
podstawy 2. Na gérnym koncu ramienia dalszego 3b ramienia fgczacego 3 uchwytu 1 usytuowana jest
swojg spodnig strong, w przyblizeniu rownolegle do czesci fgczacej 3¢ ramienia fgczacego 3, platforma
mocujgca dalsza 4b, ktéra jest zwrécona swojg powierzchnig czotowg w kierunku blizszej platformy
mocujgcej 4a. Na swoich stronach czotowych, zwréconych do siebie wzajemnie platforma mocujgca
blizsza 4a i platforma mocujgca dalsza 3b majg wystajace schodkowo czesci montazowe, czes¢ mon-
tazowg blizszg 4c i czes$¢ montazowgq dalszg 4d, kazda odpowiednio z powierzchnig montazowg, odpo-
wiednio powierzchnig montazowg 7a platformy mocujgcej blizszej i powierzchnig montazowa 7b plat-
formy mocujacej dalszej. W korzystnym przyktadzie wykonania wystajgce czesci montazowe blizsza
i dalsza 4c i 4d platform mocujgcych blizszej i dalszej majg wygiete tukowo wkleste odcinki powierzchni
czotowych zwréconych do siebie wzajemnie, tworzgc tukowy odcinek kazdej z powierzchni montazo-
wych 7a i 7b, lezgcych od goéry na czesciach montazowych 4c i 4d, przeciwlegte wzgledem siebie. Na
kazdej z powierzchni montazowych 7a i 7b rozmieszczonych jest wiele badz kilka, a co najmniej dwa,
usytuowanych w odstepach od siebie otworéw montazowych 7c, utozonych przeciwlegle wzgledem sie-
bie i zestrojonych pozycyjnie wzgledem siebie wzajemnie, odpowiednio. W przyktadzie wykonania po-
wierzchnie montazowe 7ai 7b korzystnie wykonane sg z odcinkiem fukowym od strony czotowej, w przy-
blizeniu usytuowanym centralnie symetrycznie. Dodatkowo na kazdej z powierzchni montazowych 7a
i 7b usytuowane sg wzajemnie przeciwlegte i zestrojone wzgledem siebie wzajemnie elementy pozycjo-
nujace 7d, korzystnie co najmniej jeden element pozycjonujgcy 7d, na kazdej powierzchni montazowej
Tai7b.

Uchwyt 1 wedtug wynalazku jest zorientowany we frezarce (niepokazanej) tak, aby w zalecanym
przyktadzie wykonania o$ dtuga 5 uchwytu 1 pokrywata sie z osig obrotu zespotu mocowania obrabiarki
CNC, w szczegolnosci frezarki CNC, bedaca osig X uktadu wspotrzednych XYZ 6 (patrz fig. 1) frezarki
CNC w tym przyktadzie wykonania wynalazku.

Podstawa 2 uchwytu 1 jest wykonana tak, aby powierzchnia chwytowa 2a podstawy 2 znajdowata
sie w ptaszczyznie prostopadtej do osi dtugiej 5 uchwytu 1, przy czym w tym przyktadzie wykonania
powierzchni chwytowa 2a jest korzystnie kotowa.

Powierzchnia chwytowa 2a jest korzystnie uksztattowana tak, aby umozliwi¢ zamocowanie
uchwytu 1 za pomocg odpowiednich elementéw mocujgcych, korzystnie srub mocujgcych lub innych
technicznych srodkéw mocujgcych w zespole mocowania obrabiarki, w tym przyktadzie wykonania ko-
rzystnie frezarki CNC (niepokazanej) i jest dostosowana ksztattem i wymiarami do standardu zamoco-
wania w konkretnym modelu frezarki CNC.
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Platforma mocujgca blizsza 4a i platforma mocujgca dalsza 4b sg uksztattowane w taki sposob,
ze ich powierzchnie montazowe 7a i 7b znajdujg sie i sg wypozycjonowane przeciwlegle wzgledem
siebie na wspolnej ptaszczyznie roboczej 8, kitdra jest w korzystnym przyktadzie wykonania rownolegta
do ptaszczyzny wyznaczanej przez osie XY uktadu wspoétrzednych 6 frezarki CNC.

Platforma mocujaca blizsza 4a i platforma mocujgca dalsza 4b posiadajg rozmieszczone na kaz-
dej z powierzchni montazowych 7a i 7b, zestrojone ze sobg przeciwlegte wzajemnie otwory montazowe
7c, przy czym otwory montazowe 7c¢ sg utozone korzystnie réwnomiernie wzdtuz odcinka tukowego tuku
kota o wspdélnym srodku dla obu platform mocujgcych, zas w zalecanym przyktadzie wykonania otwory
montazowe 7c sg zaopatrzone w gwintowanie do zamocowania komplementarnych fgcznikéw monta-
zowych pétfabrykatu.

Przy czym uchwyt wedtug wynalazku, zwtaszcza jego konstrukcja opisana wyzej pozwala na fa-
twe wyznaczenie punktu zerowego obrébki, czyli w kontekscie niniejszego wynalazku srodka lokalnego
uktadu wspotrzednych 6 XYZ obrabiarki CNC zwigzanego z obrabianym pétfabrykatem 10 w ten spo-
sbéb, ze pokrywa sie on ze $rodkiem tuku kofa odcinka fukowego, wzdiluz kiérego rozmieszczone sg
otwory montazowe 7¢ na powierzchniach montazowych 7a, 7b kazdej platformy mocujgcej blizszej i dal-
szej 4a, 4b, ktéry ma wspdiny srodek dla obu platform mocujgcych.

Platforma mocujaca blizsza 4a i platforma mocujgca dalsza 4b posiadajg usytuowany na kazdej
powierzchni montazowej 7a i 7b przynajmniej jeden element pozycjonujacy 7d dla kazdej platformy.
W korzystnym przykfadzie wykonania elementami pozycjonujgcymi sg kotki pozycjonujgce 7d.

Platforma mocujgca blizsza 4a i platforma mocujgca dalsza 4b sg uksztattowane w taki sposob,
aby dostep do uchwytu 1 w kierunku osi Y uktadu wspotrzednych 6 frezarki CNC (niepokazanej) dla
narzedzia obrébkowego 6a frezarki byt otwarty.

Ramie tgczgce 3 jest korzystnie uksztattowane jako wygiete tukowato na obu koncach w kierunku
réwnolegtym, co najmniej w przyblizeniu, do osi Z uktadu wspoétrzednych 6 frezarki CNC, z utworzeniem
ramion blizszego 3a i dalszego 3b, korzystnie w postaci zblizonej do litery U z wystajgcymi ku gérze
w kierunku rownolegtym do osi Z uktadu wspétrzednych 6 ramieniem blizszym 3a i ramieniem dalszym
3b fgczac, za posrednictwem czesci tagczgcej 3c, spodnie powierzchnie platform mocujgcych 4a i 4b
blizszej i dalszej, odpowiednio. Ramie fgczace 3 jest usytuowane tak, ze jego ptaszczyzna srodkowa 9
jest prostopadta do ptaszczyzny roboczej 8 uchwytu 1 i korzystnie jest rownolegta do ptaszczyzny wy-
znaczonej przez osie XZ uktadu wspoétrzednych 6 frezarki CNC. O$ srodkowa 5 uchwytu 1 stanowigca
wyzej okreslang os$ diugg 5 uchwytu 1 lezy na ptaszczyznie srodkowej 9 ramienia tgczacego 3 oraz na
ptaszczyznie roboczej 8 uchwytu 1, na ktérej lezg powierzchnie montazowe 7ai 7b.

W odniesieniu do figury 2, na ktérej jest przedstawiony przyktad wykonania uchwytu 1 z fig. 1
Z zamocowanym w nim pétfabrykatem 10 w potozeniu gotowym do obrébki, w pozycji zorientowanej
wzgledem uktadu wspétrzednych 6 XYZ obrabiarki CNC, w tym przyktadzie wykonania frezarki CNC
(niepokazanej) i przedstawionego w zarysie narzedzia 6a, wedtug niniejszego wynalazku, uwidoczniony
jest poifabrykat 10 w catosci wytworzony metodg spiekania laserowego proszkéw, w tym przykiadzie
wykonania proszku bedacego stopem tytanu Ti6A14V. Uwidocznione sg rowniez uformowane integral-
nie tgczniki montazowe 10a poétfabrykatu 10, ktére stuzg do montazu pétfabrykatu do powierzchni mon-
tazowych 7a i 7b we wspotpracy z odpowiednimi, uksztattowanymi komplementarnie do nich otworami
montazowymi 7¢ na powierzchniach montazowych 7a i 7b platform mocujgcych 4a i 4b, odpowiednio,
korzystnie za pomocg $rub badz innych srodkéw technicznych spetniajgcych wymagane funkcje mocu-
jace. Ponadto poéifabrykat 10 zawiera tgczniki referencyjne 10b, ktére tgczg sie z komplementarnymi
wzgledem nich elementami pozycjonujgcymi 7d usytuowanymi na kazdej z platform mocujgcych blizszej
i dalszej 4a, 4b na ich odpowiednich powierzchniach montazowych 7a i 7b. Polfabrykat zawiera réwniez
uformowang w procesie spiekania laserowego proszku strukture zasadniczg 10c implantu podokostno-
wego wbudowang i uksztalttowang integralnie w strukturze poétfabrykatu 10. Struktura zasadnicza 10c
implantu stomatologicznego, zwtaszcza podokostnowego zawiera uformowane z nig integralnie inter-
fejsy implantologiczne 10d, ktére wymagajg precyzyjnej obrobki, w szczegdlnosci obrébki wykanczajg-
cej z zastosowaniem frezarki lub innego rodzaju obrabiarki CNC. Ponadto struktura zasadnicza 10c
poffabrykatu w postaci implantu stomatologicznego zawiera otwory montazowe 10e implantu podokost-
nowego, ktére rowniez wymagajg precyzyjnej obrdébki.

Zamocowanie przedstawionego powyzej potfabrykatu 10 w zespole mocowania frezarki CNC
(nieprzedstawionej) z jego pozycjonowaniem i justowaniem jest realizowane za pomocg uchwytu 1 we-
dtug wynalazku w sposéb uwidoczniony w przyktadzie wykonania wynalazku przedstawionym na fig. 2,
przy czym zastosowanie uchwytu 1 umozliwia dostep narzedzia obrobkowego 6a od strony kierunku Y
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uktadu wspotrzednych 6 frezarki CNC do obrébki potfabrykatu zamocowanego w uchwycie 1 w plasz-
czyznie roboczej 8 uchwytu i pozwala na precyzyjng obrobke, w tym obrobke wykanczajgcg zaréwno
interfejséw implantologicznych 10d jak réwniez otworéw montazowych 10e implantu stomatologicz-
nego, a takze innych wymagajgcych precyzyjnej obrébki, z zachowaniem wymaganych tolerancji ob-
rébkowych, czesci struktury zasadniczej 10c implantu w duzym zakresie kgtowym w stosunku do osi Z
uktadu wspotrzednych XYZ 6 frezarki CNC, takze pod katami wiekszymi niz 45 stopni w stosunku do
osi Z uktadu wspotrzednych 6 frezarki CNC. Uchwyt 1 wedlug wynalazku pozwala na precyzyjng ob-
rébke wymienionych powyzej interfejséw 10d oraz otworéw 10e czesci zasadniczej 10c poifabrykatu 10
w postaci implantu stomatologicznego w zakresie katowym w stosunku do osi Z uktadu wspétrzednych
6, mieszczacym sie w zakresie +/- 70 stopni w ptaszczyznie YZ uktadu wspétrzednych 6 frezarki CNC
oraz +/- 45 stopni w ptaszczyznie XZ uktadu wspéirzednych 6 frezarki CNC (niepokazanej).

Zastrzezenia patentowe

1. Uchwyt do obrabiarki CNC do obrébki wykanczajgcej pétfabrykatow, zwtaszcza pétfabrykatow
wytwarzanych w metodzie selektywnego spiekania laserowego proszkéw metali, w szczegol-
nosci do frezarki CNC, do mocowania na stole w zespole mocowania obrabiarki CNC, przy
czym uchwyt (1) jest uksztattowany w Scistej korelacji pozycyjnej i z orientowaniem jego kom-
ponentéw konstrukcyjnych wedtug uktadu XYZ (6) obrabiarki CNC, oraz przy czym uchwyt (1)
zawiera podstawe (2) uchwytu do zamocowania uchwytu (1) na stole obrabiarki CNC w jej
zespole mocowania, platforme mocujaca blizszg (4a), usytuowang sgsiadujgco w stosunku do
podstawy (2) uchwytu i zaopatrzong w powierzchnie montazowg (7a), platforme mocujagca
dalszg (4b), usytuowang w pewnej odlegtosci w stosunku do podstawy (2) uchwytu i zaopa-
trzong w powierzchnie montazowg (7b) oraz ramie fgczace (3), do potgczenia ze sobg plat-
formy mocujacej blizszej (4a), platformy mocujgcej dalszej (4b) oraz podstawy (2) uchwytu
w jedng catos$¢, znamienny tym, ze uchwyt majacy i wyznaczajacy os dtugg (5) uchwytu prze-
biegajgcag wzdtuz dlugosci uchwytu, prostopadle do jego wymiaru szerokosci ma podstawe (2)
uchwytu (1) zorientowang prostopadle do tej osi dlugiej (5) uchwytu oraz ma powierzchnie
chwytowg (2a) zwrdocong na zewnatrz w kierunku zespotu mocowania obrabiarki CNC
i uksztaltowang do zamocowania w zespole mocowania obrabiarki CNC w doktadnym zestro-
jeniu pozycyjnym z uktadem wspotrzednych XYZ (6) obrabiarki CNC, przy czym obie platformy
mocujgce, platforma mocujgca blizsza (4a) i platforma mocujgca dalsza (4b) sg zwrécone do
siebie wzajemnie swoimi stronami czotowymi z wystajgcymi na tej stronie czotowej kazdej
z platform mocujgcych czesciami montazowymi, z ktérych kazda ma na stronie gérnej po-
wierzchnie montazowg (7a, 7b) odpowiedniej platformy mocujacej blizszej (4a) i dalszej (4b),
przy czym obie powierzchnie montazowe (7a, 7b) lezg na wspdlnej ptaszczyznie roboczej (8)
uchwytu, i sg zorientowane, korzystnie réwnolegle do ptaszczyzny wyznaczonej przez osie
XY uktadu wspoétrzednych (6) obrabiarki CNC, ponadto na kazdej powierzchni montazowe;j
(7a, 7b) rozmieszczone sg otwory montazowe (7c) oraz elementy pozycjonujgce (7d) do unie-
ruchomienia w doktadnie okreslonej pozycji obrobkowej przeznaczonego do obrébki pétfabry-
katu (10) oraz przy czym platforma mocujgca blizsza (4a) i platforma mocujgca dalsza (4b) sa
uksztattowane oraz usytuowane wzgledem siebie wzajemnie w uchwycie (1) w taki sposdb,
aby ptaszczyzna robocza (8), na ktdrej lezg powierzchnie montazowe (7a i 7b) byta zoriento-
wana réwnolegle do ptaszczyzny wyznaczonej przez osie XY uktadu wspotrzednych (6) obra-
biarki CNC z otwartym dostepem do uchwytu (1) w kierunku osi Y uktadu wspétrzednych (6)
obrabiarki CNC, przy czym platforma mocujgca blizsza (4a) i platforma mocujgca dalsza (4b)
sg potaczone ze sobg wzajemnie i z podstawg (2) uchwytu za pomoca ramienia tgczgcego
(3), ktorego ptaszczyzna srodkowa (9) jest réwnolegta do ptaszczyzny wyznaczonej przez osie
XZ uktadu wspotrzednych (6) obrabiarki CNC.

2. Uchwyt (1) do obrabiarki CNC wedtug zastrzezenia 1, znamienny tym, ze ramie tgczace (3)
jest uksztattowane tak, ze jego ptaszczyzna srodkowa (9) jest prostopadia do ptaszczyzny
roboczej (8) uchwytu (1) i jest réwnolegta do ptaszczyzny wyznaczonej przez osie XZ uktadu
wspotrzednych (6) obrabiarki CNC.

3. Uchwyt (1) do obrabiarki CNC wedtug jednego z poprzednich zastrzezen 1-2, znamienny tym,
ze jest zaprojektowany do zamocowania w obrabiarce CNC, korzystnie frezarce CNC, za pomoca
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powierzchni chwytowej (2a) podstawy (2) tak, ze o$ diuga (5) uchwytu (1) pokrywa sie z osig obrotu
zespotu mocowania obrabiarki CNC, bedgcej osig X jej uktadu wspétrzednych XYZ (6).

Uchwyt (1) do obrabiarki CNC wediug jednego z poprzednich zastrzezen 1-3, znamienny tym,
ze na kazdej z powierzchni montazowych (7a, 7b) rozmieszczona jest pewna liczba, a co najmniej
po dwa, usytuowane w odstepach od siebie otwory montazowe (7c), ulozone przeciwlegle wzgle-
dem siebie i zestrojone pozycyjnie wzgledem siebie wzajemnie, odpowiednio, oraz przy czym na
kazdej z powierzchni montazowych (7ai 7b) usytuowane sg wzajemnie przeciwlegle, w zestrojeniu
wzgledem siebie wzajemnie, elementy pozycjonujgce (7d), korzystnie co najmniej jeden element
pozycjonujacy (7d) na kazdej powierzchni montazowej (7 ai 7b).

Uchwyt (1) do obrabiarki CNC wedtug jednego z poprzednich zastrzezen 1-4, znamienny
tym, ze rozmieszczone na kazdej z powierzchni montazowych (7a i 7b) otwory montazowe
(7c) sg zestrojone ze sobg pozycyjnie, przeciwlegte wzajemnie, przy czym otwory montazowe
(7c) sg utozone na kazdej powierzchni montazowej (7a, 7b) rownomiernie wzdtuz odcinka
tukowego tuku kota o wspdinym srodku, ponadto przy czym ten tuk kota ma wspoéliny srodek
dla obu powierzchni montazowych (7a, 7b) obu platform mocujgcych, platformy mocujgcej
blizszej (4a) i platformy mocujgcej dalszej (4b), a dodatkowo otwory montazowe (7c) sg zao-
patrzone w gwintowanie do zamocowania komplementarnych fgcznikédw montazowych poétfa-
brykatu (10).

Uchwyt do obrabiarki CNC wedtug jednego z poprzednich zastrzezeh 1-5, znamienny tym,
ze $rodek tuku kota odcinka fukowego, na ktérym sg rozmieszczone otwory montazowe (7¢),
ktory jest srodkiem wspdéinym dla obu powierzchni montazowych (7a, 7b) obu platform mocu-
jacych (4a, 4b) jest tak zaprojektowany, ze pokrywa sie ze srodkiem lokalnego uktadu wspoét-
rzednych zwigzanego z obrabianym poffabrykatem (10) i wyznacza punkt zerowy obrébki.
Uchwyt do obrabiarki CNC wedtug jednego z poprzednich zastrz. 1-6, znamienny tym, ze
platforma mocujaca blizsza (4a) i platforma mocujgca dalsza (4b) sg uksztatltowane w taki
sposob, ze ich powierzchnie montazowe (7a i 7b) znajdujg sie i sg wypozycjonowane prze-
ciwlegle wzgledem siebie na wspdlnej ptaszczyznie roboczej (8), ktéra jest rownolegta do
ptaszczyzny wyznaczanej przez osie XY ukfadu wspoétrzednych (6) obrabiarki CNC.

Uchwyt (1) do obrabiarki CNC wedtug jednego z zastrz. 1-7, znamienny tym, ze ramie ta-
czgce (3) ma ogolnie podtuzny ksztatt, symetryczny wzgledem osi dtugiej (5) uchwytu, wygiety
w przyblizeniu w postaci podobnej do litery U z dwoma przeciwlegtymi, usytuowanymi w od-
stepie od siebie ramionami (3a i 3b) blizszym i dalszym, odpowiednio, wystajgcymi z podtuznej
czesci fgczacej (3c) na jej przeciwlegtych koncach.

Uchwyt (1) do obrabiarki CNC wedtug zastrz. 8, znamienny tym, ze ramie blizsze (3a) ramie-
nia tgczacego (3) jest potgczone i/lub uformowane integralnie od strony swojego gérnego
konca z platformg mocujgcg blizszg (4a) od jej spodniej strony, zas ramie dalsze (3b) ramienia
taczacego (3) jest na swoim gérnym koncu potgczone i/lub uformowane integralnie z platforma
mocujacg dalszg (4b) od jej spodniej strony, a ponadto jedna strona czesci taczacej (3c) ra-
mienia fgczacego (3) od strony ramienia blizszego (3a) jest potaczona na pewnym obszarze
powierzchni i/lub uksztattowana integralnie z podstawg (2) uchwytu (1), ponadto przy czym od
strony powierzchni przeciwlegtej do powierzchni chwytowej (2a) podstawy (2) usytuowana
jest, korzystnie wystajgca od niej, blizsza platforma mocujgca (4a), ktéra jest zwrocona w kie-
runku dalszej platformy mocujgcej (4b), w przyblizeniu usytuowanych prostopadle do ramienia
blizszego i dalszego (3a, 3b) ramienia fgczgcego (3) oraz powierzchni chwytowej (2a) pod-
stawy (2), zas na gérnym konhcu ramienia dalszego (3b) ramienia tgczacego (3) usytuowana
jest platforma mocujaca dalsza (4b), ktéra jest zwrécona swojg powierzchnig czotowg w kie-
runku blizszej platformy mocujgcej (4a).

Uchwyt (1) do obrabiarki CNC wedtug jednego z poprzednich zastrzezen 1-9, znamienny
tym, ze na swoich stronach czotowych, zwréconych do siebie wzajemnie platforma mocujgca
blizsza (4a) i platforma mocujgca dalsza (4b) majg wystajace schodkowo czesci montazowe
blizszg i dalszg (4c i 4d), na kazdej z ktérych od gory znajduje sie odpowiednia powierzchnia
montazowa (7a, 7b), odpowiednio powierzchnia montazowa (7a) platformy mocujacej blizszej
i powierzchnia montazowa (7b) platformy mocujgcej dalszej, przy czym wystajgce czesci mon-
tazowe (4c, 4d) blizsza i dalsza platform mocujgcych (4a ,4b) majg wygiete tukowo wklesle
odcinki powierzchni czotowych zwréconych do siebie wzajemnie, tworzac tukowy odcinek kaz-
dej z powierzchni montazowych (7a i 7b) lezgcych przeciwlegle wzgledem siebie.



11

PL 244454 B1

Rysunki
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Fig. 2
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