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Przedmiot wynalazku dotyczy uchwytu do obrabiarki CNC
do obrobki wykanczajgcej potfabrykatow, zwlaszcza
poéifabrykatéw wytwarzanych w metodzie selektywnego
spiekania laserowego proszkéw metali, w szczegdlnosci
do frezarki CNC, przy czym uchwyt (1) zawiera podstawe
(2) uchwytu, stuzgcg do zamocowania uchwytu (1) na stole
obrabiarki CNC w jej zespole mocowania, platforme
mocujacag blizszg (4a), usytuowanag sasiadujgco
w stosunku do podstawy (2) uchwytu izaopatrzong
w powierzchnie montazowa (7a), platforme mocujacg
dalszg (4b), usytuowang w pewnej odlegtosci w stosunku
do podstawy (2) uchwytu izaopatrzong w powierzchnie
montazowg (7b) oraz ramie tgczace (3), ktére stuzy do
potaczenia ze sobg platformy mocujgcej blizszej (4a),
platformy mocujacej dalszej (4b) oraz podstawy (2)
uchwytu w jedng catos$é, ktéry charakteryzuje sie tym, ze
definiuje 0$ dluga (5) uchwytu przebiegajgcg wzdiuz
diugosci uchwytu, zas$ podstawa (2) uchwytu (1) jest
zorientowana prostopadle do tej osi diugiej (5) uchwytu
oraz ma powierzchnie chwytowg (2a) zwrécong na
zewnatrz, w kierunku zespotu mocowania obrabiarki CNC,
i uksztattowang do zamocowania w zespole mocowania
obrabiarki CNC, przy czym obie platformy mocujace,
platforma mocujgca blizsza (4a) i platforma mocujaca
dalsza (4b) sg zwrécone do siebie wzajemnie swoimi
stronami czotowymi oraz kazda ma na stronie gornej
powierzchnie montazowg (7a, 7b), przy czym obie
powierzchnie montazowe (7a, 7b) lezg na wspodlnej
ptaszczyznie roboczej (8) uchwytu, isg zorientowane,
korzystnie réwnolegle do ptaszczyzny wyznaczonej przez
osie XY uktadu wspéirzednych (6) obrabiarki CNC,
ponadto na kazdej powierzchni montazowej (7a, 7b)
rozmieszczone sg otwory montazowe (7c) oraz elementy
pozycjonujgce (7d) do unieruchomienia w doktadnie
okreslonej pozycji obrébkowej przeznaczonego do obrébki
poéifabrykatu oraz przy czym platforma mocujaca blizsza
(4a) i platforma mocujgca dalsza (4b) sg uksztattowane
oraz usytuowane wzgledem siebie wzajemnie w uchwycie
(1) wtaki sposob, aby ptaszczyzna robocza (8)
wyznaczona przez powierzchnie montazowe (7a i 7b) byta
zorientowana rownolegle do ptaszczyzny wyznaczonej
przez osie XY uktadu wspétrzednych (6) obrabiarki CNC
z otwartym dostepem do uchwytu (1) w kierunku osi Y
uktadu wspétrzednych (6) obrabiarki CNC.
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UCHWYT DO OBRABIARKI CNC DO OBROBKI WYKANCZAJACE]
POLFABRYKATOW, ZWLASZCZA WYTWARZANYCH W METODZIE
SELEKTYWNEGO SPIEKANIA LASEROWEGO PROSZKOW

Dziedzina wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest uchwyt do obrabiarki CNC, w szczegolnosci do
frezarki CNC do prowadzenia obrobki wykanczajace) potfabrykatow, zwiaszcza
potfabrykatow wytwarzanych w metodzie selektywnego spiekania laserowego proszkow,
w szczegolnosci potfabrykatow z dziedziny przemystu stomatologicznego, jubilerskiego,
przyrzadow pomiarowych oraz zegarkowego 1 mechaniki precyzyjnej.

Zauwazono, ze w przemysle stomatologicznym, jubilerskim, zegarkowym 1
mechaniki precyzyjnej czgsto zachodzi potrzeba wykonywania elementoéw o zlozonych
ksztattach geometrycznych i wymagajacych wysokiej dokiadnosci obrobki.

Ze wzgledu na ziozong geometri¢ oraz wymagang wysoka jakos¢ 1 doktadnos¢
wymiarowa powierzchni niektorych obszaréw obrabianych elementéw czgsto korzysta
sig z potaczenia technik addytywnych 1 technik ubytkowych obrobki stopow metali badz
innych materiatlow konstrukcyjnych oraz tworzyw sztucznych.

Opis znanego stanu techniki

Na przyklad w technice dentystycznej obecnie najezgscice] stosowanymi
metodami wytwarzania potfabrykatow jest selektywne spiekanie laserowe proszkow
metali w szczegolnosci stopow chromo-kobaltowych oraz tytanu i jego stopow - jako
alternatywa dla technologii odlewania, oraz frezowanie z wykorzystaniem frezarek CNC
- jako alternatywa dla obrobki rgczne;j.

W technice selektywnego spickania laserowego proszkow metali stosowanej
osobno badz samodzielnie niekorzystne jest to, Ze uzyskiwana W wyniku stosowania te]
metody powierzchnia wyrobu badz detalu jest niewystarczajacej jakosci po procesie
spickania. Natomiast W technologii obrobki ubytkowej, W szczegolnosci frezowania
CNC, niedogodnoscig jest brak mozliwoéci wykonania ztozonego ksztattu wytwarzanego
detalu tj. elementu wykanczanego i obrobki wszystkich jego powierzchni z uwagi na brak
mozliwosci dostgpu do wszystkich powierzchni detalu wymagajacych obrobki.

Znane jest w technice stosowanie polaczenia technologii selektywnego spiekania
laserowego proszkow oraz poOzniejsze] obrobki spickanego prefabrykatu za pomoca
frezarki CNC, w szczegolnosci obrobki wykanczajace) pozwala uzyska¢ zarowno wysokg

jako$¢ powierzchni gwarantowang przez doktadnoéé obrobki ubytkowej oraz ksztalty o
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zlozonej geometrii dzigki zaletom technologii selektywnego spiekania laserowego
proszkéw. W wymienionych branzach metoda wykorzystujaca potaczenie powyzszych
technologii wytwarzania nosi nazwe metody hybrydowe;j.

W metodzie hybrydowej szczegolnie trudnym do rozwiazania problemem 1
skomplikowang do przeprowadzenia operacj jest konieczne przeniesienie potfabrykatu
wykonanego z uZzyciem technologii selektywnego spickania laserowego proszku z
urzadzenia do spickania, do obrabiarki CNC, zwtaszcza frezarki CNC z zachowaniem
punktu Zerowego obrobki lub uzyskania geometrii referencyjnych pozwalajacych na jego
wyznaczenie.

Punkt zerowy obrobki w rozumieniu rozwiazan technologicznych nalezacych do
dziedziny wynalazku nalezy rozumieé jako zerowy punkt ukladu odniesienia zwigzanego
z obrabianym detalem. W przypadku frezarek typowych dla techniki dentystycznej
wyznaczanie wsp6irzednych punktu zerowego obrobki odbywa sig w trakcie procedury
kalibracyjnej, polegajacej na wyznaczeniu $rodka uchwytu obrobkowego w ksztalcie
pier§cienia o typowych dla konkretnego modelu urzadzenia wymiarow. Tak rozumiany
punkt zerowy obrobki jest $ciéle zwigzany z poOzZycja lokalnego ukiadu wspoirzednych
uzywanego przez oprogramowanie CAM dla kalkulacji sciezek narzgdzia.

W rozumieniu rozwigzan technologicznych nalezacych do opisanej powyZzej
dziedziny wynalazku potfabrykat jest clementem badz detalem, wytworzonym W
technologii selektywnego spiekania laserowego proszku, przeznaczonym do obrobki
wykanczajgcej na frezarce CNC wraz z polaczonymi z nim i wytworzonymi w tym
samym procesie elementami pozycjonujacymi i/lub referencyjnymi oraz odpowiednio
uksztattowanymi naddatkami na obrobke wykanczajaca.

Funkcjonuje w stanic techniki kilka znanych rozwiazai technicznych
pozwalajacych na realizacj¢ skutecznego przeniesienia potfabrykatu pomigdzy
urzadzeniem do spiekania laserowego a frezarka.

Znany jest sposob przenoszenia potfabrykatu otrzymanego W technologii
selektywnego spickania laserowego proszkow oraz adekwatny uchwyt obrébkowy do
frezarki CNC wedhug publikacji EP3095538A1. W publikacji tej ujawniono sposéb
wytwarzania potwyrobu w postaci implantu stomatologicznego Wwraz Z licznymi
ramionami Wwsporczymi, Zz ktorych kazdy posiada na koficu kieszenie ustalajace
zaopatrzone w pierwsze érodki sprzegajace, ktore s3 dopasowane do unieruchamiania na

zespole uchwytowym za pomoca rub. Zespét uchwytowy jest wykonywany
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bezposrednio W urzadzeniu do wyjmowania potwyrobu i jest zaopatrzony W liczne
otwory ustalajgce dopasowanc do $rodkéw sprzggajacych potwyrobu w  celu
zamocowania z zachowaniem duzej doktadnoéci pozycjonowania oraz centrowania
przenoszonego potwyrobu w zespole uchwytowym. Na zespole uchwytowym s3
wykonane liczne srodki referencyjne i §rodki centrujace 2 centrujgcymi powierzchniami
stozkowymi, ktore s3 rozmieszczone obwodowo.

Zastosowanie zespolu uchwytowego wedlug tego ujawnienia pozwala na zamocowanie
potwyrobu z duza dokladnoécia w obrabiarce CNC dla wykonania obrobki wykanczajacej
elementow potwyrobu z umozliwieniem dostgpu narz¢dzia obrébkowego do obrabianych
powierzchni w zakresie katowym dla katow mniejszych od 45° wzgledem osi Z uktadu
wspotrzgdnych frezarki, jednakze w tej dziedzinie czesto wystgpuje koniecznoéé obrobki
potwyrobdéw pod katami wzglgdem os1 Z ukladu wspoirzednych w°ic;kszymi niz 45° co
nic jest mozliwe do uzyskania wediug tego znanego rozwiazania.

Znane jest rowniez rozwiazanie ,,Sint&Mill” firmy SISMA S.pA.
wykorzystujace rynkowo realizacj¢ sposobu wedlug wyzej przytoczonej publikacji
zgloszenia wynalazku EP3095538A1.

Znany jest takze sposob przenoszenia potfabrykatow polegajacy na bezposrednim
montazu w uchwycie frezarki ptyty urzadzenia do spiekania laserowego do wytwarzania
potfabrykatow w technologii selektywnego spiekania laserowego proszkéw. Przykladem
wykorzystania tego sposobu jest komercyjne zastosowanie modutu ,Hybrid module”
oprogramowania ,hyperDENT” firmy Follow-Me! Technology GmbH.

Znana jest realizacja pPOWYZSZEEO sposobu z wykorzystaniu frezarki ,,CORITEC 6501”
firmy imes-icore GmbH.

Znany jest modul , Make&Mill” oprogramowania Millbox” firmy CIMsystem
s.r.l, ktore pozwala realizowa¢ proces wytwarzania wedtug publikacji zgloszenia
wynalazku EP3095538A1 oraz wediug metody wykorzystujace] przenoszenie
potfabrykatu na plycie obrébkowej stanowigcej wyposazenie urzadzenia do spiekania
wprost do uchwytu frezarki CNC.

Inne znane rozwigzania dotyczace urzgdzen uchwytowych badz zespoldw
imadtowych do prowadzenia dokladnej obrobki detali w postaci wytworzonych
potwyrobow elementdow  protetycznych W stomatologii, zwlaszcza obrobki
wykanczajacej powierzchni implantéw s3 Zznane przykiadowo z publikacji US

2011/0104642A1. Zgodnie z ujawnionym tutaj rozwigzaniem zapewniono urzadzenie
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imadlowe do mocowania w zespole mocowania frezarki, ktore jest zaopatrzone w srodki
pozycjonujgce 1 referencyjne do dokladnego ustalania i mocowania w nim poétwyrobu za
pomoca odpowiednio wspolpracujacych, utworzonych na tym potwyrobie elementow
ustalajacych i referencyjnych, przy czym urzadzenie imadiowe zapewnia dostgp do
obrabianego pétwyrobu tylko od gory bez dostgpu bocznego i dla zapewnienia obrobki
wszystkich powierzchni pdtwyrobu urzadzenie imadlowe jest wyjmowane Z zespolu
mocowania frezarki w trakcie prowadzenia obrobki i po obroceniu go 0 180° ponownie
mocowane w zespole mocowania dia dalszej obrobki, przy czym jest ono zaopatrzone, W
celu dokladnego ponownego pozycjonowania, W wykonane odpowiednie elementy
pozycjonujace.

Znane jest rowniez urzadzenie uchwytowe do obrobki wykanczajacej trzonow
mocujacych implantow stomatologicznych we frezarce stomatologicznej ujawnione W
publikacji WO2013/135687, ktére posiada elementy zaciskowe z pordwnywalnymi z
implantami elementami analogowymi tworzacymi interfejs poréwnywalny z wiasciwym
implantem, z ktorym moga by¢ laczone obrabiane trzony mocujace zamocowane W
wycieciach urzadzenia uchwytowego. Takze to urzgdzenie uchwytowe zapewnia dost¢p
od gory tj. wzdhuz osi Z ukladu wspélrzednych bez dostepu bocznego do powierzchni
obrabianego przedmiotu.

W przypadku wykaficzania potfabrykatéw wytwarzanych W metodzie
selektywnego spickania laserowego 0 zlozonej geometrii W szczegdlnoscl spotykanych
w przemysle stomatologicznym, jubilerskim, zegarkowym i mechaniki precyzyjnej
dodatkowym problemem technicznym jest stworzenie mozliwosci obrobki powierzehni
utozonych pod bardzo duzymi kgqtami w stosunku do osi Z ukiadu wspobirzednych frezarki
CNC.

Zastosowanie powyzszych znanych metod i technik nie daje mozliwosc
rozwigzania tego problemu. Sposob 1 urzadzenie znane Z publikacji wynalazku
EP3095538A1 zapewnia dostgp do powierzchni bocznej potfabrykatow w postaci
elementow precyzyjnych jedynie pod matymi katami, nieprzekraczajacymi 45 stopni W
stosunku do osi Z ukladu wspolrzednych frezarki CNC, ze wzgledu na ksztalt konstrukcjl
urzadzenia do przenoszenia potfabrykatow.

W sposobie wykorzystujacym przenoszenie potfabrykatu na plycie urzadzenia do
selektywnego spieku proszkoéw dostep narzedziami skrawajgcymi typowymi dla

wymienionych branz na frezarce CNC wymaga zastosowania frezarek wyposazonych w
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dlugie oprawki narzedziowe, €O Znaczaco komplikuje proces wytwarzania, a dla wielu
urzgdzen moze by¢ niemozliwe do realizacjl 1 prowadzi do podwyzszenia kosztow
wytwarzania elementéw z uwagi na konieczno§¢ stosowania specjalistycznego
oprzyrzadowania.

Przedstawienie problemu technicznego stanowigcego podstawg wynalazku

W tym kontekscie zadaniem technicznym, ktore stanowi postawg wynalazku, jest
rozwiazanie problemu zapewnienia takiego uchwytu do obrabiarki CNC, zwlaszcza do
frezarki CNC, za pomocg ktorego byloby mozliwe pokonanie przedstawionych
problemow aktualnego stanu techniki.

Dokladniej, celem niniejszego wynalazku jest zapewnienie uchwytu dla
umozliwienia zamocowania potfabrykatu o ziozonym ksztalcie geometrycznym W
przestrzeni robocze) frezarki z zastosowaniem uchwytu w taki sposob, aby mozliwa byla
obrobka potfabrykatu pod duzymi katami w stosunku do osi Z ukiadu wspolrzednych
obrabiarki CNC, przy jednoczesnym zachowaniu mozliwosci precyzyjne) obrobki
elementéw oraz powierzchni tolerowanych wymiarowo.

Celem wynalazku jest rowniez zapewnienie uchwytu dla umozliwienia

zamocowania poifabrykatu w przestrzeni roboczej obrabiarki z fatwym jego
wypozycjonowaniem wzglegdem ukiadu wspotrzednych XYZ obrabiarki.
Wskazany problem techniczny oraz cele wynalazku zostaly osiagane za pomocy uchwytu
do obrabiarki CNC, zwiaszcza frezarki CNC, do prowadzenia obrobki wykanczajgce)
pétfabrykatow wytwarzanych w metodzie selektywnego spickania laserowego proszkow.
Ujawnienie istoty wynalazku

W szczegblnosci zadanie wedhug wynalazku zostalo rozwigzane za pomocq
uchwytu do mocowania w przestrzeni roboczej obrabiarki polfabrykatow o ziozone]
geometril, wytwarzanych w metodzie selektywnego spiekania laserowego proszku oraz
przenoszonych z urzadzenia do spiekania laserowego do przestrzeni roboczej obrabiarki
CNC, zwlaszcza frezarki CNC, w sposéb umozliwiajacy dostgp do wszystkich
przeznaczonych do obrobki powierzchni potfabrykatu z zachowaniem punktu Zerowcgo
obrébki i /lub uzyskaniem geometrii referencyjnych pozwalajacych na jego wyznaczenie.
Przy czym pod pojeciem punktu zerowego obrobki w kontekscie niniejszego wynalazku
nalezy rozumieé s$rodek lokalnego ukiadu wspotrzednych XYZ obrabiarki CNC

Zwigzanego Z obrabianym detalem w ten sposob, ze korzystnie pokrywa sig on z¢
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érodkiem Iuku kota, wzdiuz ktorego rozmieszczone 53 otwory montazowe na
powierzchniach montazowych kazdej platformy MOoCcujjee], €o zostanie objasnione dale).

Bardziej szczegdtowo, niniejszy wynalazek dotyczy uchwytu do frezarki CNC,w
korzystnym przykladzie wykonania wynalazku wykonanego jako jednoczgsciowy t. z
jednego kawatka materiaby, przy czym uchwyl zawiera nastgpujace giowne czgscl
konstrukcyjne: podstawg uchwytu, sfuzacg do zamocowania uchwytu na stole obrabiarki,
w szczegolnodci frezarki CNC, platformg mocujaca blizsza, usytuowang sasiadujgco W
stosunku do podstawy uchwytu i zaopatrzong w powierzchnig montazows, platformg
mocujaca dalsza, oddalong w stosunku do podstawy uchwytu i zaopatrzong w
powierzchni¢ montazowa, ramig laczace, ktore stuzy potaczeniu platformy mocujace]
blizszej i platformy mocujacej dalszej oraz podstawy uchwytu.

Uchwyt wediug wynalazku do obrabiarki CNC do obrobki wykanczajacej
poifabrykatow, zwlaszcza potfabrykatow wytwarzanych w metodzie selektywnego
spickania laserowego proszkow metali, W szczegdlnosci do frezarki CNC zawiera
podstawe uchwytu, shuzacg do zamocowania uchwytu na stole obrabiarki CNC w jej
zespole mocowania, platformg mocujaca blizsza, usytuowang sasiadujgco w stosunku do
podstawy uchwytu i zaopatrzong w powierzchni¢ montaZzows, platformg¢ mocujacy
dalsza, usytuowang w pewnej odleglosci w stosunku do podstawy uchwytu i zaopatrzong
w powierzchni¢ montazowg Oraz ramig laczace, ktore stuzy do potaczenia ze soba
platformy mocujacej blizszej, platformy mocujacej dalszej oraz podstawy uchwytu w
jedna calo$é, charakteryzuje sig tym, 7e definiuje 0§ diugg uchwytu przebiegajacq wzdiuz
diugosci uchwytu, zas podstawa uchwytu jest zorientowana prostopadle do tej osi diugiej
uchwytu oraz ma powierzchni¢ chwytowa zwrdcona na zewnatrz, w kierunku zespolu
mocowania obrabiarki CNC, i uksztaltowana do zamocowania W zespole mocowania
obrabiarki CNC, przy czym obie platformy mocujace, platforma mocujgca blizsza 1
platforma mocujaca dalsza sa zwrocone do siebie wzajemnie swoimi stronami czolowymi
z wystajacymi na te] stronie czolowej kazde) z platform mocujacych czesciami
montazowymi, Z ktorych kazda ma na stronie gornej powierzchnig montazowg
odpowiedniej platformy mocujacej, blizszej 1 dalszej, przy czym obie powierzchnie
montazowe leza na wspolnej plaszczyZznie roboczej uchwytu i s3 zorientowane,
korzystnie, rownolegle do plaszczyzny wyznaczonej przez osie XY ukfadu
wspoirzgdnych obrabiarki CNC, ponadto na kazdej powierzchni montazowe)

rozmieszczone §3 otwory montazowe oraz elementy pozycjonujace do unieruchomienia
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w dokladnie okreslonej pozycji obrobkowej przeznaczonego do obrobki potfabrykatu,
oraz przy czym platforma mocujaca blizsza i platforma mocujaca dalsza s3 uksztaltowane
oraz usytuowane wzglgdem siebie wzajemnie W uchwycie w taki sposob, aby ptaszczyzna
robocza wyznaczona przez powierzchnie montazowe byla zorientowana rownolegle do
plaszczyzny wyznaczonej przez osie XY ukladu wspotrzednych obrabiarki CNC z
otwartym dostgpem uchwytu w kierunku osi Y ukiadu wspotrzednych obrabiarki CNC,
przy czym platforma mocujaca blizsza i platforma mocujaca dalsza sg polgczone z¢ soba
wzajemnie i z podstawa uchwytu za pomocg ramienia laczacego, ktorego plaszczyzna
¢rodkowa jest rownolegta do plaszczyzny wyznaczonej przez osie XZ ukiadu
wspolrzgdnych obrabiarki CNC.

W przykladzie wykonania wynalazku rami¢ taczace jest uksztaltowane tak, ze
jego plaszczyzna srodkowa jest prostopadta do plaszczyzny roboczej uchwytu i jest
rownolegla do plaszczyzny WyZnaczone;j przez osie XZ uktadu wspétrzgdnych obrabiarki
CNC.

Ponadto w przyktadzie wykonania wynalazku ramig aczgce ma og6lnie podtuzny
ksztalt, symetryczny wzgledem osi dtugiej uchwytu, wygigty w przyblizeniu w postaci
podobnej do litery U z dwoma przeciwleglymi, usytuowanymi w odstgpie od siebie
ramionami blizszym i dalszym, odpowiednio, wystajacymi z podhuznej czgici laczace) na
jej przeciwleglych koncach, ponadto korzystnie ramie blizsze ramienia taczacego jest
potaczone i/lub uformowane integralnie od strony swojego gomego konca z platforma
mocujaca blizsza od jej spodniej strony, za$ ramig dalsze ramienia laczacego jest na
swoim gornym koncu potaczone i/lub uformowane integralnie z platformg mocujaca
dalsza od jej spodniej strony, 2 ponadto jedna strona czgéci taczacej ramienia laczacego
od strony ramienia blizszego jest polaczona na pewnym obszarze powierzchni i/lub
uksztaltowana integralnie z podstawg uchwytu, oraz dodatkowo przy czym od strony
powierzchni przeciwleglej do powierzchni chwytowej podstawy usytuowana jest,
korzystnie wystajaca od niej, blizsza platforma mocujaca, ktora jest zwrocona w kierunku
dalszej platformy mocujacej, W przyblizeniu usytuowanych prostopadle do ramion
blizszego i dalszego ramienia laczgcego oraz powierzchni chwytowej podstawy, za$ na
gomym koncu ramienia dalszego ramienia laczacego usytuowana jest platforma
mocujaca dalsza, ktora jest zwrocona swoja powierzchnig czolowa w kierunku blizsze)

platformy mocujace].
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W przykladzie wykonania wynalazku platforma mocujaca blizsza 1 platforma
mocujaca dalsza na swoich stronach czotowych, zwréconych do siebie wzajemnie, maja
wystajace schodkowo czescl montazowe blizsza i dalsza, kazda od gory z powierzchnia
montazowa, odpowiednio powierzchniz montazow3 platformy mocujacej blizszej i
powierzchniz montazowg platformy mocujace; dalszej, przy czym wystajace czgscl
montazowe blizsza i dalsza platform mocujacych maja wygigte tukowo wklesle odcinki
powierzchni czolowych zwréconych do siebie wzajemnie, twOrzac lukowy odcinek
kazdej z powierzchni montazowych lezacych przeciwlegle wzglgdem siebie.

W przykladzie wykonania wynalazku na kazde) z powierzchni montazowych
rozmieszczona jest pewna liczba, a co najmniej po dwa, usytuowane w odstgpach od
siebie otwory montazowych, ulozone przeciwlegle wzgledem siebie i zestrojone
pozycyjnie wzglgdem siebie wzajemnie, odpowiednio, oraz przy czym na kazdej z
powierzchni montazowych usytuowane sg wzajemnie przeciwlegle, w zestrojeniu
wzgledem siebie wzajemnie, elementy pozycjonujgee, korzystnie co najmnicj jeden
element pozycjonujacy na kazdej powierzchni montazowej.

Zgodnie z przykladem wykonania wynalazku uchwyt jest zamocowany w
obrabiarce CNC, korzystnie frezarce CNC, za pomocg powierzchni chwytowej podstawy
tak, ze 0§ dluga uchwytu pokrywa sie z osig obrotu zespotu mocowania obrabiarki CNC,
bgdacej osia X jej uktadu wspolrzednych XYZ.

W przykladzie wykonania wediug wynalazku rozmieszczone na kazdej z
powierzchni montazowych otwory montazowe s3 zestrojone ze soba pozycyjnie,
przeciwlegle wzajemnie, przy czym otwory montazowe sa ulozone i rozmieszczone na
kazdej powierzchni montazowej réwnomiernie wzdhuz odcinka lukowego tuku kota o
wspolnym $rodku, przy czym ten Juk kola ma wspéiny $rodek dla obu powierzchni
montazowych obu platform mocujacych, platformy mocujacej blizszej i platformy
mocujacej dalszej, a dodatkowo otwory montaZowe s3 Zaopatrzone w gwintowanie do
zamocowania komplementarnych lacznikéw montazowych poifabrykatu.

Przy czym pod pojeciem punktu Zerowego obrobki w konteksécie ninigjszego
wynalazku nalezy rozumie¢ srodek lokalnego ukiadu wspotrzgdnych XYZ obrabiarki
CNC zwiazanego z obrabianym detalem w ten sposéb, ze korzystnie pokrywa sig on ze
érodkiem fuku kota, wzdhuz ktorego rozmieszczone sa otwory montazowe na

powierzchniach montazowych kazdej platformy mocujace].
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Poifabrykat, ktory zgodnie Z niniejszym wynalazkiem jest Wytworzony metodg
selektywnego spiekania laserowego zawiera czgs¢ zasadniczg, stanowiqcé wytwarzany
element konstrukcyjny oraz ktora to czgé¢ zasadnicza jest potaczona w jedna calost z
dodatkowymi elementami struktury potfabrykatu w postaci lacznikéw montazowych 0oraz
lacznikéw referencyjnych, oraz ktory to potfabrykat jest wczeéniej zaprojektowany W
oprogramowaniu CAM korzystnie tak, aby przeznaczone do precyzyjnej obrobki
elementy struktury zasadniczej, w korzystnym przykladzie wykonania otwory
montazowe i taczniki montazowe usytuowane w strukturze zasadniczej znajdowaty si¢ W
otwartych obszarach uchwytu wedlug wynalazku, to jest na lewo i prawo w obszarach
pomigdzy platforma mocujaca blizsza i platforma mocujgca dalszg patrzac W kierunku
osi Z uktadu wspdirzgdnych obrabiarki CNC. Uchwyt wediug wynalazku jest
uksztattowany dla umozliwienia obrobki w zakresie duzych katow w stosunku do osi Z
uktadu wspoirzgdnych obrabiarki, w szczegolnosci mieszczacych sig w zakresie +/- 70
stopni w plaszczyznie YZ ukladu wspolrzednych frezarki CNC oraz +/- 45 stopni W
plaszczyznie XZ ukladu wspolrzednych frezarki CNC (niepokazanej).

Péifabrykat jest przy tym umieszczany w uchwycie wedtug wynalazku tak, ze
laczniki montazowe potfabrykatu s3 ustalone na powierzchniach montazowych platform
mocujacych blizszej 1 dalszej, przyktadowo przykrgcane za pomoca $tub do powierzchni
montazowych platform mocujacych blizszej i dalszej uchwytu, za$ taczniki referencyjne
potfabrykatu wspodlpracujg  z clementami  pozycjonujacymi usytuowanymi na
powierzchniach montazowych platform mocujacych blizszej 1 dalszej uchwytu,
odpowiednio.

Opisane powyze]j zamocowanie pozwala na swobodny dostep narzgdzia
skrawajacego obrabiarki, korzystnie frezarki CNC do powierzchni potfabrykatu,
zwlaszcza jego struktury zasadniczej, w przykiadzie wykonania stanowigce) implant
stomatologiczny, wymagajacych obrobki.

Dalsze cechy i zalety tego wynalazku sg przedstawione i doktadniej objaénione W
ponizszym opisic W odniesieniu do nieograniczajacego przykiadu wykonania wynalazku
przedstawionego na rysunku, na ktorym przedstawiono korzystny przyktad wykonania
uchwytu do obrabiarki, w szczegdlnosci frezarki, do prowadzenia obrobki wykanczajace)

potfabrykatow wytwarzanych w metodzie selektywnego spickania laserowego proszkow.

Opis figur rysunku
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Opis jest przedstawiony ponizej W odniesieniu do zataczonych figur rysunku,
ktore stuza wylacznie do celow ilustracyjnych i nie ograniczaja zakresu wynalazku, na
ktorych:

Figura 1 przedstawia schematycznie W widoku perspektywicznym uchwyt do
obrabiarki CNC, w potozeniu mocowania w obrabiarce, zorientowanym wzgledem
ukladu wspotrzgdnych XYZ obrabiarki CNC oraz narzedzia obrobkowego,
przedstawionego w zarysie, w przykladzie wykonania wediug niniejszego wynalazku, za$
Figura 2 - schematycznie w widoku perspektywicznym przyklad wykonania uchwytu z
fig. 1 z zamocowanym W nim poifabrykatem w polozeniu obrobkowym, W pozycji
zamocowania w obrabiarce CNC zorientowanej wzgledem ukladu XYZ obrabiarki CNC
i przedstawionego W zarysic narzgdzia, wedug niniejszego wynalazku.

Opis przykladu wykonania wynalazku

W przedstawionym przykiadzie wykonania wediug wynalazku, ktory nie jest
ograniczajacy a jedynie shuzy do zilustrowania idei wynalazku, potfabrykat 10 zawiera
strukture zasadniczg 10c, stanowiaca implant podokostnowy 10¢ dla potrzeb przemystu
stomatologicznego, przeznaczony do obrébki wykanczajacej, Wraz z potaczonymi z nig
jednoczgsciowo elementami dodatkowymi  struktury pétfabrykatu, shuzacymi do
ustalenia go w uchwycie 1 wedtug wynalazku, w postaci facznikéw montazowych 10a
oraz tacznikow referencyjnych 10b.

Przedmiot wynalazku w przykiadzie wykonania jest zilustrowany schematycznie
na figurze 1, na ktorej przedstawiono w catoéci uchwyt 1 do obrabiarki CNC, w tym
przypadku frezarki CNC, do mocowania na stole w zespole mocowania obrabiarki CNC,
przy czym uchwyt | jest uksztattowany w cisltej korelacji pozycyjnej 1z orientowaniem
jego komponentow konstrukcyjnych wedhug uktadu wspotrzgdnych XYZ 6 obrabiarki
CNC w celu przeprowadzania obrobki wykanczajacej potfabrykatow 10 wytwarzanych
w metodzie selektywnego spiekania laserowego proszkow, korzystnie proszkéw metali
takich jak tytan i jego stopy i/lub innych tworzyw metalowych takich jak stopy chromo-
Kkobaltowe i/lub tworzyw sztucznych, takich jak PMMA lub PEEK.

Uchwyt 1 do obrabiarki CNC jest przeznaczony do zamocowania w obrabiarce
CNC, w szczegdlnosci frezarce CNC w jej zespole mocowania, na stole obrabiarki w
scisle okreglonej i dokladnic zorientowanej wzgledem ukladu wspbtrzednych XYZ 6
obrabiarki pozycji obrobkowej. Zgodnie z przedstawionym przyktadem wykonania,

uchwyt 1 jest korzystnie wykonany z jednego kawalka materiat, przykiadowo ze stali
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konstrukcyjnej, 1 posiada elementy konstrukcyjne potaczone ze sobg w jedng czgs¢
konstrukcyjna, przy czym te elementy konstrukcyjne moga by¢ rowniez wykonane jako
oddzielne czgscl.

7Zasadnicze elementy konstrukcyjne uchwytu 1, majacego i wyznaczajacego 08
dtuga 5 uchwytu, przebiegajaca wzdhiz dtugosci uchwytu, prostopadle do jego wymiaru
szerokosci, stanowig: podstawa 2 uchwytu zawierajaca powierzchnig chwytowa 2a, ramig
taczace 3, platforma mocujaca blizsza 4a zawierajgca powierzchnig montazowg 7a oraz
platforma mocujaca dalsza 4b zawierajaca powierzchnig montazows 7b, przy czym ramig
taczace 3 stuzy do polaczenia ze sobg obu platform mocujacych blizszej 1 dalszej 4a,4b 0
podstawy 2 w jedng calo§é oraz ma ogdlnie podiuzny ksztalt, symetryczny wzglgdem osi
diugiej 5 uchwytu, wygigty w przyblizeniu w postaci podobnej do wydhizonej litery U z
dwoma przeciwleglymi, usytuowanymi w odstepie od siebie ramionami 3a i 3b blizszym
i dalszym, odpowiednio, wystajacymi  Z podiuznej czgsci laczacej 3¢ na jej
przeciwlegtych koncach. Ramig blizsze 3a ramienia laczacego 3 jest potaczone i/lub
uformowane integralnie od strony swojego gornego kofica Z platforma mocujaca blizszg
4a od jej spodniej strony, za§ ramig dalsze 3b ramienia laczacego 3 jest na swoim goémym
koficu potaczone i/lub uformowane integralnie z platforma mocujaca dalsza 4b od jej
spodnicj strony. Jedna strona czescei faczace) 3¢ ramienia taczacego 3 od strony ramienia
blizszego 3a jest polgczona na pewnym obszarze powierzchni lub uksztaltowana
integralnie z podstawa 2 uchwytu 1, w szczegoOlnosci ze strong powierzchni 2b podstawy
2 lezaca przeciwlegle wzgledem powierzchni chwytowej 2a podstawy 2 uchwytu 1,
zwroconej w kierunku zespotu mocowania frezarki badz innej obrabiarki w tym
przypadku frezarki CNC (niepokazanej). Od strony powierzchni 2b przeciwlegiej do
powierzchni chwytowej 2a podstawy 2 usytuowana jest, korzystnie wystajaca od niej,
blizsza platforma mocujaca 4a, ktora jest zwrocona W kierunku dalszej platformy
mocujacej 4b, w przyblizeniu usytuowanych prostopadle do ramienia blizszego 1
dalszego 3a, 3b ramienia laczacego 3 oraz powierzchni chwytowej 2a podstawy 2. Na
gbérmym koficu ramienia dalszego 3b ramienia laczacego 3 uchwytu 1 usytuowana jest
swojg spodnig strong, W przyblizeniu rownolegle do czgsci taczacej 3¢ ramienia
taczacego 3, platforma mocujaca dalsza 4b, ktora jest zwrécona swojg powierzchnia
czolowa w kierunku blizszej platformy mocujacej 4a. Na swoich stronach czolowych,
zwréconych do siebie wzajemnie platforma mocujaca blizsza 4a i platforma mocujaca

dalsza 3b maja wystajace schodkowo cze§ci montaZowe, czeéé montazowa blizsza 4c 1
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czgé¢ montazowy dalsza 4d, kazda odpowiednio z powierzchnig montazowa,
odpowiednio powierzchnia montazowa 7a platformy mocujacej blizszej 1 powierzchnig
montazowa 7b platformy mocujacej dalszej. W korzystnym przykladzie wykonania
wystajace czgscl montazowe blizsza i dalsza 4c i 4d platform mocujacych blizszej i
dalszej maja wygigte tukowo wklesle odcinki powierzchni czotowych zwroconych do
siebie wzajemnie, tworzac lukowy odcinek kazdej z powierzchni montazowych 7a i 7b,
lezacych od gory na czgéciach montazowych 4c i 4d, przeciwlegle wzgledem siebie. Na
kazdej z powierzchni montazowych 7a i 7b rozmieszczonych jest wiele badz kilka, a co
najmniej dwa, usytuowanych w odstepach od siebie otwordw montazowych 7c,
utozonych przeciwlegle wzgledem siebie 1 zestrojonych pozycyjnie wzgledem siebie
wzajemnie, odpowiednio. W przykladzie wykonania powierzchnie montazowe 7ai7b
korzystnie wykonane s3 Z odcinkiem tukowym od strony czolowej, w przyblizeniu
usytuowanym centralnie symetrycznie. Dodatkowo na kazdej z powierzchni
montazowych 7a i 7b usytuowane $3 wzajemnie przeciwlegle i zestrojone wzgiedem
siebie wzajemnie elementy pozycjonujace 7d, korzystnie co najmniej jeden element
pozycjonujacy 7d, na kazdej powierzchni montazowej 7a i 7b.

Uchwyt 1 wedlug wynalazku jest zorientowany we frezarce (niepokazanej) tak,
aby w zalecanym przykladzie wykonania 0§ diuga 5 uchwytu 1 pokrywata si¢ z 0sig
obrotu zespolu mocowania obrabiarki CNC, w szczeg6lnosci frezarki CNC, bgdaca osig
X ukladu wspolrzednych XYZ 6 (patrz fig. 1) frezarki CNC w tym przykladzie
wykonania wynalazku.

Podstawa 2 uchwytu 1 jest wykonana tak, aby powierzchnia chwytowa 2a
podstawy 2 znajdowala sig W plaszczyznie prostopadiej do osi diugiej 5 uchwytu 1, przy
czym w tym przykladzie wykonania powierzchni chwytowa 2a jest korzystnie kotowa.

Powierzchnia chwytowa 2a jest korzystnie uksztaltowana tak, aby umozliwi¢
zamocowanie uchwytu 1 za pomocg odpowiednich elementéw mocujacych, korzystnie
$rub mocujacych lub innych technicznych $rodkow mocujacych w zespole mocowania
obrabiarki, w tym przykladzie wykonania korzystnie frezarki CNC (niepokazanej) i jest
dostosowana ksztaltem i wymiarami do standardu zamocowania w konkretnym modelu
frezarki CNC.

Platforma mocujaca blizsza 4a i platforma mocujaca dalsza 4b s3 uksztaltowane
w taki sposob, z¢ ich powierzchnie montazowe 7a i 7b znajduja sig i sa wypozycjonowane

przeciwlegle wzgledem siebie na wspolnej plaszczyZznie roboczej 8, ktéra jest w
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korzystnym przykltadzie wykonania rownolegla do plaszczyzny wyznaczanej przez osie
XY ukiadu wspolrzednych 6 frezarki CNC.

Platforma mocujaca blizsza 4a i platforma mocujaca dalsza 4b posiadaja
rozmieszczone na kazdej z powierzchni montazowych 7a 1 7b, zestrojone ze s0b3
przeciwlegle wzajemnie otwory montazowe 7c, przy czym otwory montazowe 7¢ 53
ulozone korzystnie réwnomiernie wzdhiz odcinka lukowego tuku kola o wspélnym
$rodku dla obu platform mocujacych, za$ w zalecanym przykfadzie wykonania otwory
montazowe 7¢ sa zaopatrzone w gwintowanie do zamocowania komplementarnych
lacznikow montazowych potfabrykatu.

Przy czym uchwyt wedtug wynalazku, zwlaszcza jego konstrukcja opisana wyzej
pozwala na fatwe wyznaczenie punktu Zerowego obrobki, czyli w kontekscie niniejszego
wynalazku $rodka lokalnego ukfadu wspélrzednych 6 XYZ obrabiarki CNC zwigzanego
z obrabianym péifabrykatem 10 w ten sposob, ze pokrywa sig on ze srodkiem tuku kota
odcinka lukowego, wzdluz ktorego rozmieszczone s3 otwory montazowe 7¢ na
powierzchniach montazowych 7a, 7b kazdej platformy mocujacej blizszej i dalsze] 4a,
4b, ktory ma wspolny srodek dla obu platform mocujacych.

Platforma mocujaca blizsza 4a i platforma mocujaca dalsza 4b posiadaja
usytuowany na kazdej powierzchni montazowej 7a i 7b przynajmniej jeden element
pozycjonujacy 7d dla kazdej platformy. W korzystnym przykladzie wykonania
elementami pozycjonujgcymi sa kotki pozycjonujace 7d.

Platforma mocujaca blizsza 4a i platforma mocujaca dalsza 4b sg uksztaltowane
w taki sposob, aby dostep do uchwytu 1 w kierunku osi Y ukladu wspolrzednych 6
frezarki CNC (niepokazanej) dla narzedzia obrébkowego 6a frezarki byl otwarty.

Ramic faczace 3 jest korzystnie uksztaltowane jako wygigte tukowato na obu
koficach w kierunku rownolegtym, co najmniej w przyblizeniu, do osi Z uktadu
wspolrzednych 6 frezarki CNC, z utworzeniem ramion blizszego 3a i dalszego 3b,
korzystnie w postaci zblizonej do litery U z wystajacymi Ku gorze w kierunku
rownoleglym do osi Z uktadu wspotrzednych 6 ramieniem blizszym 3a i ramieniem
dalszym 3b 1aczac, za posrednictwem czgscl laczacej 3¢, spodnic powierzchnie platform
mocujacych 4a i 4b blizszej i dalszej, odpowiednio. Ramig laczace 3 jest usytuowane tak,
ze jego plaszczyzna srodkowa 9 jest prostopadta do plaszczyzny robocze) 8 uchwytu 11
korzystnie jest rownolegla do plaszczyzny wyznaczonej Pprzez osie XZ ukladu

wspb6trzgdnych 6 frezarki CNC. 05 srodkowa 5 uchwytu 1 stanowiaca wyzej okreslang
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o$ diuga 5 uchwytu 1 lezy na plaszczyznie §rodkowej 9 ramienia taczacego 3 oraz na
plaszczyznie roboczej 8 uchwytu 1, na ktorej leza powierzchnie montazowe 7a i 7b.

W odniesieniu do figury 2, na ktérej jest przedstawiony przykiad wykonania
uchwytu 1 z fig. 1 z zamocowanym w nim poétfabrykatem 10 w polozeniu gotowym do
obrobki, w pozycji zorientowanej wzglgdem ukiadu wspotrzednych 6 XYZ obrabiarki
CNC, w tym przykladzie wykonania frezarki CNC (niepokazanej) i przedstawionego w
zarysie narzgdzia 6a, wedlug niniejszego wynalazku, uwidoczniony jest p6éifabrykat 10
w catoSci wytworzony metodg spiekania laserowego proszkow, w tym przykladzie
wykonania proszku bgdacego stopem tytanu Ti6A14V. Uwidocznione sa rowniez
uformowane integralnie taczniki montazowe 10a pétfabrykatu 10, ktére stuza do montazu
potfabrykatu do powierzchni montazowych 7a i 7b we wspoipracy z odpowiednimi,
uksztattowanymi komplementarnie do nich otworami montazowymi 7c¢ na
powierzchniach montazowych 7a i 7b platform mocujacych 4a i 4b, odpowiednio,
korzystnie za pomocg $rub badz innych $rodkéw technicznych spetiajacych wymagane
funkcje mocujgce. Ponadto péifabrykat 10 zawiera taczniki referencyjne 10b, ktore tacza
si¢ z komplementarnymi wzglgdem nich elementami pozycjonujacymi 7d usytuowanymi
na kazdej z platform mocujgcych blizszej i dalszej 4a, 4b na ich odpowiednich
powierzchniach montazowych 7a i 7b. Polfabrykat zawiera réwniez uformowana w
procesic spiekania laserowego proszku strukture zasadnicza 10c implantu
podokostnowego wbudowang i uksztattowang integralnie w strukturze péiabrykatu 10.
Struktura zasadnicza 10c implantu stomatologicznego, zwlaszcza podokostnowego
zawiera uformowane z nig integralnic interfejsy implantologiczne 10d, ktore wymagaja
precyzyjnej obrobki, w szczegélnoéci obrobki wykariczajacej z zastosowaniem frezarki
lub innego rodzaju obrabiarki CNC. Ponadto struktura zasadnicza 10c potfabrykatu w
postaci implantu stomatologicznego zawiera otwory montazowe 10e  implantu
podokostnowego, ktore réwniez wymagaja precyzyjnej obrobki.

Zamocowanie przedstawionego powyzej potfabrykatu 10 w zespole mocowania
frezarki CNC (nieprzedstawionej) z jego pozycjonowaniem i justowaniem jest
realizowane za pomoca uchwytu 1 wedlig wynalazku w sposéb uwidoczniony w
przykladzie wykonania wynalazku przedstawionym na fig. 2, przy czym zastosowanie
uchwytu 1 umozliwia dostgp narz¢dzia obrobkowego 6a od strony kierunku Y uktadu
wspotrzgdnych 6 frezarki CNC do obrobki potfabrykatu zamocowanego w uchwycie 1 w
plaszczyZnie roboczej 8 uchwytu i pozwala na precyzyjng obrobke, w tym obrobke
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wykanczajacg zarowno interfejsow implantologicznych 10d jak réowniez otworéw
montazowych 10e implantu stomatologicznego, a takze innych wymagajgcych
precyzyjnej obrdbki, z zachowaniem wymaganych tolerancji obrobkowych, czesci
struktury zasadniczej 10c implantu w duzym zakresie katowym w stosunku do osi Z
ukladu wspéirzednych XYZ 6 frezarki CNC, takze pod katami wigkszymi niz 45 stopni
w stosunku do osi Z ukiadu wspolrzgdnych 6 frezarki CNC. Uchwyt | wedtug wynalazku
pozwala na precyzyjng obrébk¢ wymienionych powyzej interfejséw 10d oraz otwordw
10e czgéci zasadniczej 10c potfabrykatu 10 w postaci implantu stomatologicznego w
zakreste kgtowym w stosunku do osi Z ukladu wspéirzednych 6, mieszczacym sie w
zakresie +/- 70 stopni w plaszczyZnie YZ ukiadu wspdéhrzednych 6 frezarki CNC oraz +/-
45 stopni w plaszczyznie XZ uktadu wspdtrzednych 6 frezarki CNC (niepokazanej).
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Zastrzezenia patentowe

1. Uchwyt do obrabiarki CNC do obrébki wykanczajacej polfabrykatow,
zwlaszcza potfabrykatow wytwarzanych w metodzie selektywnego spiekania laserowego
proszkdéw metali, w szczegélnosci do frezarki CNC, przy czym uchwyt (1) zawiera
podstawe (2) uchwytu, stuzaca do zamocowania uchwytu (1) na stole obrabiarki CNC w
Jjej zespole mocowania, platform¢ mocujaca blizszg (4a), usytuowana sasiadujgco w
stosunku do podstawy (2) uchwytu i zaopatrzong w powierzchnie montazows (7a),
platform¢ mocujaca dalsza (4b), usytuowang w pewnej odleglosci w stosunku do
podstawy (2) uchwytu i zaopatrzong w powierzchni¢ montazowa (7b) oraz ramig lgczace

(3), ktore shuzy do polgczenia ze soba platformy mocujacej blizszej (4a), platformy

mocujgcej dalszej (4b) oraz podstawy (2) uchwytu w jedng caloéé,_znamienny tym, Ze
uchwyt definiuje 08 dhugg (5) uchwytu przebiegajacg wzdhuz dhugosci uchwytu, zas
podstawa (2) uchwytu (1) jest zorientowana prostopadle do tej osi dhugiej (5) uchwytu
oraz ma powierzchni¢ chwytowg (2a) zwr6cong na zewnatrz, w kierunku zespotu
mocowania obrabiarki CNC, i uksztaltowang do zamocowania w zespole mocowania
obrabiarki CNC w dokfadnym zestrojeniu pozycyjnym z ukladem wspéirzednych XYZ
(6) obrabiarki CNC, przy czym obie platformy mocujace, platforma mocujaca blizsza
(4a) 1 platforma mocujaca dalsza (4b) sg zwrdécone do siebie wzajemnie swoimi stronami
czolowymi z wystajagcymi na tej stronie czotowej kazdej z platform mocujacych
czg¢sciami montazowymi, z ktorych kazda ma na stronie gornej powierzchnie montazows
(7a, 7b) odpowiedniej platformy mocujace;j blizszej (4a) i dalszej (4b), przy czym obie
powierzchnie montazowe (7a,7b) leza na wspolnej plaszczyznie roboczej (8) uchwyty, i
sa zorientowane, korzystnie rownolegle do plaszczyzny wyznaczonej przez osie XY
ukiadu wspoétrzednych (6) obrabiarki CNC, ponadto na kazdej powierzchni montazowe;j
(7a, 7b) rozmieszczone s3 otwory montazowe (7c) oraz elementy pozycjonujace {7d) do
unieruchomienia w doktadnie okres$lonej pozycji obrobkowej przeznaczonego do obrobki
potfabrykatu (10) oraz przy czym platforma mocujgca blizsza (4a) i platforma mocujaca
dalsza (4b) s3 uksztaltowane oraz usytuowane wzgledem siebie wzajemnie w uchwycie
(1) w taki sposob, aby plaszczyzna robocza (8), na ktérej leza powierzchnie montazowe
(7a 1 7b) byla zorientowana réwnolegle do ptaszczyzny wyznaczonej przez osie XY
ukladu wspolrzednych (6) obrabiarki CNC z otwartym dostepem do uchwytu (1) w
kierunku osi Y ukladu wspoirzednych (6) obrabiarki CNC, przy czym platforma
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mocujgca blizsza (4a) i platforma mocujaca dalsza (4b) sa polgczone ze sobg wzajemnie
1 z podstawa (2) uchwytu za pomoca ramienia aczacego (3), ktérego plaszczyzna
srodkowa (9) jest rownolegla do plaszczyzny wyznaczonej przez osie XZ ukladu
wspolrzednych (6) obrabiarki CNC.

2. Uchwyt (1) do obrabiarki CNC wedlug zastrzezenia 1, znamienny tym, Ze ramig
Taczace (3) jest uksztaltowane tak, ze jego ptaszczyzna §rodkowa (9) jest prostopadia do
plaszczyzny roboczej (8) uchwytu (1) i jest réwnolegla do plaszczyzny wyznaczonej
przez osie XZ uktadu wspotrzednych (6) obrabiarki CNC.

3. Uchwyt (1) do obrabiarki CNC wedlug jednego z poprzednich zastrzezen
1-2, znamienny tym, Ze jest zaprojektowany do zamocowania w obrabiarce CNC,
korzystnie frezarce CNC, za pomocg powierzchni chwytowej (2a) podstawy (2) tak, ze
0§ diuga (5) uchwytu (1) pokrywa si¢ z 0sig obrotu zespolu mocowania obrabiarki CNC,
bedacej osig X jej ukladu wspolrzednych XYZ (6).

4, Uchwyt (1) do obrabiarki CNC wedtug 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 odstgpach od siebie otwory
montazowe (7c), ulozone przeciwlegle wzglegdem siebie i zestrojone pozycyjnie
wzglgdem siebie wzajemnie, odpowiednio, oraz przy czym na kazdej z powierzchni
montazowych (7a 1 7b) usytuowane s3 wzajemnie przeciwlegle, w zestrojeniu wzgledem
siebie wzajemnie, elementy pozycjonujace (7d), korzystnie co najmniej jeden element
pozycjonujacy (7d) na kazdej powierzchni montazowej (7a i 7b).

5. Uchwyt (1) do obrabiarki CNC wedlug jednego z poprzednich zastrzezen
1-4, znamienny tym, Ze rozmieszczone na kazdej z powierzchni montazowych (7a i 7b)
otwory montazowe (7¢) sg zestrojone ze soba pozycyjnie, przeciwlegle wzajemnie, przy
czym otwory montazowe (7¢) s3 uloZone na kazdej powierzchni montazowej (7a,7b)
réwnomiernie wzdhuz odcinka fukowego tuku kota o wsp6lnym $rodku, ponadto przy
czym ten tuk kota ma wspdlny érodek dla obu powierzchni montazowych (7a,7b) obu
platform mocujacych, platformy mocujgcej blizszej (4a) i platformy mocujacej dalszej
(4b), a dodatkowo otwory montazowe (7c) s3 zaopatrzone w gwintowanie do
zamocowania komplementarnych facznikdow montazowych potfabrykatu (10).

6. Uchwyt do obrabiarki CNC wedtug jednego z poprzednich zastrzezen !-
5, znamenny tym, ze §rodek tuku kota odcinka tukowego, na ktorym sg rozmieszczone

otwory montazowe (7c), ktory jest Srodkiem wspdlnym dla obu powierzchni
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montazowych (7a,7b) obu platform mocujgcych (4a,4b) jest tak zaprojektowany, ze
pokrywa si¢ ze Srodkiem lokalnego ukladu wspotrzednych zwiazanego z obrabianym
polfabrykatem (10) i wyznacza punkt zerowy obrdbki.

7. Uchwyt do obrabiarki CNC wedlug jednego z poprzednich zastrz. 1-6,
znamienny tym, Ze platforma mocujaca blizsza (4a) i platforma mocujaca dalsza (4b) sa
uksztaltowane w taki sposob, ze ich powierzchnie montazowe (7a i 7b) znajduja sie i sa
wypozycjonowane przeciwlegle wzgledem siebie na wspolnej plaszczyznie roboczej (8),
ktora jest rownolegla do plaszczyzny wyznaczanej przez osie XY ukladu wspoirzednych
(6) obrabiarki CNC.

8. Uchwyt (1) do obrabiarki CNC wedtug jednego z zastrz. 1-7, znamienny
tym, Ze ramig fgczace (3) ma ogdlnie podiuzny ksztalt, symetryczny wzgledem osi diugiej
(5) uchwytu, wygiety w przyblizeniu w postaci podobnej do litery U z dwoma
przeciwleglymi, usytuowanymi w odstgpie od siebie ramionami (3a i 3b) blizszym 1
dalszym, odpowiednio, wystajacymi z podhuznej czesci taczacej (3c) na jej
przeciwleglych koncach.

9. Uchwyt (1) do obrabiarki CNC wedtug zastrz. 8, znamienny tym, ze ramig
blizsze (3a) ramienia laczacego (3) jest polaczone i/lub uformowane integralnie od strony
swojego gornego konica z platformg mocujacg blizsza (4a) od jej spodnigj strony, za$
ramig dalsze (3b) ramienia {3czgcego (3) jest na swoim gémym konicu polaczone i/lub
uformowane integralnie z platforma mocujaca dalsza (4b) od jej spodniej strony, a
ponadto jedna strona czgici 1aczacej (3c) ramienia taczacego (3) od strony ramienia
blizszego (3a) jest polaczona na pewnym obszarze powierzchni i/lub uksztaltowana
integralnie z podstawa (2) uchwytu (1), ponadto przy czym od strony powierzchni
przeciwleglej do powierzchni chwytowej (2a) podstawy (2) usytuowana jest, korzystnie
wystajgca od niej, blizsza platforma mocujaca (4a), ktora jest zwrécona w kierunku
dalszej platformy mocujgcej (4b), w przyblizeniu usytuowanych prostopadle do ramienia
blizszego i dalszego (3a, 3b) ramienia laczacego (3) oraz powierzchni chwytowej (2a)
podstawy (2), za$§ na gomym koficu ramienia dalszego (3b) ramienia iaczacego (3)
usytuowana jest platforma mocujaca dalsza (4b), ktéra jest zwrécona swoja powierzchnia
czolowa w kierunku blizszej platformy mocujacej (4a).

10.  Uchwyt (1) do obrabiarki CNC wedhug jednego z poprzednich zastrzezen
1-9, znamienny tym, ze na swoich stronach czotowych, zwroconych do siebie wzajemnie

platforma mocujaca blizsza (4a) i platforma mocujgca dalsza (3b) majg wystajace
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schodkowo czg$ci montazowe blizsza i dalszg (4c i 4d), na kazdej z ktérych od gory
znajduje si¢ odpowiednia powierzchnia montazowa(7a, 7b), odpowiednio powierzchnia
montazowa (7a) platformy mocujgcej blizszej i powicrzchnia montazowa (7b) platformy
mocujgcej dalszej, przy czym wystajace cz¢sci montazowe (4c, 4d) blizsza i dalsza
platform mocujacych (4a,4b) maja wygigte tukowo wklgsle odcinki powierzchni
czolowych zwréconych do siebie wzajkém‘nic, tworzge lukowy odcinek kazde; z

powierzchni montazowych (7a i 7b) lezacych przeciwlegle wzgledem siebie.
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