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Opis wzoru

Metodami powszechnie wykorzystywanymi w technice dentystycznej na potrzeby prac wykona-
nych z materiatéw metalowych sg odlewanie metodg wosku traconego lub frezowanie z wykorzystaniem
technologii CAM/CNC. Rozwoj tej ostatniej doprowadzit do wprowadzenia do metod wytwarzania nowej
metody, ktéra technologicznie opiera sie na laserowym spiekaniu proszkéw metalowych. Metoda ta po-
siada wiele zalet, wsrod ktoérych jako gtdwng mozna wskazac oszczednos¢ materiatu. Najnowszym roz-
wigzaniem jest metoda wytwarzania bedgca potgczeniem metody wytwarzania z wykorzystaniem spie-
kania laserowego proszkéw metalowych oraz frezowania pétfabrykatow wykonanych metodg spiekania
laserowego na frezarkach CNC. Aby takie potgczenie byto mozliwe, konieczne jest uzyskanie jedno-
znacznego zamocowania potfabrykatu wykonanego metodg spieku laserowego we frezarce CNC i wy-
znaczenia punktu zerowego obroébki tak, aby uzyskac zgdang tolerancje potozenia elementéw wykony-
wanych w technologii frezowania wzgledem poifabrykatu wykonanego w technologii spieku laserowego
proszku metalowego.

W zastosowaniach przemystowych od dawna funkcjonujg metody, ktére pozwalajg na wyznacze-
nie punktéw zerowych obrébki z wykorzystaniem dotykowych sond przedmiotowych. Dodatkowo w za-
stosowaniach przemystowych mozna réwniez spotkaé hybrydowe rozwigzania maszyn posiadajgcych
gtowice spiekajgcg oraz frezujgcg w jednym, a wiec korzystajgcych z jednego punktu zerowego obraébki
dla obu procesow. Przyktadem takiej maszyny moze by¢ urzadzenie wedtug wzoru CN206343898.

Frezarki wyposazone w dotykowe sondy przedmiotowe oraz maszyny hybrydowe nie sg szeroko
stosowane w technice dentystycznej przede wszystkim ze wzgledéw ekonomicznych. W praktyce wyko-
rzystuje sie proste frezarki CNC, zwykle piecioosiowe, ktére posiadajg wyznaczony arbitralnie na drodze
kalibracji punkt zerowy obrébki. Dodatkowo nie stosuje sie maszyn hybrydowych obstugujacych wytwa-
rzanie przy pomocy metody spieku laserowego oraz frezowania. Wytwarzanie odbywa sie dwuetapowo
z wykorzystaniem frezarki oraz maszyny do spieku laserowego. W zwigzku z tym zachodzi potrzeba za-
stosowania dodatkowych srodkéw, dzieki ktérym mozliwe bedzie jednoznaczne umiejscowienie potfabry-
katu tak, aby potozenie elementéw przeznaczonych do frezowania wzgledem wyznaczonego arbitralnie
punktu zerowego obrébki pokrywato sie z ich oczekiwanym potozeniem wynikajgcym z programu obrébki
dla frezarki CNC. Przyktadem takiego srodka jest uchwyt przedstawiony w zgtoszeniu patentowym
EP3095538. Przedstawione rozwigzanie zaktada wykorzystanie kotowej ramki, ktéra ma elementy pozy-
cjonujgce, korzystnie w ksztatcie stozka, do ktérych przytwierdza sie odpowiednio uksztattowane ramiona
podporowe potfabrykatu. Jednoznaczne utozenie elementéw pozycjonujacych uzyskuje sie przez wyfre-
zowanie uchwytu w arbitralnie wyznaczonym uktadzie wspoétrzednych. Na rynku funkcjonuje réwniez roz-
wigzanie komercyjne o nazwie Make&Mill, kitérego dostawcg jest wloska spdtka ClIMsystem s.r.l.
(http://www.cimsystem.com/areafile/documentazione/SUM3D-Dental/MillBox/Depliant_MillBox_ 2017 _
ENG_LR.pdf dostep dn. 2.01.2018). Rozwigzanie nieznacznie rézni sie od przedstawionego w zgtoszeniu
EP3095538. Uchwyt zamiast stozkowych elementéw pozycjonujgcych rozmieszczonych obwodowo ma
4 kotki pozycjonujgce, ktérych pozycja jest determinowana przez obrobke wykanczajgcg w docelowej ma-
szynie uzytkownika oraz ma dodatkowe otwory, ktére majg znaczenie wylgcznie montazowe.

Wadg powyzszych rozwigzan jest ich podatnos¢ na minimalne zmiany potozenia arbitralnie wyzna-
czonego punktu zerowego obrébki oraz brak mozliwosci demontazu uchwytu bez utraty jednoznacznego
odniesienia geometrycznego elementéw referencyjnych wzgledem punktu zerowego obrébki. Zniwelowa-
nie zmian lub przywrdcenie jednoznacznego odniesienia geometrycznego powyzszych elementéw wy-
maga ponownego wykonania catego uchwytu, co wigze sie z dodatkowymi kosztami i niedogodnoscig dla
uzytkownika.

Dostrzegajgc powyzszy problem tworcy zaproponowali przyrzad do kalibracji, ktéry umozliwia
znalezienie geometrycznej odchytki potozenia uchwytu opisanego w zgtoszeniu EP3095538 wzgledem
arbitralnie wyznaczonego uktadu zerowego obrobki.

Przyrzad do kalibracji uchwytu do przenoszenia poffabrykatéw wykonanych metodg spieku lase-
rowego jest wykonany metodg bezposredniego spieku laserowego proszku metalowego, ma co naj-
mniej jeden element do obrobki wykanczajgcej o regularnym ksztatcie i scisle zadanych mierzalnych
wymiarach oraz ma wiele ramion podporowych potgczonych z uksztattowanymi uchwytami do pozycjo-
nowania ramion podporowych wzgledem uchwytu do przenoszenia pétfabrykatéw wykonanych metoda
spieku laserowego, ktére posiadajg otwor wspotpracujgcy z elementem pozycjonujgcym bedgcym cze-
$cig uchwytu do przenoszenia potfabrykatow wykonanych metodg spieku laserowego. Przyrzad ma
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wiele ramion tgczacych ramiona podporowe z elementami do obrobki wykanczajacej lub tgczacych ra-
miona podporowe z innymi ramionami podporowymi. Kazdy element do obrébki wykanczajgcej ma co
najmniej jedng $ciane pozioma o zadanej grubosci oraz o co najmniej pare scian poprzecznych o zada-
nej grubosci utozonych pionowo lub nieznacznie odbiegajgcych od pionu, gdzie pierwsza $ciana po-
przeczna utozona jest prostopadle do drugiej $ciany poprzecznej, a kat prosty jest okreslany w plasz-
czyznie poziomej. Elementy do obrébki wykanczajgcej sg zorientowane w ten sposob, ze osie zerowego
uktadu wspétrzednych frezarki sg réwnolegte kolejno do osi dtugiej, osi poprzecznej i osi pionowej kaz-
dego elementu do obrébki wykanczajgcej. Przyrzad do kalibracji uchwytu do przenoszenia poétfabryka-
tébw ma co najmniej jeden uchwyt referencyjny, znajdujacy sie na ramieniu podporowym, posiadajgcy
co najmniej 2 otwory, z ktdérych co najmniej jeden taczy sie z elementem pozycjonujgcym po stronie
uchwytu do przenoszenia pétfabrykatéw wykonanych metodg spieku laserowego, a pozostate otwory
stuzg do przykrecenia uchwytu referencyjnego srubami mocujgcymi.

Dodatkowo przyrzad pozwala rowniez okresli¢ warto$¢ odchytek potozenia arbitralnie wyznaczo-
nego punktu zerowego obraébki, ktéry w trakcie uzytkowania maszyny ulega niewielkim przesunieciom
na skutek oddzialywania sit skrawania i wibracji na uktad mechaniczny frezarki. Przyrzad do kalibracji
umozliwia na pomiar elementéw o zadanych wymiarach. Zmierzone wartosci stuzg do obliczeh odchy-
tek, ktére nastepnie sg wprowadzane do oprogramowania CAM dedykowanego dla uchwytu. Pomiar
nie wymaga ponownego wykonywania uchwytu na maszynie uzytkownika, co pozwala unikng¢ zwigza-
nych z tym niedogodnosci.

Przedmiot wzoru uzytkowego jest przedstawiony jest na rysunku, na ktérym Fig. 1 przedstawia
widok przyrzgdu zamocowanego w uchwycie. Fig. 2 przedstawia widok przyrzgdu poza uchwytem.
Fig. 3 przedstawia przyktadowy element do obrébki wykanczajgcej. Fig. 4 przedstawia przykladowy
uksztattowany uchwyt.

Przyrzad do kalibracji uchwytu do przenoszenia poétfabrykatow wykonanych metodg spieku lase-
rowego jest wykonywany metodg spieku laserowego proszku metalowego, w sposéb analogiczny do
wytwarzania pétfabrykatéw przeznaczonych do obrébki wykanczajgcej z wykorzystaniem frezarki CNC.
Przyrzad ma co najmniej jeden element do obrébki wykanczajgcej 1, wiele ramion podporowych 2, wiele
uksztattowanych uchwytéw 3, wiele ramion tgczacych 6. Dodatkowo przyrzad moze mieé uchwyt lub kilka
uchwytow referencyjnych 3a o specjalnej konstrukcji. Uksztattowane uchwyty 3 lub uchwyty referen-
cyjne 3a sg potgczone z ramionami podporowymi 2, w taki sposéb, ze kazde ramie podporowe 2 jest
zakonczone przynajmniej jednym uksztattowanym uchwytem 3 lub uchwytem referencyjnym 3a. Uksztal-
towane uchwyty 3 oraz uchwyty referencyjne 3a stuza do przytwierdzania ramion podporowych 2, a przez
nie catego potfabrykatu, do uchwytu 4 do przenoszenia pétfabrykatow wykonanych metodg spieku lase-
rowego. Uksztattowane uchwyty 3 fgczg sie z uchwytem 4 do przenoszenia pétfabrykatéw wykonanych
metodg spieku laserowego za posrednictwem elementdw pozycjonujgcych 5 i sg przykrecane srubami 13
lub, jesli jest wykorzystuje sie uchwyty referencyjne 3a, uchwyty 3 sg przykrecane srubami 13 bez ele-
mentu pozycjonujgcego 5, a uchwyty referencyjne 3a tgczg sie z uchwytem 4 do przenoszenia péifabry-
katéw wykonanych metodg spieku laserowego za pomocg elementu pozycjonujgcego 5 i srub 13. Wa-
riant pierwszy jest wykorzystywany w szczegdélnosci w przypadku wykorzystania rozwigzania znanego
ze zgtoszenia EP3095538, a wariant drugi w szczegdlnosci w przypadku wykorzystania rozwigzania zna-
nego z komercyjnego rozwigzania Make&Mill. Uksztattowany uchwyt 3 posiada otwér, przez ktéry wpro-
wadza sie srube 13 lub element pozycjonujacy 5 w formie stozka. Uchwyt referencyjny 3a, posiada co
najmniej jeden otwor referencyjny 14 wspétpracujgcy z elementem pozycjonujgcym 5 w formie kotka,
oraz co najmniej jeden otwor montazowy 15, ktory stuzy do montazu z wykorzystaniem $ruby 13. Ra-
miona tgczace 6 fgczg ramiona podporowe 2 z elementami do obrobki wykanczajgcej 1 lub ramiona
podporowe 2 z innymi ramionami podporowymi 2. Kazdy element do obrébki wykanczajgcej 1 ma regu-
larny ksztatt o Scisle okreslonych mierzalnych wymiarach. Wymiary nominalne sg znane uzytkownikowi
i stuzg jako wzorzec do poréwnania z wynikami pomiaru. Ponadto kazdy element do obrébki wykancza-
jacej 1 ma co najmniej jedng $ciane poziomg 7 0 zadanej grubosci oraz co najmniej 1 pare scian po-
przecznych 8 o zadanej grubosci, ktére sg utozone pionowo lub nieznacznie odbiegajgce od pionu. Za-
dane grubosci sciany poziomej 7 oraz $cian poprzecznych 8 sg znane uzytkownikowi i stuzg jako wzorzec
do poréwnania z wynikami pomiaru. Pierwsza ze Scian poprzecznych 8a jest utozona prostopadle do
drugiej Sciany poprzecznej 8b, a kat prosty jest okreslany w ptaszczyznie poziomej. Dodatkowo elementy
do obrébki wykanczajgcej 1 sg zorientowane w przyrzadzie w taki sposdéb, ze osie zerowego ukfadu
wspotrzednych frezarki 9 sg réwnolegte kolejno do osi diugiej 10, osi poprzecznej 11 i osi pionowej 12.
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Takie utozenie elementéw do obrébki wykanczajgcej 1 pozwala na skorelowanie pomiaréw grubosci ko-
lejnych $cian z przesunieciami w odpowiadajgcych im osiach. Pomiar drugiej $ciany poprzecznej 8a pro-
stopadtej do osi dtugiej 10 pozwala na okreslenie przesuniecia w osi X, pomiar drugiej Sciany poprzecz-
nej 8b prostopadtej do osi poprzecznej 11 pozwala na okreslenie przesuniecia w osi Y, pomiar $ciany
poziomej 7, ktora jest prostopadta do osi pionowej 12 pozwala na okreslenie przesuniecia w osi Z.

Zastrzezenia ochronne

1. Przyrzad do kalibracji uchwytu do przenoszenia poétfabrykatéw wykonanych metodg spieku la-
serowego jest wykonany metodg bezposredniego spieku laserowego proszku metalowego, ma
co najmniej jeden element do obrébki wykanczajgcej (1) o regularnym ksztatcie i scisle zada-
nych mierzalnych wymiarach oraz ma wiele ramion podporowych (2) potgczonych z uksztatto-
wanymi uchwytami (3) do pozycjonowania ramion podporowych (2) wzgledem uchwytu (4) do
przenoszenia poétfabrykatéw wykonanych metodg spieku laserowego, ktére posiadajg otwor
wspotpracujgcy z elementem pozycjonujgcym (5) bedgcym czescig uchwytu (4) do przenosze-
nia potfabrykatow wykonanych metodg spieku laserowego; oraz ma wiele ramion tgczacych (6)
taczgcych ramiona podporowe (2) z elementami do obrébki wykanczajgcej (1) lub tgczgcych
ramiona podporowe (2) z innymi ramionami podporowymi (2), znamienny tym, ze kazdy ele-
ment do obrobki wykanczajacej (1) ma co najmniej jedng $ciane pozioma (7) o zadanej grubo-
$ci oraz o co najmniej (1) pare $cian poprzecznych (8) o zadanej grubosci utozonych pionowo
lub nieznacznie odbiegajgcych od pionu, gdzie pierwsza $ciana poprzeczna (8a) utozona jest
prostopadle do drugiej $ciany poprzecznej (8b), a kat prosty jest okreslany w ptaszczyznie po-
ziomej; oraz tym, ze elementy do obrébki wykanczajgcej (1) sg zorientowane w ten sposob, ze
osie zerowego uktadu wspotrzednych frezarki (9) sg réwnolegte kolejno do osi diugiej (10), osi
poprzecznej (11) i osi pionowej (12) kazdego elementu do obrébki wykanczajgcej (1).

2. Przyrzad wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze ma co najmniej jeden uchwyt referencyjny (3a)
znajdujgcy sie na ramieniu podporowym (2) posiadajgcy co najmniej 2 otwory, z ktérych co
najmniej jeden (14) tgczy sie z elementem pozycjonujgcym (5) po stronie uchwytu (4) do prze-
noszenia poffabrykatow wykonanych metoda spieku laserowego, a pozostate (15) stuzg do
przykrecenia uchwytu referencyjnego (3a) Srubami mocujgcymi (13).
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Rysunki
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Fig. 4
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