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(54) Haltevorrichtung fiir ein dentales Werkstiick

(57) Haltevorrichtung (1) fiir ein, insbesondere dentales,
Werkstlck (2), mit einem Halteelement (3) und einer
Befestigungsvorrichtung (4), wobei das Werkstlick (2)
durch eine Relativbewegung (R) der
Befestigungsvorrichtung (4) zum Halteelement (3) an
der Haltevorrichtung (1) befestigbar ist, wobei die
Befestigungsvorrichtung (4) oder das Halteelement
(3) eine geschlitzte Buchse aufweist, wobei die
Innenflache  der  geschlitzten  Buchse  eine
Spannflache (M) fir das Werkstiick (2) bildet und
wobei bei der Relativbewegung (R) der
Befestigungsvorrichtung (4) zum Halteelement (3) das
Werkstlck (2) Uber die Spannflache (M) an der
Haltevorrichtung (1) verspannbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Haltevorrichtung flir ein, insbesondere dentales, Werkstlick,
mit einem Halteelement und einer Befestigungsvorrichtung, wobei durch eine Relativbewegung
der Befestigungsvorrichtung zum Halteelement das Werkstiick an der Haltevorrichtung befes-
tigbar ist. Weiters betrifft die Erfindung ein Set mit einer solchen Haltevorrichtung und einem
dentalen Werkstlick. Darliber hinaus betrifft die Erfindung auch eine Bearbeitungsmaschine mit
einer solchen Haltevorrichtung. Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer
Haltevorrichtung sowie eine Bearbeitungsmaschine zum Durchfiihren dieses Verfahrens.

[0002] In Zahnlaboren werden seit vielen Jahren diverse Vorrichtungen wie beispielsweise
CNC-Maschinen eingesetzt, um dentale Werkstiicke automatisiert herzustellen bzw. zu bearbei-
ten. Ein wichtiger Aspekt dabei ist, dass das meist als Rohling vorliegende dentale Werkstlick
gut gehalten wird, sodass eine exakte Bearbeitung des dentalen Werkstlicks Uiber ein Bearbei-
tungswerkzeug maglich ist. Daflir gibt es bereits diverse Haltevorrichtungen, die meist eine Art
Halteelement (auch Halterahmen oder Tragerplatte genannt) und eine Befestigungsvorrichtung
flr das Werkstlick am Halteelement aufweisen.

[0003] Ein Beispiel daflir geht aus der DE 100 37 531 A1 hervor. Diese zeigt eine Vorrichtung
zur Herstellung von dentalen Werkstiicken. In einem Tragerkdrper ist dabei eine Ausnehmung
fir den Rohling vorgesehen. Mit der Aulenseite ist der Tragerkdrper in eine Bearbeitungsma-
schine einspannbar. Der Rohling wird nur mit einem Teil der Ausnehmung verbunden. Eine
mittige rechteckige Ausnehmung dient zur Aufnahme des zylindrischen Rohlings. Der Rohling
ist an zwei einander gegeniberliegenden Flachen mit den entsprechenden Wanden der Aus-
nehmung verklebt. Diese Klebstoffhalterung ist relativ aufwandig und hinterldsst Rickstande.
Weiters ist ein Ausfiihrungsbeispiel mit einer klebstofffreien Halterung gezeigt, etwa durch einen
mechanischen Formschluss. Dies wird dadurch erreicht, dass der Rohling selbst zwei gegen-
Uberliegende pilzformige Ansatze aufweist, die in eine Ausnehmung eingreifen. Nachteilig ist
bei dieser Variante, dass der Rohling selbst relativ kompliziert ausgebildet sein muss. Zudem ist
die Beanspruchung der Rohlinge im Bereich der Ansatze bzw. in erweiterten Bereich relativ
hoch. Bei dieser direkten Verbindungsvariante kdnnen daher Schdden am Rohling vor allem
durch die hohe Druckbelastung nicht ausgeschlossen werden.

[0004] Eine weitere Halteanordnung flr Werkstlicke geht aus der EP 2 026 931 B1 hervor.
Demnach weist ein Spannrahmen eine Ausnehmung auf, wobei am Spannrahmen nach innen
frei auskragende Stiitzteile ausgebildet sind. Zudem ist am Spannrahmen eine Klemmvorrich-
tung vorgesehen. Uber diese Klemmvorrichtung ist eine rahmenférmige Halteanordnung am
Spannrahmen festlegbar. In dieser Haltevorrichtung wiederum ist das Werkstiick verklebt oder
verschweildt. Bevorzugt ist es kraft- und/oder formschliissig gehalten. Allgemein ist angefuhrt,
dass das Werkstiick samt Halteanordnung mittels einer Klemmvorrichtung fest und unver-
schiebbar in einer spanabhebenden Bearbeitungsvorrichtung, und zwar an einem dort einfligba-
ren Spannrahmen, einsetzbar ist. Wie aber genau die kraft- und/oder formschliissige Verbin-
dung zwischen dem Werkstlick und der Halteranordnung erfolgt, ist in dieser Schrift nicht erlau-
tert.

[0005] Die US 2009/0274994 A1 zeigt eine Dentalfrasmaschine auf Basis einer CNC-Maschine.
Hierbei werden die einzelnen Rohlinge am Halterahmen (ber einen Vorsprung fixiert. Es wird
nicht ndher auf die genaue Befestigung eingegangen, vielmehr geht es darum, dass kleinere
und grélere Rohlinge angebracht werden kénnen.

[0006] Auch die DE 20 2010 001 125 U1 zeigt eine Vorrichtung zum Halten und/oder Spannen
von zur Herstellung von Zahnersatzteilen dienenden Rohlingen. Dazu ist eine daufere ringformi-
ge Aufnahmevorrichtung mit einer Aufnahmedéffnung vorgesehen. Der Rohling kann direkt Gber
Spannmittel oder Spannpratzen in der Aufnahmevorrichtung gehalten werden. Es ist aber auch
mdglich, dass anstatt eines grof3en Rohlings ein Adapter in die Aufnahmevorrichtung eingesetzt
wird, wobei wiederum an diesem Adapter ein Rohling oder mehrere Rohlinge angebracht wer-
den. Die Spannpratzen sind l6ésbar oder auswechselbar an der Aufnahmevorrichtung ange-
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bracht. Es kdnnen verschieden lange Spannpratzen eingesetzt werden, um unterschiedlich
dicke Rohlinge zu erfassen. Nachteilig ist hier, dass die Spannpratzen direkt auf einem relativ
kleinen Bereich des Rohling aufliegen, wodurch ein relativ hoher Druck in diesem Bereich auf
den Rohling wirkt. Dies kann zu ungewiinschten Verformungen oder zu einer Uberlastung des
Rohlingmaterials filhren.

[0007] Weiters zeigt die WO 2013/117540 A1 eine Rohlingaufnahme fiir eine Detalfrdsmaschi-
ne. Demgemal gibt es einen duflieren Einspannhalter und einen inneren Werkstiickhalter, an
dem wiederum ein Stitzvorsprung fiir den Rohling ausgebildet ist. Zudem ist eine Spannvorrich-
tung vorgesehen, die den Rohling gegen den Stlitzvorsprung driickt. Die Spannvorrichtung ist
am Werkstlckhalter Uber Schraubbolzen I6sbar gelagert. Es erfolgt somit eine Verklemmung
des Rohlings zwischen Spannvorrichtung und Stitzvorsprung. Auch hierbei ist nachteilig, dass
eine direkte Verklemmung in einem kleinen Bereich des Rohlings erfolgt und der Rohling eine
relativ komplizierte Form aufweisen muss. Auch sind relativ viele Komponenten fir die Befesti-
gung erforderlich.

[0008] Weiters ist auch noch die DE 41 37 563 C1 bekannt, die eine Vorrichtung zur Aufnahme
von Werkstlcken variierender Abmessungen zeigt. Rohlinge mit unterschiedlicher Auf3enkontur
werden zwischen Prismentrager eingespannt. Fiir ein gleichméaRiges beiderseitiges Offnen sind
Nocken vorgesehen, die in halbkreisférmige Ausnehmungen eines Kurvenkdrpers eingreifen.
Bedingt durch die kurvenformige Kontur der Ausnehmungen ist der Stellweg, den die Prismen-
trager zuriicklegen, identisch und jeweils vom gleichen Betrag, bezogen auf die theoretische
Mittelachse. Es gibt somit eine kurvengefiihrte Verengung von Klemmflachen. Auch hierbei sind
fur die Befestigung relativ viele Komponenten notwendig.

[0009] Auch die DE 10 2010 061 116 A1 zeigt ein Verfahren zur Herstellung von dentalen
Werkstlicken, wobei ein Werkstick mit einem geklebten Rahmen fur die Befestigung in einem
Werkstlickhalter per Klemmwirkung verbunden ist. Das Werkstlick selbst kann dabei mit einem
vorspringenden Absatz bzw. mit einer Kerbe versehen sein, in welche ein kongruentes Gegen-
stlick der Klemmvorrichtung im Bereich einer Achse in Form eines Keils eingreift. Diese Klemm-
bzw. Keilwirkung erfolgt hierbei auch nachteilig direkt an einem relativ kleinen Bereich des
Werkstlicks und kann somit Schaden im zu haltenden Werkstlck verursachen.

[0010] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher darin, eine gegeniiber dem
Stand der Technik verbesserte Haltevorrichtung bzw. eine alternative Haltevorrichtung zu schaf-
fen. Insbesondere soll die Haltevorrichtung konstruktiv einfach aufgebaut sein und ein sicherer
Halt des Werkstlicks garantiert werden kénnen.

[0011] Dies wird durch eine Haltevorrichtung mit den Merkmalen von Anspruch 1 erreicht.
Demnach ist erfindungsgemaf vorgesehen, dass die Befestigungsvorrichtung oder das Hal-
teelement eine geschlitzte Buchse aufweist, wobei die Innenflache der geschlitzten Buchse eine
Spannflache fir das Werkstiick bildet und wobei bei der Relativbewegung der Befestigungsvor-
richtung zum Halteelement das Werkstlick Uber die Spannflache an der Haltevorrichtung ver-
spannbar ist. Diese geschlitzte Buchse ermdglicht somit eine umfangliche Befestigung des
Werkstlcks an der Haltevorrichtung. Vorteilhaft ist die Kraft zum Festhalten auf einen grofen
Bereich des Werkstlicks verteilt. Die erfindungsgemale Haltevorrichtung kann auch beim Stand
der Technik als verbesserte Haltemdglichkeit fir ein Werkstiick eingesetzt bzw. angewendet
werden.

[0012] Die genaue Ausbildung der geschlitzten Buchse ist an sich beliebig, solange durch die
Relativbewegung zwischen Halteelement und Befestigungsvorrichtung eine Verspannung des
Werkstiicks an der Haltevorrichtung erfolgt. Bevorzugt ist aber vorgesehen, dass die geschlitzte
Buchse um eine Langsachse teilringformig mit einem, vorzugsweise axial ausgerichteten,
Schlitz ausgebildet ist. Der Schlitz dient dabei vor allem dazu, dass beim Verspannen eine
Verengung der geschlitzten Buchse erfolgt und dadurch das Werkstlick an der Haltevorrichtung
festgeklemmt wird.

[0013] Besonders bevorzugt ist fur die geschlitzte Buchse vorgesehen, dass die Spannflache
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der geschlitzten Buchse an das Werkstiick anlegbar ist und die Spannflache eine erste, einem
losen Zustand der geschlitzten Buchse entsprechende lichte Weite aufweist, wobei durch die
Relativbewegung der Befestigungsvorrichtung zum Halteelement unter Verengung des Schilit-
zes die Spannflache auf eine zweiten, einem verspannten Zustand der geschlitzten Buchse
entsprechende lichte Weite verringerbar ist. Vor allem wenn die geschlitzte Buchse auf Basis
eines Kreiszylinders ausgebildet ist, l8sst sich die Verengung der geschlitzten Buchse auch
Uber den Innendurchmesser anstatt Gber die lichte Weite definieren.

[0014] Weiters ist bevorzugt vorgesehen, dass das Halteelement und die Befestigungsvorrich-
tung miteinander korrespondierende Fihrungs- bzw. Keilflachen aufweisen, wobei durch die
Relativbewegung der Befestigungsvorrichtung zum Halteelement Uber die aneinander anlie-
genden Fihrungs- bzw. Keilflachen die Befestigungsvorrichtung am Halteelement befestigbar,
vorzugsweise verkeilbar, ist. Durch das Bewegen entlang der FUhrungs- bzw. Keilflachen sind
die oftmals vorhandenen Spiele zwischen Halteelement, Befestigungsvorrichtung und Werk-
stlick besser ausgleichbar. D. h., wenn es kleine Unterschiede in den konkreten Abmessungen
der beteiligten Komponenten gibt, ist durch die Befestigung bzw. Verkeilung dennoch immer ein
sicherer und stabiler Halt der Befestigungsvorrichtung am Halteelement und somit des Werk-
stlicks an der Haltevorrichtung garantiert.

[0015] Hinsichtlich der Ausgestaltung und Anordnung der geschlitzten Buchse sind in dieser
Anmeldung zwei unterschiedliche Ausfuhrungsbeispiele im Detail erlautert. Gemal einem
ersten Ausflhrungsbeispiel ist vorgesehen, dass die geschlitzte Buchse gesondert vom Hal-
teelement als Teil der Befestigungsvorrichtung ausgebildet ist. Gemaly einem zweiten Ausflh-
rungsbeispiel - welches weiter unten naher erlautert wird - ist die geschlitzte Buchse einstlickig
mit dem Halteelement ausgebildet ist. Im Folgenden wird das erste Ausflihrungsbeispiel naher
erlautert.

[0016] In Bezug auf das erste Ausflihrungsbeispiel ist die exakte Ausgestaltung der Fiihrungs-
bzw. Keilflachen an sich beliebig. Beispielsweise kdnnen die Fihrungs- bzw. Keilflachen als
Ebenen ausgebildet sein. Bevorzugt ist allerdings vorgesehen, dass die Filhrungs- bzw. Keilfla-
chen zumindest teilweise konusférmig ausgebildet sind. Mit anderen Worten bedeutet konus-
formig, dass die FUhrungs- bzw. Keilflachen zumindest teilweise kegelmantelférmig ausgebildet
sind. Dadurch ist neben der reinen Verkeilung auch eine Zentrierung mdglich.

[0017] Weiters ist bevorzugt vorgesehen, dass die Fihrungs- bzw. Keilflaiche des Halteele-
ments durch eine zumindest teilweise konusformige Innenflache des Halteelements gebildet ist.
Somit bildet das Halteelement eine aullere Komponente der Haltevorrichtung, wobei eben die
Innenflache die Flhrungs- bzw. Keilflache bildet. Dazu passend ist auch bevorzugt vorgesehen,
dass die Fuhrungs- bzw. Keilflache der Befestigungsvorrichtung durch eine zumindest teilweise
konusférmige Aullenflache der Befestigungsvorrichtung gebildet ist. Somit bildet die Befesti-
gungsvorrichtung eine innere Komponente der Haltevorrichtung.

[0018] FiUr die Verbindung zwischen der Befestigungsvorrichtung und dem Halteelement ist
grundsatzlich eine rein lineare Bewegung ausreichend. Es kann auch zusatzlich noch bei der
Relativbewegung eine Drehkomponente dabei sein. Es genigt also, dass ein Zahntechniker
von Hand das Halteelement, die Befestigungsvorrichtung und das dentale Werkstiick positio-
niert und durch Einschieben bzw. Verschieben der Befestigungsvorrichtung zum Haltelement
ein Verkeilen erfolgt, wodurch gleichzeitig das dentale Werkstlck an der Haltevorrichtung fest-
geklemmt wird. Bevorzugt ist allerdings vorgesehen, dass die Haltevorrichtung selbst noch
zusatzliche Fuhrungskomponenten aufweist, sodass die Relativbewegung fir die Befestigung
gefiihrt erfolgen kann.

[0019] Gemal} einem bevorzugten Ausflhrungsbeispiel ist deshalb vorgesehen, dass im Hal-
teelement zumindest eine, vorzugsweise zumindest teilweise gewindeférmige, Flihrung ausge-
bildet ist und dass die Befestigungsvorrichtung zumindest eine in die Flhrung eingreifende
Nase aufweist, wobei sich durch Verdrehen der Befestigungsvorrichtung bei in die Flhrung
eingreifender Nase die Filhrungs- bzw. Keilflachen der Befestigungsvorrichtung und des Hal-
teelements zueinander in axialer Richtung bewegen und verkeilen. Auch eine umgekehrte
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Ausfiihrung (FUhrung in Befestigungsvorrichtung und Nase an Halteelement) ist denkbar.

[0020] Weiters ist bevorzugt vorgesehen, dass die Flhrungs- bzw. Keilflache des Halteele-
ments eine Ausnehmung im Halteelement begrenzt und die Ausnehmung eine Breitseite und
eine Schmalseite ausbildet, wobei der Maximaldurchmesser der Ausnehmung auf der Breitseite
grofier ist als der Maximaldurchmesser der Ausnehmung auf der Schmalseite.

[0021] Um die axiale Relativbewegung fUr die Befestigung bzw. Verkeilung zu veranlassen, ist
bevorzugt vorgesehen, dass die Fihrung eine Filhrungsoberflache aufweist, die zu einer recht-
winkelig zur Langsachse ausgerichteten Querebene, vorzugsweise um einen Winkel von 2° bis
15°, geneigt ist. Um auch die gewiinschte Richtung flr die Relativbewegung zu erzeugen, ist
bevorzugt vorgesehen, dass die Fiihrungsoberflache in Richtung Schmalseite geneigt ist.

[0022] Es ist an sich unerheblich, wo genau die Flihrung ausgebildet ist, solange die Nase in
die FUhrung eingreifen kann. So kann die Filhrung durchaus im mittleren Bereich oder im Be-
reich der Breitseite ausgebildet sein. Gemal einer bevorzugten Ausflhrungsvariante ist aller-
dings vorgesehen, dass die Flhrung im Bereich der Schmalseite der Ausnehmung im Hal-
teelement ausgebildet ist.

[0023] Um beim Zusammensetzen der Befestigungsvorrichtung mit dem Halteelement eine
passende Positionierung garantieren zu konnen, ist bevorzugt vorgesehen, dass im Halteele-
ment zumindest eine axial ausgerichtete, die Innenflache mitbildende und mit der zumindest
einen Nase korrespondierende Nut ausgebildet ist. Im Speziellen erfolgt dabei die Positionie-
rung dadurch, dass die Befestigungsvorrichtung Uber die in die Nut eingreifende Nase am Hal-
teelement gefluhrt ist, wodurch bei der Relativbewegung die Befestigungsvorrichtung entlang
der Nut linear axial bewegbar ist.

[0024] Fir eine benutzerfreundliche und intuitive Positionierung und Befestigung ist bevorzugt
vorgesehen, dass die Nut und die Fihrung ineinander Ubergehen, wodurch die Nut und die
FUhrung durch Zusammenwirken mit der Nase der Befestigungsvorrichtung die Relativbewe-
gung in Form einer bajonettverschlussartigen Befestigungsbewegung flr die Befestigungsvor-
richtung am Halteelement vorgeben.

[0025] Neben dem Halteelement und der Befestigungsvorrichtung kann die Haltevorrichtung
gemald dem ersten Ausflihrungsbeispiel auch ein Werkzeug zum Durchfihren der Relativbewe-
gung der Befestigungsvorrichtung zum Halteelement aufweisen. Somit muss der Zahntechniker
nicht nur mit seinen Handen alleine die beiden Komponenten Halteelement und Befestigungs-
vorrichtung verbinden. Bevorzugt ist hier vorgesehen, dass das Werkzeug Verbindungselemen-
te zum formschllissigen Verbinden mit der Befestigungsvorrichtung aufweist, wobei durch das
Werkzeug die Befestigungsvorrichtung relativ zum Halteelement zumindest verdrehbar ist.
Entsprechend kdnnen in der Befestigungsvorrichtung passende Verbindungsgegenstiicke zu
den Verbindungselementen des Werkzeugs vorgesehen sein.

[0026] Beim zweiten Ausfuhrungsbeispiel - bei welchem die geschlitzte Buchse Teil des Hal-
teelements ist - ist bevorzugt vorgesehen, dass die Befestigungsvorrichtung zumindest eine
Klammer mit zwei voneinander beabstandeten Klammerflachen - welche der Flhrungs- bzw.
Keilflache der Befestigungsvorrichtung entsprechen - aufweist, wobei die Klammerflachen der
Befestigungsvorrichtung auf im Bereich des Schlitzes von der Spannflache abgewandt ange-
ordnete, voneinander beabstandete Klammergegenflachen - welche der Flihrungs- bzw. Keilfla-
che des Halteelements entsprechen - anlegbar sind.

[0027] Um auf einfache Art und Weise die Befestigung bzw. Verkeilung zwischen Halteelement
und Befestigungsvorrichtung zu ermdglichen, ist bevorzugt vorgesehen, dass die voneinander
beabstandeten Klammerflachen einen Mindestabstand zueinander aufweisen, welcher geringer
ist als der Abstand zwischen den Klammergegenflachen im losen Zustand der geschlitzten
Buchse.

[0028] Um Uberhaupt das Verbinden zwischen Halteelement und Befestigungsvorrichtung zu
ermdglichen, sind an den Klammerflachen der Befestigungsvorrichtung - vorzugsweise schrag
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ausgerichtete - Filhrungsabschnitte ausgebildet. Hierzu ist bevorzugt vorgesehen, dass durch
die Relativbewegung der Klammer zum Halteelement durch den an den Klammergegenflachen
anliegenden Flhrungsabschnitt die Klammergegenflachen zueinander bewegbar sind, sodass
unter Verengung des Schlitzes die Spannflache auf den zweiten, dem verspannten Zustand der
geschlitzten Buchse entsprechenden Innendurchmesser verringerbar ist, in welchem der Min-
destabstand der Klammerflachen zueinander gleich grof} ist wie der Abstand zwischen den
Klammergegenflachen.

[0029] Bevorzugt ist weiters vorgesehen, dass an der Haltevorrichtung mehrere separate
Werkstlicke Uber jeweilige geschlitzte Buchsen verspannbar sind. Hier kann pro geschlitzter
Buchse eine zugehdrige Klammer vorgesehen sein. Anders ausgedriickt weist die Befesti-
gungsvorrichtung zumindest zwei, vorzugsweise regelmaf3ig zueinander angeordnete, Klam-
mern auf, wobei jede Klammer jeweils mit einer von zumindest zwei, im Halteelement ausgebil-
deten geschlitzten Buchse korrespondiert.

[0030] Um auch mehrere Werkstiicke moglichst rasch festzuspannen, ist besonders bevorzugt
vorgesehen, dass die mehrere Klammern aufweisende Befestigungsvorrichtung einstickig
ausgebildet ist. Somit kdnnen durch die Relativbewegung dieser einzigen, einstlickigen Befesti-
gungsvorrichtung mehrere Werkstlicke gleichzeitig an der Haltevorrichtung verspannt werden.
Bevorzugt ist die Befestigungsvorrichtung dazu sternférmig ausgebildet.

[0031] Der Schutzbereich der Haltevorrichtung gemaly Anspruch 1 bezieht sich nur auf die
zumindest zweiteilige Haltevorrichtung an sich. Es kann aber durchaus auch vorgesehen sein,
dass im Lieferumfang auch zumindest ein Werkstiick, vorzugsweise eine Vielzahl von vorgefer-
tigten Werkstlicken, enthalten ist. Deswegen wird auch Schutz begehrt fir ein Set mit einer
erfindungsgemalfen Haltevorrichtung und zumindest einem dentalen Werkstlick. Dieses Werk-
stlick kann dabei unterschiedlichste Formen aufweisen. Fir eine einfache Herstellung und
Halterung ist das Werkstlck in Form eines geraden Kreiszylinders ausgebildet.

[0032] Schutz wird zudem begehrt flr eine Bearbeitungsmaschine, insbesondere eine CNC-
Maschine, mit einem Bearbeitungswerkzeug und einer erfindungsgemafien Haltevorrichtung flr
ein Werkstlck. Um ein Bewegen des eingespannten bzw. festgeklemmten Werkstiicks zu er-
mdglichen, ist bevorzugt vorgesehen, dass die Bearbeitungsmaschine eine bewegbare, vor-
zugsweise kardangelenkartig ausgebildete, Positioniervorrichtung aufweist, wobei die Haltevor-
richtung an der Positioniervorrichtung I6sbar befestigbar ist. Mit dieser Bearbeitungsmaschine
kann dann Uber das Bearbeitungswerkzeug das Werkstlick in einem Dentalwerkstlck-
Produktionsmodus bearbeitet werden.

[0033] Um nicht nur Schutz fir die konkrete Haltevorrichtung zu erlangen, wird auch Schutz fir
ein Verfahren zur Herstellung einer erfindungsgemafen Haltevorrichtung in einer Bearbei-
tungsmaschine, insbesondere in einer CNC-Maschine, begehrt. Dieses Verfahren kann in der-
selben Bearbeitungsmaschine erfolgen, in der auch die Bearbeitung des Werkstlcks erfolgt.
Hier ist besonders bevorzugt vorgesehen, dass in einem Haltevorrichtung-Produktionsmodus
der Bearbeitungsmaschine aus in die Bearbeitungsmaschine eingespannten Werkstiicken das
Halteelement und die Befestigungsvorrichtung der Haltevorrichtung herstellbar, vorzugsweise
frasbar, sind. Dies erfolgt bevorzugt dadurch, dass der Haltevorrichtung-Produktionsmodus auf
Basis von in einem Speicher hinterlegten und von der Bearbeitungsmaschine lesbaren und
ausfuhrbaren Daten des Halteelements und der Befestigungsvorrichtung durchgeftihrt wird.

[0034] Schutz wird aber nicht nur fir die Bearbeitungsmaschine mit einer erfindungsgemafien
Haltevorrichtung begehrt, sondern auch fir eine Bearbeitungsmaschine zum Durchflhren des
Herstellungsverfahrens einer Haltevorrichtung. Dabei ist vorgesehen, dass in einem Speicher
der Bearbeitungsmaschine der Haltevorrichtung-Produktionsmodus zur Herstellung der Halte-
vorrichtung gespeichert ist, wobei der Haltevorrichtung-Produktionsmodus durch Eingabe eines
Codes freischaltbar ist. Somit kann bei zuktinftigen Auslieferungen von Bearbeitungsmaschinen
der entsprechende Haltevorrichtung-Produktionsmodus bereits in der Bearbeitungsmaschine
hinterlegt sein. Wenn der Besitzer bzw. Kaufer dieser Bearbeitungsmaschine dann auch die
eigene Produktion der erfindungsgemafien Haltevorrichtung wiinscht, kann er sich den entspre-
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chenden Haltevorrichtung-Produktionsmodus freischalten lassen.

[0035] Alternativ ist es aber auch denkbar, dass ein Kaufer seine bereits vorhandene Bearbei-
tungsmaschine mit einem Haltevorrichtung-Produktionsmodus nachriistet. Deswegen wird auch
Schutz flr einen Datentrager begehrt, auf dem das erfindungsgemafie Herstellungsverfahren in
Form von, von einer Bearbeitungsmaschine lesbaren und als Haltevorrichtung-Produktionsmo-
dus zur Herstellung der Haltevorrichtung ausfiihrbaren Daten gespeichert ist.

[0036] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden anhand der Figu-
renbeschreibung unter Bezugnahme auf die in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiele im Folgenden ndher erlautert. Darin zeigen:

[0037] Fig. 1a bis 1¢ unterschiedliche Ausflihrungsvarianten eines dentalen Werksti-

ckes,

[0038] Fig. 2 schematisch den Schnitt durch ein erstes Ausfiihrungsbeispiel
einer Haltevorrichtung,

[0039] Fig. 3a und 3b unterschiedliche Ansichten einer Befestigungsvorrichtung,

[0040] Fig. 4a bis 4c unterschiedliche Ansichten einer Haltevorrichtung bei Betrachtung
von der Schmalseite,

[0041] Fig. 5a bis &d unterschiedliche Ansichten der Haltevorrichtung bei Betrachtung
von der Breitseite,

[0042] Fig. 6a bis 6d die Haltevorrichtung in losem Zustand der geschlitzten Buchse,

[0043] Fig. 7a bis 7d die Haltevorrichtung in verspanntem Zustand der geschitzten
Buchse,

[0044] Fig. 8a bis 8e diverse Ansichten eines Werkzeugs,

[0045] Fig. 9a und 9b Ansichten eines zweiten Ausflhrungsbeispiels einer Haltevorrich-
tung,

[0046] Fig. 10a und 10b Ansichten der Befestigungsvorrichtung,

[0047] Fig. 11a und 11b Ansichten des Werkstlicks,

[0048] Fig. 12a bis 12¢ Ansichten der Haltevorrichtung bei verspannter geschlitzter Buch-
se,

[0049] Fig. 13a und 13b schematisch den Unterschied zwischen loser und verspannter
geschlitzter Buchse,

[0050] Fig. 14a bis 17¢ Ansichten einer weiteren Variante des zweiten Ausfilhrungsbei-
spiels,

[0051] Fig. 18a eine Bearbeitungsmaschine mit einer schematisch dargestellten
Steuer- oder Regeleinheit,

[0052] Fig. 18b das Detail der Positioniervorrichtung aus Fig. 18a und

[0053] Fig. 19a und 19b die Bearbeitungsmaschine mit einer Haltevorrichtung gemaf dem

zweiten Ausfiihrungsbeispiel.

[0054] Die grundséatzliche Idee der vorliegenden Erfindung basiert auf der Befestigung von
geometrisch einfachen dentalen Werkstlicken 2. Diese dentalen Werkstiicke 2 sind bevorzugt
aus Zirkondioxid hergestellt. Es kdnnen aber auch andere Materialien wie beispielsweise
Kunststoffe, Sintermetalle, Mischmaterialien usw. verwendet werden. Eine bevorzugte Variante
eines solchen Zirkonblockes bzw. dentalen Werkstiickes 2 ist in Fig. 1a dargestellt, demgemalf}
das dentale Werkstlick 2 kreiszylinderférmig ausgebildet ist und keine weiteren Abstufungen
oder Ausbuchtungen aufweist, Giber welche das dentale Werkstick 2 aufliegt oder welche eine
Befestigung ermdglichen wirden. Die Fixierung an einer Haltevorrichtung 1 erfolgt dadurch rein
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kraftschlissig. Diese kraftschllssige Verbindung erfolgt Uber die Mantelflaiche U des dentalen
Werkstlicks 2. In den Fig. 1b und 1¢ sind noch alternative Ausfiihrungsmdéglichkeiten des denta-
len Werkstiickes 2 auf Basis einer rechteckigen Grundflache oder einer dreieckigen Grundfla-
che dargestellt.

[0055] Fig. 2 veranschaulicht schematisch die Befestigung eines dentalen Werkstiickes 2 an
einer Haltevorrichtung 1. Die Haltevorrichtung 1 weist dazu zwei Bauteile auf, namlich das
Halteelement 3 und die Befestigungsvorrichtung 4. Bei der Befestigung wird zunachst das
Werkstick 2 in die im Halteelement 3 ausgebildete Ausnehmung 8 eingefuhrt. Gleichzeitig wird
auch die Befestigungsvorrichtung 4 vorpositioniert. In diesem Fall gemaf Fig. 2 ist die Befesti-
gungsvorrichtung 4 im Schnitt als einfacher Keil ausgebildet. Dabei weist die Befestigungsvor-
richtung 4 eine Fuhrungs- bzw. Keilflache K, auf, die mit der die Innenflache des Halteelements
3 bildende Fuhrungs- bzw. Keilflache Kz korrespondiert. Durch diese Flhrungs- bzw. Keilflache
K; des Halteelements 3 ergibt sich, dass der Maximaldurchmesser Dg der Ausnehmung 8 auf
der Breitseite B des Halteelements 3 grofer ist als der Maximaldurchmesser Ds der Ausneh-
mung 8 auf der Schmalseite S. Mithin verjingt sich die Ausnehmung 8 von der Breitseite B hin
zur Schmalseite S (dies entspricht dem ersten Ausflihrungsbeispiel). Durch eine Relativbewe-
gung R der Befestigungsvorrichtung 4 in Richtung der Langsachse L bewegen sich die Fih-
rungs- bzw. Keilflachen K; und K, aneinander, wodurch die Mantelflache U des dentalen Werk-
stiickes 2 zwischen der von der Filhrungs- bzw. Keilflache K, abgewandten Spannflache M der
geschlitzten Buchse der Befestigungsvorrichtung 4 und dem Halteelement 3 verspannt bzw.
eingeklemmt wird. In diesem Fall gemaf Fig. 2 erfolgt rechtsseitig ein direkter Kontakt zwischen
dem Werkstlck 2 und dem Halteelement 3. Es ist aber natlrlich auch mdoglich - wie in spateren
Ausfihrungsbeispielen noch dargestellt - dass die Befestigungsvorrichtung 4 teilringférmig (und
somit auch rechtsseitig) um das dentale Werkstiick 2 herum angeordnet bzw. ausgebildet ist.
Die einfachste Funktionsvariante der Haltevorrichtung 1 ist aber in Fig. 2 veranschaulicht. Durch
die Relativbewegung R der Befestigungsvorrichtung 4 in Pfeilrichtung gelangt somit das Werk-
stlick 2 von einem losen Zustand Z1 in einen verspannten Zustand, bei der sich die geschlitzte
Buchse in einem befestigten bzw. verkeilten Zustand Z, an der Haltevorrichtung 1 befindet. In
diesem verspannten Zustand Z, ist der Platz flr das Dentalwerkstlick 2 innerhalb der Haltevor-
richtung 1 derart verengt, dass das Dentalwerkstlick 2 an der Haltevorrichtung 1 verspannt ist
und somit kraftschliissig eingespannt bzw. gehalten ist.

[0056] Die Fig. 3a bis 8e zeigen ein erstes Ausflhrungsbeispiel einer Haltevorrichtung 1. Ge-
geniber der Ausflihrung gemald Fig. 2 ist in Fig. 3a erkennbar, dass die Befestigungsvorrich-
tung 4 teilringformig ausgebildet ist und somit die geschlitzte Buchse bildet. Dazu weist die
geschlitzte Buchse der Befestigungsvorrichtung 4 einen Schlitz 5 auf. Dieser Schlitz § muss
nicht durchgehend ausgebildet sein, sondern kann auch nur so lang ausgebildet sein, dass eine
Verkleinerung des Innendurchmessers D moglich ist. Dieser Schlitz 5 muss auch nicht als
Ausnehmung bzw. ,Freiraum® ausgebildet sei, sondern kann auch mit einem nachgiebigen
Material geflillt sein. Auch muss dieser Schlitz 5 nicht genau in axialer Richtung ausgerichtet
sein, sondern kann durchaus auch schrdg und somit nicht parallel zur Ladngsachse L ausgerich-
tet sein. Bevorzugt ist allerdings dieser Schlitz 5 durchgehend und in axialer Richtung ausge-
richtet. Die Befestigungsvorrichtung 4 weist an der Auf3enseite bzw. Aul3enflache die Fiihrungs-
bzw. Keilflache K, auf. An der Innenflache der Befestigungsvorrichtung 4 ist die Spannflache M
ausgebildet. Diese kann grundsatzlich durchgehend flach bzw. eben ausgebildet sein, sodass
sie im verspannten Zustand Z, durchgehend flachig bzw. biindig am Werkstlck 2 anliegt. Im
konkreten Ausfuhrungsbeispiel gemal Fig. 3a sind aber Vertiefungen 20 vorgesehen. Diese
Vertiefungen 20 bzw. Eindrehungen sorgen fiir einen besseren Halt des dentalen Werkstlickes
2. Diese Vertiefungen 20 kdénnen auch spiralférmig ausgebildet sein oder sonstige Formen
aufweisen, welche dem Zweck der besseren Befestigung dienen.

[0057] Die Fig. 3b zeigt die Befestigungsvorrichtung 4 in einer Seitenansicht. Hier ist die konus-
formige Ausbildung der Flhungs- bzw. Keilflache K, besonders gut zu erkennen. Bevorzugt ist
die Fuhrungs- bzw. Keilflache K4 (wie auch die FUhrungs- bzw. Keilflache Ks) um einen Winkel
B zwischen 1° und 15°, vorzugsweise zwischen 2° und 10°, zur Léngsachse L geneigt.
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[0058] In Fig. 4a ist die Haltevorrichtung 1 mit Blick auf die Schmalseite S des Halteelements 3
dargestellt. Im Halteelement 3 sind insgesamt fiinf Ausnehmungen 8 ausgebildet, die jeweils
eine Innen-, Fihrungs- bzw. bzw. Keilflache K; des Halteelements 3 bilden. Zudem sind in Fig.
4a die Flhrungsoberflachen F der Flihrung 6 ersichtlich. Diese korrespondieren mit den an der
Befestigungsvorrichtung 4 ausgebildeten Nasen 7. Zudem sind die in axialer Richtung ausge-
richteten Nuten 9 im Halteelement 3 erkennbar. Ebenfalls ersichtlich ist der Schlitz 5 jeder
Befestigungsvorrichtung 4. An der Umrandung des Halteelements 3 sind die Spannflachen 18
regelmalig angeordnet, Uiber die eine lI6sbare Befestigung der gesamten Haltevorrichtung 1 an
einer Positioniervorrichtung 15 einer Bearbeitungsmaschine 13 erfolgt.

[0059] Die Fig. 4b zeigt den Schnitt i-i durch die Haltevorrichtung 1 gemaf Fig. 4a. Es ist er-
kennbar, dass an der Schmalseite S des Halteelements 3 die Flhrung 6 ausgebildet ist. Die
Flhrung 6 geht dabei in die Nut 9 Uber. Zudem ist die Filhrungsoberflache F der Fihrung 6
erkennbar, die um den Winkel a zur rechtwinkelig zur Langsachse L ausgerichteten Querebene
Q in Richtung der Schmalseite S geneigt ist. Daraus ergibt sich, dass - wenn die Nase 7 der
Befestigungsvorrichtung 4 beim Drehen der Befestigungsvorrichtung 4 relativ zum Halteelement
3 an der FUhrungsoberflache F anliegt - eine zwingende Relativbewegung R der Befestigungs-
vorrichtung 4 in Richtung der Langsachse L hin zur Schmalseite S erfolgt, wodurch die Fih-
rungs- bzw. Keilflachen K; und K, verkeilen.

[0060] Die Fig. 4c zeigt in einer perspektivischen Ansicht die Haltevorrichtung 1 wiederum von
Blickrichtung Schmalseite S. Es ist erkennbar, dass sich die Befestigungsvorrichtungen 4 noch
in losem Zustand Z, befinden. Eine leichte Verkeilung zwischen den Fuhrungs- bzw. Keilflachen
Ks und K4 kann allerdings bereits vorliegen. Diese reicht allerdings noch nicht aus, um ein in
dieser Fig. 4c nicht dargestelltes dentales Werkstlick 2 innerhalb der Befestigungsvorrichtung 4
ausreichend zu verklemmen.

[0061] Die Fig. 5a bis 5d zeigen dasselbe Ausflihrungsbeispiel sowie denselben Zustand Z, wie
in den Fig. 4a bis 4c. In Fig. 5a ist aber das Halteelement 3 mitsamt der Befestigungsvorrich-
tung 4 von der Breitseite B her dargestellt. Von der Breitseite B sind auch die in der Befesti-
gungsvorrichtung 4 ausgebildeten Verbindungsgegenstiicke 19 fiir das spater noch dargestellte
Werkzeug 10 ersichtlich.

[0062] In Fig. 5b ist eine Seitenansicht des Halteelements 3 dargestellt, wobei die Spannfla-
chen 18 gut erkennbar sind.

[0063] Die Fig. 5¢ zeigt den Schnitt ii-ii durch die Haltevorrichtung 1 gemaf Fig. 5a. Erkennbar
sind die aneinander liegenden konusférmigen FUhrungs- bzw. Keilflachen K; und Ksdes Hal-
teelements 3 bzw. der Befestigungsvorrichtung 4.

[0064] Die Fig. 5d zeigt eine perspektivische Ansicht der Haltevorrichtung 1 aus Blickrichtung
Breitseite B. Gut erkennbar ist der Ubergang von der axial ausgerichteten Nut 9 in die, leicht
geneigt zur Querebene Q ausgerichtete Flihrung 6.

[0065] Die Relativbewegung R der Befestigungsvorrichtung 4 zum Halteelement 3 wird in die-
ser Fig. 5d strichliert dargestellt, wobei diese zwangsweise Flihrung durch die mit der Nut 9 und
der Fuhrung 6 korrespondierenden Nase 7 der Befestigungsvorrichtung 4 erfolgt. Diese Rela-
tivbewegung R bildet eine bajonettverschlussartige Befestigungsbewegung fiir die Befesti-
gungsvorrichtung 4 am Halteelement 3.

[0066] Die Fig. 6a zeigt die Haltevorrichtung 1 in einem losen Zustand Z; der Befestigungsvor-
richtung 4. Dennoch ist bereits ein dentales Werkstiick 2 in der Haltevorrichtung 1 angeordnet.

[0067] In Fig. 6b ist ersichtlich, dass der Schlitz 5 in der geschlitzten Buchse der Befestigungs-
vorrichtung 4 noch gedffnet ist. Dadurch liegt noch keine ausreichende Verklemmung zwischen
dem dentalen Werkstiick 2 und der Haltevorrichtung 1 vor. In Fig. 6b ist zudem veranschaulicht,
dass die Haltevorrichtung 1 durch die Befestigungsvorrichtung 4 und durch das Halteelement 3
gebildet ist. Die Haltevorrichtung 1 wiederum bildet zusammen mit dem zumindest einen denta-
len Werkstiick 2 das Set 12.
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Werkstlick 2 anlegbare Spannflache M der geschlitzten Buchse der Befestigungsvorrichtung 4
weist noch einen ersten, einem losen Zustand Z; der Befestigungsvorrichtung 4 entsprechen-
den Innendurchmesser D, auf.

[0069] Auch aus Fig. 6d geht dieser grofiere Innendurchmesser D4 bei noch offenem Schlitz 5
hervor.

[0070] Demgegeniber zeigen die Fig. 7a bis 7d die Haltevorrichtung 1 bei verkeiltem Zustand
Z, der Befestigungsvorrichtung 4 am Halteelement 3. Wie diesbezliglich aus Fig. 7a hervorgeht,
hat sich der Schlitz 5 der geschlitzten Buchse der Befestigungsvorrichtung 4 bereits verengt,
wodurch die Spannflache M bindig an der Mantelflache U des Werkstlicks 2 anliegt. Auch aus
Fig. 7b ist diese Verengung des Schlitzes 5 erkennbar, wodurch sich die Spannflache M der
Befestigungsvorrichtung 4 auf einen zweiten, einem verspannten Zustand Z, der geschlitzten
Buchse der Befestigungsvorrichtung 4 entsprechenden Innendurchmesser D, verringert. Auch
aus den Fig. 7c und 7d ist dieser verringerte zweite Innendurchmesser D, erkennbar. Vor allem
aus einem Vergleich der Fig. 6d und 7d geht - schematisch und Ubertrieben dargestellt - die
Durchmesserveranderung zwischen losem Zustand Z; und verspanntem Zustand Z, hervor.

[0071] Die Fig. 8a bis 8e zeigen unterschiedliche Ansichten des Werkzeugs 10, welches die als
Vorspringe ausgebildeten Verbindungselemente 11 aufweist. Diese Verbindungselemente 11
korrespondieren mit den in der Befestigungsvorrichtung 4 ausgebildeten Verbindungsgegenstii-
cken 19. Wenn ein solches Werkzeug 10 an einer Befestigungsvorrichtung 4 beispielsweise
gemal} Fig. 6a angesetzt wird, so wird durch Drehen am Werkzeug 10 auch die Nase 7 entlang
der Fuhrungsoberflache F der Flhrung 6 bewegt, sodass sich die Befestigungsvorrichtung 4
relativ zum Halteelement 3 in Richtung Schmalseite S bewegt und sich dadurch die Spannfla-
che M der Befestigungsvorrichtung 4 unter Einklemmung des dentalen Werkstiicks 2 verengt.

[0072] In den Fig. 9a bis 17¢ ist ein zweites Ausflhrungsbeispiel einer Haltevorrichtung 1 dar-
gestellt. Bei diesem zweiten Ausflihrungsbeispiel ist die geschlitzte Buchse einstiickig mit dem
Halteelement 3 ausgebildet.

[0073] Gemal} Fig. 9a ist in der Draufsicht auf das Halteelement 3 erkennbar, dass die ge-
schlitzte Buchse im Wesentlichen aus den beiden Biigeln 26 und dem Schlitz § besteht. In
diesem Fall weist das Halteelement insgesamt sechs solche geschlitzte Buchsen mit jeweils
zwei Blgeln 26 auf. Die Innenflache jeder geschlitzten Buchse bildet eine Spannflache M fiir
das Werkstlick 2. Eine gewisse Flexibilitat der Bligel 26 wird durch die Ausnehmung 27 garan-
tiert. An jedem Bulgel 27 ist eine Klammergegenflache G in einem zur Spannflache M abge-
wandten Bereich ausgebildet. Im losen Zustand Z; der geschlitzten Buchse gemal} Fig. 9a sind
die Klammergegenflachen G zweier Blgel 27 einer geschlitzten Buchse um den Abstand Ag
voneinander beabstandet. In Fig. 9b ist dasselbe Halteelement 3 perspektivisch dargestellt.

[0074] Die Fig. 10a und 10b zeigen die Befestigungsvorrichtung 4, welche mehrere Klammern
24 mit jeweils zwei Klammerflachen H aufweist. Die insgesamt sechs Klammern 24 sind einsti-
ckig ausgebildet und bilden zusammen die Befestigungsvorrichtung 4. Die Klammerflachen H
der Klammern 24 weisen einen Mindestabstand Ay zueinander auf. Die Klammerflachen H
bilden zusammen mit den Flhrungsabschnitten 25 die Fihrungs- bzw. Keilflachen K, der Be-
festigungsvorrichtung 4. Diese Fuhrungsabschnitte 25 sind als abgerundete bzw. abgeschragte
Kantenbereiche der Befestigungsvorrichtung 4 ausgebildet.

[0075] Die Fig. 11a und 11b zeigen ein Werkstlck 2, welches an der Haltevorrichtung 1 ver-
spannbar ist.

[0076] Das Verspannen eines Werkstiicks 2 an der Haltevorrichtung 1 gemall dem zweiten
Ausfuhrungsbeispiel erfolgt dadurch, dass zunachst in ein Halteelement 3 gemal} Fig. 9a die
gewtnschte Anzahl an Werkstiicken 2 in die dafur vorgesehenen Ausnehmungen 8 eingesetzt
werden. Da sich die geschlitzten Buchsen dieses Halteelements 3 noch im losen Zustand Z,
befinden, ist das Einfilhren der Werkstlicke 2 in die Ausnehmungen 8 problemlos mdglich.
Dieses Einsetzen des Werkstlicks ist in Fig. 13a veranschaulicht, wobei der Abstand Ag zwi-
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schen den Klammergegenflachen G und somit die Grofle des Schlitzes 5 Ubertrieben darge-
stellt ist. Es ist auch erkennbar, dass das Werkstlick 2 das Halteelement 3 nicht (bzw. kaum)
kontaktiert, da der Innendurchmesser D4 im losen Zustand Z; noch grof3er ist.

[0077] Sobald die gewlinschte Anzahl an Werkstiicken 2 in das Halteelement 3 eingesetzt ist,
wird die, vorzugsweise sternférmige, Befestigungsvorrichtung 4 in die Mitte des Halteelements 3
eingefuhrt. Zunachst kontaktieren dabei die Flihrungsabschnitte 25 die Klammergegenflachen
G der geschlitzten Buchsen des Halteelements 3. Durch die Relativbewegung R der Befesti-
gungsvorrichtung 4 in Richtung Léangsachse L werden die Bugel 26 der geschlitzten Buchsen
aufgrund der schrag ausgebildeten Filhrungsabschnitte 25 zueinander bewegt bis die Klam-
mergegenflachen G die Klammerflachen H beriihren. Dadurch entspricht der Abstand Ag zwi-
schen den Klammergegenflichen G einer geschlitzten Buchse dem Mindestabstand Ay zwi-
schen den Klammerflachen H, wie dies in Fig. 13b veranschaulicht ist. Da sich durch diese
Relativbewegung R die Bugel 26 zueinander bewegen, verringert sich der Innendurchmesser
D, der geschlitzten Buchse, wodurch das Werkstuick 2 Uber die Mantelflache U an der Spann-
flache M der geschlitzten Buchse verspannt ist. In den Fig. 12a bis 12c¢ ist der Zustand darge-
stellt, wenn insgesamt sechs Werkstiicke 2 in einem Halteelement 3 Uber eine Befestigungsvor-
richtung 4 verspannt sind. Besonders vorteilhaft bei dieser Ausgestaltung ist, dass durch eine
einzige Relativbewegung R der Befestigungsvorrichtung 4 zum Halteelement 3 alle Werkstlicke
2 gleichzeitig an der Haltevorrichtung 1 verspannbar sind. Es ist auch moglich, einige Ausneh-
mungen 8 freizulassen und auch zum Beispiel nur einziges Werkstlick 2 in einem solchen Hal-
teelement 3 zu fixieren.

[0078] Die Fig. 14a bis 17c zeigen eine weitere Variante des zweiten Ausflihrungsbeispiels,
wobei in diesem Halteelement 3 nur ein Werkstlick 2 verspannbar ist. In gleicher Art und Weise
wie bei der ersten Variante ist eine geschlitzte Buchse mit zwei Biigeln 26 samt Klammergegen-
flachen G vorgesehen (siehe Fig. 14a und 14b). Die Befestigungsvorrichtung 4 gemaf} den Fig.
156a und 15b wird durch eine Klammer 24 mit zwei voneinander beabstandeten Klammerflachen
H gebildet. Das Werkstiick 2 weist eine rechteckférmige Grundflache mit abgerundeten Seiten-
kanten auf. Sobald dieses Werkstlick 2 in die Ausnehmung 8 im Halteelement 3 eingesetzt ist,
wird die Befestigungsvorrichtung 4 (Klammer 24) wie in den Fig. 17a bis. 17c¢ ersichtlich Uber
die FUhrungsabschnitte 25 eingeschoben, bis sich die Klammerflachen H und die Klammerge-
genflaichen G kontaktieren, wodurch die Spannflache M das Werkstiick 2 an der Haltevorrich-
tung 1 halt. In diesem Fall verringert sich nicht der gesamte Innendurchmesser der Spannflache
M sondern die Spannflache M wird um das Ausmalf der Verkleinerung des Schlitzes 5 inniger
an das Werkstick 2 gedrickt, wodurch dieses ausreichend fest an der Haltevorrichtung 1 fest-
gespannt ist.

[0079] Die Fig. 18a zeigt eine Bearbeitungsmaschine 13 in Form einer CNC-Maschine. Diese
CNC-Maschine weist gemaly dem Detailausschnitt von Fig. 18b eine Positioniervorrichtung 15
auf. Diese Positioniervorrichtung 15 kann mehrere kardangelenkartig angeordnete Komponen-
ten aufweisen. Im Speziellen ist als innerste Baueinheit ein Haltering 23 vorgesehen, an wel-
chem Uber die Befestigungsmittel 22 eine Haltevorrichtung 1 bzw. ein Set 12 I6sbar befestigbar
ist. Die Uber die Haltevorrichtung 1 an der Positioniervorrichtung 15 gehaltenen und von dieser
Positioniervorrichtung 15 bewegbaren Dentalwerkstiicke 2 kdnnen dann von dem Bearbei-
tungswerkzeug 14 bearbeitet bzw. gefrast werden. Dieser Bearbeitungsvorgang wird dabei Uber
die in Fig. 18a schematisch dargestellte Steuer- oder Regeleinheit 21 gesteuert bzw. geregelt.
Dazu ist von der Steuer- oder Regeleinheit 21 der Dentalwerkstiick-Produktionsmodus P, aus-
fUhrbar. Zudem ist aber auch moglich, dass von der Steuer- oder Regeleinheit 21 ein Haltevor-
richtung-Produktionsmodus P, ausfuihrbar ist. Dazu ist in einem Speicher 16 der Steuer- oder
Regeleinheit 21 Daten N (vorzugsweise in Form von CNC-Files) gespeichert. Um nun in der
Bearbeitungsmaschine 15 die Haltevorrichtung 1 selbst herzustellen, kann durch Eingabe eines
Codes der Haltevorrichtung-Produktionsmodus P freigeschaltet werden. Als alternative Varian-
te ist es auch moglich, dass Uber einen Datentrager 17 (z. B. USB-Stick), auf dem die ausfihr-
baren Daten N (CNC-Files) gespeichert sind, der Produktionsmodus P, auf eine bereits beste-
hende Bearbeitungsmaschine 13 nachristbar ist. Die Fig. 19a und 19b zeigen die Positionier-

10/28



patertami

@ T AT 516 263 B1 2016-04-15

vorrichtung 15 mit einer eingespannten Haltevorrichtung 1 gemafl® dem zweiten Ausfluhrungs-
beispiel.

[0080] Die Erfindung lasst sich auch nochmals mit folgenden anderen Worten zusammenfassen
und beschreiben:

[0081] Die Befestigungsvorrichtung 4 kann auch als konisches Gegenstiick zum Halteelement 3
bzw. als Spannring bezeichnet werden. Dieser Spannring ist am besten in Fig. 3a erkennbar.
Auf der Aulenseite dieser Befestigungsvorrichtung 4 befindet sich die konische Flache als
FUhrungs- bzw. Keilflache K4, welche mit einer Ausfrasung bzw. Ausnehmung 8 des als Trager-
platte ausgebildeten Halteelements 3 korrespondiert. In der Mitte weist die Befestigungsvorrich-
tung 4 eine Bohrung bzw. Ausnehmung auf, welche nicht zwingend konzentrisch positioniert
sein muss. Bevorzugt ist zusatzlich vorgesehen, dass an der Innenflache dieser Befestigungs-
vorrichtung 4 Vertiefungen 20 bzw. Eindrehungen vorgesehen sind, welche spater fiir einen
besseren Halt des Dentalwerkstlicks sorgen sollen. Die Befestigungsvorrichtung 4 weist bevor-
zugt zwei Nasen 7 auf, welche ein Zusammenfligen von Befestigungsvorrichtung 4 und Hal-
teelement 3 nur in bestimmten Positionen ermdglichen, und zwar dann, wenn die Nasen 7 und
die Nuten 9 genau Ubereinander liegen. Werden dann die zwei Teile zusammengefigt bis sich
die konischen Flachen bzw. Keilflachen K; und K, kontaktieren, kommt ein weiteres Merkmal
der Befestigungsvorrichtung 4 zu tragen. Diese Befestigungsvorrichtung 4 weist namlich auf
einer Seite eine Offnung in Form eines Schlitzes 5 auf, welcher bevorzugt von der oberen bis
zur unteren Kante reicht. Somit wird der Spannring (Befestigungsvorrichtung 4) umfangsmalig
gedffnet. Wird nun die Befestigungsvorrichtung 4 in der eingefilhrten Position mit Hilfe eines
SchlUssels (Werkzeug 10), welcher in den Fig. 8a bis 8d dargestellt ist, (iber die Hilfsbohrungen
(Verbindungsgegenstlicke 19) verdreht, kommt es zu einer Umfangsreduzierung des Spann-
rings (Innendurchmesser D der Spannflache M der Befestigungsvorrichtung 4 verkleinert sich).
Dies erfolgt aus dem Grund, da die Nasen 7 der Befestigungsvorrichtung 4 Uber die spiralférmi-
ge Oberflache (Fihrungsoberflache F) des Halteelements 3 gleiten und somit diesen in Rich-
tung der konischen Verjingung ziehen. In Drehrichtung nimmt also der Abstand zwischen der
Vorderseite des Halteelements 3 und der Oberfliche der Filhrung 6 zu. Um ein gleichmaRiges
Anziehen zu ermdglichen, sind mindestens zwei Nasen 7 vorgesehen, welche bevorzugt genau
gegenliberliegend ausgebildet sind. Es soll jedoch nicht ausgeschlossen sein, dass mehr Na-
sen 7, dazu passend auch Nuten 9 und Flhrungen 6 vorgesehen sind. Diese mlssen auch
nicht gleichmafig auf dem Umfang verteilt sein. Dasselbe gilt fir den Schlitz 5. Demgemaf
zeigt die Fig. 3 nur eine bevorzugte Ausfuhrungsvariante. So kann es gut moglich sein, dass
der Schlitz § in Langsrichtung L die Befestigungsvorrichtung 4 einseitig umfangsmagig nicht
Offnet, dafiir jedoch mehrere Schlitze 5 vorgesehen sind. Fur eine solche Ausflihrungsvariante
muss natirlich auch wieder das Halteelement 3 die ndtigen konstruktiven Merkmale fir ein
einwandfreies Zusammenspiel aufweisen.

[0082] Ein weiterer wesentlicher Teil eines Sets 12 ist der Block (dentales Werkstiick 2), wel-
cher bevorzugt aus Zirkon besteht (siehe vor allem Fig. 1a). Die bevorzugte Ausfihrungsvarian-
te ist ein zylindrischer Block ohne jegliche zusatzliche Materialentfernungen, wie z. B. dem
Umfang entlanglaufende Nuten oder bereichsweise Ausbuchtungen. Dieser Block wird dann in
die Bohrung des Spannringes (Befestigungsvorrichtung 4) eingeschoben. Dies kann zu dem
Zeitpunkt erfolgen, wo der Spannring noch nicht in der Tragerplatte (Halteelement 3) angeord-
net ist oder wenn der Spannring in der Tragerplatte positioniert ist aber noch nicht angezogen
ist, weshalb es noch zu keiner Umfangsreduzierung gekommen ist. Gemaf} Fig. 6a sieht man,
wie das Werkstiick 2 in der Befestigungsvorrichtung 4 eingeschoben ist und entlang des Um-
fanges zwischen Befestigungsvorrichtung 4 und Werkstlck 2 noch Luft ist. Wird nun die Befes-
tigungsvorrichtung 4 in eingefiihrter Position gedreht, verkleinert sich der Innendurchmesser D
der Befestigungsvorrichtung 4 und legt sich um den, in diesem Fall Umfang, des dentalen
Werkstlickes 2. Dies ist aus Fig. 7¢ gut ersichtlich. Zudem ist deutlich ersichtlich, dass die durch
den Konus erzeugte Druckkraft nur tGber gewisse Teile der Oberflache der Befestigungsvorrich-
tung 4 auf das dentale Werkstiick 2 Ubertragen wird. Dies sind jene Bereiche, welche keine
Eindrehung oder Ahnliches aufweisen. Da durch Verdrehen der Befestigungsvorrichtung 4
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immer eine ahnliche Druckkraft erzeugt wird, welche dann auf das dentale Werkstick 2 Uber-
tragen wird, kann man durch die Ausgestaltung der Eindrehungen die Effizienz der Haltevorrich-
tung 1 bestimmen. Sollte auf die Eindrehungen bzw. Vertiefungen 20 verzichtet werden, wird
die Druckkraft gleichmafig auf den gesamten Kontaktbereich verteilt. Somit ist die, wenn man
nur einen kleine Teil der Oberflache des dentalen Werkstlicks 2 betrachtet, darauf wirkende
Kraft relativ klein. Werden nun jedoch Eindrehungen bzw. Vertiefungen 20 vorgesehen, welche
die Kontaktflache auf die Halfte reduzieren, so wird auch dieselbe Druckkraft, wie im vorhin
genannten Fall, nun aber auf die halbe Flache aufgeteilt. Betrachtet man nun wieder einen
gleich grofRen Teil des dentalen Werkstlickes 2 wie vorhin, welcher mit der Druckkraft beauf-
schlagt wird, so kommt es zu einer doppelt so groRen Haltekraft. Bei einer gewissen Kraft
kommt es aber unweigerlich zu einer Deformation des dentalen Werkstlicks 2. Dies kann ge-
wollt sein, jedoch aber auch ungewollt geschehen. Eine leichte Deformation beglnstigt die
Stabilitét in axialer Richtung. Jedoch ist der nach einer Bearbeitung volumensmaRig reduzierte
Block bereichsweise geschwacht und somit instabiler. Die in den Fig. 3 bis 13a angeflhrten
Varianten beziehen sich immer auf einen kreiszylinderférmigen Block. Bei richtiger Dimensionie-
rung und Ausfilhrung lasst sich dieses Prinzip jedoch auf andere Blécke (dentale Werkstiicke 2)
mit polygonférmigem Querschnitt Ubertragen (siehe Fig. 14a bis 17¢).

[0083] Das Halteelement 3 besteht bevorzugt aus PMMA und die Befestigungsvorrichtung aus
POM. Prinzipiell kbnnen jedoch auch jegliche andere Materialien verwendet werden, welche
ebenfalls zur Erflllung der Aufgabe geeignet sind. So kann das Halteelement 3 beispielsweise
aus einem Edelstahl gefertigt werden und die Befestigungsvorrichtung 4 aus Aluminium. Bevor-
zugt ist das Material der Befestigungsvorrichtung 4 immer weicher und somit leichter verformbar
als das Halteelement 3.

[0084] In Bezug auf Fig. 18a sei nochmals erlautert, dass einem Kunden die nétigen Bestand-
teile der Erfindung in Form einer Haltevorrichtung 1 zur Verfiigung gestellt werden kénnen. Es
kann jedoch auch vorgesehen sein, dass man dem Kunden das Halteelement 3 und die Befes-
tigungsvorrichtung 4 als reinen Rohling liefert, also ohne konische Oberflachen, herausgefraste
Nasen usw. Sollte der Kunde bereits im Besitz einer Bearbeitungsmaschine 13 des Anmelders
sein, ist es ihm dann maglich, diese Rohblécke in der Bearbeitungsmaschine 13 einzuspannen
und die erfindungsgemalen Teile der Haltevorrichtung 1 eigenstandig herzustellen. Dazu muss
der Kunde dann nur den Datentrager 17 mit den Daten N (CNC-Files) und die Rohblocke ein-
kaufen bzw. den bereits in der Bearbeitungsmaschine 13 hinterlegten Haltevorrichtung-
Produktionsmodus P4 durch Eingabe eines zu kaufenden Codes freischalten lassen.

[0085] Beide Ausfilhrungsbeispiele zeigen eine Haltevorrichtung 1, mit welcher Werkstlicke 2
(Zirkonblocke) kraftschllissig festgespannt werden kdnnen. Dabei sind die dargestellten Mdg-
lichkeiten so ausgeflihrt, dass auf einen Grofdteil der Umfangsflaiche (Mantelflaiche U) die
Spannkraft aufgebracht wird. Die Grundidee besteht darin, dass man als erstes die Bldcke
(Werkstticke 2) in die Haltevorrichtung 1 einlegt. Dadurch, dass diese nachgiebig, vorzugsweise
aus POM, gefertigt ist und eine relativ schmale geschlitzte Buchse aufweist, ist die Haltevorrich-
tung 1 dementsprechend flexibel und passt sich dann auch dem Rohling (Werkstiick 2) an. Dies
ist auch der Fall, sollte der Rohling geringfligig grofder sein, als die Ausnehmung 8 der Haltevor-
richtung 1.

[0086] Speziell in Hinblick auf das zweite Ausfiihrungsbeispiel (siehe Fig. Fig. 9a bis. 13b) ist
festzuhalten, dass der Spannkeil (Befestigungsvorrichtung 4 in Form der Klammer 24) eingefugt
werden kann, sobald die Werkstlicke 2 eingelegt sind. Der Spannkeil ist hierbei so ausgefihrt,
dass er auf der Ober- und Unterseite konisch zulduft (Fiihrungsabschnitt 25), damit er leichter
eingedruckt werden kann. Das Eindrucken erfolgt hier lediglich Giber Handkraft. Je nachdem wie
breit die abstehenden Zapfen sind bzw. wie klein der Mindestabstand Ay ist, ist die Spannkraft
hoher oder niedriger. Umso breiter sie sind, umso hoher ist auch die Spannkraft, welche auf
den Rohling ausgetbt wird. Bei dieser Ausflhrungsvariante sollte darauf geachtet werden, dass
immer zwei Werkstlicke 2 gegenlberliegend gespannt werden, da ansonsten der Spannme-
chanismus zu instabil ist. Wenn man nur ein Werkstlick 2 spannen mdéchte, sollte man auf der
Gegenseite einen ,Blindstopfen® einfiigen. Der Spannkeil wird bevorzugt aus PMMA gefertigt,
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da dieses Material gute Gleitfahigkeiten aufweist. Generell ist hierzu zu sagen, dass auch fir
jedes Teil andere Materialien verwendet werden kdnnen, welche den Zweck der Fixierung
erfullen. Die dargestellte Ausfiihrung bietet Platz fir sechs Rohlinge, wobei es auch mehr oder
weniger sein kdnnen. Nach oben hin wird die Anzahl dann lediglich vom Platzbedarf einge-
schrankt.

[0087] Bei der weiteren Variante (Fig. 14a bis 17¢) des zweiten Ausfilhrungsbeispiels weist der
Rohling keine runde Form mehr auf, sondern eine im Wesentlichen quaderférmige Form. Es ist
ersichtlich, dass der Spannmechanismus auf dem gleichen Prinzip beruht wie die erste Variante
des zweiten Ausfuhrungsbeispiels. In diesem Fall ist auf der dem Schlitz § abgewandten unte-
ren Seite des Halteelements 3 eine fixe FUhrung/Anschlag fir den Rohling vorgesehen. Auf der
oberen Seite wird dann wieder die Spannkraft Uber den Spannkeil (Klammer 24) aufgebracht.
Dabei weisen die Klammerflachen H des Spannkeil im Wesentlichen dieselbe Geometrie wie
bei der ersten Variante auf. Dies bezieht sich natlrlich auf diese signifikanten und funktionellen
Bereiche des Keils. Auch bei dieser Variante wird wiederum der Block, bevorzugt Zirkonblock,
in den Spannblock (Halteelement 3) eingelegt und dann der Spannkeil Gber Handkraft einge-
schoben.

[0088] Beide Varianten des zweiten Ausfuhrungsbeispiels sind so ausgelegt, dass der Rohling
grof¥flachig eingefasst ist und nur an einer Stelle (Schlitz 5) diese ,Ummantelung“ unterbrochen
ist. Genau diese Stelle ist so ausgefiihrt, dass der Spannkeil die offene Stelle der Ummantelung
versucht zu verkleinern und somit eine Umfangskraft auf den Rohling ausgetibt wird. Ein weite-
rer Vorteil hierbei ist, dass der Keil nicht direkt mit dem Rohling in Beriihrung kommt und keine
Werkzeuge zur Spannung erforderlich sind. Somit ist dieses System sehr anwenderfreundlich.

[0089] Im Idealfall haben die Rohlinge (Werkstlicke 2) dieselbe H6he wie der Spannmechanis-
mus (Haltevorrichtung 1), somit kann man bei der Anwendung alle Komponenten einfach auf
einen Tisch legen und alles zusammendricken. Sollten die Rohlinge niedriger oder héher sein,
kann eine Distanzscheibe untergelegt werden, um eine mittige Position des Rohlings im
Spannblock zu ermdglichen.

[0090] Das gesamte Set 12 kann dann in ein Frassystem (Bearbeitungsmaschine 13) einge-
spannt werden. Je nachdem ob Einzelarbeiten oder mehrgliedrige dentale Arbeiten angefertigt
werden sollen, kann zwischen den unterschiedlichen Varianten gewahlt werden.

BEZUGSZEICHENLISTE:

Haltevorrichtung (Spannblock bzw. Spannmechanismus)
Werkstlick (Rohling)

Halteelement (Halterahmen bzw. Tragerplatte)
Befestigungsvorrichtung (Spannkeil)

Schlitz

Flhrung

Nase

0 N OO Ok WN -

Ausnehmung
Nut
Werkzeug

AA@
)

Verbindungselemente
Set
Bearbeitungsmaschine
Bearbeitungswerkzeug

[ O G |
g bW N

Positioniervorrichtung
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16 Speicher

17 Datentrager

18 Spannflachen

19 Verbindungsgegenstlcke
20 Vertiefungen

21 Steuer- oder Regeleinheit
22 Befestigungsmittel

23 Haltering

24 Klammer

25 Flhrungsabschnitt

26 Bugel
27 Ausnehmung
R Relativbewegung
Ks Fihrungs- bzw. Keilfliche am Halteelement
K4 Flhrungs- bzw. Keilflache an Befestigungsvorrichtung
L Léangsachse
Spannflache
Z, loser Zustand

Z, verkeilter Zustand
D Durchmesser der Spannflache

D; Innendurchmesser bei losem Zustand

D, Innendurchmesser bei verkeiltem Zustand
F Flhrungsoberflache

Q Querebene

a Winkel der Flihrungsoberflache

B Winkel der FUihrungs- bzw. Keilflachen

B Breitseite

S Schmalseite

Dg Maximaldurchmesser Breitseite

Ds Maximaldurchmesser Schmalseite

P4 Haltevorrichtung-Produktionsmodus

P, Dentalwerkstiick-Produktionsmodus

N Daten

U Mantelflache

H Klammerflachen

G Klammergegenflachen

Ay Mindestabstand der Klammerflachen

Ag Abstand der Klammergegenflachen
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Patentanspriiche

1. Haltevorrichtung (1) fiir ein, insbesondere dentales, Werkstlick (2), mit einem Halteelement
(3) und einer Befestigungsvorrichtung (4), wobei das Werkstiick (2) durch eine Relativbe-
wegung (R) der Befestigungsvorrichtung (4) zum Halteelement (3) an der Haltevorrichtung
(1) befestigbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Befestigungsvorrichtung (4) oder
das Halteelement (3) eine geschlitzte Buchse aufweist, wobei die Innenflache der ge-
schlitzten Buchse eine Spannflache (M) flr das Werkstiick (2) bildet und wobei bei der Re-
lativbewegung (R) der Befestigungsvorrichtung (4) zum Halteelement (3) das Werkstick
(2) Uiber die Spannflache (M) an der Haltevorrichtung (1) verspannbar ist.

2. Haltevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die geschlitzte Buchse
um eine Langsachse (L) teilringférmig mit einem, vorzugsweise axial ausgerichteten,
Schlitz (5) ausgebildet ist.

3. Haltevorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Spannflache (M)
der geschlitzten Buchse an das Werkstick (2) anlegbar ist und die Spannflache (M) einen
ersten, einem losen Zustand (Z;) der geschlitzten Buchse entsprechenden Innendurch-
messer (D4) aufweist, wobei durch die Relativbewegung (R) der Befestigungsvorrichtung
(4) zum Halteelement (3) unter Verengung des Schlitzes (5) die Spannflache (M) auf einen
zweiten, einem verspannten Zustand (Z,) der geschlitzten Buchse entsprechenden Innen-
durchmesser (D,) verringerbar ist.

4. Haltevorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Halteelement (3) und die Befestigungsvorrichtung (4) miteinander korrespondierende Flih-
rungs- bzw. Keilflachen (Ks, K4) aufweisen, wobei durch die Relativbewegung (R) der Be-
festigungsvorrichtung (4) zum Halteelement (3) Uber die aneinander anliegenden Flh-
rungs- bzw. Keilflachen (Ks, K;) die Befestigungsvorrichtung (4) am Halteelement (3) befes-
tigbar, vorzugsweise verkeilbar, ist.

5. Haltevorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
geschlitzte Buchse gesondert vom Halteelement (3) als Teil der Befestigungsvorrichtung
(4) ausgebildet ist.

6. Haltevorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Fihrungs-
bzw. Keilflachen (Ks, K4) zumindest teilweise konusférmig ausgebildet sind.

7. Haltevorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Fihrungs- bzw.
Keilflache (Ks) des Halteelements (3) durch eine zumindest teilweise konusférmige Innen-
flache des Halteelements (3) gebildet ist.

8. Haltevorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
FUhrungs- bzw. Keilflache (K4) der Befestigungsvorrichtung (4) durch eine zumindest teil-
weise konusférmige AulRenflache der Befestigungsvorrichtung (4) gebildet ist.

9. Haltevorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass im
Halteelement (3) zumindest eine, vorzugsweise zumindest teilweise gewindeférmige, Fuh-
rung (6) ausgebildet ist und dass die Befestigungsvorrichtung (4) zumindest eine in die
Flhrung (6) eingreifende Nase (7) aufweist, wobei sich durch Verdrehen der Befestigungs-
vorrichtung (4) bei in die Flihrung (6) eingreifender Nase (7) die FUhrungs- bzw. Keilflachen
(Ks, K4) der Befestigungsvorrichtung (4) und des Halteelements (3) zueinander in axialer
Richtung bewegen und verkeilen.

10. Haltevorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Fihrung (6) eine
Fuhrungsoberflache (F) aufweist, die zu einer rechtwinkelig zur L&ngsachse (L) ausgerich-
teten Querebene (Q), vorzugsweise um einen Winkel (a) von 2° bis 15°, geneigt ist.
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11. Haltevorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Flhrungs- bzw.
Keilflache (K3) des Halteelements (3) eine Ausnehmung (8) im Halteelement (3) begrenzt
und die Ausnehmung (8) eine Breitseite (B) und eine Schmalseite (S) ausbildet, wobei der
Maximaldurchmesser (Dg) der Ausnehmung (8) auf der Breitseite (B) grofer ist als der Ma-
ximaldurchmesser (Dg) der Ausnehmung (8) auf der Schmalseite (S), wobei die Flilhrungs-
oberflache (F) in Richtung Schmalseite (S) geneigt ist.

12. Haltevorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiuhrung (6) im
Bereich der Schmalseite (S) der Ausnehmung (8) im Halteelements (3) ausgebildet ist.

13. Haltevorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass im
Halteelement (3) zumindest eine axial ausgerichtete, die Innenflache mitbildende und mit
der zumindest einen Nase (7) korrespondierende Nut (9) ausgebildet ist.

14. Haltevorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Befestigungsvor-
richtung (4) Uber die in die Nut (9) eingreifende Nase (7) am Halteelements (3) gefihrt ist,
wodurch bei der Relativbewegung (R) die Befestigungsvorrichtung (4) entlang der Nut (9)
linear axial bewegbar ist.

15. Haltevorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Nut (9)
und die Flhrung (6) ineinander Ubergehen.

16. Haltevorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Nut (9) und die
Flhrung (6) durch Zusammenwirken mit der Nase (7) der Befestigungsvorrichtung (4) die
Relativbewegung (R) in Form einer bajonettverschlussartigen Befestigungsbewegung fiir
die Befestigungsvorrichtung (4) am Halteelement (3) vorgeben.

17. Haltevorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, gekennzeichnet durch ein Werkzeug
(10) zum Durchfhren der Relativbewegung (R) der Befestigungsvorrichtung (4) zum Hal-
teelement (3).

18. Haltevorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeug (10)
Verbindungselemente (11) zum formschllssigen Verbinden mit der Befestigungsvorrich-
tung (4) aufweist, wobei durch das Werkzeug (10) die Befestigungsvorrichtung (4) relativ
zum Halteelement (3) zumindest verdrehbar ist.

19. Haltevorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
geschlitzte Buchse einstiickig mit dem Halteelement (3) ausgebildet ist.

20. Haltevorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Befestigungsvor-
richtung (4) zumindest eine Klammer (24) mit zwei voneinander beabstandeten Klammer-
flachen (H) - welche der Fihrungs- bzw. Keilflache (K4) der Befestigungsvorrichtung (4)
entsprechen - aufweist, wobei die Klammerflachen (H) der Befestigungsvorrichtung (4) auf
im Bereich des Schlitzes (5) von der Spannflache (M) abgewandt angeordnete, voneinan-
der beabstandete Klammergegenflachen (G) - welche der Flhrungs- bzw. Keilflache (Ks;)
des Halteelements (3) entsprechen - anlegbar sind.

21. Haltevorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die voneinander
beabstandeten Klammerflachen (H) einen Mindestabstand (An) zueinander aufweisen,
welcher geringer ist als der Abstand (Ag) zwischen den Klammergegenflachen (G) im losen
Zustand (Z,) der geschlitzten Buchse.

22. Haltevorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Klammerflachen
(H) einen, vorzugsweise schragen, Flihrungsabschnitt (25) aufweisen, wobei durch die Re-
lativbewegung (R) der Klammer (24) zum Halteelement (3) durch den an den Klammerge-
genflachen (G) anliegenden Flhrungsabschnitt (25) die Klammergegenflachen (G) zuei-
nander bewegbar sind, sodass unter Verengung des Schlitzes (5) die Spannflache (M) auf
den zweiten, dem verspannten Zustand (Z,) der geschlitzten Buchse entsprechenden In-
nendurchmesser (D,) verringerbar ist, in welchem der Mindestabstand (Ay) der Klammer-
flachen (H) zueinander gleich grof ist wie der Abstand (Ag) zwischen den Klammergegen-
flachen (G).
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23. Haltevorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
Befestigungsvorrichtung (4) mehrere, vorzugsweise regelmaf3ig zueinander angeordnete,
Klammern (24) aufweist, wobei jede Klammer (24) jeweils mit einer von mehreren, im Hal-
teelement (3) ausgebildeten geschlitzten Buchse korrespondiert.

24. Haltevorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die mehrere Klam-
mern (24) aufweisende Befestigungsvorrichtung (4) einstilickig ausgebildet ist.

25. Set (12) mit einer Haltevorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 24 und zumindest
einem, vorzugsweise kreiszylinderférmigen, dentalen Werksttck (2).

26. Bearbeitungsmaschine (13), insbesondere CNC-Maschine, mit einem Bearbeitungswerk-
zeug (14) und einer Haltevorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 24 firr ein Werk-
stlick (2).

27. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbei-
tungsmaschine (13) eine bewegbare, vorzugsweise kardangelenkartig ausgebildete, Posi-
tioniervorrichtung (15) aufweist, wobei die Haltevorrichtung (1) an der Positioniervorrich-
tung (15) l6sbar befestigbar ist.

28. Verfahren zur Herstellung einer Haltevorrichtung (1) in einer Bearbeitungsmaschine (13),
insbesondere in einer CNC-Maschine, wobei Werkstlicke in die Bearbeitungsmaschine
(13) eingespannt werden und wobei in einem Haltevorrichtung-Produktionsmodus (P4) der
Bearbeitungsmaschine (13) aus diesen Werkstiicken das Halteelement (3) und die Befesti-
gungsvorrichtung (4) der Haltevorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 24 herge-
stellt, vorzugsweise gefrast, werden.

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass lesbare und ausflhrbare
Daten (N) des Halteelements (3) und der Befestigungsvorrichtung (4) in einem Speicher
(16) hinterlegt werden, dass im Haltevorrichtung-Produktionsmodus (P4) diese Daten (N)
ausgelesen werden und auf Basis dieser Daten (N) der Haltevorrichtung-Produktionsmo-
dus (P4) ausgeftihrt wird.

Hierzu 11 Blatt Zeichnungen
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