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一种激光雕刻机，适用于加工块材，并包含

激光单元及主轴单元。所述激光单元包括载台，

及出光方向可变动的激光模块。所述主轴单元承

载于所述载台上，并包括沿轴线延伸的转轴、套

设于所述转轴的一端的旋动件、套设于所述旋动

件并适用于固定所述块材的固定件，及可分离地

接合所述旋动件及所述固定件的主接合件组。所

述主接合件组具有至少一个自所述固定件径向

向外延伸的靠抵件，及至少一个凸设于所述旋动

件且可分离地接合相对应的所述至少一个靠抵

件的限位件。所述转轴带动所述旋动件、所述固

定件及所述块材以所述轴线为轴进行旋转，使所

述块材受激光加工。
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1.一种激光雕刻机，适用于加工块材，并包含激光单元，所述激光单元包括载台，及出

光方向可变动的激光模块；其特征在于：所述激光雕刻机还包含：

主轴单元，承载于所述载台上，并包括沿轴线延伸的转轴、套设于所述转轴的一端的旋

动件、套设于所述旋动件且沿所述轴线延伸并适用于固定所述块材的固定件，及可分离地

接合所述旋动件及所述固定件的主接合件组，所述旋动件具有沿所述轴线延伸且插设于所

述固定件的定位销，所述主接合件组具有至少一个自所述固定件径向向外延伸的靠抵件，

及至少一个凸设于所述旋动件且可分离地接合相对应的所述至少一个靠抵件的限位件，所

述转轴带动所述旋动件、所述固定件及所述块材以所述轴线为轴进行旋转，使所述块材受

激光加工。

2.根据权利要求1所述的激光雕刻机，其特征在于：所述主轴单元还包括可滑动地连接

所述载台并能驱动所述转轴以所述轴线的径向方向为轴进行转动的移动件，使所述固定件

能带动所述块材相对靠近或远离所述激光模块，或相对于所述激光模块摆动。

3.根据权利要求1所述的激光雕刻机，其特征在于：所述主接合件组具有多个自所述固

定件径向向外延伸的靠抵件，所述主轴单元还包括多个间隔嵌设于所述旋动件并用于可分

离地接合所述靠抵件的副接合件。

4.根据权利要求1所述的激光雕刻机，其特征在于：所述至少一个靠抵件及所述至少一

个限位件是以磁力相吸而接合。

5.根据权利要求1所述的激光雕刻机，其特征在于：所述激光雕刻机还包含罩覆所述激

光单元及所述主轴单元的外壳单元，所述外壳单元包括壳体，及设于所述壳体内的隔板，所

述壳体与所述隔板相配合界定出彼此间隔的加工空间及容室。

6.根据权利要求5所述的激光雕刻机，其特征在于：所述转轴与所述载台的底面间形成

20度至60度的夹角，且所述转轴是朝所述加工空间倾斜延伸。

7.根据权利要求5所述的激光雕刻机，其特征在于：所述激光雕刻机还包含自所述容室

延伸至所述加工空间并适用于清除所述块材经加工后所产生的粉尘的除尘单元。

8.根据权利要求5所述的激光雕刻机，其特征在于：所述激光单元还包括容设于所述容

室且适用于扫描所述块材的轮廓扫描仪。

9.根据权利要求1所述的激光雕刻机，其特征在于：所述主轴单元还包括设于所述载台

及所述转轴间并用于调整所述转轴的平面位置的调整件。

10.根据权利要求5所述的激光雕刻机，其特征在于：所述激光单元还包括多个设于所

述载台及所述外壳单元间的避震器。
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激光雕刻机

技术领域

[0001] 本发明涉及一种加工机械，特别是涉及一种用于加工假牙冠的激光雕刻机。

背景技术

[0002] 植牙为一种缺牙的修复方式，是先将人工牙根植入病患的齿槽骨，待人工牙根与

齿槽骨彼此紧密结合后，再于人工牙根上安装假牙冠。现有的假牙冠能以多种材料制成，二

氧化锆的机械强度及生物兼容性皆相当高，所制成的假牙冠色泽也相当自然，为目前制作

假牙冠的热门材料。然而，由于烧结后的二氧化锆硬度极高，不容易以切削的方式进行加

工，目前是将较低结晶度的二氧化锆以CNC加工机切削出需要的形状，再进行烧结以提高二

氧化锆的硬度。

[0003] 由于现有的加工方式技术门坎较高，诊所端在替病患印制齿模后须委请专业人员

进行切削及烧结，无法直接且快速地在诊所内由护理师或助理制作出假牙冠，病患须多次

回诊才能完成疗程，还得暂时忍受缺牙所带来的生活困扰。因此，需要一种方便诊所端直接

制作假牙冠的加工装置。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种可直接在诊所中将二氧化锆加工成假牙冠的激光雕

刻机。

[0005] 本发明激光雕刻机适用于加工块材，并包含激光单元及主轴单元。所述激光单元

包括载台，及出光方向可变动的激光模块。所述主轴单元承载于所述载台上，并包括沿轴线

延伸的转轴、套设于所述转轴的一端的旋动件、套设于所述旋动件且沿所述轴线延伸并适

用于固定所述块材的固定件，及可分离地接合所述旋动件及所述固定件的主接合件组。

[0006] 所述旋动件具有沿所述轴线延伸且插设于所述固定件的定位销，所述主接合件组

具有至少一个自所述固定件径向向外延伸的靠抵件，及至少一个凸设于所述旋动件且可分

离地接合相对应的所述至少一个靠抵件的限位件，所述转轴带动所述旋动件、所述固定件

及所述块材以所述轴线为轴进行旋转，使所述块材受激光加工。

[0007] 本发明的目的及解决其技术问题还可采用以下技术措施进一步实现。

[0008] 较佳地，前述激光雕刻机，其中，所述主轴单元还包括可滑动地连接所述载台并能

驱动所述转轴以所述轴线的径向方向为轴进行转动的移动件，使所述固定件能带动所述块

材相对靠近或远离所述激光模块，或相对于所述激光模块摆动。

[0009] 较佳地，前述激光雕刻机，其中，所述主接合件组具有多个自所述固定件径向向外

延伸的靠抵件，所述主轴单元还包括多个间隔嵌设于所述旋动件并用于可分离地接合所述

靠抵件的副接合件。

[0010] 较佳地，前述激光雕刻机，其中，所述至少一个靠抵件及所述至少一个限位件是以

磁力相吸而接合。

[0011] 较佳地，前述激光雕刻机，其中，还包含罩覆所述激光单元及所述主轴单元的外壳
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单元，所述外壳单元包括壳体，及设于所述壳体内的隔板，所述壳体与所述隔板相配合界定

出彼此间隔的加工空间及容室。

[0012] 较佳地，前述激光雕刻机，其中，所述转轴与所述载台的底面间形成20度至60度的

夹角，且所述转轴是朝所述加工空间倾斜延伸。

[0013] 较佳地，前述激光雕刻机，其中，还包含自所述容室延伸至所述加工空间并适用于

清除所述块材经加工后所产生的粉尘的除尘单元。

[0014] 较佳地，前述激光雕刻机，其中，所述激光单元还包括容设于所述容室且适用于扫

描所述块材的轮廓扫描仪。

[0015] 较佳地，前述激光雕刻机，其中，所述主轴单元还包括设于所述载台及所述转轴间

并用于调整所述转轴的平面位置的调整件。

[0016] 较佳地，前述激光雕刻机，其中，所述激光单元还包括多个设于所述载台及所述外

壳单元间的避震器。

[0017] 本发明的有益的效果在于：将所述固定件套设于所述旋动件上后，通过所述主接

合件组的限位件及靠抵件的互相配合，可将所述固定件自动定位于所述旋动件上，不需要

额外进行对位校正即可开始加工。另外，激光可直接加工硬度较高的块材，成品不须再经过

烧结即可直接使用，且加工过程自动化，有效降低加工技术门坎、缩短加工时间，并提高成

品的加工精度。

附图说明

[0018] 图1是一立体图，说明本发明激光雕刻机的一个第一实施例；

[0019] 图2是一不完整的俯视剖视图，说明该第一实施例的一激光单元；

[0020] 图3是一不完整的立体图，说明该第一实施例的一除尘单元；

[0021] 图4是一不完整的侧视剖视图，说明该第一实施例的该激光单元及一主轴单元；

[0022] 图5是一不完整的立体分解图，进一步说明该主轴单元的结构；及

[0023] 图6是一示意图，说明本发明激光雕刻机的一个第二实施例的该激光单元及该主

轴单元。

具体实施方式

[0024] 下面结合附图及实施例对本发明进行详细说明。

[0025] 在本发明被详细描述前，应当注意在以下的说明内容中，类似的组件是以相同的

编号来表示。

[0026] 参阅图1与图2，本发明激光雕刻机的一个第一实施例，适用于将一块材6加工成一

假牙冠，该块材6可以是标准尺寸(15.2毫米x15.2毫米x40.3毫米)的全烧结二氧化锆或二

硅酸锂，但并不以此尺寸为限。

[0027] 本第一实施例包含一外壳单元1、一自该外壳单元1向外延伸的显示单元2，以及容

设于该外壳单元1的一除尘单元3、一激光单元4及一主轴单元5。

[0028] 该外壳单元1包括一形成有一开口111的壳体11、一设于该壳体11内的隔板12，及

一枢接在该壳体11上并用于封闭该开口111的外盖13。该壳体11与该隔板12相配合界定出

彼此间隔的一加工空间14及一容室15，而该开口111连通该加工空间14及该壳体11的外部。
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[0029] 该显示单元2包括一枢设于该壳体11的支架21，及一枢设于该支架21并用于显示

该激光单元4及该主轴单元5的作动信息的荧幕22。

[0030] 参阅图2及图3，该激光单元4容设于该容室15中，并包括一载台41、一承载于该载

台41上并沿一可变动的出光方向L1发出激光的激光模块42、一适用于扫描该块材6的轮廓

扫描仪43，及三个间隔设置于该载台41及该外壳单元1间的避震器44(因视图角度关系，图2

中仅显示一避震器44，图3中仅显示两个避震器44)。在本第一实施例中，该载台41为以花岗

岩制成的固定式载台，通过该载台41的结构稳定性及其材料的刚性，可减缓加工过程中所

产生的震动。而该轮廓扫描仪43是以线激光扫描该块材6的轮廓，在本第一实施例中，是以

X‑Y扫描振镜配合扩束镜组进行激光聚焦及景深调变，并配合fθ透镜提高定位精度，借此达

成3D扫描。

[0031] 须特别说明的是，在本第一实施例中，激光是以侧向入光的方式进入该加工空间

14，即该出光方向L1是自图2的左侧朝向图2的右侧，可避免一操作本第一实施例的使用者

(通常为护理师或牙医助理，未绘示于图中)的眼睛受到强光伤害。再者，通过如图3中所示

的元件配置，可缩小该激光雕刻机的整体尺寸，使该激光雕刻机更适用于牙科诊所。

[0032] 该除尘单元3自该容室15延伸至该加工空间14，并适用于产生气流以吹除及吸除

该块材6经加工后所产生的粉尘。在本第一实施例中，该块材6的表面温度将在以激光进行

加工后升高，而使该块材6产生裂缝，进而影响成品的质量。因此，该除尘单元3所产生的气

流除了能将加工后所产生的粉尘吹离该块材6表面，同时也能降低该块材6的温度，以提升

成品质量。

[0033] 参阅图2、图4及图5，该主轴单元5自该容室15延伸至该加工空间14，并包括一沿一

轴线D延伸的转轴51、一套设于该转轴51的一端的旋动件52、一套设于该旋动件52且沿该轴

线D延伸并适用于供该块材6插设固定的固定件53、一可分离地接合该旋动件52及该固定件

53的主接合件组54、三个间隔嵌设于该旋动件52的副接合件55，及一设于该载台41及该转

轴51间并用于调整该转轴51的平面位置的调整件56。在本第一实施例中，该转轴51为气浮

式的旋转主轴，以气体作为轴承的润滑剂，可提高旋转精度，且即使润滑用的气体不慎渗

出，也不会污染到成品或影响激光的加工。

[0034] 该转轴51与该载台41的底面间形成一个20度至60度的夹角α，且该转轴51是朝该

加工空间14倾斜延伸，能使该固定件53朝上且朝该壳体11外部倾斜延伸，可让该使用者能

以由上而下倾斜直视的视线角度，更清楚地看到该旋动件52的位置，便于该用户将该固定

件53组装于该旋动件52上，提高操作的便利性。在本第一实施例中，该夹角α为22.5度，但考

虑到该载台41的实际高度，甚至就人体工学角度顾及到该用户的身高，自可在适当范围内

自由设计，并不以此为限，只要在20度至60度的范围内都是可行的。

[0035] 该旋动件52具有一沿该轴线D延伸且插设于该固定件53的定位销521，该主接合件

组54具有三个自该固定件53径向向外延伸的靠抵件541，及一凸设于该旋动件52且可分离

地接合其中一个靠抵件541的限位件542，所述副接合件55是用于可分离地接合所述靠抵件

541。须特别说明的是，所述靠抵件541及该限位件542的数量并不以此为限，该主接合件组

54也可以只具有一靠抵件541，只要能使该主接合件组54的靠抵件541及限位件542相互配

合接合，而使该固定件53确实定位即可。

[0036] 在本第一实施例中，该调整件56为线性滑台，用于在进行加工作业前微幅调整该
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转轴51相对于该载台41的平面位置，该转轴51若因加工所产生的震动而发生位移，仍能以

该调整件56调整而回到加工原点。而该旋动件52及该固定件53是以磁力相吸而接合，即该

主接合件组54的限位件542及所述副接合件55为磁铁。

[0037] 须特别说明的是，所述靠抵件541可以是由能被磁铁吸附的金属材质制成，或是在

所述靠抵件541上分别于指定的位置装设能与该限位件542及所述副接合件55互相吸引的

磁铁，前述两种方式皆能使该固定件53可分离地定位于该旋动件52上。然而，该旋动件52及

该固定件53的结合方式并不以此为限。另外，所述副接合件55的数量不以三个为限，只要能

将该固定件53平均且稳固地固定在该旋动件52上即可。

[0038] 重新参阅图2及图5，在进行加工作业前，先将安装有该块材6的该固定件53以该固

定件53套在该旋动件52的定位销521上，使该定位销521、该固定件53及该块材6的中心皆位

于该轴线D上。接着，该主接合件组54的限位件542即能以磁力吸附相对应的该靠抵件541，

使该块材6位于加工的标准位置，再通过所述副接合件55以磁力将所述靠抵件541吸附固定

于该旋动件52，即完成加工前的准备作业。由于该限位件542是以点接触的方式与相对应的

该靠抵件541接合，能确保该主接合件组54是以正确的位置相接合，可提高对位精度。

[0039] 完成该块材6的定位作业后，该转轴51将带动该旋动件52、该固定件53及该块材6

进行旋转，使该块材6受激光加工。在本第一实施例中，该激光模块42所发出的激光为光纤

激光，并采用振镜式激光雕刻技术。以转动该转轴51来调整该块材6的加工位置，并配合该

激光模块42调整激光的该出光方向L1，能使该块材6能多角度地受激光加工。

[0040] 在该块材6加工至一定程度时，例如加工作业完成一半时，将自动暂停加工作业，

并启动该轮廓扫描仪43扫描该块材6，确认激光是以正确的参数加工该块材6，确保该块材6

能形成指定形状及尺寸的该假牙冠。确认无误后，再继续执行加工作业以完成该假牙冠，经

该除尘单元3喷气冷却及吸除粉尘后，该使用者即可打开该外盖13取出该假牙冠。由于以全

烧结的二氧化锆或二硅酸锂所制成的该假牙冠不须另外进行烧结即具有高强度，可直接安

装在患者的口腔内，节省医师与患者双方的宝贵时间。

[0041] 参阅图6，本发明激光雕刻机的一个第二实施例，与该第一实施例的不同处在于，

该主轴单元5还包括一可滑动地连接该激光单元4的载台41并能驱动该转轴51以该轴线D的

径向方向L2为轴进行转动的移动件57。

[0042] 在本第二实施例中，该载台41为能与该轴线D同向地进行直线运动的线性滑台。通

过该载台41、该转轴51及该移动件57的互相配合，使该固定件53能带动该块材6，在加工过

程中沿图6中的各箭头方向相对靠近或远离该激光模块42，或是相对于该激光模块42进行

摆动，即该块材6能以该轴线D及该径向方向L2为轴进行转动，并能沿与该轴线D同向的方向

进行直线运动，可提供更多的移动自由度，使该块材6能以更多元的角度进行加工。如此便

可减少激光死角，确保激光在加工过程中能与该块材6保持正交，减少激光的能量耗损，可

降低加工时间并提升成品质量。
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