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PATENTNI ZAHTJEVI

1. Postupak provodenja preciznog laserskog rezanja na vrpcastoj foliji (4) duljine Lu i Sirine Le koja se nalazi na
postaji za lasersko rezanje (10), koja ima:
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—  pokretnu vrpcu (16) za napredovanje folije,

—  postaju za rezanje (10), u kojoj se nalazi rezna glava (12), koja se moZe pomicati u uobi¢ajenom sustavu

za njezino kartezijevsko pomicanje i po osi X, uzduznoj u odnosu na postaju za rezanje (10) i po osi Y,

poprecnoj u odnosu na postaju za rezanje (10),

—  zapovjedni i kontrolni centar s odgovaraju¢im softverom, koji daje naredbe za pomicanje rezne glave (12)

i sustava za promatranje (14), naznacen time $to centar takoder ima:

—  sustav za promatranje (14), uzajamno ucvrscen s reznom glavom (12) i koji se moZe pomicati i po osi
X1ipoosiY, te Sto se postupak sastoji u koracima:

—  slanja u zapovjedni i kontrolni centar koordinata iz CAD/CAM crteza koje odgovaraju vrpcastoj
foliji koju treba obraditi referentne rupe prikazane na navedenom crtezu,
—  dodavanja vrpcaste folije (4) duljine Lu i Sirine Le u unutrasnjost postaje za rezanje,
—  zaustavljanja pokretne vrpca (16), gdje zatim sustav za promatranje (14) Salje u zapovjedni i
kontrolni centar koordinate X1,Y1, u strojnom referentnom sustavu, prethodno odredene referentne
rupe,
—  prilikom zadrzavanja folije u mirovanju, pomicanja sustava za promatranje (14) od strane
zapovjednog i kontrolnog centra u polozaj koji odgovara dvije tocke na uzduznom rubu folije, radi
identificiranja dvije to¢ke X2Y2 i X3Y3, takoder u strojnom Kartezijevom referentnom sustavu, koje se
posalje u zapovjedni i kontrolni centar,
—  na osnovi podataka koje prima zapovjedni i kontrolni centar, te softvera pridruZenog potonjem,
odredivanja, u prostoru strojnog Kartezijevog referentnog sustava, na kojim koordinatama locirati tocku
O, sjecista Kartezijevih osi CAD/CAM crteZa, te pod kojim nagibom locirati navedene osi, tako da se
uzduZni rub vrpcaste folije (4) prikazane na crtezu poklapa s uzduznom rubom promatrane vrpaste
folije (4), a promatrana rupa se poklapa s istom rupom nazna¢enom na CAD/CAM crtezu,
—  slanja u sustav za rezanje (10) vrijednosti tih novih koordinata, tako da navedeni sustav za rezanje
(10) provede sve radnje uzimajuéi u obzir razliku izmedu dobivenih vrijednosti i idealnih vrijednosti.

Postupak u skladu s patentnim zahtjevom 1, nazna€en time $to se sastoji u upotrebi kao referentne tocke tocke na
prednjem rubu folije, te $to

— u zapovjedni i kontrolni centar se $alje koordinate iz CAD/CAM crteZa koje odgovaraju vrpcastoj foliji
(4) koju treba obraditi, kako bi se dobilo strojni Kartezijev referentni sustav,

—  sustav za promatranje (14) se smjestava u poloZaj koji odgovara izlaznom kraju postaje za rezanje,

—  vrpcastu foliju (4) duljine Lu i Sirine Le ili vrpcu Sirine Le se uvodi u postaju za rezanje (10) dok sustav za
promatranje (14) ne identificira prednji rub vrpcaste folije (4),

—  pokretnu vrpcu (16) se zaustavi, te u zapovjedni i kontrolni centar $alje koordinate X1,Y1, u strojnom
referentnom sustavu, tocke na prednjem rubu vrpcaste folije (4),

—  prilikom zadrZavanja vrpaste folije (4) u mirovanju zapovjedni i kontrolni centar pomiée sustav za
promatranje (14) u poloZaj koji odgovara dvije tocke na uzduznom rubu vrpcaste folije (4) radi identificiranja
dvije tocke X2Y2 i X3Y3, takoder u strojnom Kartezijevom referentnom sustavu, poslane u zapovjedni i
kontrolni centar,

— na osnovi podataka koje prima zapovjedni i kontrolni centar, te softvera pridruZenog potonjem, se
odreduje, u prostoru Kartezijevog referentnog sustava, na kojim koordinatama locirati tocku O, sjeciste
Kartezijevih osi, te pod kojim nagibom locirati navedene osi, tako da se uzduzni rub vrpcaste folije prikazane
na crtezu poklapa s uzduznom rubom vrpcaste folije, a njezin prednji rub se poklapa s prednjim rubom folije,

—  zapovjedni i kontrolni centar $alje u sustav za rezanje (10) vrijednost tih novih koordinata, tako da
navedeni sustav za rezanje (10) provede sve radnje, uzimajuci istodobno u obzir razliku izmedu dobivenih
vrijednosti i idealnih vrijednosti.

Uredaj za provodenje postupka u skladu s patentnim zahtjevima od 1 do 2, koji ima:

—  jedinicu (2, 6, 8) za dodavanje vrpcaste folije (4) duljine Lu i §irine Le,

—  jedinicu za rezanje (10), koja ima pokretnu vrpcu (16), namijenjenu rezanju vrpcaste folije (4), gdje
jedinica za rezanje u kojoj se nalazi rezna glava (12), koja ima sredstvo za njezino pomicanje po uzduznoj osi
(X) i po poprecnoj osi (Y) postaje za rezanje, naznacenu time $to dodatno ima:

—  sustav za promatranje (14), uzajamno ucvricen s reznom glavom (12), koji se moZze pomicati po uzduznoj
osi (X) 1 po popre¢noj osi (Y) postaje za rezanje, namijenjen promatranju polozaja dvije tocke na uzduZznom
rubu vrpéaste folije i najmanje jedne referentne tocke,

—  zapovjedni i kontrolni centar s odgovarajuéim softverom, koji zaustavlja pokretnu vrpcu (16) i prima, iz
sustava za promatranje (14), podatke o koordinatama (x,y) navedenih tocaka i usporeduje ih s onim iz
CAD/CAM crteza folije duljine Lu i §irine Le, te nareduje pomicanje rezne glave (12) 1 sustava za promatranje
(14) radi izvrSavanja koraka u skladu s bilo kojim od patentnih zahtjeva 1 ili 2.
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