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PATENTNI ZAHTJEVI

1.

10.

Uredaj za dovodenje metalnih proizvoda (11) u stroj za obradu (12) koji sadrzi mnostvo glava za dopremanje (13)
postavljenih tijekom uporabe u smjeru dovodenja (X) uzvodno od navedenog stroja za obradu (12), svaka od kojih
je konfigurirana da nosi navedene metalne proizvode (11), te je barem jedna od njih konfigurirana da zadrZava
barem dva metalna proizvoda (11) i ¢ini ih selektivno dostupnim navedenom stroju za obradu (12), naznacfen time
da sadrzi jedinicu za vucenje (15) umetnutu tijekom uporabe izmedu navedenih glava za dopremanje (13) i
navedenog stroja za obradu (12), navedena jedinica za vucenje (15) je konfigurirana da zauzima barem prvo radno
stanje u kojem ne ometa navedene metalne proizvode (11), te drugo radno stanje u kojem je postavljena tijekom
uporabe u osi s radnom osi navedenog stroja za obradu (12) i konfigurirana je da preuzima od navedenih glava za
dopremanje (13) barem jedan od navedenih metalnih proizvoda (11) koji su odabrani izmedu barem dva metalna
proizvoda (11) zadrZana pomocu specifi¢nih glava za dopremanje (13) i za njihovo dovodenje u navedeni stroj za
obradu (12) u navedenom smjeru dovodenja (X), navedene glave za dopremanje (13) se pokrecu tijekom uporabe u
odnosu na jedinicu za vucenje (15) u smjeru (D) popreénom s obzirom na navedeni smjer dovodenja (X).

Uredaj prema zahtjevu 1, naznacen time da se navedena jedinica za vucenje (15) povezana s klizadem (39) moze
selektivno translatirati u prvom smjeru (Z) poprecno na smjer dovodenja (X) navedenih metalnih proizvoda (11)
tako da se navedena jedinica za vucenje (15) dovodi u navedeno prvo i drugo radno stanje.

Uredaj prema zahtjevu 2, naznalen time da navedena jedinica za vuéenje (15) sadrzi motorizirani valjak (36) i
kontrastni valjak (37) povezane s navedenim klizacem (39), te time da je jedan od ili navedenog motoriziranog
valjka (36) ili navedenog kontrastnog valjka (37) selektivho pomican prema drugome tako da vrsi suprotno
djelovanje na barem jedan od navedenih metalnih proizvoda (11).

Uredaj prema zahtjevu 3, naznacen time da je izmedu navedenog klizaca (39) i barem jednog od bilo navedenog
motoriziranog valjka (36) ili navedenog kontrastnog valjka (37) definiran meduprostor (58), koji je konfiguriran
tako da sprjecava, u navedenom drugom radnom stanju, da najmanje jedan od navedena dva metalna proizvoda (11)
ne ometa jedinicu za vucenje (15).

Uredaj prema zahtjevu 4, naznaden time da su navedeni motorizirani valjak (36) i/ili navedeni kontrastni valjak
(37) postavljeni konzolno na odgovarajucoj rotiraju¢oj osovini (57) i/ili klinu (49) pogodni za definiranje
navedenog meduprostora (58).

Uredaj prema bilo kojem zahtjevu od 3 do 5, naznaden time da navedena jedinica za vucenje (15) sadrzi barem
prvi pomo¢ni valjak (51) u¢vrscéen i koaksijalan s navedenim motoriziranim valjkom (36), te drugi pomo¢ni valjak
(52) postavljen koaksijalno na navedeni kontrastni valjak (37), navedeni prvi pomo¢ni valjak (51) i drugi pomoéni
valjak (52) su postavljeni aksijalno razmaknuto za odredenu udaljenost (H) u odnosu na navedeni motorizirani
valjak (36) i kontrastni valjak (37).

Uredaj prema zahtjevu 6, naznacen time da su navedeni prvi pomo¢ni valjak (51) i navedeni drugi pomo¢ni valjak
(52) postavljeni s vanjske strane u odnosu na navedeni motorizirani valjak (36) i navedeni kontrastni valjak (37).
Uredaj prema zahtjevu 6 ili 7, naznacen time da je navedena udaljenost (H) barem jednaka dvostrukoj udaljenosti
izmedu navedena barem dva metalna proizvoda (11).

Stroj za obradu kao $to je stroj za savijanje, stroj za oblikovanje, stroj za savijanje uzengija, naznacen time da
sadrzi uredaj (10) kao u bilo kojem prethodnom zahtjevu.

Postupak za dovodenje metalnih proizvoda (11) u stroj za obradu (12), u kojem mnostvo glava za dopremanje (13)
postavljenih uzvodno od navedenog stroja za obradu (12) zadrZava navedene metalne proizvode (11), te barem
jedna od navedenih glava za dopremanje (13) zadrzava barem dva navedena metalna proizvoda (11) i Cini ih
selektivno dostupnim stroju za obradu (12), naznacen time da jedinica za vucenje (15), koja je umetnuta izmedu
navedenih glava za dopremanje (13) i navedenog stroja za obradu (12), zauzima barem prvo radno stanje u kojem
ne ometa metalne proizvode (11), te drugo radno stanje u kojem je postavljena u osi s radnom osi navedenog stroja
za obradu (12) kako bi se s navedenih glava za dopremanje (13) prihvatilo barem jedan od navedenih metalnih
proizvoda (11) koji su odabrani izmedu barem dva metalna proizvoda (11) zadrzana pomoc¢u navedenih glava za
dopremanje (13), pri ¢emu se navedene glave za dopremanje (13) pokre¢u u odnosu na navedenu jedinicu za
vuéenje (15) u popreénom smjeru (D) s obzirom na smjer dovodenja (X) metalnih proizvoda (11) u skladu s vrstom
proizvoda koje treba dovuéi.
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