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Osim edukacije studenata LORAM nudi sl jedel e
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Obrazovne seminare iz podrulja obrada me S demonstr.

Proizvodne usluge obrade veoma tvrdih materijala (preko
osnom 66GM demei ster Deckel Ma h o obradnom centru,

Proizvodne usluge vVvi seklodbdanjnakog struganj a
Proizvodne usluge zavr Gne obrade veoma mehki h materijal a

Projektovanje tehnol oGkih postupaka obrade,

|l spitivanje talnosti ma Gi n a na pr idnReeinpus h h-ddoeMllskse ri n(tleir
preciznost, ugaona odstupanj a, upr@avnost osa kretanja, r
Brzu detekciju stepena talnostibaraGdinet ema,princi pu QC10 |

Easy Laser D525 za odrelivanje geometrijskih parametara |

Kompenzaciju izmjerene greGke CNC maGine kori Gtenjem Err
mehanil kim el ementi ma sistema,

3D CAD design VaGih proizvoda u softverskom pakketdn, Sala
obradu komplikovanih oblika i ieasmadju glsodal nai vi sokobr zi

Analiza tehnol oGkog procesa i pomol pri i zboru maGinskog

Projektovanje posebnih pomol nih pribora,

Si st emat sko i spitivanje obradlijivost.i konstrukcionih ma
obralLene povr Gine, sila rezanja, temperature rezanja i ol
Mj erenja hrapavosti obralenih povr Gina. 3D snimanje optil
l zbor al at a, optimizacija reHi ma obrade i geometrije al a

Edukacija u podrulju primjene CADéée€AM, CIM program

L_OFRASM et i Ye, S*TREE -~ el g ¥ K* 0 T pes’ e il ™ O M1 e8s -1 Sl agmitl, "k
SRS Mecdla U™ o 'O A gl A-aaya m™d NS Topl ol JaC g | Fajim privr e

3



LNSIRIA'OL o @ nh a (el 1 L afe zeal oMalnfa cLUer acliz a Nl e L 4l alatne m

LORAM raspol aHe odgovarajulom opremom_ i kadrovima o0spos

probl ema VaGim angaHovanjemoddapgr hnesHeaj kvalitetu budul

Ril!—ivui LORAM >y|'\—y"\—'p¢1 I _‘;) 1 o ?Vy "I(I‘y_>(
el & T R U 25,7 7 LYY

Work material: 2.15%C, 0.26% 51, 03490,
0.01%P, 002535, 12 290, 01397, 62-63 HRC,
Tool matenal: CBH, IB50

Feed, f=0.04 mmfrey,

Dept of cut, d = 0.25 ram

10 20 30
Cutting speed, v, mimin

Work material: 04430, 18%.5L
- o R : A 0.52%0Ir, 0.036%F, 0.013%S, 08T Cr,
0.03%H1, 0.01%0o, 01339V, 58 - a0 HRC
Tool materal: CBH, IBS0

Feed, f=0.04 mres,
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NaGa adresa | e:

Uni ver zitet u Zeni ci
MaGi nski fakultet

u
Katedra za proizvodne tehnjpl ogi
a o adu rezanjgm i

Laboratorija z br
LORAM
Fakultetska 1, 72000 Zenji ca
Bosna i Hercegovina

Kont akt osoba:
Pr of . d Sabah

r udi n
rukovodil ac | abor :

oy Tiell elioln i i 3eSh/ RO ™32

T 38875 (ROR)s 325 4,489
f Telefax: +387 (0) 32
e-maisle:ki novi c @mf . un
http:// www. mf.unz
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ZaGto je potrebno poznavati mogul nost
"Poznavajuli VaGu maGinu i njene mogulnosti moHet e

§ Miniomi zirate Gkart i povelati preciznost obrade:
Upoznajt Gkart istovre
obralLeni

VaGu maGinu-i minimizirajte

e 1
ih dijelova.

§ Pl anirat:i plansko odr Havanje i remont maGine:.

'Pra!enj-e_m'ponaGanj_a'svak'og-o_d' bitnih el emenata rha'Gi
koje nastupaju tokom vremena rada. Time- direktno
i zvolenj'a planskih intrevencija sluHbe odr Havanje i
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§ Povel at

N | o == G -

[ kompetetivnost na trHi Gtu:

Sve VviGe korisnika VaGih usluga traHi odreleni dokaz
tafnost obrade Ukol i ko to niste u stanju:dokazat: Va6
ML10 je rjeGenje VaGeg probl ema. Zapisi provedeni h: mj e
svakom:trenut ku' ‘i prema razlilitim standardi ma, zavi s
zapisa ste korak i spred konkur.enciije. -
§ Il spuni ti zahtjeve | SO-9000 .serije standarda

Jedan od zahtjeva | SO 9000 serije standarda osigur anj
ma Gi na i mjerne ‘opr eme. e ! o

§ Nadgradnja postojelih kapaciteta

Kal-i bracijom-svih maGina stilete-predstavu-o0 pravim mo
skladu s tim dodjeljujete odgovarajule poslove pojedin
pojave Gkarta uzrokovanog neprilagolkLenoGlu maGina odgo\
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1. Linearna mjerenja oSSR BRI
s oy

LINEAR LINEAR
INTERFEROMETER  REFLECTORS

VO OwZITO~T TR

inearna.-mjerenja .su najleGli /omshI i k m/eranj a .

0 H d FR— . [P DIREC TION OF

j a se i zvode na. . princi./n, MO EUENT

nterferometrije. Laserski couensmpns't

alnost pozicioniranja [ ponavly

positioning accuracy and !'g“ e at al | MATERIAL
- . + TEMPERATURE

| emenat a ma Gi ne. u oOosnovi SENSORS

or edi vrijednost.i prikazane

aGine sa wvrijednostima koj

i stem. Pr i tome je talnos

i stema. Nom)7. pQsnt a(l.i podac:i

| jedel oj tabeli: .

COMPUTER RUNNING
CALIBRATION SOFTWARE

PCM20 INTERFACE OR
PC10 INTERFACE CARD

Linear measur ement

Metric |l mperi al

St.andard range |0-40m 0-1-6.0i0n
LonRrgange 0-8:0m 0-3 2 0i0n
Accura.ey (with l‘ElC]l(]D)and EC10 -Gold Standard: lSlO.? p-pm *

, Earlier ML10 andpE®1*0 unit s: N1.1
Resol ut'ion 0. 00m ' 0.@Gi n
Maxi mum vel oci t1&0m/ mi( M/ )s 240i0n/ idi@nY)y s
Not &he accuracy val do not includembhésertronsoéasfsoei atead

ues
material temperatk®Re (OB % € 0w/ de&msOe)
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JavaScript:popup.TextPopup(m,popfont,9,9,-1,-1)
JavaScript:popup.TextPopup(um,popfont,9,9,-1,-1)
JavaScript:popup.TextPopup(uin,popfont,9,9,-1,-1)
JavaScript:popup.TextPopup(mmin,popfont,9,9,-1,-1)
JavaScript:popup.TextPopup(mpers,popfont,9,9,-1,-1)
JavaScript:popup.TextPopup(inmin,popfont,9,9,-1,-1)
JavaScript:popup.TextPopup(insec,popfont,9,9,-1,-1)
ms-its:linear.chm::/material_thermal_expansion_compensation.htm
ms-its:linear.chm::/material_thermal_expansion_compensation.htm
JavaScript:popup.TextPopup(k1,popfont,9,9,-1,-1)
JavaScript:popup.TextPopup(k2,popfont,9,9,-1,-1)
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Pr ema prlkazaﬁbjlw@mmanCEﬂl e
pokretni di o, mogul e | e pr 0o e o w e e e
‘kretanja po. prikazanoj osi[ﬂﬁﬁﬂ@hﬁﬂ%%ﬁﬂ/k+ﬁgjﬂg|
Zamjenom pozicija reflektor

uda1j9nogt se-skraIUJe ‘na ma

Obrada +podataka mjerenja se
softverskiim FjRe&EGeiNg hava - Las

Softver U . potpunosti kont'r

provedena mjerenj a. Il sto t

rezultata mjerenja prema r

1 SO, DI N, "EN, BS, ANSI it

Mat Tenp 3

I ! - ' . l. ) . ) ' . I- 2307 l&lws
Na sljedeloj slici je dat pr

RENISHAW.4
apply Innovation

VDI 2617 . . - Linearna tacnost
.20
B o
8
g .—=20" =
O
3
. b —-40
: y —60
v .+ %80
-400
=120
—-140 : . f - [ ¢
. i 100 .« 200 . 300 400 . 500 600, 700 i 800
VDI 261',7 _ Linear _ . . : . . : . Target (mllllmetres)
Machine:Boehringer ) AXis:Z osa . ' U max : 55. 551
Serial No:VDF DN 820" LocationAlloy Wheels B = 180.728
T Date:11:10 May 29 2007 o lUimean - 37.033 . Ps max - 2.831 -~
By:LORAM ) ) Ps . mean: 1.917 4 Pa I 135.225

Enveonment fachor DEseen 1 .
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2 . Ugaona

GreGke oWwogabhpaodstupanje ose kretanja u hor.i zontal noj
glavnim uzrolfmnicima net-allnost: pozicioniranja alatni h me
ma GionCaMM.:" Uzrok ovih odstupanja su wugliavnom neprdkvliilznnoes t
volLice i sl . Laserski. system detektuje ova odstupanja u
osnovu toga defini Ge preciznost i ponovl!jivost tih kreta

Angul ar measur ement
Metric | mperi al
Axial. range 0-1.5m - 0-590.n
Angul ar measur elfidmttm/irmnge N10A
Angul ar accuracphyNo. 6%* NoO®B/ WO. 1M [NO. 6%* NO.dr NOsS @O 7
Resolution 0.Gm/ m 0. @t c sec
Wher e:
M = measurement distance in metres
F = measurement "'distance in Feet
%. = percentage of calcul ated ang'l e . L .
* Higher accuracy angular optics of NO. 2% and better| can be
SIDEVIEW AXISOF
MOVEMENT
MEASUREMENT - >
BEAM A2
b
|F‘ITCH
P MOVEMENT

REFERENCE
BEAM A4

ANGULAR

ML10 LASER INTERFEROMETER

12

ANGULAR
REFLECTOR


JavaScript:popup.TextPopup(arcsec,popfont,9,9,-1,-1)

etz prliamoctie feialogie
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3. Mj erenja ravnost. povr Gi na
Ov aj tip mj-er.enj a S € grpLE O VSTRAIBHTEDGE 1 g d MARKEDGRIDLINE
ut:vrkLivanja :ravnost. radn|‘h~""'nner| wa . kak.o :
alatnirh " maGina tako i k \ / i
maGi na-. Mj er enjem ' se \ PERIMETER |
g : : CENTRAL '
odstupanja u ravnosti s [_IMEASUREMENT it —anull’
i na osnovu toga dor I,f“"E —— :
poduzi manj u dorada a MEASUII;BJENT--_:\ 1o 73mm
naravno, ukoliko ' ‘—+4'~5mm HINE :
pokaHu da za to p . os |
FLATNESS S |
BASE
8mm
R EI N ER N AN PN
25mm ANG ULAR IN'I; ERFEROMETER/ ANGULAR INT EP.FE#’..OMETEP,."
FLATNES S TURNING MIRROR FLATNESS TURNINGMIRROR
FIl atness measur ement
Metric | mperi al
Axi al range 0-1 5n 0-590n
Flatness measur epielns r ange NO . i0®s
Accur acy Rg (6)22/3M1 No. 6:%* Xbi.n08F
Resol ution 0. ®m 10i n
WhereM = [ ength of the diagonal in metres
F = l.ength of the diagonal in feet
%, = percentage of calcu)ated flatness .
* Higher accuracy angular optics of NO.2% and better |can

13
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4 . Mj erenja pravost.
Vrijednost:i dobijene ovim mjrerenjima ukazuju na
velildawvi panmdmosno krivljenja 0se - _
kretanja. .il’ ukupne greGke nal il voli cama
maGina. Ove greGke mogu bi t i=s Ge n judlee
s amih voli ca, povel anog
krivljenja volLica Kao
iznenadni h wudarnih optere
postavljanju postolja magG
i ste. Ov a Vvrsta gr eGaka
preciznost i talnost kretanja
maGi ne". Da bi u potpunostigrakef i :
kretanja .radnog el.ementa maGine mor Al
izvr Giti mjerenja i u horizontal noj iswﬁégﬁﬁggmwer
ravnini ' : : R o
‘,_---“ STRAIGHTNES S
INTERFEROMETER
Straightness measur ement
Metric | mperi al
Axi al range shorangel.-4. @& 4-16D0Dn
l'org@ange |1-3.0m 4 01 2 0i0On
Straightness measur ement [N&nnghe NOi h
Accur acy shorangeNO. 5% NO. 50nNO|NQ5™M%/ NRPO BF A
l omgange |[IN2. 5% N5 MO0 O|IEM2% N200 O/iAM0. O5F2
Resol ution shorangel0. Ont . 10i*n
l owm@ange |[0.Qnt - 1 001 *n
WhereM = measurement distance in meters
F = measurement distance in feet
R % = percentage of displayed value
Asubjeethvt oonmental conditions . .
*Fodynamic daf at hepsabnogeet measur ement rOars dlQut2) omnids abhg@bmergsudr ement
resolutio®mi 6QiAn)555 ) ) )

14


ms-its:hardware.chm::/air_turbulence.htm
ms-its:dynamcal.chm::/overview_dynamic.htm
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Sqguareness

measur ement

Metric | mperi al

Range N3/ mim/ m N200@Irk sec

' ' oo qlNO. 5% N2 S G e
_ : s.ho—rriang%o_g)m/m NO..5% NO.aB_rcNOSIéJcS
[poeurasy : “IR2. 5% N2 : ' 7

A - - -

: Iro-nrg_ang__eNO 'OQrM/m N2.r5%_,N0.__.5arl\b0.s'OeOc
Resolution lo. &m/ m 0. @ c sec
WhereM = measurement distance in metres of the 'Ionge

F = measurement distance in.feet

% = ntage of displayed value

5. F

st
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6 . Dinami I ka mjerenje

Koristenjem Rd&nil asew aMmogul e je mjeriti i

§ Promjenu. pomjeranja tokom vr.emena-
§ Promjenu brzine kretanja tokom vremena
8 Promjenu ubrzanja tokom-vremena
8§ Amplitudu i frekvenciju vibracija
Ova mjerenja u vremenskom domenu omogulavaju monitori:H
uolenih greGaka u maGinskom sistemu, kao Gto su npr.
8§ Prednaprezanje i histereza navojnog vretena maGine.
8§ Stabilnost  -pri pozicioniranju el emenata maGine ‘i p €
§ Reznonantne karakteristike motora, vretena i drugidft
8§ Talnost i stabilnost b&.zine pomolnih kretanja
Sof'tver za: analizu ukljuluje integrisane FFT rutimne I
identifikaciju izvora istih.
Dynamic measur ement
Metric | mperi al
Sampling rates 105008z
, 1 nd Gold Standard: NO.7 gpm
Linear d'SDIacemequrlaF% I\ﬂ%% andpE10 units: N1.1

Li'near velocity a@.uoB%y

Linear accel eratifdn. @k%ur acy

Ti me accuracy (Ro: 14%

Resol uti on 0. 00m 0. 0 n
Wher e:

% = percentage of displayed value

17
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BRZA DI JAGNOSTI KU ALATNI

'Sa',Q:Cllo ',b'all_b:ar. s'i éte_m:on. o‘,tkri'_vate 'gr'eG,ke: u 'ge'omet:ri.

ﬁQ.'U

o= =

= 4 4 =4

Podaci se obraluj-4, pASéMEa—BS..OSQ:%.ﬂ)I S

‘Softver ukljuluje i simul ator,'greGaka u smiisl| u

re,kb I,i_nka'_pod -prlkuplj eni
ekt na PC i odgovarajulu.softver

ili GBI/ T 17421.4 standardima za ocC|] rru--“'perforr,ng-ﬂgl ma Gi

Generlsanl 'qli:j'algr-lar'ni 'uk:ézluj-lu'na_gzl' alji___.lzvorfgreGBka:nal
Softver automatski an'alizira prikup s(;:;,n:pod?‘“‘tke"E'””}“d j ag
k'ar'aktg-ri'stike detektovanlh grelGa'ka \\_3 : -,

GreGke s.e selektlraju p_rema njihovom uticajfu na talno’jst
“Ukupna talnost se.  ocjenjuje na osnovu vrijednosti Kkru

H
‘Pregled ranijih zapisa mjerenja daje uvid u historiju g
I-dér'iti'f-ic'ir-ar}j"e-m-vr'st-e-éréGaka o-m'(')g'ula\‘/a-s-e"p'od-u'zima-n'je-
uzroka netalnosti maGine u najkralem roku. '
Sof't.ve'r-t'u-kazuj'e na uzrok-e 'n.astanka pOJedInIh g'r-te'(,saka'i'
zZ'a -.-njihqrvo.-otklanjanje ' : : '

.poduzetih.akcija na.vra!anju ma Gi ne_ ‘U granice_ T 1t j evan
, , e * -

<

.q__.

T
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Easy-Laser*

Measurement and Alignment Systems

n' D525 | aser s kj

em D525 ima .sv
e i maGi nski h e

"Easlyaser nije namijenjen samo za mjerenje saosnosti.
‘Naprotiv, danas je to urelbaj koji sluHi "za mjerenje:

== =4 =& —a . -a —a -

Vibracija i detekciju stanja leHajeva e e
Sadr Hi 21 program za:virtualno:govoreli sve vrste mjer
Odstupanja osa o o -
Centrifnost .
Ravnost povr Gina
Paralelnost
Upravnoét’itd:
‘D525 Easy Laser Vam pomaHe da smanjite buku i
Vi bracije, ot krijte njihove uzroke i i zvore t e
djelujete planski [ preventivno u smislu dugotrajnijeg
ofuvanja .radnih karakteristika VaGeg sistema . T

19
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LORAM Viata h

DMU 60

mono BL OC KLy pemEISTER
Vi s okobrFrozsinnosjk ogl ’
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Tehni | ke karakteri stik

Tehni I ki podac.i

X-/ -Y -ds a mm 730 (630*)
Snaga gl avnog motora kW0 /| 100% DC)15
Obrtni moment (40 / 10M% OC) 130
Maksi mal an broj obrtaljpapm. 12,
Maksi mal an posmak po [/ mi g 30 / 3
Pri hvat al at a SK40 (-A65]
Broj alata za prihvat 24 (2
Vel il'ina radnog stol amm 1,000
Maksi mal na tezina obrfhgka 70

Upravl jalka jedinica

DMG Control Paweé&lr asamlbdy  83®Adcthenhain Mil Il Plus | T

HEI DENHAI N i ma rjeGenje za svaki VaG zahtjev u pogledu obr a

tehnologija je rezultat vi Gegodi Gnje intenzivne saradnje se&
rezultirala u tehnol ogiju i programsku strukturu orijentirar
upravljalka jedinica je dokazala snagu i efi kasnost u svim p
preko visoko preciznih kontrola kretanja u svih pet osa -i sto
kontrolna jedinica uz koristeéa$caef iWtnidooiwsa noep efruarnt k cvinjoeg ksa rstt rearlae
preciznost i kvalitet obradjene povr Gine [ine HEIDE&AHAI N pr a\y

21


http://www.gildemeister.com/en,milling,dmu60monoblock?opendocument&ma=3#Heidenhain%20MillPlus%20IT

UN IV ERZATEIRUIZEN]E| Jpamasg— Hatetakalpioziginelteoloye

VIO 210 | Uni ver zal ni Il nstrument 2z:

VI O instrument i i spunjavaju i
mj erenj a i podeGavanj a al at a
instrument a j e specijalno
izvanrednom stabilnoGlu koja |
zahtjevanog kvaliteta mj er enj
postizanje optimalne talnost. <
rezne i vice, pot pomognut a i n
procesiranje dobijenih fotogra
or Mi crovision | I postavki. N
i m softverskim pak

| i
mi ni mi zaci ju gr eGke mj erenj a

n
[
odgovaraj ul
i
ke jedinice maGine

upravl j al

22
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Deasigned for your profit

EMCO Concept MILL 155 i Concept TUR

Training Systems
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UNIVER mETRURZENC [ omai—e Hafeialzalpiolziadneliemalage

Savremene proizvodne tehnologije iz dana u dan postaju sve s
zahtjeva dodatnu obuku i svakodnevna usavr Gavanja operatera t
proizveo nove Concept TURN 155 i Concept MI' LL 155 industri]j s
virtualno rekonstruktuiratd. sve zadatke iz industrijskog okrul
sisteme koji pored obuke mogu da se primjene i direktno u proi
Concept TURN 155

Tehnol cCpinjcee.pt TURN 155 se odlikuje robusnom i stabilnom konst
naj stroHe =zahtjeve serijske proizvodnj e. Dinami ke perfor man:
motor a. Kompakt an di zajn omogul| ava kori Gt enj e u prostorno
obezbjelLuju pored zahtjevane sigurnosti operatera i jasan preg
Al atRievol ver gl ava obezbjelLuje prihvat 12 alddartiav, e no dt otod gsg [jG& 0O ¢
operacije buGenj a, gl odanj a i narezivanj a-osavomagmbguabobriadayv
F'eoni m i bol ni ma stranama.

Upravljal ka Rpedmnimad.i ne upravlija integrirani

ralunar na k o me s e mo g u k o

kontrol era

Concept MILL 155

Tehnol cCpinjcee.pt MILL 155 se sas
konstrukcije. Povr Gi nski ot v
kombinaci|j i s aa escp ercciujl aatt rsinng ce v
navojnim vreteni ma, osigur ava
preciznost kroz Hi votni vi]je
ul eHi Gtent&wokohj Apolim | eHaj ev
dodat ni m odr Havanj i ma i sti h,
servomotor Vel i ko zaGtitno ¢
uvid u proces obrade, omogul
pristup magacinu al at a.
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Concept TURN 155

Tehni| ke kar|Concept TURN]|155

Max. prelnik|&Drmmde

Max dugina opd®Eemm

Hod po X/ Z o100/ 300 mm

Br zi hod 7.5 m/ min

8]

Snaga motor 2.8 kW

Opseg brzina|l5€000 o/ min

Br o] al at a 8 i1 12




UNIVERZIMETRUIZENIC

Concept VIILL 155

Katedratzalproiziodneliehnologiie

Tehni| ke kar a

Concept MILL

155

Hod po X/ zZ/ zZ

890/ 200/ 300

M m

Br zi hod

7.5 m/ min

Di menzije rad

QO xIL9®! anm

Snaga motor a

2.5/ 4 kW

Opseg brzina

159000/ 10000

o/ mi

Broj al ata

10




LORAM Varm hudli:
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Princip rada !

.........................................

Light source

S

N
N

\ \ l.’
Projection lens WD@V
/7
3D profile
| Projection surface

— «—— Measuring surface

Telecentric
recording lens

\x\\
\\
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Primjena !

Mar Sur f TS 50 j e vi soko precizni , beskont akt ni mj er

karakteristika profila povr Gine.

1. |l ndustrijska metrol ogija Drvopererada [ i dustrij a
Automobilska industrija Mi kroel ektroni ka i MEMS t e
I ndustrija alata i alatnit;rerlﬁaséi'rllé‘a Indust 77 A
Prerada plastike i gume

2. Medi cina i mikrobiologi]j:

2D/ 3D snimanje povr Gine Kk
Snimanje oHiljaka rana
Estetska medicina

Pl astil na hirurgiija
Ortopedij a

Forenzika

Al ergiol ogija

29



N ERaTETNVRZENIE] [omani—¢ el 2z prfianocie fhialocie

Obzirom da se radi 0 beskontaktnom nalinu mj erenj a izt
prijanjanja i kvarenja wuzoraka, oGtelivanja povr Gine uz
kontaktnog nalina mjerenja. Pri snimanju podataka nema
n i pojave troGenja istog u tom smislu.

Mar Surf D®DSCAD software pruHa punu podr Gku vizualizaci j
obradu i predstavljanje rezultata mjerenje

30



Mar Surf @®Br bt er | primjene

erenja geometrijskih karakteristika reznih pl ol
Rezne plolice s e odl i kuju
geometrijom reznih ivica [Iija
obezbjedjenje stabil nost.i r 6

nesmet anog odvolLenja strugot.i
Mar Surf TS 50 omoguluje potpun
stanje rezne geometrije plolic
vrsta troGenja iste.

Rezul tati ovi h mj erenj a su i
razumjevanja obradnog procesa
jedne od najvaHnijih karakter:i
postojanost.i

Lirs (i

Mj erno polj e: 12 mm x 10 mm
Mj erni opseg (2z): 1 mm
Tol erancija : 50 Om

Mt devé
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LORAM Vaimm nhueli:

Perthometer M1

32



Mji erenje kvaliteta obgral

Kv
ob

Kv

Re
Pr
k v

Mj
pr
ob

alitet obralLene povr Gi ne j e di
radnog procesa.

alitet obrade S@mepadathd i emjaev a
Him obrade direktno wutile na Kk
avilnim odabirom el emenata reHim
alitet obrade.

erenjem kvaliteta obrade uol ava
ocesu i stilete dodatne indikato
rade.

A N A
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N ERaTETNVRZENIE] [omani—¢ el 2z prfianocie fhialocie

Prikaz rezultata mjerenj a

|l zmj erene rezultate je mogule softverski obraditi kori Gt

Rezultate mjerenja je mogule izrazitdl 0,veDliM.i ANSlunak
JI &. i prikazat:. u bilo kojem od mebLunarodni h standarda.

Maslovna traka Meni traka Traka alata

MarSurf XR(
L S
| \|

Radni prostor Statusna traka Traka funkcijskih tipki

V1.00-11 Beta

34



R Pt (0,50,-0,50)

/cm

[aman—

ooberae] T B
¢ [3 = 2
Start Results ey Cpen Meas. Station Settings
Results | Profile Information PreweM
Meas. Instrum..  Perthameter i1 Lt 5.6 mm [MN=5]
Of Drive Unit PFM Ls: 25 um
Pick-up: MHT 5-100 WB: 50 m
W 0,50 mmis
Points: 11200
4
"Q§ Profile: R [LC G5 0,8 mm]
. —— —— — — :
e - oo e L o @
0,0 Prgmmey v L e i ‘v"‘“ L S *-—'M/Q\‘wr\\“
T e e e e :
10,5 mrmidiv] ' ' ' ' 4.0 mm
Profile: R [LC G5: 0,8 mm]
Ra 0,24 |m
Ro 040 pm
Rz 1,98 m
Rmax 3,09 pm
Rt 3,32 pm
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