Mit diesem Unterprogramm kann ein
Dreh-, Bohr- oder Fraswerkzeug
vermessen werden. Das Vermessen von
Drehwerkzeugen tber Kopf ist erlaubt. Als
Bezugswert gilt immer der zuletzt
angewahlte Werkzeugmesstaster (1 bis 4)
und der zuletzt angewahlt
Kalibrierdatensatz (1 bis 30). Der Zyklus
PRTLSET setzt voraus, dass die
Werkzeugkorrekturen vor dem Vermessen
bereits auf ca. +/- 3 mm genau bekannt
und eingegeben sind. Ebenso mussen der
Schneidenradius und die Schneidenlage
bekannt sein. Wenn das Messergebnis
maximale Genauigkeit erreichen soll, so
muss der Werkzeugmesszyklus bei
groRerem moglichem Anfangsfehler
zweimal hintereinander aufgerufen
werden. Beim zweiten Zyklusdurchlauf
liegen dann die Antastpunkte besser
(genauer) in der Mitte der
Werkzeugmesstasterkanten.

C moMoImIbio 3TOM MOAIPOTPaMMBbI MOKHO
oObmeputh (pe3y, pe3elr WM  CBEpIo.
Jlommyckaetcst oOMmep cBepjla B BEpPXHEM
nojokeHuH. KOHTPONBHBIM 3HaUYCHHEM
BCEIr/la CYMTAETCs TNOCIeJHEe 3HAYCHHE,
BBIOpAHHOE  YCTPOMCTBOM  pa3MepHOU
HACTpOMKH WHCTpyMeHTa (oT 1 1m0 4) u
Habop nanHbiXx (ot 1 mo 30). Hukn
PRTLSET npenmnonaraer, uro 10 odmepa
y’K€ U3BECTHHI M BBEJIEHBI KOPPEKIMH Ha
pa3Mep MHCTPYMEHTa MPUMEPHO +/- 3 MM.
Taxoke HOKHBI OBITH HW3BECTHBI PaINyC

pesua wu no3unua pe3anua. Koraa
pe3ynpTar U3MEPEHUS JIOCTHUT
MaKCHUMaJIbHOU TOYHOCTH, JOJIKEH

3alyCTUTBCSA IUKJI OoOMepa HHCTPyMEHTa
MOCJIEIOBATEeNIbHO JIBa pas3a IMpu Oolee
BO3MO>KHOM OIIMOKE B MCXOTHBIX JAHHBIX.
Bo BpeMs mpoxoxaeHHss BTOPOro IHKIIA
TOYKA  KacaHUsl  HAXOAMUTCS  TOYHEe
nocepeuHe KPOMKU yCTpOMCTBA
pa3MepHOIl HAaCTPONKH MHCTPYMEHTA.




