          LTP Procedimiento de Calibración
1) Después que todas las herramientas se han instalado para el corte de prueba torno, el mandril está en su lugar y el material de corte de prueba está fijada en el mandril y listo.
2) Utilice la herramienta # 1 y tomar un corte en el material de corte de prueba. No correr el eje X de distancia del diámetro que acaba de cortar, porque tenemos que establecer la geometría de la compensación de herramienta # 1, utilizando el botón X Medida del diámetro. Después de haber utilizado un micrómetro para medir el diámetro. Registre el Desplazamiento Aquí X-_________________
3) Escriba el Desplazamiento Geometría para la herramienta # 1 que acaba de establecer. Ahora tire hacia abajo el censor LTP y tocar la herramienta de contacto # 1 con los en settings # 59 al # 63 en cero. Desde aquí, tomar esta nueva geometría de la herramienta de Offset # 1 y restarlo de la desviación que ya ha definido con la Medida X Dia. Nueva Geometría Desplazamiento X-____________ resta del valor anterior será el número que usted puso en la Configuración de # 59

4) Ahora toma el ancho del censor y se multiplica por dos. Ahora esa cifra, puede restarlo de la Configuración de # 59. Este es el número que lo pondrá a la creación de # 60 X-censor de compensación.
5) Ahora configure los ajustes para la punta del eje Z,  # 61 + Z es cero, Configuración de # 62-Z es el ancho del censor como un número negativo y 63 # es el ancho del censor.
