9. TÉTEL
· Szerszámkorrekció fogalma: a szerszámoknak más és más geometriai jellemzőik vannak, ezért a vezérlővel „tudatni” kell az adott szerszám tulajdonságait (kinyúlás, szerszámél-sugár, stb.), hogy a megmunkálás pontos és biztonságos legyen

· Abszolút vagy relatív hosszkorrekció meghatározása:

· Abszolút: egy adott ponttól való távolsága a szerszám élének (pl.: NCT-90, -99, sinumerik 810)

· Relatív: a szerszámok egymástól való eltérésének megadása (pl.: sinumerik 802S/C)

· Szerszámgépen kívüli és belüli szerszámkorrekciós módok:
· Szgépen belüli: szerszám korrekciójának megadása beméréssel

· Szgépen kívüli: programba beírt korrekció-értékek

· Szerszámbemérés végrehajtásának lépései (NCT 90T):
1. Szerszám és mdb befogása a megfelelő helyekre
2. BEMÉRÉS üzemmód kiválasztása
3. Főorsó megforgatása
4. A megfelelő szerszámszám megadása pl.:T0204
5. A mdb megérintése az adott tengely mentén
6. A megfelelő koordináták megadása a tengelyeknél
7. Szerszámél-sugár megadása (R)
8. Szerszámél-sugár helyzetének megadása (CP)
· A bemért szerszám ellenőrzésének lépései
1. A szerszám behelyezése
2. A szerszám mozgatása egy pozícióba, ahol az eltérés mérését elvégezhetjük
3. Az eltérést a BEMÉRÉS üzemmódban korrigáljuk
