10 Wiefit sind Sie mit ShopTurn?

10 Wiefit sind Siemit ShopTurn?

Die folgenden 4 Ubungen sind die Grundlage fiir Ihren personlichen Test fiir die Arbeit mit ShopTurn. Als Hilfe fir Sie
ist jeweilsein moéglicher Arbeitsplan gezeigt. Die genannten Zeiten basieren auf der Vorgehenswei se entsprechend diesem
Arbeitsplan. Betrachten Sie bitte die genannten Zeiten als grobe Vorgabe fur Ihre Antwort auf die obige Frage.

Ubung 1: Schaffen Sie das mit ShopTurn in 10 Minuten?
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In diesem Arbeitsplan wird das Werkstiick in zwei Arbeitsschritten auf Mal3 geplant. Der Startpunkt der Kontur_1 kann
aus diesem Grund an den Anfang der ersten Fase gelegt werden.
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ShopTurn Trainingsunterlage

Ubung 2: Schaffen Sie das mit ShopTurn in 10 Minuten?
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Hier |8sst sich das automatische Zerspanen von Restmaterial optimal anwenden.
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Ubung 3: Schaffen Sie das mit ShopTurn in 10 Minuten?
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Achtung: Konstruieren Sie den Radius 5 in zwei Schritten.
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Ubung 4: Schaffen Sie das mit ShopTurn in 15 Minuten?
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In diesem Arbeitsplan wurde die Planflache zunéchst geschruppt und geschlichtet. Anschlief3end wurde der gesamte
aulere Bereich inkl. des Freistiches gefertigt.

Dann wurde der innere Teil der Kontur bearbeitet. Der Startpunkt der Innenkontur wurde auf X70/ Z0 gelegt. Mit dem
erweiterten Editor kann die Auf3en- und Innenbearbeitung durch Ausschneiden und Einfiigen einfach vertauscht werden.
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