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La guida rapida smarT.NC

... è una breve guida di programmazione per il modo operativo 
smarT.NC di iTNC 530. La guida completa per la 
programmazione e l'uso di iTNC 530 è riportata nel Manuale 
utente.

Simboli della guida rapida

Le informazioni importanti vengono rappresentate nella guida 
rapida con i seguenti simboli:

Controllo Numero del software NC

iTNC 530 340 490-07

iTNC 530 con HSCI 606 420-02

iTNC 530, versione export 340 491-07

iTNC 530, versione export con 
HSCI

606 421-02

iTNC 530 con Windows XP 340 492-07

iTNC 530 con Windows XP, 
versione export

340 493-07

Stazione di programmazione 
iTNC 530

340 494-07

Stazione di programmazione 
iTNC 530

606 424-02

Avvertenza importante!

La macchina e il TNC devono essere predisposti dal 
costruttore della macchina per la funzione descritta.

Attenzione: la mancata osservanza comporta 
pericoli per l'operatore o per la macchina!
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Esercizio 1: forature semplici in smarT.NC
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Funzione

Centratura, foratura e maschiatura del cerchio di fori.

Premesse

Nella tabella utensili TOOL.T devono essere definiti i seguenti utensili:

punta da centro NC, diametro 10 mm 
punta, diametro 5 mm
utensile maschiatore M6 ��

�
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Definizione centratura
U Inserire la fase di lavorazione: premere il softkey INSERIRE

U Inserire la lavorazione

U Inserire la foratura: il TNC visualizza un livello softkey con le 
forature disponibili

U Selezionare la centratura: il TNC visualizza la maschera 
panoramica per la definizione della centratura completa

U Definire l'utensile: premere il softkey SELEZ., il TNC 
visualizza in una finestra in primo piano il contenuto della 
tabella utensili TOOL.T

U Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sulla punta da 
centro NC e con il tasto ENT acquisirla nella maschera. In 
alternativa si può anche inserire direttamente il numero di 
utensile e confermarlo con il tasto ENT

U Inserire il numero di giri del mandrino e confermare con il 
tasto ENT

U Inserire l'avanzamento in centratura e confermare con il 
tasto ENT

U Tramite softkey passare all'inserimento della profondità e 
confermare con il tasto ENT. Inserire la profondità 
desiderata

U Con il tasto di commutazione scheda selezionare la 
maschera dettagliata Posizione

U Passare alla definizione del cerchio di fori. Inserire i dati 
necessari del cerchio di fori, confermare ogni volta con il 
tasto ENT

U Salvare la maschera con il tasto END. La centratura è 
completamente definita
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Definizione foratura
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U Selezionare la foratura: premere il softkey UNIT 205, il TNC 
visualizza la maschera per le forature

U Definire l'utensile: premere il softkey SELEZ., il TNC 
visualizza in una finestra in primo piano il contenuto della 
tabella utensili TOOL.T

U Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sulla punta e con 
il tasto ENT acquisirla nella maschera

U Inserire il numero di giri del mandrino e confermare con il 
tasto ENT

U Inserire l'avanzamento in foratura e confermare con il tasto 
ENT

U Inserire la profondità di foratura e confermare con il tasto 
ENT

U Inserire la profondità di accostamento, salvare la maschera 
con il tasto END

Non è necessario definire di nuovo le posizioni di foratura. Il 
TNC utilizza automaticamente le posizioni definite per ultime, 
cioè quelle della centratura.
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Definizione maschiatura
U Con il softkey BACK salire di un livello 

U Inserire la maschiatura: premere il softkey FILETT., il TNC 
visualizza un livello softkey con le maschiature disponibili

U Selezionare la maschiatura senza compensatore utensile: 
premere il softkey UNIT 209, il TNC visualizza la maschera 
per la definizione delle maschiature

U Definire l'utensile: premere il softkey SELEZ., il TNC 
visualizza in una finestra in primo piano il contenuto della 
tabella utensili TOOL.T

U Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sull'utensile 
maschiatore e con il tasto ENT acquisirlo nella maschera

U Inserire il numero di giri del mandrino e confermare con il 
tasto ENT

U Inserire la profondità di filettatura e confermare con il tasto 
ENT

U Inserire il passo della filettatura, salvare la maschera con il 
tasto END

Non è necessario definire di nuovo le posizioni di foratura. Il 
TNC utilizza automaticamente le posizioni definite per ultime, 
cioè quelle della centratura.
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U Con il tasto smarT.NC selezionare il livello softkey di accesso 
(funzione home)

U Selezionare il modo operativo Prova programma

U Avviare il test del programma, il TNC simula le lavorazioni 
definite

U Al termine del programma con il tasto smarT.NC selezionare 
il livello softkey di accesso (funzione home)

Esecuzione programma

U Con il tasto smarT.NC selezionare il livello softkey di accesso 
(funzione home)

U Selezionare il modo operativo Esecuzione programma

U Avviare l'esecuzione del programma, il TNC esegue le 
lavorazioni definite

U Al termine del programma con il tasto smarT.NC selezionare 
il livello softkey di accesso (funzione home)
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Esercizio 2: fresatura semplice in smarT.NC
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Funzione

Sgrossatura e finitura di una tasca circolare con un solo utensile.

Premesse

Nella tabella utensili TOOL.T deve essere definito il seguente utensile:

fresa a candela, diametro 10 mm 
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Definizione tasca circolare
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U Inserire la fase di lavorazione: premere il softkey INSERIRE

U Inserire la lavorazione

U Inserire la lavorazione di tasche: premere il softkey TASCHE/
ISOLE, il TNC visualizza un livello softkey con le fresature 
disponibili

U Selezionare la tasca circolare: premere il softkey UNIT 252, il 
TNC visualizza la maschera per la lavorazione di tasche 
circolari. Il tipo di lavorazione è sgrossatura e finitura

U Definire l'utensile: premere il softkey SELEZ., il TNC 
visualizza in una finestra in primo piano il contenuto della 
tabella utensili TOOL.T

U Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sulla fresa a 
candela e con il tasto ENT acquisirla nella maschera

U Inserire il numero di giri del mandrino e confermare con il 
tasto ENT

U Inserire l'avanzamento in profondità e confermare con il 
tasto ENT

U Inserire l'avanzamento di fresatura e confermare con il tasto 
ENT

U Inserire il diametro della tasca circolare e confermarlo con il 
tasto ENT

U Inserire profondità, profondità di accostamento e finitura 
laterale e confermarle rispettivamente con il tasto ENT

U Inserire le coordinate del centro della tasca circolare in X e Y 
e confermarle rispettivamente con il tasto ENT

U Salvare la maschera con il tasto END. La lavorazione della 
tasca circolare è completamente definita

U Provare il programma creato ed eseguirlo come descritto in 
precedenza
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Esercizio 3: fresatura di profili in smarT.NC
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Funzione

Sgrossatura e finitura di un profilo con un solo utensile.

Premesse

Nella tabella utensili TOOL.T deve essere definito il seguente utensile:

fresa a candela, diametro 22 mm 
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Definizione lavorazione profilo
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U Inserire la fase di lavorazione: premere il softkey INSERIRE

U Inserire la lavorazione

U Inserire la lavorazione di profili: premere il softkey PGM 
PROFIL, il TNC visualizza un livello softkey con le lavorazioni 
profilo disponibili

U Selezionare la lavorazione di tratto di profilo: premere il 
softkey UNIT 125, il TNC visualizza la maschera per una 
lavorazione di profili. 

U Definire l'utensile: premere il softkey SELEZ., il TNC 
visualizza in una finestra in primo piano il contenuto della 
tabella utensili TOOL.T

U Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sulla fresa a 
candela e con il tasto ENT acquisirla nella maschera

U Inserire il numero di giri del mandrino e confermare con il 
tasto ENT

U Inserire l'avanzamento in profondità e confermare con il 
tasto ENT

U Inserire l'avanzamento di fresatura e confermare con il tasto 
ENT

U Inserire coordinata dello spigolo superiore del pezzo, 
profondità, profondità di accostamento e finitura laterale e 
confermarle rispettivamente con il tasto ENT

U Tramite softkey selezionare tipo di fresatura, correzione 
raggio e tipo di avvicinamento e confermarli rispettivamente 
con il tasto ENT

U Inserire i parametri di avvicinamento e confermare con il 
tasto ENT














































































































































































