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De smarT.NC-gids

... is de beknopte programmeerondersteuning voor de 
werkstand smarT.NC van de iTNC 530. Een complete 
handleiding voor het programmeren en bedienen van de 
iTNC 530 vindt u in het gebruikershandboek.

Symbolen in de gids

Belangrijke informatie wordt in de gids met de volgende 
symbolen duidelijk aangegeven:

Besturing NC-softwarenummer

iTNC 530 340 490-07

iTNC 530 met HSCI 606 420-02

iTNC 530, exportversie 340 491-07

iTNC 530, exportversie met HSCI 606 421-02

iTNC 530 met Windows XP 340 492-07

iTNC 530 met Windows XP, 
exportversie

340 493-07

iTNC 530-programmeerstation 340 494-07

iTNC 530-programmeerstation 606 424-02

Belangrijke aanwijzing!

Machine en TNC moeten door de machinefabrikant 
voor de beschreven functie voorbereid zijn!

Waarschuwing: als de aanwijzing niet wordt 
opgevolgd, ontstaat er gevaar voor de operator of 
de machine!
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Oefening 1: Eenvoudige boorbewerkingen in 
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smarT.NC

Opdracht

Gatencirkel centreren, boren en schroefdraad tappen.

Voorwaarden

In de gereedschapstabel TOOL T moeten de volgende gereedschappen 
gedefinieerd zijn:

NC-aanboorbeitel, diameter 10 mm 
Boor, diameter 5 mm
Draadtap M6

��

�



7

Q
u

ic
k

s
ta

rt
, 

d
e

 s
n

e
ll

e
 s

ta
rt

 

Centreren definiëren
U Bewerkingsgedeelte invoegen: softkey INVOEGEN 
indrukken

U Bewerking invoegen

U Boorbewerking invoegen: De TNC toont een softkeybalk 
met de beschikbare boorbewerkingen

U Centreren selecteren: de TNC toont het overzichtsscherm 
voor de definitie van de complete centreerbewerking

U Gereedschap vastleggen: softkey KIEZEN indrukken, de 
TNC toont in een apart venster de inhoud van de 
gereedschapstabel TOOL.T

UMet de pijltoetsen de cursor verplaatsen naar de NC-
aanboorbeitel en met de ENT-toets overnemen in het 
invoerscherm. Als alternatief kunt u het 
gereedschapsnummer ook direct invoeren en met de ENT-
toets bevestigen

U Spiltoerental invoeren en met de ENT-toets bevestigen
U Centreeraanzet invoeren en met de ENT-toets bevestigen
UMet de softkey overschakelen naar de diepte-invoer en met 

de ENT-toets bevestigen. Gewenste diepte invoeren
UMet de tab-omschakeltoets het detailscherm Positie 

selecteren
U Naar gatencirkeldefinitie overschakelen. Vereiste gegevens 

van de gatencirkel invoeren en telkens met de ENT-toets 
bevestigen

U Invoerscherm met toets END opslaan. De 
centreerbewerking is volledig gedefinieerd
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Boren definiëren
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U Boren selecteren: softkey UNIT 205 indrukken, de TNC toont 
het invoerscherm voor boorbewerkingen

U Gereedschap vastleggen: softkey KIEZEN indrukken, de 
TNC toont in een apart venster de inhoud van de 
gereedschapstabel TOOL.T

UMet de pijltoetsen de cursor verplaatsen naar de boor en met 
de ENT-toets overnemen in het invoerscherm.

U Spiltoerental invoeren en met de ENT-toets bevestigen
U Booraanzet invoeren en met de ENT-toets bevestigen
U Boordiepte invoeren en met de ENT-toets bevestigen
U Diepte-instelling invoeren, het invoerscherm met toets END 

opslaan

De boorposities hoeven niet opnieuw te worden 
gedefinieerd. De TNC gebruikt automatisch de laatste, dus 
vóór de centreerbewerking gedefinieerde posities.
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Schroefdraad tappen definiëren
UMet de softkey BACK één niveau omhoog 

U Schroefdraad tappen invoegen: softkey SCHROEFDRAAD 
indrukken. De TNC toont een softkeybalk met de 
beschikbare draadtapbewerkingen

U Schroefdraad tappen zonder voedingscompensatie 
selecteren: softkey UNIT 209 indrukken, de TNC toont het 
invoerscherm voor de definitie van de draadtapbewerking

U Gereedschap vastleggen: softkey KIEZEN indrukken, de 
TNC toont in een apart venster de inhoud van de 
gereedschapstabel TOOL.T

UMet de pijltoetsen de cursor verplaatsen naar de draadtap en 
met de ENT-toets overnemen in het invoerscherm.

U Spiltoerental invoeren en met de ENT-toets bevestigen
U Draaddiepte invoeren en met de ENT-toets bevestigen
U Spoed invoeren en het invoerscherm met toets END opslaan

De boorposities hoeven niet opnieuw te worden 
gedefinieerd. De TNC gebruikt automatisch de laatste, dus 
vóór de centreerbewerking gedefinieerde posities.
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Programma testen
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UMet de toets smarT.NC de startsoftkeybalk selecteren 
(homefunctie)

U Subwerkstand Programmatest selecteren

U Programmatest starten, de TNC simuleert de door u 
gedefinieerde bewerkingen

U Na het programma-einde met de toets smarT.NC de 
startsoftkeybalk selecteren (homefunctie)

Programma uitvoeren

UMet de toets smarT.NC de startsoftkeybalk selecteren 
(homefunctie)

U Subwerkstand Afwerken selecteren

U Programma-afloop starten, de TNC voert de door u 
gedefinieerde bewerkingen uit

U Na het programma-einde met de toets smarT.NC de 
startsoftkeybalk selecteren (homefunctie)
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Oefening 2: eenvoudige freesbewerking in 
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smarT.NC

Opdracht

Rondkamer met een gereedschap voor- en nabewerken.

Voorwaarden

In de gereedschapstabel TOOL T moet het volgende gereedschap 
gedefinieerd zijn:

Stiftfrees, diameter 10 mm 
��
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Rondkamer definiëren
2

Q
u

ic
k

s
ta

rt
, 

d
e

 s
n

e
ll

e
 s

ta
rt

 

U Bewerkingsgedeelte invoegen: softkey INVOEGEN 
indrukken

U Bewerking invoegen

U Kamerbewerking invoegen: softkey KAMERS/TAPPEN 
indrukken. De TNC toont een softkeybalk met de 
beschikbare freesbewerkingen

U Rondkamer selecteren: softkey UNIT 252 indrukken, de TNC 
toont het invoerscherm voor rondkamerbewerking. De 
bewerkingsomvang staat op voor- en nabewerken

U Gereedschap vastleggen: softkey KIEZEN indrukken, de 
TNC toont in een apart venster de inhoud van de 
gereedschapstabel TOOL.T

UMet de pijltoetsen de cursor verplaatsen naar de stiftfrees en 
met de ENT-toets overnemen in het invoerscherm

U Spiltoerental invoeren en met de ENT-toets bevestigen
U Insteekaanzet invoeren en met de ENT-toets bevestigen
U Freesaanzet invoeren en met de ENT-toets bevestigen
U Diameter van de rondkamer invoeren en met de ENT-toets 

bevestigen
U Diepte, diepte-instelling en overmaat voor de 

kantnabewerking invoeren en telkens met de ENT-toets 
bevestigen

UMiddelpuntcoördinaten van de rondkamer in X en Y invoeren 
en telkens met de ENT-toets bevestigen

U Invoerscherm met toets END opslaan. De 
rondkamerbewerking is volledig gedefinieerd

U Het gemaakte programma zoals eerder beschreven testen 
en uitvoeren
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Oefening 3: contourfrezen in smarT.NC
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Opdracht

Contour met een gereedschap voor- en nabewerken.

Voorwaarden

In de gereedschapstabel TOOL T moet het volgende gereedschap 
gedefinieerd zijn:

Stiftfrees, diameter 22 mm 
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Contourbewerking definiëren
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U Bewerkingsgedeelte invoegen: softkey INVOEGEN 
indrukken

U Bewerking invoegen

U Contourbewerking invoegen: softkey CONTOUR-PGM 
indrukken. De TNC toont een softkeybalk met de 
beschikbare contourbewerkingen

U Bewerking van aaneengesloten contour selecteren: softkey 
UNIT 125 indrukken, de TNC toont het invoerscherm voor 
een contourbewerking. 

U Gereedschap vastleggen: softkey KIEZEN indrukken, de 
TNC toont in een apart venster de inhoud van de 
gereedschapstabel TOOL.T

UMet de pijltoetsen de cursor verplaatsen naar de stiftfrees en 
met de ENT-toets overnemen in het invoerscherm

U Spiltoerental invoeren en met de ENT-toets bevestigen
U Insteekaanzet invoeren en met de ENT-toets bevestigen
U Freesaanzet invoeren en met de ENT-toets bevestigen
U Coördinaat van de bovenkant van het werkstuk, diepte, 

diepte-instelling en overmaat voor kantnabewerking 
invoeren en telkens met de ENT-toets bevestigen

U Freeswijze, radiuscorrectie en benaderingsmethode met de 
softkeys wijzigen en telkens met de ENT-toets bevestigen

U Benaderingsparameters invoeren en telkens met de ENT-
toets bevestigen














































































































































































