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CNC-programmering en training 
op de pc
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De DataPilot 4110 is de pc-programmeerplaats voor de 
MANUALplus 4110 en vormt het organisatiesysteem 
voor de werkplaats en het kantoor van de werkplaat schef. 
Door de programmering, programmatest en pro gramma-
optimalisatie naar de pc te verplaatsen, worden 
stilstandtijden van de machine aanzienlijk beperkt.

DataPilot 4110 – 

Programmeren en opslaan op de pc

Omdat de voorwaarden en functies 
dezelfde zijn als die van de MANUALplus-
besturing, bent u er zeker van dat een 
programma dat met de DataPilot is 
gemaakt, direct op de machine kan worden 
uitgevoerd.
De DataPilot 4110 is daarom de ideale 
aanvulling op de besturing voor het maken 
van programma‘s, archivering en basis- en 
voortgezette training.

Programma‘s maken

Door het  programmeren, testen en 
optimaliseren van de cyclus- of DIN-
programma‘s met de DataPilot op de pc 
worden de stilstandtijden op de machine 
aanzienlijk verkort. U hoeft daarvoor niet 
mentaal om te schakelen, want met de 
DataPilot programmeert en test u net als 
op de draaibank. De DataPilot beschikt over 
dezelfde software als de besturing. U bent 
er dan ook zeker van dat een programma 
dat met de DataPilot is gemaakt, direct op 
de machine kan worden uitgevoerd.

Programma‘s archiveren

Ondanks het feit dat de MANUALplus een 
bijna onuitputtelijke opslagcapaciteit heeft, 
wordt geadviseerd de gemaakte 
programma‘s ook op een extern systeem 
op te slaan. De MANUALplus beschikt 
zowel over een Ethernet- als een seriële 
V.24-interface. Hiermee zijn alle voor-
waarden geschapen om de MANUALplus in 
uw bestaande netwerk te integreren of de 
DataPilot-pc direct aan de besturing te 
koppelen.
Handige functies voor programma-
overdracht ondersteunen zowel het 
externe programmeren als het archiveren 
op de DataPilot-pc.

Training met DataPilot 4110

Omdat de DataPilot 4110 op 
dezelfde software is gebaseerd als de 
MANUALplus 4110, is het programma-
pakket uitstekend geschikt voor basis- en 
voortgezette training. De programmering 
en programmatest verlopen op de 
DataPilot-pc op precies dezelfde manier als 
op de machine. Zelfs instelfuncties, zoals 
werkstuknulpunt defi niëren, gereedschap 
opmeten of de uitvoering van afzonderlijke 
cycli of cyclus- of DIN-programma‘s, 
worden met de DataPilot gesimuleerd. 
Dit biedt degene die aan de training 
deelneemt, zekerheid wanneer hij later 
met de draaibank werkt.
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Werken zoals met de draaibank

De bediening en programmering van de 
DataPilot 4110 zijn identiek aan die van de 
NC-machine. De DataPilot 4110 simuleert 
zelfs de verplaatsing van de assen en 
spillen op dezelfde manier als bij de 
uitvoering van NC-programma‘s. De 
bediening van de draaibank en de 
bewerking van werkstukken kunnen dus al 
op de pc worden geoefend.

Grafi sche simulatie

Infosysteem

Berekening van 
de bewerkingstijden

Programmabeheer 
en archivering

Beheer van bedrijfsmiddelenProgramma-overdracht

Dialoogtalen

U kunt de DataPilot 4110 met diverse talen 
installeren en bij gebruik van de DataPilot 
naar een andere taal omschakelen. De 
volgende talen zijn beschikbaar:

Deens
Duits
Engels
Fins
Frans
Italiaans
Nederlands
Pools

•
•
•
•
•
•
•
•

Systeemvereisten

De DataPilot-software kan op pc‘s met een 
van de volgende besturingssystemen 
worden gedraaid:

Windows 98 SE
Windows ME
Windows 2000
Windows XP

•
•
•
•

Voor het aanbrengen van de dongle is een 
USB-interface vereist. Dankzij de Ethernet-
interface is een snelle 
gegevensuitwisseling met de CNC-
machines mogelijk.

Afhankelijk van de geïnstalleerde talen 
bedraagt de benodigde geheugenruimte 
op de harde schijf voor de DataPilot ca. 30 
tot 50 MByte.

Russisch
Spaans
Zweeds
Tsjechisch
Hongaars

•
•
•
•
•
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Met de DataPilot snel naar het NC-programma

Cyclusprogrammering

Dikwijls terugkerende bewerkingsstappen, 
zoals verspanen, spiebaan steken, 
steekdraaien, draaduitloop, afsteken, 
draadsnijden, boren en frezen, zijn als cycli 
vast opgeslagen. Voor de DataPilot hoeft u 
alleen maar de desbetreffende posities, 
maten en parameters in te voeren – de rest 
gaat automatisch.

De cyclusprogrammering vindt plaats met:
Standaard- en ICP-verspaningscycli 
Standaard- en ICP-steekcycli
Standaard- en ICP-steekdraaicycli
Schroefdraadcycli (enkel- en 
meervoudige conische draad, langs- en 
dwarsdraad, draaduitlopen)
Boorcycli (boren, diepboren, 
schroefdraad tappen, axiale en radiale 
boorpatronen)
Freescycli voor axiaal en radiaal contour- 
en kamerfrezen (fi guren, ICP-contouren)
Groeffreescycli (axiaal en radiaal, 
spiraalgroef), vlakfrezen en meerdere 
zijden frezen, schroefdraad frezen

•
•
•
•

•

•

•

Interactieve contourprogrammering 

(ICP)

Bij taken die vanwege ontbrekende 
maatvoering of een grote complexiteit van 
het werkstuk niet met de standaardcycli 
kunnen worden uitgevoerd, is ICP, de 
interactieve contourprogrammering, een 
hulpmiddel. Contourelementen worden 
meestal overeenkomstig de maatvoering in 
de tekening beschreven.

De contour wordt zowel met lineaire en 
cirkelvormige contourelementen als met 
vormelementen (bijv. afkantingen, 
afrondingen en draaduitlopen) 
gedefi nieerd. De DataPilot 4110 berekent 
de ontbrekende gegevens. Als er 
verschillende oplossingen mogelijk zijn, 
kunt u alle mathematisch uitvoerbare 
oplossingen bekijken en de door u 
gewenste oplossing selecteren.

De DataPilot 4110 beschikt over dezelfde functies als 
de besturing MANUALplus 4110. U kunt daarom snel 
en veilig programmeren, net als op de draaibank - 
zonder gewenningsfase.

DXF-import van contouren

Waarom zou u nog moeizaam 
contourelementen intypen als de gegevens 
al in het CAD-systeem beschikbaar zijn? 
ICP biedt u de mogelijkheid contouren in 
DXF-formaat direct in de DataPilot 4110 te 
importeren. U bespaart zich daarmee niet 
alleen de programmeer- en testprocedure, 
maar bent er tevens van verzekerd dat de 
gemaakte contour exact overeenkomt met 
de invoer door de constructeur.
Met DXF-contouren kunnen onbewerkte of 
bewerkte werkstukken, aaneengesloten 
contouren en te frezen contouren worden 
beschreven. Ze moeten als twee-
dimensionale elementen in een aparte 
layer aanwezig zijn, d.w.z. zonder 
maatlijnen, omloopkanten, etc. Aangezien 
het DXF-formaat fundamenteel verschilt 
van het ICP-formaat, wordt tijdens het 
importeren de contour van DXF-formaat 
naar ICP-formaat geconverteerd. Dit 
formaat kan dan als normale ICP-contour 
worden behandeld en is beschikbaar voor 
verspanings-, steek- of freescycli. 
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DIN-programmering

Met de DIN-programmering kunt u eigen 
DIN-programma‘s of DIN-macro‘s maken. 
Met „eigen“ wordt bedoeld dat de DIN-
programma‘s alle verplaatsings- en 
schakelcommando‘s bevatten. Met DIN-
macro‘s worden deelfuncties in 
cyclusprogramma‘s uitgevoerd.

Tot de DIN-commando‘s behoren: 
Verplaatsingscommando‘s
Cycli voor verspanen, steken, 
steekdraaien, bewerken van 
schroefdraad, boren en frezen
Schakelcommando‘s
Rekenkundige bewerkingen voor de 
berekening van adresparameters of 
variabelen
Commando‘s voor programma-
organisatie (programmasprongen, 
herhalingen, subprogramma‘s)

•
•

•
•

•

DIN-conversie

Met de DIN-conversie wordt de conversie 
van een cyclusprogramma naar een DIN-
programma aangeduid. DIN-conversie is 
vaak een effectieve manier om een DIN-
programma te maken. U beschrijft de 
contouren met ICP, voert de verspanings-, 
steek- en freesbewerkingen met ICP-cycli 
uit, en defi nieert de boorbewerking en het 
bewerken van de schroefdraad eveneens 
met behulp van cycli. 

Met de DIN-conversie beschikt u nu over 
een overzichtelijk NC-programma dat u als 
ervaren NC-programmeur kunt 
optimaliseren. Met de grafi sche simulatie 
en de gesimuleerde programma-uitvoering 
van de DataPilot 4110 kunt u elke 
afzonderlijke cyclus of elke verplaatsing 
analyseren.
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Simulatie en beheer van programma‘s met de DataPilot

Grafi sche simulatie en tijdberekening

De grafi sche simulatie ondersteunt u bij de 
controle en optimalisatie van cyclus- en 
DIN-programma‘s. Bij cyclusprogramma‘s 
worden geprogrammeerde contouren en 
alle verplaatsingen, bij DIN-programma‘s 
alle verplaatsingen, grafi sch weergegeven. 
Tegelijkertijd krijgt u alle gegevens van de 
cyclus of het DIN-commando. 

De DataPilot 4110 geeft bovendien het 
„snijdend gedeelte“ van het gereedschap 
weer. Daarmee controleert u met name bij 
boren en steken en bij de bewerking van 
afschuiningen en afrondingen nauwkeurig 
de verspaningsbewerking. 

Boor- en freesbewerkingen met de C-as 
controleert u in het kopvlak- of 
mantelaanzicht.

Tijdens de simulatie berekent de 
DataPilot 4110 de hoofd- en neventijden. 
De tijden worden per cyclus of per 
gereedschapsgebruik (bij DIN-
programma‘s) in tabelvorm en grafi sch 
weergegeven.

Programma- en gereedschapsbeheer, 

gegevensuitwisseling

De DataPilot 4110 beheert cyclus-
programma‘s, ICP-contourbeschrijvingen, 
DIN-programma‘s en gereedschaps-
gegevens afzonderlijk voor iedere draaibank 
of voor iedere machinegroep.

Functies zoals programma‘s op nummer of 
datum sorteren, programma‘s kopiëren, 
hernoemen of wissen, bieden alle voor-
waarden voor een effi ciënt programma-
beheer.

Het gebruikte gereedschap wordt met een 
klein aantal parameters beschreven. U kent 
aan elk gereedschap een „gereedschaps-
tekst“ toe (aanduiding, ID-nummer, etc.). 
Hiermee kunt u gereedschap gemakkelijk 
terugvinden. De snijgegevens en de GS-
standtijden worden samen met de 
gereedschapsparameters beheerd.

De DataPilot gebruikt de onder Windows 
gebruikelijke netwerken op basis van de 
Ethernet-interface voor de gegevensuit-

wisseling. Hiermee kunt u de DataPilot in 
uw eigen bedrijfsnetwerk integreren en 
gemakkelijk gegevens tussen de DataPilot-
pc en de MANUALplus 4110-besturing 
uitwisselen.

Met name op de programmeerplaats is de grafi sche 
simulatie nuttig voor de realistische controle vóór de 
bewerking. De DataPilot bepaalt gelijktijdig de 
bewerkingsduur, beheert programma‘s en 
gereedschap, en organiseert de gegevensuitwisseling 
met het oog op een effi ciënte productieplanning.

Grafi sche simulatie Gereedschapsbeheer
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De DataPilot voor praktijkgerichte NC-training

De toepassing van CNC-gestuurde gereedschaps-
machines, pc‘s en systemen voor elektronische 
gegevensverwerking in alle productiesectoren vraagt om 
een systeem van praktijkgerichte basis- en voortgezette 
training. Dankzij de modulaire opbouw kan de DataPilot 
optimaal voor trainingsdoeleinden worden ingezet.

Met de realistische simulatie wordt elke 
stap van de NC-programmering grafi sch 
weergegeven en gecontroleerd. Bij de 
„uitvoering van NC-programma‘s“ met de 
DataPilot krijgt u via de machine-uitlezing 
informatie over actuele waarden, gereed-
schapsgegevens etc. De regeluitlezing 
toont de commando‘s van het cyclus- of 
NC-programma die op dat moment 
moeten worden uitgevoerd. U kunt de 
programma-uitvoering zo instellen dat deze 
na iedere cyclus/ieder DIN-commando 
stopt of elk verplaatsings- en schakel-
commando in „DIN-formaat“ weergeeft 
(basisregeluitlezing).

Daarmee wordt enerzijds het volledige 
proces van de NC-programmering door de 
contourbeschrijving met ICP, de cyclus-
programmering en de DIN-programmering, 
en anderzijds, de bediening van de 
draaibank en de uitvoering van de NC-
programma‘s gegeven.

NC-docent

Printers
NC-machine

Trainingsplaatsen
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