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MANUALplus 4110 – 

la commande numérique à fonctions multiples pour tours

La MANUALplus 4110
convient aussi bien à la fabrication de pièces 
unitaires qu‘à celle de petites séries
gère l‘usinage interactif
est conçue pour l‘opérateur
ne nécessite que peu d‘apprentissage ou de 
formation
peut être utilisée aussi bien pour les nouvelles 
pièces que pour le réusinage ou la réparation
offre un large éventail de possibilités d‘usinage, 
allant de la simple pièce tournée à la pièce (CN) 
la plus complexe
permet de gérer les opérations de fraisage sur 
la face frontale et sur le pourtour de la pièce
assure un taux d‘utilisation élevé de la machine
permet de réduire les coûts de fabrication des 
pièces

•

•
•
•

•

•

•

•
•

La MANUALplus 4110 est conçue
pour tours équipés d‘une broche principale, d‘un 
chariot (axes X et Z), d‘un axe C ou d‘une broche 
indexable et d‘un outil tournant 
pour tours commandés au moyen de cycles
pour tours équipés d‘un logement d‘outil simple
pour tours équipés de porte-outils multiples (par 
exemple, d‘une tourelle)
pour tours avec outils tournants et axe C ou broche 
indexable
pour machines équipées de porte-outils en avant ou 
en arrière du centre de tournage

•

•
•
•

•

•
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La MANUALplus 4110 vous offre toujours l‘aide 
adaptée à votre besoin. Vous exécutez manuellement 
les opérations simples d‘usinage en utilisant les 
cycles. Pour les petites séries de pièces, vous sau-
vegardez les cycles d‘usinage, ce qui vous fait gagner 
un temps considérable dès la réalisation de la 
deuxième pièce. Pour les séries moyennes ou les 
opérations d‘usinage très complexes, vous bénéfi ciez 
de la programmation DIN de la MANUALplus.

Mode apprentissage
Usinage interactif de petites séries de 
pièces

•

Mode Manuel
Opérations d‘usinage simples et non 
répétitives
Reprise de pièces
Réparation de fi lets

•

•
•

Programmation DIN
Programmation DIN classique
Grand nombre de cycles d‘usinage
Technique des variables et des sous-
programmes
Conversion de programmes-cycles en 
programmes DIN
Validation de programmes créés sur une 
mémoire externe

•
•
•

•

•

Usinage avec les cycles

±

±

±

Programme-cycles achevé
±

±

Usinage avec les cycles

Défi nir le cycle

Simuler le cycle

Usiner la pièce

±

±

Défi nir le cycle

Simuler le cycle

Usiner la pièce

Mémoriser le cycle

±

±

Conversion DIN

±
Editer le programme DIN

Simuler le programme DIN

Usiner la pièce

Usinage avec

programme externe

et/ou
programme-cycles achevé
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L'écran

L‘écran couleurs 10,4" à haute résolution de 
la commande MANUALplus allège votre 
travail quotidien. Les positions actuelles sur 
les axes sont affi chées en gros chiffres.
Un seul regard vous permet également de 
visualiser le chemin restant à parcourir, le 
sens du déplacement, l‘avance program-
mée, la vitesse de rotation de la broche et 
le numéro de l‘outil en cours d‘utilisation. 
Le bargraph affi che en permanence la 
puissance actuelle de la broche.

Le clavier

La MANUALplus n‘a besoin que d‘un 
nombre limité de touches. Des symboles 
clairs permettent de repérer aisément les 
fonctions.

Les neuf touches du bloc numérique 
servent à la fois à introduire les données et 
à sélectionner les fonctions. La fenêtre de 
menu affi che graphiquement la fonction 
disponible. Avec les touches de fonction 
situées en dessous de l‘écran, vous mo-
difi ez les fonctions sélectionnées, validez 
les valeurs de positions et les données 
technologiques et gérez l‘introduction des 
données.

Affi chage des états de la machine tels que 
l‘avance, la vitesse de rotation, l‘outil actif

Graphisme de programmation avec toutes 
les données d‘introduction requises

Champ bien conçu pour l‘introduction 
des cotes et valeurs de coupe

Touches de fonctions évocatrices

Affi chage de la puissance de la broche

Valeurs de position de l‘outil et chemin restant à 
parcourir jusqu‘à la position nominale 
programmée

Conçus pour l‘opérateur:

L‘écran et le clavier

Le pupitre de la machine

Le pupitre de la machine est conçu par son 
constructeur. Il pourrait se présenter ainsi: 
Manivelles pour le chariot longitudinal et le 
transversal, levier de déplacement de l‘axe 
de la machine en continu, commutateurs 
rotatifs pour la résolution de la manivelle, 
pour rotation de la broche dans le sens 
horaire/anti-horaire/arrêt broche, touches 
de départ/arrêt du cycle, bouton d‘arrêt 
d‘urgence.

La MANUALplus 4110 se distingue par sa simplicité 
d‘utilisation: Les affi chages à l‘écran sont parfaitement 
lisibles et vous appelez les fonctions au moyen de 
softkeys évocatrices ou de symboles clairs.
Les fi gures d‘'ide graphiques indiquent toutes les 
possibilités d'usinage ainsi que les données d'intro-
duction requises – Il vous suffi t alors d'introduire les 
valeurs correspondantes.
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Effacement de l'erreur

Affi chage des messages 
d‘erreur et affi chage d‘état 
automate

Sélection du mode de 
fonctionnement

Validation de l'introduction

Mémorisation

Aller à la page 
d'écran suivante

Affi chage du menu 
principal

Effacement du dernier 
caractère introduit

Aller à la page 
d'écran précédente

Touches de
curseur

Figures d'aide
Commuter entre l'usinage 
interne et externe
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Simple comme une tour manuel – 

productive comme une CN

Avec la commande de contournage MANUALplus 4110, 
vous travaillez de la même manière que sur un tour à 
conduite manuelle, sans avoir besoin d‘assi miler le 
langage des CN. Tout comme avant, vous exécutez 
avec une manivelle les opérations simples d‘usinage, 
comme le tournage longitudinal ou trans versal. Les 
phases plus diffi ciles telles que cônes, rayons, chan-
freins, dégagements de fi letage ou fi letages sont 
assumées sur la MANUALplus 4110 par simple pression 
sur une touche. Vos pièces en sont plus précises et 
usinées plus rapidement.

Tournage automatique d‘un cône 
Vous introduisez la cote et la MANUALplus 4110 déplace 
automatiquement le chariot longitudinal et transversal.

Tournage manuel d‘un cône 

Vous travaillez de la manière habituelle en utilisant les 
manivelles et l‘affi chage de position à l‘écran.

Grâce à ses nombreuses fonctions, la 
MANUALplus 4110 vous facilite le tournage 
manuel sans que vous ayez à assimiler au 
préalable des procédures d‘utilisation com-
pliquées. C‘est ainsi, par exemple, que vous 
pouvez régler pro gressivement l‘avance et la 
vitesse de rotation de la broche pendant 
l‘usinage, réaliser le tournage avec des outils 
pré-réglés ou bien encore le tronçonnage 
avec une vitesse de coupe constante.

Pour réaliser des pièces unitaires com plexes 
ou des petites séries, la MANUALplus allège 
votre travail grâce aux fi gures graphiques 
conviviales de la défi nition des contours ICP 
(„Interactive Contour Programming“).
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Mémorisation des phases d‘usinage

Vous pouvez mémoriser toutes les opérations d‘usinage et les 
répéter ensuite automatiquement. Cette méthode réduit la 
durée et les coûts dès la réalisation de la deuxième pièce.

Filetage automatique à l‘aide d‘un cycle

Vous appelez le cycle d‘usinage adéquat et introduisez la cote. 
La MANUALplus 4110 exécute automatiquement toutes les 
opérations d‘usinage.

Travailler comme on en a l‘habitude

Si vous travaillez pour la première fois sur 
un tour équipé de la MANUALplus 4110, 
vous ne remarquez pratiquement aucune 
différence par rapport à un tour conven-
tionnel: Vous déplacez les axes, comme 
d‘habitude, à l‘aide des manivelles. 
L‘avantage est que vous pouvez régler 
électroniquement la résolution des 
manivelles – une résolution vision faible 
pour une approche et un éloignement 
rapide de l‘outil et une résolution plus 
élevée pour effectuer un positionnement 
précis.

Points de référence

Vous défi nissez le point zéro pièce en 
affl eurant celle-ci ou en introduisant les 
coordonnées du point zéro.
Vous abordez une fois le point de chan-

gement d‘outil et enregistrez cette 
position. Il vous suffi t ensuite d‘appeler le 
cycle lorsque vous désirez aborder à 
nouveau le point de changement d‘outil.

Zone de sécurité pour la broche

Pour chaque déplacement dans le sens -Z, 
la MANUALplus surveille la position. Si la 
zone de sécurité est franchie, le déplace-
ment est arrêté et la commande délivre un 
message d‘erreur.

Valeurs de coupe optimales

L‘avance et la vitesse de rotation pro-
grammées peuvent être modifi ées 
progressivement en cours d‘usinage. Pour 
le chariotage longitudinal avec passe et 
pour le tronçonnage, la MANUALplus 
augmente automatiquement la vitesse de 
rotation – la vitesse de coupe restant 
constante. Ainsi, vos outils sont mieux 
utilisés, le chariotage est plus rapide et les 
durées d‘utilisation plus longues que sur un 
tour conventionnel. Avec ceci pour résultat: 
une qualité pièce encore améliorée.

Large mémoire d‘outils

A la mise en place du premier outil, vous 
introduisez le rayon de la dent. Ensuite, 
vous affl eurez la pièce avec l‘outil – la 
MANUALplus en mémorise automatique-
ment les cotes. Une courte description 
supplémentaire de l‘outil simplifi e sa 
recherche ultérieure.

Lors de sa réutilisation, il vous suffi t d‘appe ler 
le numéro de l‘outil. La MANUALplus prend 
en compte automatiquement les cotes 
correctes des outils – Vous pouvez travailler 
immédiatement à la cote. 

Lors du tournage d‘un contour, la 
MANUALplus compense automatique-
ment les écarts par le rayon de la dent de 
l‘outil. Ceci vous permet d‘obtenir une 
précision de la pièce encore plus grande.

Mémorisation des valeurs de coupe

En même temps que les données de 
l‘outil, vous pouvez aussi enregistrer des 
valeurs de coupe telles que la vitesse de 
rotation, la vitesse de coupe constante ou 
l'avance. A chaque fois que vous installez 
l‘outil, vous disposez alors – sans avoir à les 
chercher bien longtemps – des valeurs de 
coupe mémorisées.

Tournage en butée

Vous introduisez la valeur de la position 
fi nale souhaitée ainsi que l‘avance. Puis, 
vous vous déplacez à l‘aide de la manivelle, 
des touches de sens des axes ou du levier 
jusqu‘à la position de départ et appuyez sur 
la touche de lancement du cycle. Après 
avoir atteint la position-cible et, selon le 
choix retenu, l‘outil s‘arrête ou retourne au 
point de départ.
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Les phases d‘usinage courantes (multipasses, gorges, 
tournage de gorges, dégagements, tronçonnage, 
fi letage, perçage et fraisage) sont mémorisées sous 
forme de cycles. La MANUALplus 4110 ne vous 
demande que les différentes positions, cotes et 
valeurs et le reste se fait automatiquement.

Les cycles – des opérations d‘usinage pré-programmées

Usinage de la pièce à l‘aide des cycles

Pour les opérations d‘usinage simples et 
non répétitives, la reprise des pièces, la 
réparation de fi lets ou la réalisation de 
petites séries de pièces, les cycles de la 
MANUALplus allègent votre travail.
Le graphisme de programmation illustre 
les données succintes nécessaires aux 
cycles. Avant de lancer l‘usinage propre-
ment dit, la simulation vous permet de 
vérifi er qu‘il sera réalisé ainsi que vous le 
souhaitez.

Durée de calculs réduite

La MANUALplus calcule pour vous auto-
matiquement la répartition des passes 
pour l‘ébauche, l‘usinage de gorges, le 
tournage de gorges ou le fi letage ainsi que 
le nombre d‘élévations requises pour le 
perçage profond. Pour le tournage d‘un 
cône, vous introduisez soit le point initial et 
le point fi nal, soit le point initial et l‘angle – 
en fonction de la cotation sur votre plan.

Mode étendu

Peu de données sont nécessaires pour 
défi nir les opérations simples d‘usinage. 
La MANUALplus n‘a besoin que de la 
position fi nale axiale et radiale ainsi que de 
la profondeur de passe. L‘introduction des 
données est réalisée en un rien de temps – 
l‘usinage peut commencer.

Si avez à réaliser des chanfreins, arrondis, 
biseaux, dégagements, etc., vous com-
mutez alors la MANUALplus en „mode 
étendu“. Les cycles sont alors facilement 
exploitables, comme d‘habitude, même 
pour ces contours réellement complexes.

Mode étenduMode de base

Le cône est réalisé automatiquement
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Les cycles de tournage

Dans les menus des cycles de la 
MANUALplus, vous trouverez toujours le 
cycle adapté à votre besoin. Le graphisme 
correspondant affi che la phase d‘usinage, 
toutes les cotes nécessaires ainsi que 
diverses données. Après avoir introduit ces 
valeurs, vous vérifi ez graphiquement le 
déroulement de l‘usinage et pouvez 
ensuite l‘exécuter automatiquement.

Multipasses – Ebauche et fi nition

Multipasses longitudinales/
transversales pour contours simples

Multipasses longitudinales/
transversales avec plongée

Gorges et tournage de gorges – Ebauche et fi nition

Gorges radiales/axiales pour 
contours simples

Tournage de gorges longitudinales/
transversales pour contours simples

Filetages, dégagements

Filet longitudinal à un ou plusieurs 
pas, fi let conique ou fi let API

Dégagements DIN 76, DIN 509 E 
ou DIN 509 F

Dégagements de forme H, 
forme K ou forme U

Tronçonnage

Dégagements, tronçonnage



12

Les différents cycles de tournage

Gorges – radiales et axiales

Vous introduisez la profondeur et la largeur de la gorge ainsi 
que la largeur de l‘outil. La MANUALplus fait le reste.

Multipasses

Vous introduisez la longueur et la profondeur de 
l‘épaulement ainsi que la profondeur de passe des 
différentes coupes. La MANUALplus effectue les 
multipasses automatiquement.

Profi l axial et radial

La profondeur de gorge augmentant, la MANUALplus accroît 
automatiquement la vitesse de rotation et permet une vitesse 
de coupe constante.

Tournage d‘un cône

Vous introduisez le point initial, l‘angle et la longueur. La 
MANUALplus déplace l‘outil de manière à réaliser un 
cône, sans que vous ayez à effectuer le moindre réglage 
sur le petit chariot.
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Filetage

La MANUALplus usine des dégagements de fi letage en fi n 
de fi let et réalise le tournage de fi lets coniques ou cylindriques 
avec pas de vis constant, de l‘extérieur et de l‘intérieur.

Reprise de fi letage

La MANUALplus permet également de réparer les fi lets
endommagés.

Tournage d‘une calotte

Vous introduisez le rayon de la calotte. La MANUALplus 
déplace l‘outil en suivant une trajectoire circulaire de 
manière à réaliser un contour sphérique, sans que vous 
ayez à installer des outils spéciaux.

Tournage de gorge – axial et radial

Par des déplacements alternatifs de plongée et d‘ébauche, le 
cycle de tournage de gorge minimise les déplacements de 
positionnement et de passe. Il tient compte des „particula-
rités“ technologiques des outils de tournage de gorge. Ceci 
permet d‘obtenir une grande qualité de surface et des durées 
d‘usinage réduites.

Particularités du tournage de gorge:

La pression de coupe ne doit agir que dans un sens our 
éviter une cassure de la dent. Pour les chanfreins et les 
arrondis, la MANUALplus 4110 exécute une coupe de 
décharge“ avant de réaliser l‘usinage du chanfrein ou de 
l‘arrondi.
Dans le tournage de gorge, le sens de coupe est per-
pendiculaire au sens de la plongée, la dent est déviée par 
la pression de coupe. L‘angle de dépouille ainsi obtenu 
garantit une grande qualité de surface. 
Lors de l‘usinage en plongée, la dent ne doit pas être 
déviée. Au moment de la transition entre l‘opération de 
tournage et celle de plongée, l‘outil est rétracté briève-
ment de manière à ce que la dent puisse se redresser 
avant la plongée.
Les bords libres sont usinés par le cycle avec usinage
en plongée. La MANUALplus 4110 s‘arrête juste avant le 
bord et enlève le reste de matière avec l‘usinage en 
plongée. et évite ainsi les „anneaux résiduels“.

•

•

•

•
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Avec la MANUALplus 4110, vous réalisez des opéra-
tions de perçage et de fraisage sur la face frontale ou 
sur le pourtour avec un seul serrage de la pièce à 
usiner. Ceci permet donc d‘étendre les fonctions de 
commande à un axe C et avec un outil tournant.

Usinage avec l'axe C:

Tournage et fraisage avec un seul serrage

Cycles de perçage

Axe C ou broche indexable

Pour les opérations de fraisage ou de per-
çage situées de manière excentrique sur la 
face frontale ou sur le pourtour, on doit 
disposer d‘un outil tournant et d‘un axe C 
ou bien d‘une broche indexable.

Perçage et perçage profond

La MANUALplus exécute des perçages et 
perçages profonds isolés sur la face fron-
tale ou sur le pourtour. Vous programmez 
par paramètre les réductions d‘avance pour 
le centrage ou le perçage. 

Taraudage

Vous disposez de cycles de taraudage sur 
la face frontale et sur le pourtour.

Motifs de perçage et de fraisage

Si vous devez exécuter des trous, rainures 
ou cycles de fraisage ICP situés à écarts 
réguliers sur une ligne ou sur un arc de 
cercle, la MANUALplus allège votre travail: 
Peu de données sont à introduire pour 
réaliser ces motifs sur la face frontale et 
sur le pourtour.

Fraisage de fi lets

Sur les tours équipés d‘un axe C, vous pou-
vez bénéfi cier des avantages offerts par les 
outils de fraisage de fi lets. La MANUALplus 
gère le fraisage axial de fi lets. 

Perçage ou taraudage

Vous introduisez la profondeur du trou et, si nécessaire, la profon-
deur de passe pour briser les copeaux. Pour le taraudage avec 
mandrin de compensation, vous indiquez également le pas de vis 
– terminé!

Perçage 
axial/radial

Perçage profond 
axial/radial

Taraudage 
axial/radial

Fraisage de fi lets 
axial



15

Fraisage de rainures et fi gures simples

Le fraisage de rainures est très simple avec 
la MANUALplus. Vous défi nissez la position, 
la profondeur de la rainure et les valeurs de 
coupe – les cycles de fraisage font le reste 
automatiquement.
Mais aussi pour les contours simples 
(cercle, rectangle, polygones réguliers), 
vous n‘avez à introduire que peu de don-
nées pour défi nir la fi gure et la position sur 
la face frontale et sur le pourtour.

Fraisage de contours et de poches

Avec ses cycles de fraisage, la MANUALplus 
gère aussi bien le fraisage de contours que 
celui des poches. Vous défi nissez alors tous 
les détails importants: sens d‘usinage, 
comportement à l‘entrée et à la sortie du 
contour, avance, etc. La MANUALplus tient 
compte automatiquement du rayon de la 
fraise.Vous pouvez exécuter le fraisage des 
poches en deux étapes – ébauche tout 
d‘abord, puis fi nition. Avec ceci pour ré-
sultat: une grande précision ainsi qu‘une 
excellente qualité de surface.

Fraisage sur la face frontale

Le cycle de „fraisage sur la face frontale“ 
permet de réaliser des surfaces délimitées, 
des polygones réguliers ou un cercle – 
même excentrique.

Fraisage de rainures hélicoïdales

Pour réaliser des rainures de graissage, 
vous disposez de la fonction de fraisage de 
rainures hélicoïdales. Vous défi nissez tous 
les paramètres importants tels que le pas 
de vis, le fraisage en plusieurs passes, etc. 

Cycles de fraisage

Rainurage axial/radial

Fraisage de fi gures (cercle, 
rectangle, polygone régulier) 
axiales/radiales

Fraisage axial/radial  de 
contours ICP

Fraisage sur la face frontale 
(surfaces délimitées, méplat, 
lingot polygonal)

Fraisage de rainures 
hélicoïdales

Fraisage sur la face frontale et sur le pourtour

Vous usinez les contours simples (rainures ou fi gures, par 
exemple) à l‘aide des cycles de fraisage standard – Pour les 
contours complexes, vous les défi nissez en mode ICP et 
utilisez ensuite les cycles de fraisage ICP.
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Pour les pièces complexes ou si certaines cotes manquent, 
vous pouvez alors exploiter la programmation interactive 
des contours ICP. Celle-ci vous permet de défi nir les 
éléments du contour en fonction de leur cotation sur le plan. 
Ou bien, vous importez simplement et directement le 
contour si le plan est disponible en format DXF.

Programmation ou importation de contours complexes:

Programmation interactive des contours (ICP)

Programmation des contours avec ICP

Vous défi nissez un contour ICP en program-
mant successivement les éléments du 
contour dans l‘éditeur graphique. Dès que 
vous sélectionnez l‘élément de contour, 
vous défi nissez le sens de la ligne ou le 
sens de rotation de l‘arc de cercle. Peu de 
données suffi sent donc à la MANUALplus.

Lorsque vous programmez, vous décidez si 
les coordonnées sont absolues ou incrémen-
tales, si vous voulez indiquer le point fi nal 
ou la longueur d‘une ligne, le centre ou le 
rayon d‘un arc de cercle. Vous défi nissez 
en outre si la transition vers l‘élé ment de 
contour suivant est tangentielle ou non. 

La MANUALplus calcule les coordonnées, 
points d‘intersection, centres manquants, 
en fonction de leur défi nition mathéma-
tique. Si plusieurs solutions se présentent, 
vous affi chez les variantes cohérentes sur 
le plan mathématique et sélectionnez 
ensuite la solution que vous désirez. Vous 
pouvez compléter ou modifi er les contours 
existants.

Importation DXF* de contours

Pourquoi faudrait-il continuer à programmer 
laborieusement les éléments de contours 
si les données existent déjà dans le système 
CAO? Grâce à ICP, vous pouvez importer 
directement sur la MANUALplus 4110 les 
contours en format DXF. Non seulement 
vous gagnez ainsi beaucoup au niveau de 
la programmation et du contrôle du pro-
gramme, mais en plus, vous êtes assuré 
que le contour fi nal correspondra bien à ce 
que demande le constructeur. 
Les contours DXF peuvent décrire des 
pièces brutes ou des pièces fi nies, des 
tracés de contours et des contours de 
fraisage. Ils doivent être mémorisés en 
tant qu'éléments bidimensionnels dans 
une couche séparée, donc sans lignes-
cotes, arêtes périphériques, etc. Comme le 
format DXF diffère radicalement du format 
ICP, le contour est converti pendant l'im-
portation des données du format DXF en 
format ICP. Il peut ensuite être traité comme 
un contour ICP normal et il est disponible 
pour les cycles Multipasses, de repoussage 
ou de fraisage. 

*  La machine et la MANUALplus 4110 doivent être 
préparées par le constructeur de la machine pour 
recevoir cette fonction
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Superposition d‘éléments de forme

L‘éditeur ICP connaît les éléments de forme 
tels que chanfreins, arrondis et dégage-
ments (DIN 76, DIN 509 E, DIN 509 F). 
Pendant la défi nition séquentielle du con-
tour, vous pouvez introduire ces éléments 
de forme. Mais il est souvent plus simple 
de défi nir tout d‘abord le „contour brut“, 
puis d‘y superposer ensuite les éléments 
de forme. Pour cela, vous sélectionnez 
l‘angle du contour sur lequel vous désirez 
placer l‘élément de forme et l‘insérez en-
suite à cet endroit.

Travail avec surépaisseur

Avec la programmation interactive des 
contours, vous défi nissez le contour de la 
pièce brute. Pour réaliser l‘ébauche ou le 
pré-perçage, vous attribuez au contour une 
surépaisseur donnée. Lors de la fi nition qui 
suit, vous utilisez à nouveau le contour ICP 
– mais cette fois, sans surépaisseur.

Multipasses – Ebauche et fi nition

Gorges et tournage de gorges – Ebauche et fi nition

Fraisage de contours ICP et de poches

Cycles ICP de tournage

La MANUALplus 4110 gère la programma-
tion interactive des contours au moyen de 
cycles supplémentaires multipasses, d‘usi-
nage de gorges et de tournage de gorges. 
A vous de choisir!

Contours de fraisage ICP

Comme pour le tournage, vous disposez 
de cycles destinés aux contours standard 
(rainures, cercles, rectangles ou polygones 
réguliers).
Pour les contours de fraisage complexes, 
vous utilisez l'ICP. Vous défi nissez tout 
d‘abord le contour dans l‘éditeur graphique 
– de la même manière conviviale que pour 
le tournage. Vous indiquez les coordonnées 
cartésiennes ou polaires, en fonction de la 
cotation sur le plan. Pour terminer, vous 
défi nissez les détails de l‘usinage dans les 
cycles de fraisage.

Multipasses longitudinales/transversales 
ICP pour contours libres

Multipasses longitudinales/transversales 
ICP – parallèles au contour

Gorges radiales/axiales ICP pour 
contours libres

Tournage de gorges longitudinales/
transversales pour contours libres

Fraisage axial/radial de contours ICP
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La MANUALplus 4110 mémorise les phases d‘usi nage 
répétitives pendant que vous êtes déjà en train d‘usi-
ner la première pièce cycle par cycle. A tout moment, 
vous pouvez répéter cette opération d‘usinage – non 
seulement vous gagnez ainsi beaucoup de temps dans 
la réalisation de vos séries mais vous êtes assurés que 
toute nouvelle pièce sera usinée de manière exacte-
ment conforme à la première.

Mémorisation des phases d‘usinage – 

de la pièce unitaire à la série de pièces

Tournage automatique

Vous usinez la pièce comme d‘habitude, 
cycle après cycle, et enregistrez les opé-
rations. Grâce au graphisme de program-
mation, la MANUALplus affi che sur l‘écran 
toutes les données d‘introduction néces-
saires. A l‘issue de l‘usinage, vous mémo-
risez la phase d‘usinage. De cette manière, 
vous créez le plan de travail de la pièce. La 
MANUALplus affi che dans le bon ordre les 
différentes phases d‘usinage.

1. Chariotage longitudinal avec chanfrein 2. Chariotage longitudinal avec rayon

Finition d‘un contour en une coupe

Après l‘ébauche, vous répétez la même 
phase d‘usinage en utilisant un outil de 
fi nition, puis effectuez le tournage jusqu‘à 
la cote fi nale.

Vous pouvez également effectuer la fi nition 
de toute une série de phases d‘usinage en 
une coupe ininter rompue. Ceci assure à 
votre pièce la qualité optimale de surface.

Répétition de différentes phases 

d‘usinage

Si vous avez mémorisé les phases d‘usi-
nage d‘une pièce donnée, vous pouvez par 
la suite les modifi er, les effacer ou bien y 
insérer d‘autres séquences.
Si, par exemple, vous fabriquez une famille 
de pièces, la MANUALplus vous fera gagner 
un temps fou.

Exécution automatique de séquences 

données

A tout moment, vous pouvez appeler et 
exécuter automatiquement une ou plu-
sieurs séquences d‘usinage mémorisées.

Apprentissage en cours d‘usinage

De temps en temps, les phases d‘usinage 
optimales ne deviennent évidentes que 
pendant l‘usinage lui-même. Mais com-
ment peut-on les mémoriser pour les 
pièces suivantes? Aucun problème! Vous 
l‘indiquez à la MANUALplus qui note 
chaque séquence afi n d‘exécuter auto-
matiquement le même travail lors de la 
prochaine pièce.
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Filetage – trois fois plus rapide que s‘il est réalisé sans cycle

3. Chariotage longitudinal avec chanfrein 4. Filet avec dégage ment 
et chanfrein
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En plus de la programmation conviviale des cycles et 
des contours, la MANUALplus4110 gère également la 
programmation DIN. Vous créez des programmes DIN, 
les importez ou bien convertissez les programmes-
cycles en programmes DIN. 

La programmation DIN

La programmation DIN

La MANUALplus gère la programmation 
DIN au moyen de nombreux cycles d‘usi-
nage destinés au tournage, au perçage et 
au fraisage. Une liste des fonctions G 
facilite le choix de ces fonctions. 
Lors de l‘édition d‘un programme DIN, la 
MANUALplus explique au moyen de fi gures 
d‘aide toutes les données d‘introduction 
des fonctions G. La „programmation géo-
métrique simplifi ée“ calcule les coordon-
nées qui n‘apparaissent pas sur le plan de 
la pièce, dans la mesure ou elles ont été 
défi nies mathématiquement.

Programmes DIN

Programmes DIN La MANUALplus 
distingue entre:

Programmes DIN principaux qui sont 
des programmes CN autonomes. Ils 
contiennent toutes les instructions de 
commutation et de déplacement né-
cessaires à l‘usinage de la pièce. 
Macros DIN qui sont intégrées dans des 
programmes-cycles. Elles exécutent 
des tâches partielles à l‘intérieur d‘un 
programme-cycles.

•

•
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Conversion DIN

La MANUALplus convertit les programmes-
cycles en programmes DIN. Ceci ouvre la 
voie à de nouvelles possibilités de travail 
extrêmement effi caces. Ainsi, par exemple, 
vous pouvez exploiter la défi  nition conviviale 
des contours ICP et la programmation très 
simple des cycles, puis convertir le 
programme-cycles en pro gramme DIN. 
Vous pouvez maintenant poursuivre 
l‘optimisation de ce programme DIN déjà 
utilisable ou bien encore le compléter 
(exemples: corrections additionnelles, 
avance intermittente, programmation de 
variables, etc.).
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C‘est précisément lors de la fabrication ou de la 
réparation de pièces unitaires qu‘il est important de 
détecter à temps les erreurs. La MANUALplus 4110 
vous permet de vérifi er le programme grâce à la 
simulation graphique – de manière précise et avec 
les cotes réelles et le tranchant de l‘outil.

Simulation graphique – 

un contrôle réaliste avant l‘usinage

Simulation graphique

Avec la simulation graphique, vous vérifi ez 
avant l‘enlèvement des copeaux:

le processus d'enlèvement des copeaux
la répartition des passes
le contour ainsi obtenu

En modes de fonctionnement „Manuel“ et 
„Apprentissage“, vous vérifi ez le déroule-
ment d‘un cycle donné. En mode „Exécu-
programme-cycles ou un programme DIN 
complet.

Lors de la simulation graphique, la 
MANUALplus affi che la dent de l‘outil. Vous 
apercevez le rayon de la dent, sa largeur et 
sa position avec ses dimensions réalistes. 
Ceci vous permet de voir les détails de 
l‘usinage et de détecter à temps les risques 
de collision.

Représentation fi laire ou de la trace de 

la dent de l‘outil

La représentation fi laire convient bien 
pour obtenir rapidement une vue d‘en-
semble de la répartition des passes. La 
représentation de trace permet de véri-
fi er le contour avec précision – elle tient 
compte également de la géométrie de la 
dent. Ainsi, en un coup d‘oeil, vous voyez 
s‘il reste de la matière, si le contour est 
endommagé ou bien si les recouvrements 
sont trop importants. La représentation de 
la trace de la dent présente un intérêt par-
ticulier pour les opérations d‘usinage de 
gorges, de perçage et de fraisage car la 
forme de l‘outil est déterminante pour le 
résultat.

Projection de la face frontale et du 

pourtour

Si votre tour est équipé d‘outils tournants 
et d‘une broche indexable ou d‘un axe C, 
la MANUALplus simule également les 
opérations d‘usinage sur la face frontale et 
sur le pourtour. Vous commutez entre les 
modes de représentation et, au lieu de la 
projection de tournage, vous apercevez 
alors la face frontale ou bien le „déroulé du 
pourtour“. Avec cette projection, vous véri-
fi ez aussi bien la position du perçage ou du 
fraisage que le contour obtenu avec l‘usi-
nage sur le pourtour.

•
•
•

Simulation de la trace de la dent pour vérifi er la gorge

Opération de fraisage sur la face frontale

Rainures sur le (déroulé du) pourtour
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Fonction loupe

Avec la „loupe“, vous ajustez la représen-
tation comme vous le désirez: Avec un grand 
zoom pour vérifi er les détails de l‘usinage 
ou bien avec un petit zoom afi n de voir toute 
la pièce ou la zone d‘usinage actuelle pour 
avoir une vue d‘ensemble du déroulement 
de l‘usinage.

Calcul de la durée d'usinage

Supposons que votre client vous ait deman-
dé une offre en urgence et que vous deviez 
la calculer très rapidement et avec précision; 
la MANUALplus constitue alors une aide 
précieuse puisqu‘elle peut calculer la durée 
d‘usinage. Pendant la simulation du pro-
gramme-cycles ou du programme DIN, elle 
enregistre la durée d‘usinage de la pièce 
correspondant à l‘usinage programmé.

Dans le tableau, vous apercevez la durée 
totale de l‘usinage ainsi que le temps 
principal d‘usinage et les temps morts de 
chaque cycle. Avec les programmes DIN, 
vous découvrez également l‘utilisation de 
chaque outil. Ceci est utile non seulement 
pour effectuer des calculs mais aussi pour 
détecter d‘un coup d‘oeil d‘éventuelles 
possibilités d‘optimisation de l‘usinage.
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La gestion des outils

La MANUALplus 4110 gère pour vous tous les outils 
disponibles sur le tour et, à l‘appel de l‘outil, procède 
automatiquement aux corrections nécessaires.

Mémoire d‘outils

La MANUALplus peut mémoriser les don-
nées de 99 outils. Leur introduction s‘effec-
tue dans la liste d‘outils à l‘intérieur de la-
quelle vous inscrivez tous les paramètres 
importants tels que la longueur d‘outil en X 
et Z, le rayon de la dent, l‘angle de réglage 
et de pointe et les données de coupe ainsi 
que la description de l‘outil.

Types d‘outils

La MANUALplus est capable de distinguer 
entre les différents outils de tournage, de 
perçage ou de fraisage et d‘adapter l‘intro-
duction des données à ces différents types.

Données d‘outils

Vous inscrivez les données des outils dans 
la fenêtre d‘introduction. Le nombre de 
paramètres à introduire et leur nature 
dépendent du type de l‘outil. La fi gure 
d‘aide explicite les paramètres des outils.

Orientation d‘outil

A l‘aide de l‘orientation de l‘outil, la 
MANUALplus détecte la position de la 
dent. Cette opération est indispensable 
pour calculer la compensation du rayon 
de la dent, l‘angle de plongée, etc.
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Etalonnage des outils

Pour étalonner les outils directement sur
la machine, la MANUALplus 4110 offre 
différentes possibilités:

en „affl eurant“
à l'aide d'une optique de mesure*: 
L'outil est déplacé manuellement dans la 
croix de fi l d'une optique de mesure et la 
valeur est enregistrée en actionnant une 
touche.
au moyen d'un palpeur d'outil*: L'outil se 
déplace dans le sens de la mesure. 
Lorsque le palpeur d'outil (palpeur à 
commutation avec élément de palpage 
cubique) réagit, la cote de réglage est 
défi nie et mémorisée. 

En utilisant une optique de mesure ou un 
palpeur d'outil pour étalonner vos outils, 
vous calculez les données d'outils de 
manière particulièrement simple, sûre et 
précise 

Correction d‘usure

La MANUALplus est capable, très simple-
ment, de compenser l‘usure de l‘outil, 
aussi bien sur l‘axe X que sur l‘axe Z. Vous 
introduisez les valeurs de correction avant, 
pendant ou après l‘usinage d‘une pièce.

•
•

•

* La machine et la MANUALplus 4110 doivent être préparées par le constructeur de la machine pour recevoir cette fonction
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DataPilot 4110 est le poste de programmation pour PC 
et pour la MANUALplus 4110. Il s‘agit d‘un système 
d‘organisation destiné à l‘atelier et au bureau du direc-
teur des travaux. Combinant la programmation, le test 
du programme et son optimisation sur PC, il réduit 
considérablement les temps morts sur la machine.

DataPilot 4110 – 

programmation et mémorisation sur le PC

Comme DataPilot fonctionne dans les 
mêmes conditions que la MANUALplus et 
avec les mêmes fonctions, vous savez 
qu‘un programme créé avec DataPilot 
pourra être exécuté immédiatement sur la 
machine. DataPilot 4110 est donc un outil 
idéal de création et d‘archivage des pro-
grammes, de formation de base et de 
formation continue.

Création des programmes

Sur PC, la programmation, le contrôle et 
l‘optimisation des programmes-cycles ou 
des programmes DIN avec DataPilot ré-
duisent considérablement les temps morts 
sur la machine. Vous créez et vérifi ez vos 
programmes comme sur votre tour et vous 
n‘avez donc pas besoin d‘adapter votre ré-
fl exion. DataPilot et la commande ont le 
même logiciel. Ainsi, vous êtes sûr qu‘un 
programme élaboré sur DataPilot fonc-
tionnera aussitôt sur la machine.

Archivage des programmes

Même si la capacité de la mémoire de la 
MANUALplus est quasi inépuisable, il est 
conseillé de sauvegarder vos programmes 
sur un support externe. La MANUALplus 
est équipée non seulement d‘une interface 
Ethernet mais aussi d‘une interface série 
V.24. Toutes les conditions sont donc réunies 
pour intégrer la MANUALplus dans votre 
réseau ou pour relier le PC du DataPilot 
directement à la commande.
Des fonctions de transfert conviviales per-
mettent de gérer aussi bien la program-
mation externe que l‘archivage sur le PC du 
DataPilot.

Formation à l‘aide de DataPilot 4110

Comme le programme DataPilot 4110 est 
basé sur celui de la MANUALplus 4110, il 
est parfaitement adapté à la formation de 
base et à la formation continue. La program-
mation et le test des programmes fonc-
tionnent sur le PC du DataPilot exactement 
comme sur la machine. DataPilot simule 
même les fonctions de réglage (défi nition 
du point zéro, étalonnage des outils, par 
exemple) et l‘exécution des différents cycles, 
programmes-cycles ou programmes DIN. 
La personne ainsi formée acquiert une 
bonne assurance pour son travail ultérieur 
sur la machine.

Conditions requises au niveau du 

système

Le logiciel DataPilot fonctionne sur les PC 
équipés des systèmes d‘exploitation 
suivants:

Windows 98 / ME / 2000 / XP•
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L‘échange des données s‘effectue de manière confor-
table avec la MANUALplus 4110 et le DataPilot 4110. 
A l‘aide d‘une liaison Ethernet ou un transfert rapide 
des données via l‘interface série, les conditions sont 
réunies pour réussir l‘intégration des systèmes au sein 
de votre organisation.

MANUALplus 4110 et DataPilot 4110 – 

intégration au sein de votre organisation

Tous les programmes en un coup d‘oeil

Après avoir indiqué le „chemin d‘accès“ 
sur le poste partenaire, vous pouvez visua-
liser les programmes de votre propre poste 
sur la moitié gauche de l‘écran et les pro-
grammes du poste partenaire, sur la moitié 
droite. Pour cela, il faut néanmoins que 
vous utilisiez les réseaux Windows.

Vous sélectionnez maintenant les pro-
grammes à transférer et appuyez sur la 
touche d‘envoi ou de réception. Les 
données sont transférées en un temps 
record – vite et en toute sécurité.

Transfert des programmes

Pour transférer les données, le plus simple 
et le plus agréable est d‘intégrer les sys-
tèmes dans le réseau de votre entreprise. 
La MANUALplus gère les réseaux clas-
siques sous Windows 98 en utilisant 
l‘interface Ethernet. Pour DataPilot, vous 
disposez des réseaux de votre PC.

Si vous désirez relier la commande 
MANUALplus uniquement avec le PC du 
DataPilot, il est alors conseillé d‘utiliser un 
câble (croisé) pour l‘échange des données. 
Ceci vous permet de construire votre ré-
seau et de transférer confortablement vos 
programmes et données d‘outils.

Echange des données d‘outils 

Vous pouvez également transférer les 
données d‘outils que vous avez introduites 
une fois. Cette opération est n‘est pas 
seulement importante pour la sauvegarde 
de vos données; en effet, vous en profi -
terez lorsque vous utiliserez DataPilot – 
Avantages: Nul besoin d‘enregistrer en 
double les données; celles-ci seront 
toujours actuelles.

Transfert des données avec l‘interface 

série

Si le système raccordé sur MANUALplus 
ou sur DataPilot n‘est pas équipé d‘une 
interface Ethernet, vous pouvez alors 
envoyer ou recevoir les programmes via 
l‘interface série.
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Rentabilité et productivité

pour les pièces unitaires et les petites séries

Deux fois plus rapide qu‘une CN

Grâce à la MANUALplus, vous façonnez 
cette pièce en deux fois moins de temps 
que vous n‘en mettez sur une machine à 
commande numérique.
Vous gagnez ainsi un „temps CN“ précieux 
lors de la réalisation de pièces unitaires 
complexes. De plus, la machine à CN reste 
libre pour d‘autres tâches.

Avec la MANUALplus 4110, vous réalisez des pièces 
UNITAIREScomplexes en à peu près deux fois moins 
de temps qu‘avec une CN, et des petites séries de 
pièces simples en à peu près trois fois moins de 
temps que sur un tour conventionnel.

Conditions s‘appliquant à la 

comparaison 

Les opérateurs sont familiarisés à 
l‘utilisation de la machine concernée
Il s‘agit d‘usiner de nouvelles pièces
Le plan de la pièce, les outils et le 
matériau de la pièce brute sont prêts

•

•
•

Conventionnel 76 min.

CN 51 min.

1 Préparation de la machine
2 Préparation des outils
3 Bridage de la pièce
4 Elaboration du programme
5 Mesure
6 Ebauche
7 Finition

Trois fois plus rapide que sur un tour 

conventionnel

Grâce à la MANUALplus, vous fabriquez 
cette pièce en trois fois moins de temps 
que vous n‘en mettez sur un tour manuel 
conventionnel performant. Vous gagnez 
ainsi un temps précieux lors de la réalisa-
tion de petites séries.

MANUALplus 24 min.

MANUALplus 26 min.
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Caractéristiques techniques

Caractéristiques techniques MANUALplus 4110

Version de la commande Commande numérique avec asservissement moteur intégré
2 axes asservis X/Z, broche principale asservie et 1 outil tournant

•
•

Affi chage Ecran couleurs plat 10,4“ intégré (technologie LCD)
Affi chage de la charge pour la broche
Aide graphique détaillée pour l‘introduction des données
Messages d‘erreur en dialogue conversationnel Texte clair

•
•
•
•

Mémoire de programmes Disque dur

Finesse d'introduction et 

résolution d'affi chage

Axe X:  0,5 µm, diamètre: 1 µm
Axe Z:  1 µm
Axe C: 0,001°

•
•
•

Interpolation Droite
Cercle
Axe C

sur 2 axes principaux (± 10 m max.)
sur 2 axes (rayon 100 m max.)
Interpolation des axes linéaires X et Z avec l'axe C

Avance mm/min. ou mm/tour
Vitesse de coupe constante
Avance avec brise-copeaux
Avance max. (60000/nombre de paires de pôles x pas de vis) avec fPWM = 5000 Hz

•
•
•
•

Broche 0 à 9999 tours/min.

Asservissement des axes Asservissement moteur digital intégré pour moteurs synchrones et asynchrones
Signal d‘horloge pour asservissement de position: = 3 ms
Asservissement de vitesse:   = 0,6 ms
Asservissement de courant:   = 0,1 ms

•
•
•
•

Compensation des défauts 

de la machine

Jeu à l'inversion
Défaut du pas de vis
Angle d‘inclinaison d‘un axe oblique
Température

•
•
•
•

Automate intégré Programme automate sur le disque dur
512 Ko de mémoire de travail
124 Ko de mémoire de données

•
•
•

Interface de données RS-232-C, 38,4 kbits/sec. max.
RS-422-C, 38,4 Kbit/sec. max.
Ethernet 100 Mbits

•
•
•

Température de travail

Température de stockage

0 °C à 45 °C
–20 °C à 70 °C
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Fonctions utilisateur

Caractéristiques techniques MANUALplus 4110

Modes de 

fonctionne-

ment

Mode manuel Déplacement manuel des chariots à l‘aide du commutateur multi-directions ou des manivelles 
électroniques
Introduction des données avec aide graphique et exécution des cycles en commutation directe 
avec l‘utilisation manuelle de la machine
Réparation de fi letage (reprise de fi letage sur pièces débridées et rebridées)

•

•

•

  Mode 

Apprentissage

Mise à la fi le séquentielle de cycles d‘usinage
Simulation graphique du déroulement d‘un cycle d‘usinage immédiatement à l‘issue de 
l‘introduction des données
Exécution du cycle immédiatement après l'introduction du cycle
Mémorisation des cycles d‘usinage avec création automatique du programme

•
•

•
•

  Exécution de 

programme

Programmes-cycles ou programmes DIN en mode pas à pas ou en continu

Program-

mation Cycles 

d'usinage

Introduction des cycles en dialogue conversationnel Texte clair avec aide graphique
Déplacements linéaires et circulaires, chanfreins et arrondis
Cycles multipasses longitudinales et transversales pour contours simples et contours 
complexes défi nis avec ICP
Cycles multipasses parallèles au contour pour contours complexes défi nis avec ICP
Cycles d‘usinage de gorges pour contours simples et contours complexes défi nis avec ICP
Cycles de tournage de gorges pour contours simples et contours complexes défi nis avec ICP
Dégagements selon DIN 76, DIN 509E, DIN 509F
Cycle de tronçonnage
Cycles de perçage, perçage profond et taraudage
Motifs de trous linéaires et circulaires sur la face frontale et sur le pourtour
Cycles de fi letage paraxial et conique à un ou plusieurs pas
Cycles de fraisage axial et radial pour rainures, fi gures, surfaces délimitées ou polygonales et pour 
contours complexes défi nis avec ICP
Fraisage de fi lets
Prélèvement des données de coupe dans la mémoire d‘outils
Utilisation de macros DIN dans les programmes-cycles
Conversion de programmes-cycles en programmes DIN

•
•
•

•
•
•
•
•
•
•
•
•

•
•
•
•

  Programmation 

interactive des 

contours (ICP)

Défi nition du contour à l‘aide de éléments de contours linéaires et circulaires
Affi chage immédiat des éléments de contour introduits
Calcul des données manquantes (coordonnées, points d‘intersection, etc.)
Si plusieurs solutions existent: Représentation graphique de toutes les solutions et sélection de la 
solution retenue par l‘utilisateur
Introduction des chanfreins, arrondis et éléments de forme lors de la création du contour ou 
superposition ultérieure de ces éléments de forme
pour contours de tournage
pour contours de fraisage sur la face frontale et sur le pourtour
Importation de contours en format DXF (option)

•
•
•
•

•

•
•
•

  Programmation 

DIN

Programmation CN selon DIN 66025
Création de programmes DIN ou de macros DIN
Programmation avec cycles multipasses, d‘usinage de gorges, de tournage de gorges, de perçage 
et de fraisage
Programmation géométrique simplifi ée (calcul des données manquantes)
Programmation de variables
Sous-programmes

•
•
•

•
•
•

Données de positions Positions nominales en coordonnées cartésiennes ou polaires
Dimensions absolues ou incrémentales
Introduction et affi chage en mm ou en pouces

•
•
•
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Fonctions utilisateur MANUALplus 4110

Corrections d’outils Correction de la position de la pointe de l‘outil dans le plan X/Z
Détection automatique de la position de la pointe de l‘outil
Correction précise de l‘outil à l‘aide de la manivelle et avec prélèvement des valeurs de correction 
dans le tableau d‘outils
Compensation du rayon de la dent et du rayon de la fraise

•
•
•

•

Tableau d‘outils Un tableau d‘outils pour 99 outils avec leur description
Aide graphique lors de l‘introduction des données de l‘outil
Surveillance de l‘outil en fonction de la durée d‘utilisation de la plaquette ou du nombre de pièces 
produites

•
•
•

Etalonnage des outils en „affl eurant“
avec optique de mesure (option)
au moyen d'un palpeur d'outils (option)

•
•
•

Graphisme de test Simulation graphique de cycles isolés, du programme-cycles ou du programme DIN issu du mode 
Apprentissage
Graphisme 2D fi laire ou de trace de la dent de l‘outil
Projection de tournage, projection frontale ou représentation du (déroulé du) pourtour
Agrandissement ou réduction de la projection d‘affi chage (zoom) 

•

•
•
•

Analyse de la durée 

d'usinage

Calcul du temps principal d‘usinage et des temps morts
Prise en compte des instructions de commutation déclenchées par la CN
Affi chage des durées partielles correspondant à chaque cycle ou à chaque changement d‘outil pour 
les programmes DIN

•
•
•

Communication/échange 

des données

par les réseaux classiques de Windows•

Langues du dialogue allemand, anglais, français, italien, espagnol, néerlandais, danois, suédois, fi nnois, tchèque, 
hongrois, russe, polonais

•
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