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1 EINFUHRUNG

1. Vielen Dank, dass Sie sich fiir die Swifty 1250 (44) entschieden haben. Um sicherzustellen,
dass das Gerat optimal, sicher und effizient genutzt wird, sorgen Sie bitte dafiir, dass alle
Personen, die mit der Swifty 1250 (44) arbeiten, dieses Dokument gelesen und die bereitgestellten
Informationen verstanden haben.

2. Bitte beachten Sie den Sicherheitsabschnitt (Unterabschnitt 3) und betreiben Sie die
Maschine nur dann, wenn der Betrieb sicher ist.

2 BEVOR SIE BEGINNEN

2.1  Sicherheitsausriistung

1. Vor Inbetriebnahme der Swifty 1250 (44) missen alle Personen, die sich in der Nahe der
Anlage aufhalten, liber die folgende Sicherheitsausriistung verfiigen:

1.1 Schutzbrille. Beim Betrieb von Geraten, die einen Lichtbogen erzeugen, muss eine
geeignete Brille getragen werden. Die Spezifikation der zu tragenden Brille entnehmen Sie
bitte der mit der Plasmaquelle gelieferten Dokumentation.

1.2 Sicherheitsschuhe. Alle Personen, die an der Bedienung der Swifty 1250 (44) beteiligt
sind, miissen geeignete Sicherheitsschuhe tragen, um Fulverletzungen zu vermeiden.

1.3 Handschuhe. Ein Handschutz muss von allen Personen getragen werden, die mit
Blechen umgehen.

1.4 Hebezeuge. Gegebenenfalls missen dem Personal, welches mit schweren
Gegenstanden umgehen muss, geeignete Hebezeuge zur Verfligung stehen.

2.2  Verbrauchsmaterial

1. Die Verbrauchsmaterialien fiir den Brenner miissen in der fiir das zu schneidende Material
geeigneten Ausfiihrung verfligbar sein.

2. Weitere Informationen finden Sie in lhrem Plasmaquellen-Handbuch oder wenden Sie sich
zur Beratung an lhren lokalen Swift-Cut-Kundendienst.
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3 SICHERHEIT

3.1  Allgemeines

1. Esist unbedingt erforderlich, dass Sie vor der Bedienung mit allen Aspekten der Bedienung
Ihrer Plasmaschneidanlage Swifty 1250 (44) vertraut sind.

2. Stellen Sie sicher, dass Sie dieses Handbuch vollstédndig gelesen haben und alle Aspekte der
Maschine und der verschiedenen Bedienfunktionen verstehen.

3. Jeder, derdie Maschine bedient, wartet oder reinigt, muss Zugang zu dieser Betriebsanleitung
haben und diese vollumfanglich verstehen.

4. Stellen Sie sicher, dass der Schneidzyklus der Maschine komplett verstanden wird, bevor
irgendeine Tatigkeit daran ausgefiihrt wird. Der Schneidzyklus muss abgeschlossen sein, bevor
der Bediener in den Schneidebereich der Maschine zuriickkehrt.

5. Zusatzlich zu den in Unterabschnitt 2.1 aufgefiihrten Sicherheitseinrichtungen wird
empfohlen, geeignete Schutzanziige zu tragen, um sicherzustellen, dass keine Kleidungsstiicke in
der Maschine hangen bleiben oder eingeklemmt werden konnen.

6. Auf dem Laptopstander befindet sich ein Not-Aus-Schalter. Dies ist vorgesehen, um die
Maschine im Notfall schnell anzuhalten.

7. Achten Sie besonders auf die Gefahren beim Schneiden von Aluminiumwerkstoffen bei
Verwendung eines Wassertisches. Aluminiumablagerungen im Wasser beim Schneiden erzeugen
Wasserstoffgas und missen entfernt werden, um sicherzustellen, dass sich das Gas nicht
ansammelt. In Ausnahmefallen kann dies zu einer Explosion fiihren. Kontaktieren Sie Swift-Cut fiir
weitere Informationen.

8. Alle aktuellen Arbeitsschutz- und Umweltschutzvorschriften sind jederzeit einzuhalten. Dazu
gehoren auch die zu entsorgenden Grundwasserinhalte/Konservierungsmittel/Reinigungsmittel.

9. Das Wasserbett sollte wochentlich gereinigt werden, wenn keine Inhibitoren verwendet
werden. Werden jedoch Inhibitoren verwendet, beachten Sie bitte die Herstellerrichtlinien.

10. Eswird empfohlen, eine Sperrzone von 1500 mm (59 Zoll) um die Maschine herum anzulegen,
um unbefugten Zugriff wahrend des Schneidens zu verhindern.

11. Wenn andere Personen dem Lichtbogenlicht ausgesetzt sein konnen (z. B. in einer stark
frequentierten Werkstattumgebung), wird auBerdem empfohlen, Schweilschirme um die
Maschine herum zu positionieren, um zu verhindern, dass Schneidlichtb6gen herausgelangen.

12. Alle Leitungen, Luftleitungen und Kabel sollten um die Maschine herum (nicht im Gehbereich)
angeordnet sein, um Stolperfallen zu vermeiden.

13. Beim Verladen von schweren Materialbahnen auf das Schneidebett. Das Material sollte auf
den Tisch gelegt und nicht geworfen werden, um Schaden zu vermeiden.

14. Die Swifty 1250 (44) verfiigt Giber eine maximale Tischkapazitédt von 250 kg (551Ibs) fiir das
Schneidgut.
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3.2 Risikobereiche

1. Mit der Swifty 1250 (44) sind mehrere Risikobereiche verbunden. Diese sind in zwei
Kategorien unterteilt:

1.1 Gefahrdung der Personensicherheit. Diese sind durch die in den Unterabschnitten
3.2.1 bis 3.2.10 beschriebenen Warndreiecke gekennzeichnet und werden von einer
Beschreibung der Gefahrenart in roter Schrift begleitet.

1.2 Gefahr fiir das Gerét. Dies wird durch das in Unterabschnitt 3.2.11 beschriebene
Warndreieck gekennzeichnet und von einer Beschreibung der Gefahrenart in schwarzer
Schrift begleitet.

3.2.1 Bewegliche Baugruppen

Wahrend des Betriebs befinden sich bewegliche Baugruppen auf der
Maschine. Dies sind die Achsen X, Y und Z. Sie bewegen sich schnell und
konnen Korperteile und Kleidung einfangen und Verletzungen verursachen.

Das gesamte Personal muss wahrend des Betriebs einen
Sicherheitsabstand zur Maschine einhalten. Warnschilder, die auf diese
Gefahr hinweisen, missen in der Nahe des Bereichs angebracht werden, in
dem sich die Maschine befindet.

Komponenten dirfen nur entfernt werden, wenn die Maschine ihren
Arbeitszyklus vollstandig abgeschlossen hat und sich im Ruhezustand
befindet.

3.2.2 Schwere Komponenten

Einige der Tatigkeiten, die mit der Installation und dem Betrieb der Swifty
1250 (44) verbunden sind, erfordern die Handhabung schwerer
Gegenstande. Beim Umgang mit schweren Bauteilen ist dulRerste Vorsicht
geboten, um das Verletzungsrisiko zu vermeiden. Bei Bedarf Hilfe beim
Umgang mit schweren Gegenstanden holen.

Schwere Gegenstande kénnen Hebevorrichtungen erfordern. In diesem Fall
ist die Betriebsanleitung fiir diese Gerate zu beachten.

3.2.3 Sicherheitsschuhe

Einige der Tatigkeiten, die mit der Installation und dem Betrieb der Swifty
1250 (44) verbunden sind, erfordern die Handhabung schwerer
Gegenstande. Alle an diesen Prozessen beteiligten Personen miissen
geeignete Sicherheitsschuhe tragen, um FulRverletzungen zu vermeiden.
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3.2.4 Augenschutz

o>

Das Plasmaschneiden erzeugt neben den Ablagerungen aus dem
Schneidprozess und dem Spritzen aus dem Wassertisch erhebliche
Funken. Ein Augenschutz, der vor diesen Gefahren schiitzt, muss getragen
werden.

Der Augenschutz muss zusatzlich mit einem Seitenschutz versehen sein.
Der Augenschutz muss ebenfalls einen kompletten Schutz vor den

Auswirkungen des Lichtbogens bieten. Die richtige Art des Augenschutzes
ist der Plasmaquellen-Dokumentation zu entnehmen.

3.2.5 HeiRe Materialien

>

Beim Plasmaschneiden entsteht eine erhebliche Warmeentwicklung im zu
bearbeitenden Material. Die geschnittenen Komponenten kénnen nach
Beendigung des Schneidevorgangs noch heil} sein.

Tragen Sie beim Umgang mit geschnittenen Komponenten immer
geeignete Handschuhe und lassen Sie die Komponenten vor der
Weiterbearbeitung ausreichend abkiihlen.

3.2.6 Stromschlag

>

Strom kann zu schweren Verletzungen oder zum Tod fiihren.

Die Swifty 1250 (44) enthalt Gerate, die mit Hochspannungsstrom arbeiten
oder Hochspannungsstrom erzeugen. Versuchen Sie niemals, eine
Inspektion oder Wartung durchzufiihren, solange die Maschine an die
Stromversorgung angeschlossen ist.

3.2.7 Gerauschpegel

>

Laute Gerdausche konnen zu dauerhaftem Horverlust fiihren. Dies kann
schrittweise und nicht sofort offensichtlich sein.

Die Swifty 1250 (44) verwendet Druckluft als Teil des Schneidevorgangs,
was zu einem erheblichen Gerduschpegel fiihrt. Wahrend des Betriebs des
Gerats muss von allen Personen in der Nahe des Gerats ein entsprechender
Gehorschutz getragen werden.

3.2.8 Feuer und Explosion

>

Version 1.1
Mai 2019

Der Plasmalichtbogen und die durch den Schneidprozess erzeugten Funken
sind Ziindquellen. Alle brennbaren Materialien missen in einem sicheren
Abstand zur Maschine gelagert werden.

Das Schneiden von Aluminium mit einem Wasserspiegel kann zur Bildung
von Wasserstoffgas flihren. Schneiden Sie kein Aluminium, es sei denn, die
Gase konnen entfernt werden. Wenn die eingeschlossenen Gase nicht
entfernt werden, kann es zu einer Explosion kommen.
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3.2.9 Automatikbetrieb

Nach der Programmierung zum Schneiden von Bauteilen fiihrt die
Maschine mehrere automatische Bewegungen ohne Vorwarnung aus.

Es ist unbedingt erforderlich, dass die Person, welche die Maschine bedient,
mit dem Arbeitszyklus der Maschine vertraut ist.

>

Das gesamte Personal muss sich wahrend des Betriebs in sicherem
Abstand von der Maschine aufhalten. Nichtbeachtung kann zu
Verletzungen fihren.

Stellen Sie immer sicher, dass die Maschine ihren Zyklus beendet hat, bevor
Komponenten entfernt werden.

3.2.10 Allgemeine Warnhinweise
Einige Gefahren kdnnen unspezifisch sein, wenn mit einer bestimmten

Tatigkeit ein allgemeines Risiko verbunden ist. In diesem Fall wird das
Ausrufezeichen-Symbol mit dem zugehdorigen Text angezeigt.

>

3.2.11 Gerateschaden

Einige Tatigkeiten im Zusammenhang mit der Swifty 1250 (44) missen
moglicherweise mit Sorgfalt durchgefiihrt werden, um Schaden an der
Maschine oder in der Umgebung zu vermeiden.

>

3.2.12 Niitzliche Informationen

Einige der in diesem Handbuch enthaltenen Informationen sind nicht
verpflichtend, sondern stellen nitzliche Informationen dar, die fiir den Leser
von Vorteil sind. In diesem Fall steht dies in blauem Text und wird von
einem blauen Informationsdreieck begleitet.

>
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4 GERATEKOMPONENTEN

4.1 Hauptteile

Abb. Hauptteile 1

1. Die Hauptteile der Swifty 1250 (44) sind folgende (siehe Abb. 1):

1.1 Laptop-Stander (Abb._ 1 (1)). Eine Halterung, an dem der Benutzer seinen Laptop

wahrend des Betriebs der Maschine platzieren kann. Geeignet fiir Laptops bis zu 15,6".

1.1.1  Not-Aus-Schalter (Abb._1 (2)). Der Not-Aus-Schalter befindet
sich am Laptop-Stander. Die Betatigung des Not-Aus-Schalters fiihrt zum
sofortigen Abbruch des Schneidevorgangs. Der Schalter muss durch
Drehen des roten Knopfes im Uhrzeigersinn zuriickgesetzt werden, bevor
das Gerat wieder bedient werden kann.

1.1.2  Ethernet-Anschluss. Die Verbindung zur Maschine, vom Laptop
aus, erfolgt liber eine Ethernet-Verbindung, die sich am Laptopstander
befindet.

1.2 Brennerkopf (Z-Achse) (Abb._1 (3)). Erleichtert die Bewegung des Brenners in der Z-

Achse. Der Brenner verfiigt iber einen ,Abreil-“ Kopf, der die Bewegung in allen Achsen
stoppt, verhindert und das Signal zum Brenner abschaltet, wenn er aktiviert wird.

1.3 Portal (X-Achse) (Abb._1 (4)). Ermoglicht die Bewegung des Brennerkopfes in der X-

Achse (von links nach rechts).

Version 1.1
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1.4  Seitliche Schienen (Y-Achse) (Abb._1 (5)). Ermdglicht die Bewegung des Portaltréagers
und des Brennerkopfes in der Y-Achse (von vorne nach hinten).

1.5  Soft Sense (Plattensensor) (Abb._ 1 (6)). Die Vorrichtung zum Abtasten der
Materialoberflache, um die Schnitthohe genau einzustellen.

1.6  Wasserbett (Abb._1 (7)). Bildet das Dispersionsmedium fiir alle Abfallprodukte des
Schneidens.

1.7  Verstellbare FiiRe (Abb.__1 (8)). StiitzfiiRe fir den Tisch. Es sind insgesamt vier
vorhanden, die wahrend der Montagephase nivelliert werden miissen.

1.8 Kabelhalterung fiir Plasmabrenner (Abb. 1 (9)). Wird zum Aufhangen des
Plasmabrennerkabels verwendet, um zu verhindern, dass es durch bewegliche Komponenten
eingeklemmt oder beschadigt wird.

Abb. 2 Hauptteile (Fortsetzung)

1.9 Tischanschliisse (Abb. Abb. 2 (1)). Anschliisse von der Steuerung zur Swifty 1250
(44) Maschine. Diese werden wahrend der Montagephase angeschlossen.

1.10 Luftanschluss (Abb. Abb. 2 (2)). Erforderlich fir den Betrieb des Soft Sense. Siehe
Abschnitt 2, Unterabschnitt 2.9.

1.11  Anschluss der Arbeitsleitung (Abb. Abb. 2 (3)). Riickweg fiir Strom zur Plasmaquelle.

Version 1.1
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1.12 Stromanschluss (Abb. Abb. 2_(4)). Haupt-Stromanschluss fiir die Maschine. Siehe
Abschnitt 2, Unterabschnitt 2.9

4.2  Software

1. Die Swifty 1250 (44) wird mit Softwarepaketen geliefert, die speziell fiir die Maschine
entwickelt wurden. Diese sind: SwiftCAM und Swifty-CNC.

2. Minimale PC-Anforderungen:

Windows 10

CPU: Intel® Core™ i5 oder ahnlich
Festplatte: 5 GB freier Speicherplatz

4 GB RAM

Grafikkarte mit 256 MB RAM-Speicher
Internetverbindung zur Lizenzierung

4.2.1 Computer Aided Design

1. Computer Aided Design (CAD)-Software ist die Art von Design-Anwendung, die verwendet
wird, um die Form fiir das Schneiden zu erstellen. Die erzeugte Form stellt das zu schneidende
Element dar und nicht den Weg, den der Brenner einschlagen wird. Fiir die Erstellung geeigneter
Zeichnungsdateien stehen zahlreiche kostenlose CAD-Anwendungen zur Verfiigung. Zeichnungen
miussen als .DXF- oder .DWG-Dateien gespeichert werden.

4.2.2 Computer Aided Manufacture

1. Die SwiftCAM-Anwendung ist die Computer Aided Manufacture (CAM)-Software, mit der jede
Zeichnung in G-Code umgewandelt wird. G-Code ist der Maschinencode, der verwendet wird, um
den Brenner anzuweisen, beim Schneiden einem logischen Pfad zu folgen. SwiftCAM importiert
.DXF/.DWG und einige Bilddateien. Die importierten Dateien werden dann verschachtelt, so dass
das zu schneidende Material optimal genutzt wird.

2. Wenn eine Verschachtelung erstellt wurde, wird diese in einem .TAP-Dateiformat
ausgegeben, das die Swifty-CNC-Anwendung verstehen und verarbeiten kann.

4.2.3 Computer Numerical Control

1. Swifty-CNC ist die Computer Numerical Control (CNC)-Software, welche die Bewegungen der
Maschine, und wann der Brenner ein- und ausgeschaltet werden muss, steuert. Die .TAP-Datei,
welche die Daten des ,Cut Path” (Schneidepfad) enthalt, wird geladen und lauft durch diese
Anwendung.

Version 1.1
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5 PHYSIKALISCHE DATEN

1. Abb. 3 und Abb. 4 zeigen die physikalischen Daten der Swifty 1250 (44) an.

5.1 Metrische Malle

Air connection to

Laptop stand can be fitted
either side of the machine

Air Purity Requirements: 1000 1894 side of control box
Air must be clean & dry,
free from oil & moisture j
as per: s / 7 /. / / /
ISO 8573-1 Class 1.2.2 Ve /
3
S
/
1.3m cable from the —J" y
confrol box at the 5 = ﬂ‘ !
rear of the table to s
the plasma unit /
| / o
Plasma unit can be —~L =
situated at the side or T —
under the machine on
the shelf provided yd
/ S 7o
e e-stop
4
—
T
)
M~
= QT
|3
<
~
@]
Alr connection— \. . .
——Table power requirement is
single phase 110/6 Amps
REAR VIEW 230V 6 AMps
MCB Recommended gas inlet (Air)
Hypertherm Input Voltage Min C Type KW Output Flow Rate / Pressure
Powermax 45XP |230v, 1-PH, 33A 50A 6.5KW Cutting : 190 L/min @ 6 Bar
400v, 3-PH, 11A 20A 6.5KW Cutting : 190 L/min @ 6 Bar
Powermax 65 380/400V, 3-PH, 15A 30A KW Cutting : 190 L/min @ 6 Bar

Translation picture above: Air must be clean & dry, free from oil & moisture as per: =

Abb. 3 Metrische physikalische Daten
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5.2 Imperiale MaRe

" . | Air connection to
39 75 / side of control box

Air Purity Requirements:

Air must be clean & dry, )z / S vl I.‘"‘II‘ ya 'l

free from oil & moisture
as per:

ISO 8573-1 Class 1.2.2

39"

51" cable from the—
confrol box af the
rear of the table to

the Powermax units /
%

Plasma unit can be———_7
situated at the side or [/ [ =
under the machine on

=1
[~y

VAR

71"

the shelf provided /|
/ T <
Laptop stand can be fitted
¥ either side of the machine
e-sfop
g |
T
0
.|
in|T
| T ~0 j
L
O
Air connection— \ . .
——Table power requirement is
single phase 110/6 Amps
REAR VIEW 230V/6 Amps
Recommended gas inlet Flow
Hypertherm Input Voltage
w P & Rate at 85 psi (5.8 bar)
PMX 45XP 200-240V, 1PH, 39/32A 400 SCFH (100% Duty Cycle)
480V, 3PH, 9.4A
PMX 65 200/208/240/480V, 1PH, 52/50/44/22 A 400 SCFH (100% Duty Cycle)
200,/208/240/480/600V, 3PH, 32/31/27/13/13 A

Abb. 4imperiale physikalische Daten
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T INSTALLATIONSVORAUSSETZUNGEN

A\

1.1  Einrichtungen

WARNUNG

DAS FUR

DIE INSTALLATION VERANTWORTLICHE PERSONAL MUSS EINE

GEEIGNETE PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG (PSA) TRAGEN. DAZU GEHOREN
MINDESTENS SICHERHEITSSCHUHE UND AUGENSCHUTZ.

1. Die Swifty 1250 (44) muss lber die folgenden Einrichtungen verfiigen:

1.1

1.2

1.3

A\
A\

Version 1.1
Mai 2019

Eine 110/230V, 6 A, einphasige Stromversorgung.

Eine Stromversorgung fir das Plasmasystem. Diese muss den vom Hersteller der
Plasmaanlage festgelegten Kriterien entsprechen (siehe Dokumentation der Plasmaanlage).

Eine Versorgung mit sauberer, trockener, geregelter Druckluft. Dies ist entscheidend
fir den Betrieb der Plasmaanlage. Besonders wichtig ist ein stabiler Druck und ein
ausreichender Durchfluss. Das System muss die folgenden Kriterien erfiillen:

1.3.1  Reguliert auf 7,5 bar (109 psi) Druck (mit einer Abweichung von
nicht mehr als +/- 0,5 bar (7 psi)).Das Luftsystem muss einen Durchfluss
von 280 Litern pro Minute (9,9 Kubikfu8 pro Minute) erreichen.

1.3.3  Das Luftversorgungssystem muss Ol- und Wasserabscheider
beinhalten.

1.3.4  Einhaltung der ISO 8573-1:2010 Klasse 1.2.2.

1.3.5 Es missen zwei Ausgdnge aus dem geregelten
Luftversorgungssystem vorhanden sein:

1.3.5.1  Eine fiir die Swifty 1250 (44) (zum Anschluss an den Schaltkasten
auf der Riickseite des Tisches).

1.3.5.2  Eine fiir die Plasmaquelle (die Art der erforderlichen Verbindung
erfahren Sie beim Hersteller der Plasmaanlage).

ACHTUNG
VERWENDEN SIE_NUR EIN FILTER/REGLER-SYSTEM, DAS DIE OBEN GENANNTEN

KRITERIEN ERFULLT. SYSTEME MIT GERINGERER QUALITAT DURFEN NICHT DIE
EIGENSCHAFTEN AUFWEISEN, DIE IN DER LISTE AUFGEFUHRT SIND, UND SOMIT
DIE LEBENSDAUER FUR EINIGE DER KOMPONENTEN VERKURZEN. WENDEN SIE
SICH IM ZWEIFELSFALL AN IHREN LOKALEN SWIFT-CUT-KUNDENDIENST.

HINWEIS

WENN NICHT TEIL IHRER ORIGINALBESTELLUNG, KANN SWIFT-CUT EIN
DREISTUES LUFTFILTERSYSTEM LIEFERN, DAS DIE OBEN AUFGEFUHRTEN

KRITERIEN

CUT.CO.UK

ERFULLT. BITTE WENDEN SIE SICH DAZU AN: SALES@SWIFT-

Abschnitt 2 — Montage- und Einrichtung Seite 18
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2. Zusatzlich zu den Anforderungen in Unterabschnitt 1.1, Absatz 1, wird Folgendes bendétigt:
2.1 Zugang zu einer Wasserversorgung zum Fullen des Wasserbetts.

2.2 Zugang zu einer geeigneten Entwdsserung oder einem Lagerbereich fiir das
Abwasser bei der Entwasserung des Systems.

1.2  Positionierung des Tisches
1. Die Swifty 1250 (44) muss in der folgenden Umgebung installiert werden:
1.1 Sie muss einen ebenen, festen Boden haben.
1.2 Rund um den Swifty 1250 (44) Tisch herum muss nach der Installation ein freien

Bereich vorhanden sein. Dies ist bei der Planung der Einbauumgebung zu bericksichtigen.
Siehe Abschnitt 1, Unterabschnitt 5.

2 MONTAGE

1. Die Swifty 1250 (44) erfordert eine geringe Montage. Folgendes wird wahrend der
Montagephase bendtigt.

1.1 Tisch- und Laptopstandermontage.
1.2 Montage und Anschluss des Steuerungskastens.
1.3 Anschluss der Plasmaquelle.
2. Die Swifty 1250 (44) Maschine ist werkseitig so eingestellt, dass sie eine korrekte

Ausrichtung und Rechtwinkligkeit der Achsen gewahrleistet und keine weitere Einrichtung
erfordert.

2.1  Werkzeugliste
1. Die folgenden Werkzeuge werden wahrend des Montageprozesses benétigt:
1.1 Inbusschlissel
1.1.1 3 mm,4 mm, 5 mm
1.2 Schraubenschlissel/Schlussel
1.2.1 7 mm,8 mm, 10 mm, 14 mm, 19 mm
1.3 Drahtschneider
1.4 Wasserwaage

1.5 MafRband

Version 1.1
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2.2  Auspacken und Priifen

1. Die Swifty 1250 (44) enthalt im Auslieferungszustand die folgenden Teile:

Abb. 5 Kisteninhalt

1.1 Swifty 1250 (44) Maschine (Abb. Abb. 5 (1))
1.2 Steuerungskasten (Abb. Abb. 5 (2))
1.3 Zubehér (Abb. Abb. 5 (3))

Kabelhalterhaken

Befestigungsset

USB-Stick mit:
a. SwiftCAM und Swifty-CNC Software-Installer
b. Handbicher
c. SwiftCAM und Swifty-CNC Lizenzinformationen
d. Fernwartungsanwendung

Schutzhandschuhe und -brille

Brenner Blendschutz-Set

IEC-Stromkabel (USA, EUROPAISCH, UK)

4 verstellbare FiRe

1.4 Gestellbox (Abb. Abb. 5 (4))

wn =

No o s

Laptop-Stander-Set (Seite 28)
Maschinengestell-Set (Seite 22)
Kabelabdeckungshalterung
Kabelhalterung

Pon =

Version 1.1
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2.3  Gestellaufbau

1. Abb. Abb. 6 auf Seite 22zeigt die Gestellelemente und die Montage fiir das Gestell.

2. Es wird empfohlen, die Befestigungen erst dann vollstandig anzuziehen, wenn alle Elemente
zusammengesetzt sind.

3. Bevor Sie den Tisch endgiiltig festziehen, stellen Sie sicher, dass er rechtwinklig ist, indem
Sie diagonal von Ecke zu Ecke messen.

Version 1.1
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NOTES:

STAMD SHOULD BE ASSEMBLED ON A FLAT, LEVEL SURFACE.
LEAVE ALL FIXINGS LOOSE. TIGHTEN & CHECK AT THE FINAL STAGE.

1563
INSIDE

TEM MO [PART No. [DREAWING Mo (ISSUE No.| DESCRIPTION QY.
1 337155 FDD 28437 1 MI10 FOOT 4
2 339135 PDD 8730 3 LEG ASSEMBLY 4
3 337145 PDD 8729 3 STAMD TOP BRACE SIDE 2
4 339180 PRD 2177 1 STAND TOP BRACE BACK 2
s 339160 PDD 8725 2 FOAM STRIP 4
& 33P165 POD g727 2 STAMD LOWER BRACELOMG | 2
7 337140 FDD 8734 1 STAMND LOWER BRACE 2
] 337170 FDD 8732 2 STAND BRACE 2
7 337175 PDD 8733 2 STAND SHELF 1
10 - - - Mé ¥ 20 SKT BUTTOM 50
1 - - - MI10 WASHER LOCK 4
12 - - - MI0 PLAIN NUT 4
13 - - - Mé FLAT WASHER S0
14 - - - Mé NYLOC 0

TOP VIEW

FRONT VIEW

434

FRONT & REAR PANELS
=155%mm

TYPICAL FIXING

SIDE VIEW

SIDE PANELS
=1349mm

SIDE BRACES
=1329mm

FRONT & REAR BRACES
=1537mm

TYPICAL INTERNAL VIEW ﬁ
FOOT ASSEMBLY

Abb. 6. Tischgestell-Elemente und Montage

Version 1.1
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2.3.1 Nivellierung des Gestells

1. Sobald das Gestell montiert und die Befestigungen vollstéandig angezogen sind, positionieren
Sie ihn an seiner endgliltigen Position. Nutzen Sie die verstellbaren Fiile an jedem Tischbein dazu,
den Stander in Position zu bringen.

2.3.2 Montage des Steuerungskastens

1. Befestigen Sie den Steuerungskasten an der Riickseite des Gestells an den drei dargestellten
Stellen (Abb. Abb. 7 (1), (2) und Abb. Abb. 8 (1)).

1.1 Es ist ratsam, den Kasten zuerst mit der zentralen Halterung zu befestigen und dann
die Befestigungen auf beiden Seiten zu sichern.

Abb. 8. Befestigungsstellen des Steuerungskastens (Fortsetzung)

Version 1.1
Mai 2019 Abschnitt 2 — Montage- und Einrichtung Seite 23



Swift-Cut

2.3.3 Sichern des Kabelbiindels

1. Sobald der Steuerungskasten montiert ist, fiihren Sie das Not-Aus-/Steuerungskabelbiindel
entweder in die linke vordere oder rechte vordere Ecke des Tisches, je nachdem, auf welcher Seite
Sie den Laptopstander montieren mochten, und sichern Sie es mit den mitgelieferten
Kabelbindern (Abb. Abb. 9 (1), (2) und (3)).

1.1

Der am Kabelbiindel angebrachte Not-Aus-Kasten wird spater gesichert.

-

Abb. 9 Sicherung des Kabelbiindels

2.4 Anheben der Swifty1250

> > PP

Version 1.1
Mai 2019

WARNUNG

VERWENDEN SIE NUR HEBEZEUGE, DIE DAS GEWICHT DES SCHNELLEN 1250 (44)
TRAGEN KONNEN. DAS UNGEFAHRE TROCKENGEWICHT BETRAGT 300 KG (660
LBS).

WARNUNG

HEBEN SIE DIE MASCHINE NICHT AN, WENN SICH WASSER IM WASSERBEHALTER
BEFINDET.

WARNUNG
BEFOLGEN SIE DIE RICHTLINIEN DES HERSTELLERS VON HEBEZEUGEN FUR DEN
KORREKTEN HEBEVORGANG.

WARNUNG

HEBEN SIE DIE MASCHINE NICHT AM PORTAL AN, DA DIES ZU ERHEBLICHEN
SCHADEN FUHREN KANN.

Abschnitt 2 — Montage- und Einrichtung Seite 24
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1. Um die Swifty 1250 (44) aus der Kiste zu heben, verwenden Sie die gelben Hebedsen, die sich
in jeder Ecke der Maschine befinden. Vergewissern Sie sich vor dem Anheben, dass sich die
Hebedsen wahrend des Transports nicht gelost haben.

—

L

\,

2% }
X Q,&

Abb. 10 Anheben mit den Hebe6sen

2. Achten Sie beim Anheben darauf, dass die Maschine waagerecht steht, wahrend sie aus der
Kiste gehoben wird.

——

= f ]

Abb. 11 Heben mit ausgerichteter Maschine.

Version 1.1
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3. Stellen Sie die Maschine auf das Gestell und entfernen Sie die gelben Hebedsen.

Abb. 12 Swifty 1250 (44) Maschine auf dem Gestell platziert

Version 1.1
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2.5 Anbringen des Laptop-Standers
1. Der Laptopstander kann an der Swifty 1250 (44) sowohl auf der linken als auch auf der
rechten Seite montiert werden, je nach Standort der Maschine und den Bedirfnissen des
Benutzers.
2. Abbildung Abb. 15 auf der Seite 28 zeigt die Montage des Laptopstéanders auf der linken Seite.
3. Nachdem der Laptopstander an der Maschine montiert ist, befestigen Sie den Not-Aus-

Kasten an der Unterseite. Stellen Sie sicher, dass das Ethernet-Kabel durch den Ausschnitt gefiihrt
wird, um ein Einklemmen zu verhindern (Abb. Abb. 13 (1)).

e

-

Abb. 14 Kompletter Laptopstander

Version 1.1
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ITEM NO.| PART No. |DRAWING No.| ISSUE No. DESCRIPTION QTY.
1 3394680 PDD 9135 2 ASSEMBLY WELDED POST 1
2 337625 PDD 9133 2 LAPTOP STAND MOLUNT BRACKET 2
3 337630 PDD 5137 2 LAPTOP STAND 1
4 337435 PDD %138 3 E STOP BOX 1
5 337640 PDD 9137 2 STAND FOAM 1
& 337655 PDD 5142 1 ANTI SPLASH GUARD BRACKET 1
7 337650 FDD 5141 2 LAPTOP STAND ANTI SPLASH BACK 1
& 337645 PDD 7140 2 LAPTOP STAND ANTI SPLASH SIDE 1
7 - - TUBE PLUG FOR 25 X 25 TUBE 2
10 - - E STOP ASSEMBLED 1
11 - - Ms X 16 LONG SKT BUTTON 4
12 - - M X 40 LONG SKT BUTTON 2
13 - - Ms X 85 LONG SKT BUTTON 2
14 - - Mé NYLOC NUT &
15 - - M4 X 10 SKT BUTTON &
14 - - M4 NYLOC 8
17 - - E STOP LED 1

=5

Mé FLAT WASHER

P2

FRONT VIEW

TOP VIEW

SIDE VIEW

TYPICAL FIXING

DETAILC
SCALET:1

DETAIL A
SCALE T : 4

DETAILB
SCALET:2

Abb. 15 Laptop Stativkomponenten und Montage

Version 1.1
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2.6 Anschluss des Steuerungskastens

1. Auf der Riickseite der Maschine miissen die Anschliisse vom Steuerungskasten mit der
Unterseite der Maschine verbunden sein.

1.1 Verbinden Sie das Erdungskabel mit dem Messingbolzen (Abb. Abb. 16(1)).

Abb. 16. Erdungsanschluss

1.2 Verbinden Sie das rote Luftrohr mit dem oberen Anschluss (Abb. Abb. 17 (1)) und das
schwarze Luftrohr mit dem unteren Anschluss (Abb. Abb. 17 (2)).

Abb. 17 Luftrohranschliisse

Version 1.1
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1.3 Verbinden Sie den kleineren Stecker mit dem oberen Anschluss (Abb. Abb. 18 (1)) und
den groReren Stecker mit dem unteren Anschluss (Abb. Abb. 18 (1)).

Abb. 18 Motor- und Sensoranschliisse

2. Befestigen Sie die Kabelabdeckung mit den Schrauben, die im Befestigungssatz (Abb. Abb.
19 (1) und (2)) enthalten sind.

Abb. 19 Befestigung der Kabelabdeckung

Version 1.1
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2.7 Montage des Kabelhalters

1. Den Kabelhalter an der Riickseite des Tisches montieren und mit den im Befestigungssatz
(Abb. Abb. 20 (1) und (2)) enthaltenen Schrauben befestigen.

Abb. 20 Kabelhalterung

2. Den Brennerleitungshaken in die Oberseite des Kabelhalters einfiihren (Abb. 21 (1)).

Abb. 21 Brennerleitungshaken

Version 1.1
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2.8 Befiillen des Wasserbehilters

ACHTUNG
A BEFULLEN SIE DEN WASSERBEHALTER NICHT UBER DIE OBERSEITE DER LAMELLEN
HINAUS.

1.  Vor dem Befiillen des Wasserbehilters ist darauf zu achten, dass die Ablassschraube auf
der Riickseite des Tisches geschlossen ist (Abb. 22 (1)).

Abb. 22. Wasserbehélter-Ablassschraube

2. Fdllen Sie den Wasserbehélter bis 10 mm (3/8 in) unter die Oberseite der Stiitzlamellen (Abb.

Abb. 23 (1)).

Abb. 23 Wasserbehélter-Fillstand

2.8.1 Wasseraufbereitung

1. Die Swifty 1250 (44) erfordert, dass das Wasser alle 7 Tage gewechselt oder chemisch
behandelt wird. Dies tragt dazu bei, das Wachstum von Bakterien zu verhindern, welche eine
potenzielle Gefahr fiir die Gesundheit darstellen konnen.

2. Dem Wasser sollte ein Rostschutzmittel zugesetzt werden, um ein Rosten der Stiitzlamellen

und der Schneidereste im Wasserbehalter zu verhindern.

Version 1.1
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3. Zur Vorbeugung von Pilzbefall und Rost sehen Sie sich die ortlichen Umweltvorschriften an,
um die richtigen Inhibitoren zu finden. Uberpriifen Sie immer die Kompatibilitat der Chemikalien,
die dem Wasser zugesetzt werden.

2.9 Blendschutzscheibe

1. Die Komponenten und die Baugruppe fiir die Blendschutzscheibe finden Sie in Abb. Abb. 24
auf Seite 34.

2. Nach dem Befestigen des Brenners wird die Baugruppe am Gehause des Brenners befestigt.
Die Unterseite der Schutzvorrichtung sollte sich knapp tiber der Unterseite des Brenners befinden,
um Abstand zum zu schneidenden Material zu schaffen.

Version 1.1
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ITEM NO.|PART No.| DRAWING No.|ISSUE No. DESCRIPTION QTY.
1 550010 PDD 8768 1 ANTI GLARE SCREEN BRACKET 1
2 502485 PDD 8281 3 ANTI GLARE SCREEN CLAMP 1
3 - - - M4 NYLOC 6
4 - - - m4 X 12 SKT BUTTON 6
5 502490 PDD 8236 3 ANTI GLARE SCREEN HOOK 2
6 332600 PDD 8770 1 ANTI GLARE SCREEN 1
7 030060 PDD 8525 8 M4 PENNY WASHER 4

© ©

SIDE VIEW

TOP VIEW

FRONT VIEW

Abb. 24 Blendschutzkomponenten und Montage

Version 1.1
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2.10 Luft- und Stromanschliisse
2.10.1 Luftanschluss und Regleraeinstellung

1. Entfernen Sie die Staubkappe (Abb. Abb. 25 (1)) vom Druckregler am Steuerungskasten.

Abb. 25 Soft Sense Druckregler

1.1 Montieren Sie eine geeignete Armatur, um den Anschluss an eine
Druckluftversorgung zu ermoglichen. Das Gewinde ist ein Innengewinde 1/4BSP.

2. Der Regler fiir den Soft Sense muss auf 4 bar (60 psi) eingestellt sein. Der Druck kann am
Manometer abgelesen werden. Um den Regler einzustellen, gehen Sie wie folgt vor:

2.1 Ziehen Sie den Einstellknopf (Abb. Abb. 25 (2)) nach oben.

2.2 Drehen Sie den Knopf im Uhrzeigersinn, um den Druck zu erhéhen, oder gegen den
Uhrzeigersinn, um den Druck zu verringern.

2.3 Driicken Sie den Knopf nach unten, um ihn in der Position festzustellen.
2.10.2 Stromanschluss

1. SchlieRen Sie das mitgelieferte IEC-Kabel an die Buchse (Abb. Abb. 26 (1)) an der Seite des
Steuerungskastens an.
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Abb. 26. Stromverbindung des Steuerungskastens

2. Stecken Sie das IEC-Kabel in das Stromnetz. Die Versorgung sollte 110/230 V 1ph 6 A
betragen.

2.11 Anschluss der Plasmaquelle

2.11.1 CNC-Anschluss

1. Das Plasmakabel vom Steuerungskasten verfligt tiber zwei Anschlisse fiir den Anschluss an
die Plasmastromquellen. Das sind:

1.1 Serielle Verbindung nur fiir Hypertherm Powermax Plasmagquellen (Abb. Abb. 27(1)).

1.2 14-poliger CPC-Stecker, der fir die meisten mechanisierten Plasmasysteme geeignet
ist (Abb. Abb. 27 (2)). Fiir weitere Informationen kontaktieren Sie bitte Swift-Cut Automation.

Abb. 27 Plasmaquellenanschliisse

2.  Wenn Sie einen Hypertherm Powermax mit einer seriellen Schnittstelle verwenden, schliefen
Sie den seriellen Anschluss an die serielle Schnittstelle auf der Riickseite der Plasmaquelle an.

3. Verbinden Sie den 14-poligen CPC-Stecker mit der Rickseite der Plasmaquelle, indem Sie
zuerst die Ausrichtungspunkte lokalisieren und dann den AuBenring auf den Anschluss
schrauben.
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2.11.2 Luft und Strom

1. Die Anschlisse fir Luft- und Stromanschlisse finden Sie in der Plasmaquellen-
Dokumentation.

INFORMATION
DIE LUFTQUALITAT HAT EINEN ERHEBLICHEN EINFLUSS AUF DIE

iff SCHNITTQUALITAT UND DIE LEBENSDAUER DER VERBRAUCHSMATERIALIEN.

STELLEN SIE SICHER, DASS DIE LUFTZUFUHR ZUM PLASMA DEN
ANFORDERUNGEN DER PLASMAQUELLE ENTSPRICHT (SIEHE ABSCHNITT 1.1
EINRICHTUNGEN FUR WEITERE INFORMATIONEN).
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2.11.3 Arbeitsleitung

1. Befestigen Sie die Plasmaarbeitsleitung an der Messinghalterung an der Rickseite des
Tisches. Sie kann entweder verschraubt oder mit der reguldar mit der Plasmaquelle gelieferten
Arbeitsleitungsklemme eingespannt werden.

2. SchlielRen Sie das andere Ende an die Plasmaquelle an. Die korrekte Anschlussprozedur
entnehmen Sie bitte der Dokumentation der Plasmaquelle.

INFORMATION
VERMEIDEN SIE DAS AUFWICKELN DER ARBEITSLEITUNG, DA DIES DIE

LEISTUNG DER HOHENKONTROLLE DES BRENNERS BEEINTRACHTIGEN KANN.

Abb. 28 Plasma-Arbeitsleitung am Tisch befestigt

2.11.4 Befestigung des Brenners

1. Fihren Sie die Brennerleitung iber den Kabelhaken auf der Oberseite des Kabelhalters.
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Abb. 29 Brennerleitung am Haken

2. Losen Sie die Klemme am Brennerhalter (Abb. Abb. 30 (1)) und setzen Sie den Brenner in die
Halterung ein.

Abb. 30 Plasmabrenner am Kopf montiert
3. Ziehen Sie die Brennerklemme an. Die Schnitthdhe wird spater eingestellt.

4. Stellen Sie sicher, dass gentigend Spiel in der Brennerleitung vorhanden ist, damit sich der
Kopf frei in alle Ecken des Schneidebettes bewegen kann.

4.1 Die Brennerleitung kann mit einem Kabelbinder am Kabelhaken befestigt werden, um
eine Bewegung zu verhindern.
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3 SOFTWARE-INSTALLATION

INFORMATION
FUR DIE LIZENZIERUNG UND AKTIVIERUNG DER SOFTWARE IST EINE

INTERNETVERBINDUNG ERFORDERLICH.

1. Die Software-Installationsdateien und Lizenzinformationen befinden sich auf dem USB-Stick,
der dem Swifty 1250 (44) beiliegt.

2. Stecken Sie den USB-Stick in den PC, auf dem die Software installiert werden soll, und 6ffnen
Sie den Ordner.

3.1  SwiftCAM

3.1.1 Installation

LIZENZ-INFORMATIONSDOKUMENT, WELCHES SICH AUF DEM USB-STICK

INFORMATION
fjr BITTE HALTEN SIE DAS MIT DER SWIFTY 1250 (44) MITGELIEFERTE SWIFTCAM-
BEFINDET, BEREIT.

1. Doppelklicken Sie auf die SwiftCAM-Installationsdatei (Abb. Abb. 31), die Installationsdateien

beginnen zu entpacken.
SETUP

Abb. 31 SwiftCAM Installationsdatei-Symbol.

2. Fahren Sie mit der Installation von Libellula. WIZARD fort, bis diese abgeschlossen ist. Klicken
Sie auf ,Finish” (Fertigstellen).

ﬂ Libellula.WIZARD - InstallShield Wizard X
InstaliShield Wizard Completed
A ol [
y Libellula

The InstallShield Wizard has successfully installed
Libellula.WIZARD. Click Finish to exit the wizard.

3. Dielnstallation von Libellula.LM wird anschlieBend automatisch gestartet. Fahren Sie mit der
Installation fort, bis sie abgeschlossen ist. Klicken Sie auf ,Finish” (Fertigstellen).
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ﬂ Libellula.LM - InstallShield Wizard X
InstallShield Wizard Completed
A el
y Libellula

The InstallShield Wizard has successfully installed Libellula.LM.
Click Finish to exit the wizard.

3.1.2 Lizenzierung

1. Offnen Sie die SwiftCAM-Software, indem Sie mit der linken Maustaste auf das Symbol auf

dem Desktop doppelklicken.

[
SwiftCAM

Abb. 32 SwiftCAM Desktop-Symbol

2. Die folgende Meldung zeigt an, dass die Software nicht lizenziert ist. Klicken Sie auf Ok, um
den Lizenzmanager zu 6ffnen.

License Configuration X

[ 0 ) Silic codes are not present.
@' Click OKto run the Libellula.LM.

3. Fuhren Sie die ersten beiden Seiten des Lizenzmanagers durch, wahlen Sie ,License-
Activation” (SW-Lizenzaktivierung) und klicken Sie auf Weiter.

Libelula.LM Ea

Chose your license management
Chose the activity to be performed on your license and then click Next.

@® SW License Activation  To activate a new software license with your credentials

O SW License Rehost To rehost the existing software license

O SILIC License Update To update your licensing codes

< Back Next > Cancel
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4. Geben Sie die Lizenznummer (XXXXX) und den Aktivierungscode (XXXX-XXXX-XXXX-XXXX)
aus dem SwiftCAM-Lizenzdokument von dem mit dem Swifty 1250 (44) gelieferten USB-Stick ein
und wahlen Sie ,Next” (Weiter). Es wird eine Bestatigung angezeigt. Bitte tiberpriifen Sie, ob die
eingegebenen Informationen korrekt sind und wahlen Sie ,0k", um fortzufahren.

5. Nach der Aktivierung der Lizenz wéhlen Sie ,Next* (Weiter). Die Softwarelizenz wird
heruntergeladen. Nachdem dies abgeschlossen ist, wahlen Sie ,Next" (Weiter) und dann ,Finish”
(Fertigstellen).

3.1.3 Konuration
1. Doppelklicken Sie erneut mit der linken Maustaste auf das SwiftCAM-Symbol auf dem
Desktop. Die folgende Meldung wird angezeigt, die anzeigt, dass keine Plasmaquelle ausgewahlt

wurde. Driicken Sie , 0k, um den Konurator zu 6ffnen.

Machine Configuration X

[ . ) No Machines configured found.
Press OK to run Libellula.INSTALLER

2. Wahlen Sie auf der Seite Maschinenauswahl die zu verwendende Plasmaquelle aus und
wahlen Sie dann ,Next” (Weiter).

SwiftCAM Configurator Wizard

Machine Selection SWiﬂ'cuf

SMART CUTTING SOLUTIONS

Swifty1250 with HP
XP45 Swifty1250 with HP 65

<Back ||{ Next> | Cancel

3. Die Software konuriert sich selbst fiir die gewahlte Plasmaquelle. Wahlen Sie nach Abschluss
des Vorgangs ,Finish” (Fertigstellen).
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4. Offnen Sie die SwiftCAM-Software erneut (ber das Desktop-Symbol. Der
Aktivierungsbildschirm wird angezeigt.

5. Wabhlen Sie ,Get Activation Code™ (Aktivierungscode abrufen)' (Abb. Abb. 33 (1)).

Welcome to the Registration Service. A 1ihollul
Delivid
Thanks for choosing Libellula. WIZARD! LINT il

Which is the advantage of product registration?
Registered products receive a more efficient technical assistance. We will send all news and information about up-to-date versions

How to register a product? It is very easy.
If this computer has an Intemet connection, click on GET AC#ATION CODE, complete the form with the request code, and receive the code by
email.

GET ACTIVATION CODE

If this computer has NO Intemnet connection, use another device and open the link https://erp libell
above QR CODE.

ration/Libellula. WIZARD or use the

Once you got the activation code, fill the above field and click OK. This activity will be performed each 6
months to refresh your email reference

Thanks for your collaboration.
Libellula Team

Reguest code

OFEA-C756-8056-C8F6-22018] ‘

Activation code

Abb. 33 SwiftCAM Aktivierungsbildschirm

6. Es wird eine Registrierungs-Website angezeigt. Bitte tragen Sie die erforderlichen Angaben
ein und stellen Sie sicher, dass die E-Mail-Adresse korrekt ist. Klicken Sie auf ,Send the Activation
Code request” (Aktivierungscodeanforderung senden)".

Libellula.WIZARD Registration

n 1o activate Libelluia WIZARD

Activation Code,

ur Libelluia WIZARD copy, you must il in e form below in each field

Code by emas
yplication for ibelula WIZARD and you can start using ftware cop:
Requeat Code QFEA-C756-B056-CAFE-22018
Company
Firstname
Surname
Email

Email Confirmation
Websits
Telephone

1agres to privacy protection rules®

Send the Activation Code request

7. Es wird eine E-Mail mit dem Aktivierungscode an die E-Mail-Adresse gesendet. Dies kann
einige Minuten dauern. Kopieren Sie den Aktivierungscode nach Erhalt in das Aktivierungscode-
Feld in der SwiftCAM-Software und klicken Sie auf ,0k".

8. Wenn auf dem Aktivierungsbildschirm ,Cancel” (Abbrechen) ausgewahlt ist, kann die
Software 15 Tage lang ohne Aktivierung verwendet werden.
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3.2 Swifty-CNC

LIZENZ -INFORMATIONSDOKUMENT, WELCHES SICH AUF DEM USB-STICK

INFORMATION
fjf BITTE HALTEN SIE DAS MIT DER SWIFTY 1250 (44) MITGELIEFERTE SWIFTY-CNC-
BEFINDET, BEREIT.

3.2.1 Installation

1. Doppelklicken Sie auf die Swifty-CNC-Installationsdatei (Abb. Abb. 34), die sich auf dem USB-
Stick befindet. Klicken Sie auf ,Yes" (Ja) bei allen Dialogen der Benutzerkontensteuerung.

Abb. 34 Swifty-CNC Installationsdatei-Symbol
2. Gehen Sie die erste Seite des Installationsprogramms durch.

3. Wabhlen Sie die zu verwendenden Maleinheiten aus und wahlen Sie dann ,Next” (Weiter).

2l Swifty 1250 CNC 1.022 Setup

- x
e st Swift-Cut

Select the units
SMART CUTTING SOLUTIONS

() Metric - mm

(O Imperial -inches

< Back Next > | Cancel

4. Waihlen Sie ,Install” (Installieren). Die Software beginnt mit der Installation. Nach Abschluss
der Installation wahlen Sie ,Finish” (Fertigstellen).

Sl Swifty 1250 CNC 1.022 Setup -

Completing Swifty 1250 CNC 1.022
Setup

Swifty 1250 CNC 1.022 has been installed on your computer.

Click Finish to close Setup.

Back Finish 3
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3.2.2 Lizenzierung

1. Offnen Sie Swifty CNC.

2. Navigieren Sie zur Seite ,Program Run Advanced” (Abb. Abb. 35 (1)). Wahlen Sie ,Diagnotics”
(Abb. Abb. 35 (2)) und dann ,Licencing” (Lizenzierung) (Abb. Abb. 35 (3)).

Swift-Cut -

SMART CUTTING SOLUTIONS

|C:\CNC files\Job1\FirstJob\FirstJob_1.tap

Cox
DI Toolpath Sheet Functions
— 000 =
XHome Sensor Sonsense Sonsense Deployed
L sisin 0.00f = ] o ™
= - Y Hor . Arc Ok . Torch On
Soto T 0.00 I e [ 2o sensor W e
- [ AHome sensor W reskevarHeas
Machine Reterence
Pressure Monitor Output Actvation
Program Conirol
Monitor Cutting Pressure I Deploy
gt Son Sense
cumngpressure: () 00
Setup
Run Jog FeedRate
THC Diagnosics Set Torch
I E— = Offsat
o Enable Consumable [ VetocityAni-Dive
Y Ruey Sof Sense Change
. Voltage Anti-Dive
= E— sumable Inspection Guide
. Hold (#130) Consu
Cut Cut Recovery
Edit THC On ‘ Recovery st [l 7o Votage Samping
G-Code
Selecteq Tool- Duramax FineCut
GCode
Browser Toren Helgnt Control
. Torch On
THC Node Ao
W o Licencing Firmware Update Message History ™
Actual Voltage: 0.00 I T
Tagetotage: 21 0 7o W e
- SheetalignActve Clear
— W Tcoon |
| FeeoRat OvmdeAdthe Reset

‘- Reset Message: . Fc Profile Loaded. thchedium ‘ .

Abb. 35 Lizensierungstaste

3. Wahlen Sie,Copy ID to Clipboard” (ID in die Zwischenablage kopieren) (Abb. Abb. 36 (1)) und
navigieren Sie dann zur www.machsupport.com Website (Abb. Abb. 36 (2)).

About *

Mach4 Demo- CNC Control Software
Version: 4.2.0.3870 Unlicensed
Build: 3870

For support with this version, please contact:

Load License File

6 For more information, please visit our webpage: www.machsupport.com

Support email address: support@machsupport.com

DIVIRON F NEWRANGLED SOULTIONS 5

oK

Copyright 2001-2015
MNewfanged Solutions, LLC.
All rights reserved.

Abb. 36 Dialogfeld fir die Lizenzinformation
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4. Offnen Sie den Warenkorb in der rechten oberen Ecke.

B a Newfangled Solutions ¢ X | == N
e () o @ Newfangled Solutions, LLC. [US] httpsy//www.machsupport.com,
veanged o
Q B CART $0.00
“Origination of Innovation” = oy @A

HOME ~ SOFTWARE ~ DOWNLOADS & UPDATES ~ BUY  HELPGLEARNING  PARTNERS GRESELLERS ~ ABOUTUS ~ SUPPORT  CONTACTUS

MY ACCOUNT  DISTRIBUTOR/OEM LOGIN

THE NEXT LEVEL OF CNC CONTROL
MACH4 IS READY

Try Mach4 for free now

View Details

5. Geben Sie den Gutscheincode (XXXXXXXX) aus dem Swifty-CNC-Lizenzdokument, das sich
auf dem USB-Stick befindet, in das Feld ein und wahlen Sie ,APPLY CODE" (Code anwenden). Die
Software wird zum Preis von 0 in den Warenkorb gelegt. Wahlen Sie ,PROCEED TO CHECKOUT"
(Zur Kasse).

*Please review our terms and conditions for more details.

Coupon code applied successfully.

I R R R
x ;] Iach4 Hobby $200.00 Quantity 1 $200.00
nter coupon of registration code APPLY CODE
6 é} Cart Totals
Subtotal  [ERlVIN
Coupon: y
xOehzafc -$200.00 [Remove]

PROGEED TO CHECKOUT

L SOFTWARE @ INFORMATION HELP & LEARNING B MY ACCOUNT

6. Klicken Sie im Informationsfeld PCID (Abb. Abb. 37 (1)) mit der rechten Maustaste und
wahlen Sie ,Paste” (Einfligen). Damit wird der im Schritt 3 kopierte PCID-Code eingegeben. Tragen
Sie die restlichen erforderlichen Rechnungsdaten ein. Bitte beachten Sie: Es werden lhnen keine
Kosten fiir Software berechnet. Vergewissern Sie sich, dass die eingegebene E-Mail-Adresse
korrekt ist und Sie Zugriff auf den E-Mail-Posteingang haben, da die Lizenzdatei an diese Stelle
gesendet wird.
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Billing details Additional informatien

First name * Order notes (optional)

Notes about your order, e.g. special notes for delivery.

Last name *

PCID license information

Important Note: licenses using a PCID will arrive in a different email
than other licenses in your order. This includes all versions of the
Wizards and Mach4. 1 )

Mach4-Hobby - Please enter the PC ID (optional)

Company name (optional)

Country *

Select a country.

Street address *
Open Mach4-Hobby on the computer you want to run the program, go to

House number and street name
Help > About

Apartment, suite, unit etc. (optional)

Apartment, suite, unit etc. (optional)
Town / City *

State / County *

Postcode / ZIP *

Abb. 37 Details und PCID

7. Nachdem Sie alle erforderlichen Angaben eingetragen und die Vereinbarung der Allgemeinen
Geschéftsbedingungen lberpriift haben, wahlen Sie die Schaltflache ,PLACE ORDER" (Bestellung
aufgeben) (Abb. Abb. 38 (1)). Eine E-Mail mit einem Download-Link fiir die Lizenzdatei wird an die
angegebene E-Mail-Adresse gesendet.

= Newfangled solutions ¢ X

Create account password *

Password

‘Your order

Machd-Hobby =1 $200.00

Product Total

$200.00

[RASE RPN -5200.00 [Remove]

q | have read and agree to the website terms and conditions *
PLACE ORDER

L SOFTWARE @ INFORMATION HELP & LEARNING B MY ACCOUNT

New Products Product Manuals My Account
Videos & Tutorials Cart

[ 50.00

Support Forums
OEM Version

Abb. 38. Bestellung aufgeben

8. Klicken Sie in der E-Mail auf den Download-Link, um die Lizenzdatei herunterzuladen.
Nachdem der Download abgeschlossen ist, navigieren Sie zur heruntergeladenen Datei, kopieren
Sie sie und fiigen sie in C:\SwiftyCNC\Licences ein.
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INFORMATIONEN
UBERPRUFEN SIE DEN SPAM-ORDNER, WENN DIE E-MAIL MIT DEM LINK ZUM

HERUNTERLADEN DER LIZENZ NICHT EMPFANGEN WIRD.

9. Offnen Sie Swifty-CNC und navigieren Sie zur Seite Lizenzierung (Unterabschnitt 3.2.2 Absatz
2). Wahlen Sie ,Load Licence file” (Lizenzdatei laden).

About >

Mach4 Demo- CNC Control Software
Version: 4.2.0.3870 Unlicensed
Build: 3870

For support with this version, please contact:

PCID: | MCH-FBCTF7B0-2187-915F-CE52-ERBTCDBA2CEC

| Copy D To Clipboard | | Load License File ——@

For more information, please visit our webpage: www.machsupport.com

Support email address: support@machsupport.com

Copyright 2001-2013
') MNewfanged Selutions, LLC.
BTN OF NEWEAGIER SOUTIONS All rights reserved.

oK

10. Navigieren Sie im Dialogfenster zu dem Ort, an dem die Lizenzdatei gerade gespeichert wurde
(C:\SwiftyCNC\Licences). Wahlen Sie die Lizenzdatei aus und wahlen Sie ,0pen” (Offnen).

11. Es erscheint ein Dialog, in dem Sie aufgefordert werden, die Software neu zu starten. Nach
dem Neustart wird die Software lizenziert.

Version 1.1
Mai 2019

Abschnitt 2 — Montage- und Einrichtung Seite 48



Swift-Cut

3.2.3 Netzwerkeinrichtung

1. Fir die Verbindung mit dem Swifty 1250 (44) missen die IP-Einstellungen fiir den Ethernet-
Port konuriert werden.

INFORMATION
NACH DER KONURATION DER IP-ADRESSE FUR DEN SWIFTY 1250 (44)

FUNKTIONIERT DER ETHERNET-PORT FUR DIE VERBINDUNG ZUM INTERNET
NICHT MEHR.

3.2.3.1 Windows 10 IP-Konuration

1. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Startmeniisymbol und wahlen Sie ,Network
Connections” (Netzwerkverbindungen) (Abb.Abb. 39 (1)).

Event Viewer

System o
Device Manager /
Network Connections

Disk Management

Computer Management

Windows PowerShell

Windows PowerShell (Admin)}

Task Manager

Settings

File Explorer

Search

Run

Shut down or sign out

Desktop

- O Type here to search

Abb. 39 Netzwerkverbindungen

2. Wabhlen Sie ,Change Adapter Options” (Adapteroptionen andern).
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Settings & a X
@ Home Status

Find a Network status
Network & Internet g @

7
& Status swiftcut
sclocal

% WiFi

- You're connected to the Internet

If you have a limited data plan, you can make this network a
¥ Ethernet metered connection or change other properties.
@ Dial-up
°%® VPN
&= Fiightmode Change your network settings
) Mobile hotspot @ Change adapter options
View network adapters and change connection settings.
(Y
Data usage
G g .% Sharing options
For the networks that you connect to, dec u want to share.

& Proxy

/\ Network troubleshooter

Abb. 40 Adpateroptionen andern

3. Klicken Sie im Fenster Netzwerkverbindungen mit der rechten Maustaste auf den
Netzwerkadapter ,Ethernet”" und wahlen Sie ,Properties” (Eigenschaften).

& Network Connections - m] X
A <« All Control Panel ltems > Network Connections v & Search Network Connections @
Qrganise Disable this network device Diagnose this connection Rename this connection > - @ @
— Bluetooth Network - Ethemet =~ WiFi
l\-' Connection .Lﬂ Network cable unplugged .L'-5 sclocal
® B Not connected ¥ @7 Intel(R) Ethernet Connecio... il te1(%) Ducl Band Wireless...
& Disable
Status
Diagnose

) Bridge Connections

Create Shortcut

) Delete
& Rename

¥ Properties

Abb. 41 Netzwerkverbindungen

4. Wahlen Sie ,Internet Protocol Version 4 (TCP/IPv4)" (Abb. Abb. 42 (1)) und dann ,Properties”
(Eigenschaften) (Abb.Abb. 42 (2)).
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U Ethernet Properties x
Networking  Sharing

Connect using:

? Intel(R) Ethemet Connection {4) 1215-LM

This connection uses the following tems:

?Clierﬁ for Microsoft Networks

IEF“E and Printer Sharing for Microsoft Netw,

IEQOS Packet Scheduler
P8 Intemet Protocol Version 4 (TCP/IPv4)
O 2. Microsoft Network Adapter Muttiplexor Protocol
1 Microsoft LLDP Pretocol Driver
4. Intemet Protocol Version 6 (TCP/IPvE) W
£ >

Install.. Uninstall Properties
Description
Transmission Control Pratocal/| rotocol. The default
wide area network protocol that communication
across diverse interconnected n 5.

oK Cancsl

Abb. 42 Netzwerkadapter-Eigenschaften
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5. Wabhlen Sie ,Use the following IP address” (Folgende IP-Adresse verwenden) (Abb. Abb. 43
(1)). Geben Sie folgendes ein:

5.1 IP-Adresse: 192.168.0.10

5.2 Subnetzmaske: 255.255.255.0

Internet Protocel Version 4 (TCP/IPv4) Properties *

General

‘fou can get IP settings assigned automatically if your network supports
this capability. e, you need to ask your network administrator
ttings.

(O CLAn an IP address automatically

OHE '

IF address: 182,168 . 0 . 10
Subnet mask:
Default gateway: l:l

Obtain DMNS server address automatically
(@) Use the following DNS server addresses:

Preferred DNS server:

Alternative DNS server: I:I

[Jvalidate settings upon exit Adyanced. ..

Conca

Abb. 43 IP-Einstellungen

6. Dricken Sie ,0k" und schlie3en Sie alle ge6ffneten Dialoge.
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3.2.4 Auswahl der Plasmaquelle

7. Wenn Sie eine andere Plasmaquelle als einen Hypertherm Powermax verwenden, muss der
Plasmatyp innerhalb von SwiftyCNC geandert werden.

8. Navigieren Sie zum Einstellungsmend, indem Sie das Einstellungssymbol £¥ in der rechten
oberen Ecke wahlen.

9. Wahlen Sie im Fenster Einstellungen die richtige Plasmaquelle (Abb. Abb. 44 (1)). SwiftyCNC
muss neu gestartet werden.

B ' Settings X
Language
en Vv
Default Start Page
(®) Basic (O Advanced

Toolpath Line Width
Axis Path Machine Limits

E | [ | [ |

Plasma Source

(® Hypertherm Powermax  (O) UniMig Razor Cut

Center Mark Settings
Air On Delay Air Off D&

0.85 . _ | [oas =

Support Log in

I Login

Abb. 44 Einstellungsfenster

10. Die Installation und Einrichtung der Software ist nun abgeschlossen.
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1 ERSTE SCHRITTE

1. Bevor Sie die Swifty 1250 (44) in Betrieb nehmen, stellen Sie bitte sicher, dass die folgenden
Gefahrenhinweise von allen Personen, die mit der Bedienung befasst sind, gelesen und verstanden

werden.

> B P [»

Version 1.1
Mai 2019

WARNUNG

BEWEGLICHE TEILE. AN DER SWIFTY 1250 (44) BEFINDEN SICH BEWEGLICHE TEILE,
WENN DAS GERAT IN BETRIEB IST. DAZU GEHOREN DIE X-, Y- UND Z-ACHSE. DIESE
GEGENSTANDE KONNEN SICH SCHNELL BEWEGEN UND KORPERTEILE ODER
KLEIDUNG EINKLEMMEN UND VERLETZUNGEN VERURSACHEN.

STELLEN SIE SICHER, DASS SICH KEIN PERSONAL IN DER UNMITTELBAREN
VICINITAT DES GERATS BEFINDET, WENN ES IN BETRIEB IST.

ERST WENN DIE MASCHINE DEN ARBEITSZYKLUS VOLLSTANDIG ABGESCHLOSSEN
HAT, KANN DAS SICHERE ENTFERNEN VON BAUTEILEN DURCHGEFUHRT WERDEN.

WARNUNG

SICHERHEITSSCHUHE. ALLE PERSONEN, DIE AN DER INSTALLATION UND
BEDIENUNG DER SWIFTY 1250 (44) BETEILIGT SIND, MUSSEN GEEIGNETE
SICHERHEITSSCHUHE TRAGEN, UM FURVERLETZUNGEN ZU VERMEIDEN.

WARNUNG

LICHTBOGEN. DIE SWIFTY 1250 (44) ERZEUGT BEIM BETRIEB EINEN LICHTBOGEN,
DER DIE AUGEN BEI UNGESCHUTZTER BETRACHTUNG DAUERHAFT BESCHADIGT.
LEGEN SIE IMMER DIE RICHTIGE PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG (PSA) AN,
WIE IN DER PLASMAQUELLENDOKUMENTATION EMPFOHLEN, BEVOR SIE MIT DEM
VORGANG BEGINNEN.

WARNING

GEHORSCHUTZ. DIE SWIFTY 1250 (44) VERWENDET DRUCKLUFT ALS TEIL DES
SCHNEIDEVORGANGS, WAS ZU EINEM ERHEBLICHEN GERAUSCHPEGEL FUHRT.
WAHREND DES BETRIEBS DES GERATS MUSS VON ALLEN PERSONEN IN DER NAHE
DES GERATS EIN ENTSPRECHENDER GEHORSCHUTZ GETRAGEN WERDEN.

WARNUNG

BEWEGLICHE TEILE. WAHREND DES BETRIEBS FUHRT DIE MASCHINE OHNE
VORWARNUNG AUTOMATISCHE BEWEGUNGEN DURCH. DAS GESAMTE PERSONAL
MUSS SICH WAHREND DES BETRIEBS IN SICHEREM ABSTAND VON DER MASCHINE
AUFHALTEN. NICHTBEACHTUNG KANN ZU VERLETZUNGEN FUHREN.

WARNUNG

FEUERGEFAHR. DER PLASMALICHTBOGEN UND DIE DURCH DEN SCHNEIDPROZESS
ERZEUGTEN FUNKEN SIND ZUNDQUELLEN. ALLE BRENNBAREN MATERIALIEN
MUSSEN IN EINEM SICHEREN ABSTAND ZUR MASCHINE GELAGERT WERDEN.

WARNUNG

HEIRE OBERFLACHEN. BEIM PLASMASCHNEIDEN ENTSTEHT EINE ERHEBLICHE
WARMEENTWICKLUNG AM ZU BEARBEITENDEN MATERIAL. DIE GESCHNITTENEN
KOMPONENTEN KONNEN NACH BEENDIGUNG DES SCHNEIDEVORGANGS NOCH
HEIR SEIN.

TRAGEN SIE BEIM UMGANG MIT GESCHNITTENEN KOMPONENTEN IMMER
GEEIGNETE HANDSCHUHE UND LASSEN SIE DIE KOMPONENTEN VOR DER
WEITERBEARBEITUNG AUSREICHEND ABKUHLEN.
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WARNUNG

A SCHWERE GEGENSTANDE. BEIM UMGANG MIT SCHWEREN GEGENSTANDEN IST
AURBERSTE VORSICHT GEBOTEN, UM DAS VERLETZUNGSRISIKO ZU VERMEIDEN.
BEI BEDARF HILFE BEIM UMGANG MIT SCHWEREN GEGENSTANDEN HOLEN.

SCHWERE GEGENSTANDE KONNEN HEBEVORRICHTUNGEN ERFORDERN. IN
DIESEM FALL IST DIE BETRIEBSANLEITUNG FUR DIESE GERATE ZU BEACHTEN.

2. Schalten Sie die externe Stromversorgung der Swifty 1250 (44) ein.

3. Schalten Sie die Stromversorgung der Swifty 1250 (44) am Steuerungskasten mit dem Ein-
/Ausschalter (Abb. Abb. 45 (1)) ein.

3.1 Die LED am Steuerungskasten (Abb. Abb. 45 (2)) und am Laptop-Stander leuchtet auf
und zeigt an, dass die Maschine eingeschaltet ist.

Abb. 45 Steuerungskasten

4. Schalten Sie den Druckluftkompressor ein.
5. Schalten Sie die Plasmaquelle ein:

5.1 Uberpriifen Sie, ob Fehlercodes oder Warnanzeigen auf dem Bedienfeld der
Plasmaquelle vorhanden sind (siehe Dokumentation der Plasmagquelle).

5.2 Wenn Codes oder Anzeigen vorhanden sind, lesen Sie bitte die entsprechende
Dokumentation zur Fehlerbehebung fiir die Plasmaquelle.
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2 SWIFTCAM
1. Um die SwiftCAM-Anwendung zu verwenden, gehen Sie wie folgt vor:
2.1  Einen neuen Auftrag anlegen
1. Starten Sie vom Desktop aus die SwiftCAM-Anwendung (Doppelklick auf das SwiftCAM-

Symbol). Sobald die Anwendung geladen ist, wird die Seite ,Job Library” (Auftragsbibliothek) (Abb.
Abb. 46) angezeigt.

B o
P
Abb. 46 SwiftCAM-Anwendung (Auftragsbibliothek)

2. Wabhlen Sie die Registerkarte ,New Job" (Neuer Auftrag). Dadurch wird der neue Bildschirm
furr die Auftragseinrichtung (Abb. Abb. 47) geoffnet.

Classification |Job1 v

JobName  |Firstiob
Sheetdimensionsx | 1250 mm  Sheetdimensionsy | 1250 mm
Material M5 - Thickness 3
Trimx - 10 mm Timy - 10 mm
Tim x + 10 mm Trimy + 10 mm

Part spacing [

__ox | ome

Abb. 47

Neuen Auftrag einstellen

Version 1.1
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3. Fugen Sie die folgenden Kriterien hinzu:
3.1 Klassifizierung hinzufiigen: Erstellt einen Ordner fiir den Auftrag.
3.2 Auftragsname: Wahlen Sie einen Namen, der den Auftrag identifiziert.

3.3 Blechmale: die spezifischen Abmessungen (Lange (x) und Breite (y)) des zu
bearbeitenden Blechs.

3.4 Materialart: Aluminium, Baustahl oder Edelstahl.

3.5 Dicke: Die Dicke des Blechs, das geschnitten werden soll.

3.6 Beschnittwerte: Ein Rand um den Rand des Bleches, der nicht verwendet wird.
3.7 Teileabstand: Abstand zwischen den Teilen beim Verschachteln.

4. Dricken Sie die Taste ,0OK".

Urheberrecht © 2019 Swift-Cut Automation Limited
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2.2  Importieren einer Zeichnung

1. Navigieren Sie auf der Datei-Registerkarte im Bildschirm ,New Job“ zum Speicherort der
dxf/dwg-Datei, die fiir den Auftrag verwendet werden soll (Abb. Abb. 48 zeigt ein Beispiel).

Settings o

Job Library

« Users » Swifty * Desktop * DXF Files -
First Cut.DXF

Show all files

Reset filters Delete 0-0

Mgdw@
Swifty1250_PowerMax65
')] Job1\Firstiob - 1000x1000
Nesting Add Next MS-3

Abb. 48 Auswahl der zu importierenden Datei

(St}

1. Wenn Sie zum Laden von Zeichnungen einen USB-Stick verwenden, wahlen Sie die drei Punkte
am Ende des Dateipfades, um Dateien auf dem USB-Stick anzuzeigen (Abb. Abb. 48(1)).

2. Wahlen Sie die zu importierende Datei aus und driicken Sie die Schaltflache ,Add"
(Hinzufiigen) (Abb. Abb. 48 (2)).

3.  Wenn die Zeichnungsdatei mehrere Ebenen enthélt, kdnnen diese fiir den Import ausgewahlt
oder abgewahlt werden (Abb. Abb. 49).

QAP

Advanced importer Next Cancel

Abb. 49 Meni Arbeitstyp

Version 1.1
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4. Nachdem die gewiinschten Ebenen ausgewahlt wurden, klicken Sie auf die Schaltflache Next
(unten rechts).

5. Arbeitstypen kdnnen nun auf einzelne Profile angewendet werden, die in der Zeichnung
enthalten sind.

6. Die Arbeitstypen lauten wie folgt (siehe Abb. Abb. 50):
6.1 ,Cut” (Schneiden) (Blau): Schneidet die markierten Bereiche aus. (Standard)

6.2 Center Piercing (Rot): Erstellt eine kleine Markierung fiir die Bohrposition.

6.3 Ignore (Grau): Ignoriert Abschnitte der Zeichnungsdaten.

+ Import

e HHEEeE 7T
Abb. 50 Auswahl des Arbeitstyps

7. Um den Arbeitstyp zu dndern, wahlen Sie den Arbeitstyp auf der linken Seite und dann das
Profil aus. Die Farbe der Profillinie andert sich entsprechend der Farbe des Arbeitstyps. Auf der
rechten Seite wird eine 3D-Vorschau des Teils angezeigt, um zu zeigen, wie das Teil basierend auf
den ausgewahlten Arbeitstypen aussehen wird.

8. Fillen Sie auf dem folgenden Bild alle Felder (Abb. Abb. 51) aus. Einige Felder werden
automatisch ausgefiillt. Dies ist die Information, dass das Teil in der Teilebibliothek gespeichert
wird.

Urheberrecht © 2019 Swift-Cut Automation Limited
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S

« Import

 to finokze the process and save the Part

Machine |Syifty1250 PowerMax45XP

Partname |Firstpart

Classification

Description
Malerial M5

Thickness |3

Abb. 51 Teiledaten-Bildschirm

9. Driicken Sie die Schaltflache ,Save” (Speichern).

10. Figen Sie die Menge mit den +/- Tasten (Abb. Abb. 52) hinzu und driicken Sie dann die OK-
Taste.

Quantity = 3 ®=

OK Cancel

Abb. 52 Menge hinzufiigen

Version 1.1
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11. Die Zeichnung wird nun der Auftragsbibliothek (aktueller Auftrag) und der Teilebibliothek (die
spéter wieder aufgerufen werden kann) hinzugefiigt. Abb. Abb. 53 zeigt die Registerkarte ,Parts”
(Teile) des Bildschirms ,New Job“ (Neuer Auftrag) mit der Teilebibliothek und den Feldern der
Auftragsbibliothek.

=2 AL

0
3
Gasster
ade:  FrsPat <
,,,,,
‘ N O Covatber
= o 63
T ool 3 Rent e Duete: Modify 1-3
Y 1250_PowerMax45XP
] -] o e
Ubellla [ = | ws-3

Abb. 53 Auftragsbibliothek und Teilebibliothek

2.3 Parametrische Formenbibliothek

1.  Um eine Form aus der parametrischen Formenbibliothek zu konurieren und hinzuzufiigen,
gehen Sie bitte wie folgt vor.

2. Wabhlen Sie auf der Registerkarte ,Parametric” im Fenster ,New Job“ die gewlinschte Form
aus und driicken Sie die Schaltflache Add (Hinzufligen).

3. Der Parameter-Bildschirm wird angezeigt (Abb. . Parametrischer 54).

Preview Parameters

2ls Bl 100 H ©
2|a El 7s
! B ST sl Bl s
A (2| sler Bl 30
el ; + 3|F Bl so
R i) lDL il Bl 375 |®
W 2o Bl 10
e B 5 =

ol = [ I

Reset OK Cancel
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. Parametrischer 54Bildschirm

4. Umdie Parameter anzupassen (falls erforderlich), verwenden Sie die Tasten -/+, um die Werte
zu andern. Dadurch wird die Form angepasst.

4.1 Driicken Sie die Taste ,0K".

5. Der Bildschirm Arbeitstyp wird gedffnet, in dem alle Anpassungen vorgenommen werden
konnen (siehe Absétze 5 bis 10 in diesem Unterabschnitt).

6. Wenn sich alle erforderlichen Teile in der Auftragsbibliothek befinden, driicken Sie die
Schaltflache ,Next", um mit dem Verschachtelungsbildschirm fortzufahren.

2.4  Verschachtelungsbildschirm
1. Der Bildschirm zum Verschachteln (Abb. Abb. 55) zeigt die Umrisse des Schneidetisches
(gelb), die GroRe des in den Auftragseinstellungen eingestellten Materials (griin) und den
Beschnittwert (violett).
2. Die Miniaturansicht des Teils (in der Spalte ,Job Library”) enthalt zwei Zahlen:

2.1 Die zu schneidende Menge (in Abb. Abb. 55 als 3 dargestellt).

2.2 Die aktuell verschachtelte Menge (in Abb. Abb. 55 als 0 angezeigt).

oo

'EEE « ] [z il a8 ‘%'QEEE@;U

Job Library

| \ \
1150.8672 ; 1260.819 Firstiob b95-43ed-838e-5¢9 MS-3 Swifty1250_PowerMax5 1000X 1000 | Cutting Number: 1 « < n > »|

| Place Delete 1-3

/Y Libellsla =2
H O Type here to search i
Abb. 55 Verschachtelungsbildschirm (Standardausfiihrung)

3. Die erweiterte Version von SwiftCAM verschachtelt automatisch Teile aus der
Auftragsbibliothek auf das Blech. Wenn die Teile nicht auf ein Blech passen, wird automatisch ein
zweites Blech erstellt. Die Zahlen in der rechten unteren Ecke zeigen Blechinformationen (Abb.
Abb. 55(2)). Mit den Pfeilen konnen Sie zwischen den Blechen wechseln, wenn mehrere Bleche
erstellt wurden.

4. Bei der Standardversion der Software gehen Sie wie folgt vor, um das Teil zur
Verschachtelungsvorschau hinzuzufiigen:

Version 1.1
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4.1 Wahlen Sie das Teil in der Spalte ,Job Library” aus.

4.2 Driicken Sie die Taste ,Place” (Platzieren) (Abb. 55 (1)). Die Form wird unten links in
der Verschachtelungsvorschau hinzugefiigt.

4.3 Wiederholen Sie die Abséatze 4.1 und 4.2 dieses Unterabschnitts, bis alle Teile der
Vorschau hinzugefiigt wurden.

5. Das Layout der Teile kann (iber die Schaltflachen im oberen Meni weiter verdandert werden.
5.1 Steuerelemente zum Drehen von Komponenten und Spiegeln in vertikaler und
horizontaler Richtung (Abb. Abb. 55 (3))

5.2 Komponentenanordnung (Abb. Abb. 55 (4))
5.3 Fligen Sie Kurven zu den Ecken der Komponenten hinzu, um die Eckdefinition zu
verbessern (Abb. Abb. 55 (5)).

6. Driicken Sie die Schaltflache ,Next, um zum Bildschirm ,Technology” (Technologie) zu

gelangen.

2.5 Technologie-Bildschirm

1. Der Bildschirm Technologie zeigt die Startposition des Brenners als Bezugspunkt-Symbol in

der linken unteren Ecke. Es zeigt auch den Brennerpfad, die Ein- und Ausgéange, die automatisch
generiert werden.

2.

1.1 Lead-in (Eingang) ist der Weg, dem der Brenner zu Beginn eines Schnittes folgt.

1.2 Lead-out (Ausgang) ist der Weg, demr der Brenner am Ende eines Schnittes folgt.

2 = L& ][ x

o

=

Nesting

| e (@8] [ ot (o] ] (] o] o] (17 07 2K @S

Settings

Job Library

20003873 ; -60.8961 Firstiob | b95-daed-838e-5e9 Ms-3 Swifty1250_ PowerMaxs5 1000X1000 | Cutting Number: 1 K< Mo » Place Delete 1-3
|

Swifh; Jobl.\ﬁrls:ks?l; - 1000x1000
D
A Libellula Bak i

MS-3

Abb. 56 Technologie-Bildschirm

Lead-Ins konnen iber die Schaltflache ,Lead-in modify” (Abb. Abb. 56 (1)) gedndert werden.

Die Position, Art und GroRRe kann individuell angepasst werden.
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3. Driicken Sie die Schaltflache ,Next“, um die G-Code Datei zu erstellen.

2.6 Vorschau der G-Code Datei

1. Zu diesem Zeitpunkt wurde die G-Code-Datei fiir die Ausfiihrung der Maschine erstellt und
am Standardspeicherort ,C:\CNC FILES" innerhalb einer Ordnerstruktur gespeichert, die sich auf
den zuvor angegebenen Auftragsnamen bezieht. Der G-Code Bildschirm (Abb. Abb. 57) zeigt eine

Vorschau der G-Code Datei.

2. Die Plasmabrenner-Verbrauchsmaterialien, die zum Schneiden des Auftrags benétigt werden,
werden ebenfalls angezeigt. Diese sollten vor dem Schneiden des Auftrags am Plasmabrenner

angebracht werden.

i

Firstiob_1.tap

(Filename: Firstlob_1)
(Libellula vers: )

(PPR SwiftCut version 5.1.111.318)
(Date: 16/01/2019)

#100=2.3 (Plerce Height)
#110=0.5 (Pierce Delay s)
#120=1.5 (Cut Height)
#130=0 (THC Off)
#140=1.7 (THC Delay s)
#150=45 (Pre-set Amps)
#160=79 (Pre-set Volts)
#170=71 (A Pressure)
#180=1 (Cut Mode)
#190=3 (Material Thickness)
G21 (Units: Metric)

G90 G54 GBD G40 G49
T2M06

G43 H2

GO0 X99.708 ¥25.81

(Part: firstpart)

#130=0 (THC Off)

M12 (reference soft sense)
G0 Z#100 X99.708 Y25.81

#120
GO1 X99.5 Y22.817 F1600
41 Y27.261 10.5 17.183 F1650

[€ Y¥22.817 16.659 12.739 F1634
G 5Y22.817 10.5 17.183

GO1 X100.395 Y24.313

MOS

GO0 720

GO0 X89.5 Y56.106
#130=1 (THC On)

M12 (reference soft sense)
GO0 Z#100 X89.5 Y56.106
MO3

T

3. Der Auftragsbericht (Abb. Abb.

erforderlich.

Version 1.1
Mai 2019

Abb. 57

qQ) —mn =

220055 220854 220930 220842 220094
Deflector  Retaining cap Nozle Electrode Sw

"% Please Use Fine Cut

@
-
0

G-Code Vorschaufenster

Abschnitt 3 — Bedienung

' General Settings
curopten

€O FLESVob first)

Clearance 7
Cearance 7

Swifty1250_PowerMax45XP
Job1\Farstlob - 1250x1250
MS-3

58) wird automatisch zum Drucken angezeigt, falls
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Machine

5 ” J General Work Information T
Work Job1\Firstlob

16/01/2019 11:37:26 Page: 1/2 Rev. 3.1.0

Data sheet Plate
smostam 1 ok Fil ame Sootisuan
snaatcose Osscripion
Material ws Snest (Kg) 36797 Common cutting time 00:0020
ickness ) s Parts weigt (Kg) orsr atypart B
Dim XY (mm x men) 1250x 1250 Serap (Kg) 2506 Cutting Number 1
Dim Trim (mm) 376X 120 Serap % 97997 Time Cutting (hh-mm ss) 000135
otes oimet 230 Ko

Consumables
n [ ()}
.
D Part code Description Size (mm x Perimeter Area Parts weight Qty Part  Time Cutting
mm) (mm) Kg) (hh:mm:ss)

1 ensea e man | s 02 s | sansgeso

2.7  Schnittsimulation

3.1 Eine Simulation des Schnittes kann durch Anklicken der Schaltflache ,Next" auf dem
Bildschirm ,G-Code Preview” (Abb. Abb. 59) vorab angesehen werden. Verwenden Sie die
Bedienelemente in der rechten unteren Ecke, um den Schnitt zu simulieren.

-

ot oo bl [T o)

L APHICYCY

Speed= 99%

e R TN SIS T n T

Swifty1250_PowerMax45XP
z Job1\Firstiob - 1250x1250
¥ Libellvia F‘ - ik L

Abb. 59 Schnittsimulationsbildschirm
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3 SWIFTY-CNC

3.1  Programm Basis-Durchlauf — Layout-Informationen

1. Offnen Sie die Swifty-CNC-Anwendung (Doppelklick auf das Swifty-CNC-Desktopsymbol). Die
Anwendung 6ffnet sich mit dem Programm ,Run Basic".

2. Imfolgenden Abschnitt werden einige der wichtigsten Layoutinformationen erlautert.
3.1.1 Informationsfelder

1. Systeminformationen werden in verschiedenen Informationsfeldern auf dem Bildschirm
(Abb. Abb. 60) angezeigt. Die bereitgestellten Informationen setzen sich wie folgt zusammen:

1.1 Zykluszeit (Abb. Abb. 60 (1)) - Zeigt die aktuell verstrichene Schnittzeit an.
1.2 Aktuelle Datei (Abb. Abb. 60 (2)) - Zeigt die aktuelle Tap-Datei an.
1.3 Zeile (Abb. Abb. 60 (3)) - Zeigt an, welche Zeile des G-Codes gerade ausgefiihrt wird.

1.4 Powermax-Error (Abb. 60 (4)) - Zeigt alle Fehlercodes der Plasmaquelle an. (Nur
Hypertherm-Plasmagquellen)

1.5 Nachricht (Abb. 60 (5)) - Allgemeine Informationsmeldungen.

X-mxis || -104.61 I
Y-Axis 1 1137.66 I
Z-Axis | | 0.00

GCode

. Torct - THC K
= = :
e Do
Macring Enabie e—
onyRun Dtaate o
Machine Drsable o
@ C‘:ﬁ:ﬂ;ﬁh Retresh Jog Follow fan Zoom Cyde Time: \ 00:00:00.00
Powermax Faus: 0-00-0: No Error F‘ Message: . Homing Complate for All Selected Axis. Sync on Home Complete .
Abb. 60 Systeminformation
Version 1.1
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3.1.2 Brenner-Informationsfenster

1. Der Bereich Brennerinformationen (Abb. Ab. 61) zeigt Folgendes an:
1.1 Torch On - Torch is running (Brenner ein - Brenner in Betrieb).
1.2 Arc Ok (Bogen Ok) - Der Bogen wurde zwischen Brenner und Werkstlick angelegt.
1.3 THC Hold - Zeigt an, dass die THC-Korrekturen pausieren. Weitere Informationen,
wann dieses aktiv ist, finden Sie auf der Registerkarte ,Diagnostics” (Diagnose) im Bildschirm
,2Advanced” (Erweitert).

1.4 THC Up - Zeigt an, wann die Z-Achse nach oben korrigiert.

1.5 THC Down - Zeigt an, wenn die Z-Achse nach unten korrigiert.

Torch Information

. Torch On - THC Hold
Arc Ok THC Up
= |
- THC Down

Ab. 61 Brennerinformation
3.1.3 Wergzeugweg Registerkarte

1. Die Registerkarte Werkzeugpfad (Abb. Abb. 62 (1)) ermdglicht es dem Bediener, den
Werkzeugpfad und die zugehérigen Bedienelemente anzuzeigen.

Refresh Jog Follow Pan Zoom GyeeTime:| 00:00:00.00

Abb. 62 Werkzeugpfad-Bildschirm

2. Die Registerkarte Werkzeugpfad zeigt die folgenden Linien mit den entsprechenden
Funktionen:

Urheberrecht © 2019 Swift-Cut Automation Limited
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2.1 Gelbe Linie: Grenzen des Maschinentisches.

2.2 Griine Linien und Bogen: Werkzeugpfad.

2.3 Rot: Schnelle Bewegungen des Brenners.

2.4 Rote Achslinien: Achsposition (Linien treffen sich an der Brennerposition).
2.5 Weilde Linie: Zurlickgelegter Weg des Brenners.

3. Wenn der Werkzeugpfad auf der Anzeige schwach ist, lesen Sie den Unterabschnitt 1.4
Absatz 3.12 auf Seite 94, um die Linienbreite zu erhéhen.

4. Um die Werkzeugpfadansicht zuriickzusetzen, doppelklicken Sie mit der linken Maustaste.

5. Die Schaltflache ,Refresh” (Aktualisieren) ladt die Anzeige der Werkzeugpfade neu.

6. Die Schaltflache ,Jog Follow" richtet die Brennerposition und die Bewegungen auf die Mitte
der Werkzeugbahn aus.

7. Wihlen Sie die Schaltflache ,Pan” und klicken Sie dann mit der linken Maustaste auf den
Werkzeugpfad und ziehen Sie ihn, um den Werkzeugpfad durch das Fenster zu bewegen.

8. Wahlen Sie die Schaltflache ,Zoom"" und klicken Sie dann mit der linken Maustaste auf den
Werkzeugpfad und ziehen Sie ihn, um den Werkzeugeg ein- und auszublenden.

3.1.4 Programmsteuerungsbereich

1. Der Bereich Programmsteuerung verfligt Uber drei farbige Tasten mit den folgenden
Funktionen:

1.1 Die griine Schaltflache ,Run G-Code" wird verwendet, um den ausgewahlten Prozess
(Schneiden oder Trockenlauf) zu starten.

1.2 Mit der blauen Reset-Taste konnen Sie aktive Prozesse wie z. B. ,Cut Recovery”
(Schnittwiederherstellung) zuriicksetzen.

1.3 Die rote Stopptaste stoppt jeden aktiven Prozess kontrolliert.

TASTE. IM FALLE EINER SITUATION, DIE EINEN NOTSTOPP ERFORDERT,

WARNUNG
fji DIE STOPPTASTE IM PROGRAMMSTEUERUNGSFELD IST KEINE NOT-AUS-
VERWENDEN SIE DIE NOT-AUS-TASTEN AM LAPTOPSTANDER.

Program Control

Abb. 63 Programmsteuerungsfeld
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3.2 Referenzieren der Achsen

2. Driicken Sie die Taste ,Machine Enable” (Maschinenfreigabe)" (Abb. Abb. 64 (1)). Wenn die
Maschine nicht aktiviert ist, Giberpriifen Sie Folgendes:

2.1 Die Maschine ist eingeschaltet.
2.2 Das Ethernet-Kabel ist mit dem PC verbunden.
2.3 Der Not-Aus-Taster ist nicht aktiv.

2.4 Die Einstellungen des PC-Netzwerks sind korrekt (siehe Abschnitt 0, Seite 49).

caenms: 00:00:00.00

Abb. 64 Bildschirm: Swifty-CNC Basis-Programmdurchlauf
3. Driicken Sie die Taste ,Reference All* (Alle referenzieren) (Abb. 64 (3)). Dadurch befindet sich
die Maschine in der hinteren linken Ecke. Dies muss vor jedem weiteren Vorgang erfolgen, wenn

die Swifty-CNC-Software geoffnet oder die Maschine neu gestartet wird.

4. Der Brenner fahrt in die Ausgangsposition.
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5. Die Referenzieranzeigen der X-, Y- und Z-Achse (Abb. Abb. 65 (1), (2) und (3)) leuchten griin,
wenn der Referenziervorgang abgeschlossen ist.

Consumasie Reresn JogFotow 200m erdeTine. [00:00:00.00 |
Crange

Powermaz Fautt. [0-00-0- No Eror \[ R Message. .‘ joming Complete for All Seiscted Axis. Sync on Home Complets. .
Abb. 65 X, Y und Z Achsen leuchten

6. Wahrend sich die Achsen auf der Riickseite des Tisches befinden, legen Sie das zu
schneidende Material auf den Schneidetisch.

3.3 Einstellen des BrennerVorlaufs

1. Bei der ersten Inbetriebnahme muss der Brenner-Vorlauf eingestellt werden. Wenn sich der
Brenner nach dem Einstellen des Vorlaufs in seiner Halterung bewegt, muss der Prozess ,Set
Torch Offset” wiederholt werden. Zum Einstellen des BrennerVorlaufs wie folgt vorgehen:

1.1 Verwenden Sie die Jog-Steuerung auf dem Bildschirm oder die Richtungspfeile der
Tastatur, um den Brenner liber das Material zu bewegen, und wahlen Sie die Schaltflache ,Set
Torch Offset” (Abb. 65 (4)). Hiermit wird der Vorlauf zwischen dem Soft Sense und dem Ende
des Brenners eingestellt.

1.2 Wenn die Schaltflache ,Set Torch Offset” ausgewahlt ist, fahrt der Brenner auf seine
Referenzposition hoch.

1.3 Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um den Brenner in seiner
Halterung anzuheben und die erforderliche Abschirmung zu installieren.

1.4 Driicken Sie die Schaltflache ,0K“ auf dem Dialogbildschirm. Die Maschine fahrt nun
zu einer voreingestellten Position und fiihrt eine Hohenmessung durch. Auf dem Bildschirm
erscheint dann ein Popup-Fenster, in dem Sie aufgefordert werden, den Brenner in seiner
Halterung auf das Material zu senken.

1.5 Ldsen Sie die Brennerklemme und senken Sie den Brenner auf das Blech. Ziehen Sie
die Klemme fest.

1.6 Driicken Sie die Schaltflache ,0K" auf dem Dialogbildschirm. Die Einstellung des
BrennerVorlaufs ist damit abgeschlossen.
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2. Andern Sie bei Bedarf das Brenner-Verbrauchsmaterial gemaR SwiftCAM-Auftragsbericht
(Abb. Abb. 58) wie folgt.

2.1 Driicken Sie die Taste ,Consumables Change” (Verbrauchsmaterialwechsel) (Abb.
Abb. 65 (5)).

2.2 Der Brennerkopf bewegt sich zur Vorderseite der Maschine.

2.3 Trennen Sie die Stromversorgung der Plasmaquelle (siehe Dokumentation zur
Plasmaquelle).

2.4 Wechseln Sie die Verbrauchsmaterialien gemal der Dokumentation zur
Plasmaquelle.

2.5 Schalten Sie die Plasmaquelle ein.

2.6 Wenn ein Fehler 0-11 an der Hypertherm Powermax-Plasmaquelle auftritt, driicken
Sie die Taste ,Reset™ neben der Powermax-Fehleranzeige.

3.4  Nullstellung der X- und Y-Achse

1. Bewegen Sie den Brenner mit Hilfe der Jog-Steuerung auf dem Bildschirm in die linke untere
Ecke des Materials.

2. Driicken Sie in dieser Position die Taste ,Zero XY“ (Abb. Abb. 66 (1)). Dadurch werden die X-
und Y-Positionsanzeigen auf 0 gesetzt, und die G-Code Datei beginnt von dieser Position aus zu
schneiden.

@ Swity CNC 1020 - Swift-Cut Autometion
Program Run
i

X-Axis
Y-Axis
Z-Axis

Machie Disable ‘
- oxeiee [00:00:00,00

Powermax Faur: 0-00-0: No Error [7 R Messags: .T':SéheSé:uE‘:e completed i .
Abb. 66 Zero XY Taste
3. Driicken Sie die Taste ,Load G-Code” (G-Code laden) (Abb. Abb. 66 (2)).

4. Navigieren Sie zum Speicherort der Auftrag .tap-Datei und 6ffnen Sie die Datei. Der
Standardspeicherort fiir von SwiftCAM erstellte.tap-Dateien lautet: C:\CNC files

5. Die Datei wird geladen und in der Anzeige der Werkzeugpfade (Abb. Abb. 67 (1)) angezeigt.
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5.1 Wenn der Werkzeugpfad auf der Anzeige schwach ist, lesen Sie den Unterabschnitt
3.12 Absatz 1.4 auf Seite 94, um die Linienbreite zu erhéhen

Swift-Cut -

C:\CNC files\Job1\FirstJob\FirstJob_1.tap 1
SMART CUTTING SOLUTIONS =

Reference N
Al
Goto
o

Machine Disable
Conmumae Reest Jog Fotow Pan Zoom creime:| 00:00:00.00

PowarmaxFaute P00 Ho Encr [ e e [

Abb. 67 Werkzeugpfadanzeige

3.5 Trockenlauf

1. Durch Driicken der Taste ,Dry Run” (Abb. Abb. 68 (1)) kann der Auftrag ohne Schneiden in der
Vorschau angezeigt werden.

L)
Swift-Cut -
S Aelrbeboioll CACNC files\Job1\FirstJob\FirstJob_1.tap 81

26.85 Il
49701 r et . e e A S B ey

e
W <o

onmn e e
Mschine Disable
Consunaie et aalon 2o oeemme:[ 00:00:1.01

Abb. 68 Trockenlauf
2. Driicken Sie die Taste ,Run G-Code" (Abb. Abb. 68 (2)), um einen Trockenlauf durchzufiihren.
3. Der Trockenlauf kann jederzeit durch Driicken der Stopptaste

(Abb. Abb. 68 (3)) angehalten werden.
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4. Deaktivieren Sie die Trockenlauftaste (Abb. Abb. 68 (1)), um den Trockenlauf auszuschalten.

5. Driicken Sie die Taste ,Go to Zero“ (Abb. Abb. 68 (4)), um zur zuvor ausgewahlten
Startposition zurtickzukehren.

3.6  Starten des Schnittes

1. Driicken Sie die Taste ,Rewind G-Code” (G-Code zuriickspulen) (Abb. Abb. 68 (6)), um
sicherzustellen, dass der G-Code von Anfang an beginnt.

2. Dricken Sie die Taste ,Run G-Code” (Abb. Abb. 68 (2)), um den Schneidevorgang zu
aktivieren. Der Prozess kann jederzeit durch Driicken der Stopptaste (Abb. Abb. 68 (3)) angehalten
werden.

WARNUNG

DER TASTER AUF DEM SWIFTY-CNC-BILDSCHIRM IST KEIN NOT-AUS-TASTER. DAS
BETATIGEN DIESES TASTERS WIRD DEN MASCHINENPROZESS KONTROLLIERT
ANHALTEN. DRUCKEN SIE IM NOTFALL DEN NOT-AUS-SCHALTER, DER SICH AM
LAPTOP-STANDER BEFINDET.

3. Nachdem der Schnitt beendet ist, bewegen Sie den Brenner vom Material weg oder driicken
Sie die ,Park“-Taste (Abb. Abb. 68 (5)).

4. Dies ist das Ende des Schneidevorgangs.

3.7  Not-Aus zuriicksetzen
1. Um einen Not-Aus-Zustand zurlickzusetzen, gehen Sie wie folgt vor:

1.1 Drehen Sie den Not-Aus-Schalter im Uhrzeigersinn, um die Taste loszulassen und den
Not-Aus-Zustand in der Software zu l6schen.

1.2 Driicken Sie die Taste ,Machine Enable” (Abb. Abb. 69 (1)) auf einem der beiden
Bildschirme Program Run Basic oder Program Run Advanced. Abb. Abb. 69 zeigt den
Bildschirm LProgram Run Basic" mit einem
,Not-Aus-Zustand” an! Nachricht im Feld Nachricht am unteren Bildschirmrand (Abb. Abb. 69

(2)).
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Abb. 69 Not-Aus-Zustand

INFORMATION
DIE MASCHINE KANN ERST AKTIVIERT WERDEN, WENN DER NOT-AUS-SCHALTER
ZURUCKGESETZT IST.

3.8  AbreiBkopf zuriicksetzen

1.  Wenn der Brenner das Werkstiick kontaktiert und den Abreilkopf aktiviert hat, erscheint die
Meldung ,Breakaway Head Condition!” wird im Nachrichtenfald am unteren Bildschirmrand (Abb.
Abb. 70(2)) angezeigt. Um den Zustand des Abreilkopfes zu beseitigen, gehen Sie wie folgt vor:

1.1 Driicken Sie die Taste ,Machine Enable” (Abb. Abb. 70 (1)).
1.2 Knickt den Brenner vom Werkstiick weg.

1.3 Wenn der Kopf beim Knicken nicht zurlickgesetzt wird, tiberpriifen Sie manuell die
Ausrichtung des AbreilRkopfes.

1.4 Wenn der Kopf zuriickgesetzt wird, erscheint im Nachrichtenfeld die Meldung
,Breakaway Head Condition Cleared™.
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3.9 Basisbildschirm - Zusatzliche Funktionen

3.9.1 Favoriten

1. Der Favoritenbereich wird verwendet, um hau abgerufene .tap-Dateien fiir einen spateren
Abruf zu speichern. Um eine Datei zu den Favoriten hinzuzuftigen, gehen Sie wie folgt vor:

1.1 Laden Sie die G-Code Datei und driicken Sie dann die Schaltflache ,Add to favourites”
(Zu Favoriten hinzufiigen) (Abb. Abb. 71 (1)).

\ V.1 |

Program Control
i i - -

7+
G-Code Control
Add current file to favourites
N Load Close

G-Code G-Code Enter Name

=avourites
2
Add to 3
\1, Favourites ;

5

ol | o] [ o] [ =

o _Disable Consumable Set Torch

Abb. 71 Hinzufligen von Dateien zu den Favoriten
1.2 Benennen Sie die Datei nach Bedarf um (Abb. Abb. 71 (2)).

1.3 Wahlen Sie die Reihenfolge, in der die Datei in der Liste der Favoriten erscheinen soll
(Abb. Abb. 71 (3)).

1.4 Driicken Sie die Taste ,Add Favourite” (Abb. Abb. 71 (4)).

1.5 Um einen Favoriten aufzurufen, driicken Sie die entsprechende Zahl in der
Favoritenliste (Abb. Abb. 71 (5)).

3.9.2 SchneideKastenabschnitt
1. Der maximal schneidbare Kastenabschnitt betrdagt 70 mm (2,75 Zoll).

2. Beim Positionieren des Kastenabschnitts auf dem Schneidebett kann das Bewegen des
Brenners neben der Materialseite helfen, ihn mit den Achsen auszurichten.

3. Um den Kastenabschnitt zu schneiden, gehen Sie wie folgt vor:

3.1 Driicken Sie die Taste ,Disable Soft Sense” (Abb. Abb. 72 (1)).
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Coordinates
X- | 0.00
Zero XY
Y_ Reference
B All
. Goto
Z-Axis zer02 3.70 B zer
Jog Control @am Control
_ __ e - -
Z+
v G-Code Control
R /I\ ) 4\ Load Close Rewind
G-Code G-Code G-Code
X- é 9 5 Favourites
Add to
Favourites
kL ||V N v :
= z 2
Torch Information 3
. Torch On ,_ THC Hold 4
. Arc Ok - THC Up 5:
. THC Down
Run
Machine Enable | IeV—ir——1]
Set Torch
= b Enable
Dry Run [ Soft Sense | Offset
i Consumable
Change

Abb. 72 SchneideKastenabschnitt

3.2 Bewegen Sie den Brenner in die Startposition und driicken Sie die Taste ,Zero XY*
(Abb. Abb. 72 (2)).

3.3 Bewegen Sie die Z-Achse mit der Z-Taste (Abb. Abb. 72 (3)) auf der Oberflache des
Kastenabschnitts nach unten, bis die Brennerspitze den Kastenabschnitt bertihrt.

3.4  Driicken Sie die Taste ,Zero Z“ (Abb. Abb. 72 (4)). Wahlen Sie das Verbrauchsmaterial,
das am Brenner angebracht ist, und wahlen Sie dann ,0k". Die Anzeige der Z-Achse andert
sich auf 0,00.

Consumable Selection X

F Please select the Consumable to be used
(

DuramaxFinecut |l
Duramax 45 65 85 Shielded

Abb. 73 Zero Z Verbrauchsmaterialauswahl

3.5 Bewegen Sie die Z-Achse mit der Taste Z+ (Abb. Abb. 72 (5)) leicht nach oben, um
Spielraum fiir die Anfangsbewegungen zu schaffen.

3.6 Driicken Sie die Taste ,Run G-Code” (Abb. Abb. 72 (6)).
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3.10 Programmlauf Erweitert

1. Der Bildschirm ,Program Run Advanced” (Abb. Abb. 74 (1)) bietet zusatzliche Funktionen
gegentiber dem Bildschirm ,Program Run Basic".

Swift-Cut -

}C:\CNC files\Job1\FirstJob\FirstJob_1.tap 1
SMART CUTTING SOLUTIONS —

G-Code Fawourtes NI Toolpath Sneet Fuactions. Diagaostics

. -
| (Filename: Firstiob 0 Tt 0.00 Lok
(Libellula vers: ) s

(PPR SwiftCut version 5.1.111.318) _Goo sarot ey
(Date: 16/01/2019) e = 0.00 ’
#100=2.3 (Pierce Height) Goto ) Ir
#110=0.5 (Pierce Delay s) 2o * 3.70 o
#120=1.5 (Cut Height) =
#130=0 (THC Off) pare zeroxt I Cooanas i
#140=1.7 (THC Delay s)

#150=45 (Pre-set Amps) Program Contre

#160=79 (Pre-set Volts)
#180=1 (Cut Mode)
»g

#190=3 (Material Thickness)

G21 (Units: Metric) Run FeedRate
G90 G54 G80 G40 G49
T2 M06
Ga3 H2 . oo fea 5=
= .4 = e Riceh S
SeleceaTool Duramax FneCut ||
tachine Enable Are Ok 0 Follow oom ity a
! o 2 AT
Machine Disable 3 W e
PowsemaxFauk 0-00-0. No Eror Nessae .T--;:umﬂ,;m hcMsdum .
Abb. 74 Erweiterter Bildschirm

3.10.1 G-Code, Favoriten, MDI-Registerkarten

1. Der Bereich auf der linken Seite (Abb. Abb. 75) zeigt drei verschiedene Registerkarten wie
folgt an:

G-Code Favourites MDI

| (Fiena :
(Libellula )
(PPR Swi version 5.1 /318)

(Date: 16/01/2019)
#100=2.3 (Pierce Height)
#110=0.5 (Pierce Delay s)
#120=1.5 (Cut Height)
#130=0 (THC Off)
#140=1.7 (THC Delay s)
#150=45 (Pre-set Amps)
#160=79 (Pre-set Volts)
#170=71 (Air Pressure)
#180=1 (Cut Mode)
#190=3 (Material Thickness)

G21 (Units: Metric)

G90 G54 G80 G40 G49
T2 M06 v
Abb. 75 Registerkarten G-Code Feld

2. Die Registerkarte ,G-Code” (Abb. Abb. 75 (1)) zeigt die Linien des G-Codes, welche die
Aktionen bilden, die wahrend des Schneidevorgangs durchgefiihrt werden. Jede Zeile ist bei der
Ausflihrung hervorgehoben.

2.1 Ein Doppelklick auf eine Zeile zeigt die Zeilennummer an.
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3. Die Registerkarte ,Favorites” hat die gleiche Funktionalitdt wie das Basis Laufprogramm,
jedoch in einem anderen Layout (siehe Unterabschnitt3.9.1).

4. Die Registerkarte MDI (Manual Data Input) dient zur Eingabe von G-Code Befehlen iiber die
Tastatur (Abb. Abb. 76 (1)). Wenn die Registerkarte MDI im oberen linken Fensterbereich aktiv ist,
wird die griine Schaltflache ,Run” als ,Run MDI“ angezeigt.

G-Code Favourites MDI

G90 GO1 X100 F1500 Remember Zat
Position
n

@ram Control

Run
=]
Nica

Abb. 76 Registerkarte MDI

DEN G-CODE VERWENDET WERDEN. DIE EINGABE EINES FALSCHEN CODES KANN

ACHTUNG
A MANUELLE DATENEINGABE (MDI) DARF NUR VON PERSONEN MIT KENNTNIS UBER
ZU SACHSCHADEN ODER SCHADEN AM ZU BEARBEITENDEN MATERIAL FUHREN.

4.1 Um den eingegebenen Code auszufiihren, driicken Sie die Taste ,Run MDI" (Abb. Abb.
76 (2)) im Fenster der Programmsteuerung.

3.10.2 G-Code Bedienfeld

1. Das Bedienfeld G-Code Steuerung (Abb. Abb. 77) verfiigt Uiber sechs Schaltflachen:

G-Code Control

Load Load Edit

G-Code Recent G-Code
Close Rewind G-Code
G-Code G-Code Browser
Abb. 77 G-Code Steuerungsbedienfeld

1.1 Mit der Schaltflache ,Load G-Code” wird (werden) die gewiinschte(n) .tap-Datei(en)
geladen. Driicken Sie die
,Load G-Code"-Schaltflache und navigieren Sie dann zum Speicherort der .tap-Datei(en).

1.2 Die Schaltflache ,Load from Queue” (Laden aus der Warteschlange) ermdglicht das
Laden von G-Code Dateien aus der Registerkarte ,Queue”.
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1.3 Die Schaltflache ,Edit G-Code” bietet die Mdglichkeit, den aktuell geladenen G-Code
in einem Editor zu bearbeiten. Wenn der G-Code bearbeitet wurde, schlieRen Sie den Editor,
um die Datei automatisch neu zu laden.

VAN

ACHTUNG

DIE BEARBEITUNG DES G-CODES DARF NUR VON PERSONEN DURCHGEFUHRT
WERDEN, DIE MIT DEM G-CODE VERTRAUT SIND. DIE EINGABE EINES FALSCHEN
CODES KANN ZU SACHSCHADEN ODER SCHADEN AM ZU BEARBEITENDEN

MATERIAL FUHREN.
1.4 Die Schaltflache ,Close G-Code” schliel3t den aktuellen G-Code.
1.5 Die Schaltflache ,Rewind G-Code" stellt den G-Code auf seinen Startpunkt zuriick.
3.10.2.1  G-Code Browser

1. Die Schaltflache ,G-Code Browser” 6ffnet den G-Code Browser-Dialog. Hier werden die Teile
in der G-Code Datei angezeigt. Wenn Sie jedes Teil auswahlen, wird der Arbeitstyp fir jedes Profil
innerhalb des Teils angezeigt. Dies kann verwendet werden, um den Schneidevorgang von einem
Teil oder von einem Profil innerhalb eines Teils aus zu starten.

1.25 0 ==

- = = 1
r0X) &7 G-Code Browser
Line  Part Part Name Line  Type
19 Part1 firstpart 108 a
108 Part2 firstpart 123 2
197 2sma
asma

a3 firstpart

Torch Height Control

Bl TorchOn
Abb. 78 G-Code Browser
Um den G-Code Browser zu verwenden, gehen Sie wie folgt vor:

2.1 Wahlen Sie ein Teil aus (Abb. Abb. 78 (1)). Wenn dies nicht das erste Teil in der
Abfolge ist, werden alle vorherigen Teile auf dem Bildschirm des Werkzeugpfades weil}
eingefarbt.

2.2

Wahlen Sie eine Position aus, von der aus Sie innerhalb des Teils beginnen mdchten

(Abb. Abb. 78(2)). Wenn die erste Position ausgewahlt ist, wird das gesamte Teil geschnitten.

2.3 Driicken Sie die Taste ,Start from Here" (Abb. Abb. 78 (3)).
2.4 Driicken Sie die Taste ,Run G-Code™ (Abb. Abb. 78 (4)).
2.5 Der Vorgang beginnt an der ausgewahlten Stelle und setzt sich bis zum Ende der G-

Code-Datei fort.
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3.10.3 Erinnern und zur Position gehen

1. Die Schaltflaiche ,Remember Position” (Position speichern) im Bedienfeld (Coordinates)
(Koordinaten) (Abb. Abb. 79 (1)) speichert die aktuelle Brennerposition. Um die Position
abzurufen, driicken Sie die Taste ,Go to Position” (Abb. Abb. 79 (2)). Der Brenner fahrt in die
gespeicherte Position. Dies ist niitzlich, um Bezugspunkte fiir wiederholtes Arbeiten zu speichern.

Coordinates

Remember

Position Zero X O 3 O O Ref X
Go to /@
Position B 0 Al OO e

g Zero Z 5 1 1 9 RefZ
Zero 2

Park Zero XY I sz)argihr::tees Ref;rﬁnce
Abb. 79 Koordinaten-Bedienfeld

3.10.4 Registerkarte ,Ausfiihren”
3.10.4.1  Brennerhohen-Steuerungsbedienfeld

1. Die THC-Modus-Taste schaltet zwischen automatischer Spannung und voreingestellter
Spannung um:

1.1 Auto (Abb. Abb. 80): Die Brennerspannung wird gemessen und automatisch als
Sollspannung eingestellt.

Torch Height Control

. Torch On
THC Mode:

- Arc Ok
Actual Voltage: 000 I._ THC Hold
Target Voltage: = 0 01 + . THC Up
- Reset - THC Down
Abb. 80 Brennerhohen-Steuerungsbedienfeld - THC Modus - Auto

1.2 Voreinstellung (Abb. Abb. 81): Die Sollspannung wird {iber den Wert in der G-Code
Datei eingestellt. Die Sollspannung kann mit +/- und Reset-Tasten eingestellt werden, um die
Schnitthohe wahrend des Schneidens einzustellen.

Torch Height Control

THC Mode: Preset . ferenen
. Arc Ok
Actual Voltage: 0 00 . THC Hold
Target Voltage: — O DD + . TS
E— . THC Down
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Abb. 81 Brennerhéhen-Steuerungsbedienfeld - THC Modus - Voreinstellung

3.10.4.2  Schnittwiederherstellung
1. Die Schaltflache ,Cut Recovery” (Abb. Abb. 82 (1)) wird verwendet, um von einem bestimmten

Punkt aus neu zu starten. Um die Schaltflache Cut Recovery zu verwenden, gehen Sie wie folgt
vor:

Run Jog Feed Rate

Enable Consumable
Soft Sense Change

.

Cut Cut Recovery
Recovery Start

d Selected Tool: | Duramax FineCut

Torch Height Control

. Torch On

. Arc Ok
Actual Voltage: 0.00 E THC Hold
Target Voltage: = 0 01 + . THC Up
. Reset - THC Down
Abb. 82 Schaltflache zur Schnittwiederherstellung

1.1 Fahren Sie mit Hilfe des Fadenkreuzes zum gewiinschten Startpunkt. Dies muss eine
Position bis maximal 5 mm hinter dem vorherigen Schnitt und bis maximal 5 mm auf beiden
Seiten sein. Wenn mehrere Werkzeugpfadlinien dicht beieinander liegen, muss das
Fadenkreuz naher an der Werkzeugpfadlinie liegen, zu der man weiterfahren méchte.

1.2 Driicken Sie ,Zero Z", um die Hohe des Blechs an der Startposition zu erfassen.

1.3 Bewegen Sie die Z-Achse auf die richtige Schnitthohe flir den aktuellen Auftrag. Diese
befindet sich oben in der G-Code Datei, z. B. #120=1.5 (Cut Height).

1.4  Dricken Sie die Taste ,Cut Recovery” (Abb. Abb. 82 (1)). Der Brenner positioniert sich
automatisch auf den nachstgelegenen Punkt auf dem Werkzeugpfad.

INFORMATION
: WENN DIE SCHNITTWIEDERHERSTELLUNG AUF EINER ,RAPID LINE"

(SCHNELLLINIE) AKTIVIERT WURDE, WIRD DER PROZESS AUTOMATISCH
ABGEBROCHEN UND EINE WARNUNG ANGEZEIGT. BEWEGEN SIE DEN BRENNER
NAHER AN DIE RICHTIGE LINIE UND VERSUCHEN SIE ERNEUT, DEN SCHNITT
WIEDERHERZUSTELLEN.

Urheberrecht © 2019 Swift-Cut Automation Limited
4 Lancaster Park, Newborough Road, Needwood, Burton-on-Trent, DE13 9PD



Swift-Cut

1.1 Die Schaltflache ,Cut Recovery Start” wird aktiviert (die Anzeige blinkt dunkelgelb)
(Abb. Abb. 83 (1)).

Run, Jog Feed Rate

DR Disable Consumable
AR Soft Sense Change
e
THC On Cut Cut Recovery

Recovery Start
S@ Duramax FineCut
Torch Height Control

- Torch On
THC Mode:

. Arc Ok
Actual Voltage: 0.00 i THoHols
Target Voltage: _ O 01 + . THC Up
= Reset - THC Down
Abb. 83 Schnittwiederherstellung aktiviert

1.2 Driicken Sie die Schaltflache "Cut Recovery Start", um den Schnitt neu zu starten. Die
Nachgaszufuhr des Plasmabrenners sollte vor dem Start gestoppt werden.

1.3 Um den Wiederherstellungsprozess des Schnittes abzubrechen, driicken Sie die blaue
Taste ,Reset” im Fenster ,Program Control”.
3.10.4.3 Werkzeug-Informationsbedienfeld

1. Die Registerkarte ,Run” (Ausfiihren) zeigt das von der G-Code-Datei ausgewahlte Werkzeug
(Abb. Abb. 84 (1)).

Run Jog Feed Rate

DYR Enable Consumable
o Soft Sense Change
B il |
Cut Cut Recovery
iU Recovery Start

Selected Tool: | Duramax FineCut

Torch Height Control

- Torch On
THC Mode:

. Arc Ok
Actual Voltage: O 00 I_. THC Hold
Target Voltage: - 0 01 + - THC Up
- Reset . THC Down
Abb. 84 Werkzeug-Informationsbedienfeld
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3.10.5 Registerkarte ,Jog”“

1. Uber die Registerkarte ,Jog“ (Abb. Abb. 85) kann die Jog-Rate als Prozentsatz der maximalen
Geschwindigkeit eingestellt werden.

2. Die Taste ,Jog Mode" schaltet zwischen kontinuierlich und inkremental um.

2.1 Kontinuierlich - die Achse bewegt sich kontinuierlich, bis die Jogging-Taste
losgelassen wird.

2.2 Inkremental - die Achse fahrt um den eingestellten Abstand und stoppt dann.

3. Im Inkremental-Modus werden die inkrementellen +/- Tasten aktiv und kann der
Inkrementwert eingestellt werden.

Run Jog Feed Rate

Y+ 7+
Jog Speed
A R a
210 |E
X e 9 X+
Increment
4 J A N - 5 5
Y- Z
Jog Mode
BV———
Keyboard Jog Continuous
Abb. 85 Registerkarte ,Jog"“

Urheberrecht © 2019 Swift-Cut Automation Limited
4 Lancaster Park, Newborough Road, Needwood, Burton-on-Trent, DE13 9PD



- ”~
Swift-Cut
3.10.6 Registerkarte Vorschub

CAUTION

DER VORSCHUB WIRKT SICH AUF DIE QUALITAT DES SCHNITTES AUS. DIES
DARF NUR VON PERSONEN MIT PROZESSKENNTNIS ANGEPASST WERDEN. EINE
WILLKURLICHE ANDERUNG DES VORSCHUBS KANN VORZEITIGEN
VERSCHLEIRVERBRAUCH VERURSACHEN.

Run Jog Feed Rate

SetFeed Rate Current Feed Rate Overridden Feed Rate

10 [ d [ 12

50% 100% 150%

- | 50 - ] 150 Refresh Jog Follow
Il sheetalignActive Clear
. Feed Rate Override Active Reset
Abb. 86 Registerkarte Vorschub

1. Das Feld ,Set Feed Rate” zeigt den in der G-Code Datei eingestellten Vorschub.
2. Das Feld ,Current Feed Rate” zeigt die aktuelle Vorschubgeschwindigkeit des Brenners an.

3. Das Feld Overridden Feed Rate (Uberschriebene Vorschubrate) zeigt die eingestellte
Vorschubrate plus den Betrag der Uberschreibung an, die angewendet wurde. Wenn die
Vorschubgeschwindigkeit (iberschrieben wird, leuchtet die orangefarbene Anzeige der
Vorschubiiberschreitung aktiv auf der rechten Seite des Bildschirms. Der Status ,Override Active”
(Uberschreiben aktiv) kann iiber die Schaltfldche ,Reset” neben der Anzeige ,Feed Rate Override
Active” oder durch Zuriicksetzen der Vorschubrate auf 100 % zuriickgesetzt werden.

4. Die Vorschub-Uberschreibung kann mit den Bildschirmtasten +/- oder den Prozent-
Einstelltasten (50/100/150) eingestellt werden.
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3.10.7 Registerkarte Blechfunktionen

3.10.7.1  Blechausrichtung

1. Mit der Blechausrichtungsfunktion (Sheet Alignment) kann der Werkzeugpfad mit Material
ausgerichtet werden, das schrag auf das Schneidbett gelegt wurde.

2. Um ein Blech auszurichten, gehen Sie wie folgt vor:

2.1 Wahlen Sie die Registerkarte ,Sheet Functions” (Abb. Abb. 87 (1)).

Toolpath isneel Func(lons: Diagnostics

RefX
2 heetAlignment

o Set Point 1 Goto

Set Point 2 Go to

Reference
Al I=——1

Align Clear

- e /G>

E—

RefY

RefZ

Select Consumable
2 Points 3 Points

— ° curennt | 0

Cut Recovery
Start Feed Rate: 0
Set Point 1 Go to

Pierce Delay: 0.00

Cutting Amps:
Set Point 2 Go to 0

THC On Run Sheet Trim

Il sheetaiignActive Clear
. Feed Rate Override Active Reset
Abb. 87 Blechfunktionen

2.2 Bewegen Sie die Brennerachse (Fadenkreuz) in die linke untere Ecke des Materials.
Verwenden Sie bei Bedarf eine langsame Jog-Geschwindigkeit, um die Ausrichtung zu
erleichtern.

2.3 Driicken Sie die Taste ,Set Point 1 (Abb. Abb. 87 (2)). Ein Nachrichtenfeld bestatigt,
dass der Blechausrichtungspunkt aufgezeichnet wurde.

2.4 Bewegen Sie die Brennerachse (Fadenkreuz) in die rechte untere Ecke des Materials.
Verwenden Sie bei Bedarf eine langsame Jog-Geschwindigkeit, um die Ausrichtung zu
erleichtern.

2.5 Driicken Sie die Taste ,Set Point 2" (Abb. Abb. 87 (3)). Ein Nachrichtenfeld bestatigt,
dass der Blechausrichtungspunkt aufgezeichnet wurde.

2.6 Driicken Sie die Taste ,Align“, um die Blechausrichtung (Abb. Abb. 87 (4))
einzustellen.

2.7 Die Anzeige ,Sheet Align Active” (Blechausrichtung aktiv) (Abb. Abb. 88 (1)) blinkt
orange, um anzuzeigen, dass die Blechausrichtung aktiv ist.

Urheberrecht © 2019 Swift-Cut Automation Limited
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Toolpath Sheet Functions Diagnostics

Ref X

RefY

Q Refresh Jog Follow Q Cycle Time: [ 070:00:27.60 -
] SheetalignActive

. Feed Rate Override Active Reset

Abb. 88 Blechausrichtung aktiv

2.8 Durch Driicken der ,Clear“-Taste (Abb. Abb. 88 (2)) wird die Blechausrichtung
deaktiviert. Die Blechausrichtung bleibt bis zum Loschen aktiv.

3.10.7.2 Blechzuschnitt

1. Mit der Funktion ,Sheet Trim" (Blechzuschnitt) kann ein Blech in zwei Abschnitte geschnitten
oder Ausschussteile entfernt werden. Um diese Funktion zu nutzen, gehen Sie wie folgt vor:

1.1 Wahlen Sie auf der Registerkarte ,Sheet Functions” zwischen dem 2-Punkt- oder 3-
Punkt-Beschnittmodus.

1.2 Bewegen Sie den Brenner zum Zuschnittsstartpunkt. Die Mitte des Brenners muss
genau auf der Kante des Blechs liegen.

1.3 Wahlen Sie ,Set Point 1“ (Abb. Abb. 87 (5)).
1.4 Bringen Sie den Brenner in die zweite Position.
1.5  Waibhlen Sie ,Set Point 2 (Abb. Abb. 87 (6)).

1.6 Wenn der 3-Punkt-Modus ausgewahlt ist, bewegen Sie den Brenner zur dritten
Position und wahlen Sie ,Set Point 3“.

1.7 Beim Einstellen der letzten Position des Zuschneidevorgangs ist darauf zu achten,
dass der Brenner zur vollstandigen Trennung vom Blech frei ist.

1.8 Die eingestellten Positionen konnen durch Auswahl der Schaltflache ,Go to” fiir jeden
Punkt wiederhergestellt werden. Die Position kann dann durch Auswahl der entsprechenden
Schaltflache ,Set Point” verfeinert und tiberschrieben werden.
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1.9 Wahlen Sie ,Go to” fiir Punkt 1 und wahlen Sie dann die Schaltflache ,Zero Z“, um die
Z-Hohe einzustellen.

1.10 Offnen Sie das Dropdown-Menii fiir Verbrauchsmaterialien (Abb. Abb. 87 (7)) und
wabhlen Sie das Verbrauchsmaterial aus, das fiir den Zuschneidevorgang verwendet werden
soll.

1.11  Fillen Sie die Felder mit den Schnittparametern unterhalb des Dropdown-Menis fir
Verbrauchsmaterialien entsprechend den verwendeten Verbrauchsmaterialien, der
Materialart und der zu schneidenden Materialdicke aus. Siehe die Schnitttabellen in der
Dokumentation der Plasmaquellen.

1.12  Die Brennerhohensteuerung kann mit der Taste ,THC On/Off* (Abb. Abb. 87 (8)) ein-
oder ausgeschaltet werden.

1.13 Driicken Sie die Taste ,Run Sheet Trim“ (Abb. Abb. 87 (9), um den
Zuschneidevorgang zu starten.

1.14  Der Prozess kann jederzeit durch Driicken der Taste ,Stop”“ angehalten werden.

WARNUNG

DER TASTER AUF DEM SWIFTY-CNC-BILDSCHIRM IST KEIN NOT-AUS-TASTER. DAS
BETATIGEN DIESES TASTERS WIRD DEN MASCHINENPROZESS KONTROLLIERT
ANHALTEN. DRUCKEN SIE IM NOTFALL DEN NOT-AUS-SCHALTER, DER SICH AM
LAPTOP-STANDER BEFINDET.

Urheberrecht © 2019 Swift-Cut Automation Limited
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3.10.8 Registerkarte Diagnose

Toolpath Sheet Functions ;pngqylgs_llps_:

Input Signals Output Signals

- X Home Sensor - Soft Sense - Soft Sense Deployed

. Y Home Sensor . Arc Ok - Torch On

. Z Home Sensor . E-Stop

. AHome Sensor . Breakaway Head

Pressure Monitor OutputActivation

Monitor Cutting Pressure I Torch On Deploy
Soft Sense

Cutting Pressure: O A 00

Setup

THC Diagnostics Set Torch
Offset
,_ Velocity Anti-Dive

. Voltage Anti-Dive

. Hold (#130)

. Auto Voltage Sampling

Consumable Inspection Guide

Licencing Firmware Update Message History o

Abb. 89 Registerkarte Diagnose

1. Die Diagnose -Registerkarte zeigt den Zustand der Ein- und Ausgangssignale der Maschine
an. Wenn ein Ein- oder Ausgang aktiv ist, leuchtet die Anzeige auf.

2. Der Schnittdruck von Hypertherm Powermax-Plasmaquellen kann wahrend des Schneidens
iberwacht werden, um Fehler zu identifizieren.

2.1 Wahlen Sie ,Monitor cut pressure” (Schnittdruck) Giberwachen. Die Anzeige leuchtet
grin.

2.2 Beim nachsten Schnitt wird der Schnittdruck angezeigt.
2.3 Stellen Sie sicher, dass der Monitor deaktiviert ist, wenn er nicht benétigt wird.

3. Die Brennerleistung und der Soft-Sense-Einsatz konnen manuell aktiviert werden, um die
Funktionalitat zu Gberprifen.

4. Die Verbrauchsmaterial-Priifanleitung zeigt Informationen zur Identifizierung verschlissener
Verbrauchsmaterialien an.

5. Das Fenster THC Diagnose liefert weitere Informationen dariiber, welche THC-Funktion die
THC-Bewegung zum Halten bringt.
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3.11 Tastenkombinationen fiir die Tastatur
3.11.1 Jog
1. Pfeiltasten - Joggen mit der eingestellten Jog-Rate.

2. SHIFT + Pfeiltasten - Joggen mit maximaler Geschwindigkeit (dies Uberschreibt eine
eingestellte Jog-Rate).

3. +/-Tasten - Jog-Geschwindigkeit einstellen.

4. Ctrl (Strg) = Pfeiltasten - Inkrementelles Joggen auf den Inkrementalwert.
5. Ctrl (Strg) + +/- Tasten - Stellt den inkrementellen Wert ein.

3.11.2 Blechfunktionen

1. Ctrl (Strg) + 1 - stellt die Ausrichtung des Blechs ein (sheet alignment 1).
2. Ctrl (Strg) + 2 - stellt die Ausrichtung des Blechs ein (sheet alignment 2).
3. Ctrl (Strg) + Alt + 1 - stellt den Blechrand ein (sheet trim 1).

4. Ctrl (Strg) + Alt + 2 - stellt den Blechrand ein (sheet trim 2).

5. Ctrl (Strg) + Alt + 3 - stellt den Blechrand ein (sheet trim 3).

Urheberrecht © 2019 Swift-Cut Automation Limited
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3.12 Einstellungsmenii

1t

1. Das Einstellungssymbol (£¥) in der oberen rechten Ecke der Bildschirme ,Program Run Basic"
oder ,Program Run Advanced” 6ffnet die Einstellungen fir die Swifty-CNC-Software.

B Settings x
Language
en v
Default Start Page
(®) Basic () Advanced
Default THC Made
® Auto (O Preset

Toolpath Line Width
Axis Path Machine Limits

[ | [ [
Plasma Source

(® Hypertherm Powermax () UniMig Razor Cut

Center Mark Settings
Air On Delay () Air Off Delay (s)

Support Log in

Abb. 90 Einstellungsfenster

1.1 Um die Sprache einzustellen, klicken Sie auf das Dropdown-Meni und wahlen Sie die
gewtlinschte Sprache aus. Eine Aufforderung zum Neustart der Software wird angezeigt.
Beim Neustart wird die ausgewahlte Sprache angezeigt.

1.2 Um die Standard-Startseite zu andern. Wahlen Sie die gewiinschte Option aus. Beim
Neustart wird die ausgewabhlte Seite angezeigt.

1.3 Der Standard-THC-Modus kann durch Auswahlen der gewiinschten Option gedndert
werden. Beim Neustart wird der gewahlte Modus ausgewahlt.

1.4 Um die Linienbreiten auf dem Werkzeugpfad zu erh6hen oder zu verringern, laden Sie
zunachst eine G-code-Datei. Je nach Auflésung des Bildschirms miissen in den Feldern
Achsen-, Pfad- und Maschinenbegrenzungen bis zu 500 Werte eingegeben werden. Erhéhen
oder verringern Sie den Wert in 50er Schritten, gefolgt von der Eingabetaste, bis die
gewtinschte Dicke erreicht ist.

1.5 Um den Typ der verwendeten Plasmaquelle zu @ndern, wahlen Sie die richtige Option
und starten Sie Swifty-CNC neu. Hypertherm Powermax ist standardmaRig eingestellt.

1.6 Siehe Unterabschnitt 3.14 auf Seite 95, fiir die Einstellung der Center Mark Delays
(Mittelmarkierungsverzégerungen).
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3.13 CAM-Taste

1. Mit der Schaltflache ,CAM™" kehren Sie zum Bildschirm der SwiftCAM-Anwendung zurick.

Program Run Program Run
‘

Feige 91

3.14 Einstellung der Mittelmarkierungsverzégerung

1. Die Verzogerungseinstellungen fiir den Center Mark-Betrieb kdnnen angepasst werden, um
die resultierende Markierung zu verbessern. Offnen Sie das Einstellungsfenster, indem Sie auf das
Symbol in der rechten oberen Ecke der Swifty-CNC-Software klicken. Es stehen zwei
Verzogerungseinstellungen zur Verfligung:

1.1 JAir on delay” (Lufteinschaltungsverzdgerung) — fiir den Fall, dass der Betrieb der
Mittelmarkierung angefordert wird, wenn der Nachgasstrom des Brenners noch an ist, z. B.
wenn der Brenner gerade ausgeschaltet wurde, aber die Luft noch strémt.

1.2 JAir off delay” (Luftausschaltverzogerung) — fiir den Fall, dass der Betrieb der
Mittelmarkierung angefordert wird, wenn der Nachgasstrom des Brenners ausgeschaltet ist,
z. B. wenn der Brenner ausgeschaltet ist und keine Luft aus dem Brenner stromt.

2. Richten Sie eine G-Code Datei mit mehreren Mittelmarkierungsausfiihrungen ein und fiihren
Sie die Datei aus.

3. Fiir jede der Bedingungen (Absatz 1.1 und 1.2) analysieren Sie die geschaffene Markierung.
Wenn die Markierung zu tief ist, reduzieren Sie den Verzogerungswert. Wenn die Markierung zu
flach ist, erhohen Sie den Verzégerungswert. Die Werte konnen mit den Tasten + oder - im
Einstellungsfenster (Abb. Abb. 92) erhoht oder verringert werden.

Center Mark Settings
Air On Delay Air Off Delay

0.85 - 2 0.15 +

Abb. 92 Mittelmarkierung-Einstellungen
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4 WARTUNG

Tagliche Kontrollen

Wochentliche Kontrollen

Kompressor / Luftsystem

1. Lassen Sie das Wasser vom
Kompessor ab.

2. Uberpriifen Sie das Luftsystem
auf Undichtigkeiten.

1. Uberpriifen Sie die
Luftsystemfilter und
tauschen Sie sie bei Bedarf
aus.

1. Reinigen Sie angesammelte
Ablagerungen und Staub von den V-
Schienen der X- und Y-Achse.
Verwenden Sie einen
|I6sungsmittelbasierten Entfetter.

V-Schienen Fir schwer entfernbare
Ablagerungen kann ein
Scheuerschwamm verwendet
werden.
1. Uberpriifen Sie die Sicherheit 1. Reinigen Sie alle
der Befestigungselemente an den angesammelten
Flhrungsstangen. Ablagerungen und Staub vom
Soft Sense Soft Sense-Mechanismus mit
einem l6sungsmittelbasierten
Entfetter.
1. Uberpriifen Sie die Sicherheit
der Arbeitsleitung auf der Riickseite
des Tisches und der Plasmaquelle.
Eine lockere Verbindung kann zu
Arbeitsleitung einer Uberhitzung fiihren. Die
korrekte Vorgehensweise fiir die
plasmaseitigen Anschliisse finden
Sie in der Dokumentation zur
Plasmaquelle.
1. Wasserstand priifen, ggf. 1. Pilztabletten sollten alle
nachfillen. 7 Tage hinzugefligt werden.
Bei Verwendung von
Chemikalien zur
Wasseraufbereitung sollte
das Wasser monatlich
Wassertisch gewechselt werden.
2.  Wenn Sie keine
Zusatzstoffe verwenden,
wechseln Sie das Wasser
wochentlich.
Version 1.1
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Arbeitsplatz-Stiitzlamellen

1. Uberpriifen Sie, ob beschadigte
Stutzlamellen vorhanden sind, die
bei Belastung mit Material ausfallen
konnen. Wenden Sie sich an lhren
Swift-Cut-Vertreter fiir
Ersatzlamellen.

1. Entfernung von Dross
und Schlacke, die sich auf
den Arbeitshalterungen
ansammelt. Dies kann zu
einer unebenen Oberflache
des Materials fiihren.

Abreikopf

1. Reinigen Sie die
Montageflache und die
Positionspunkte fiir den
AbreilRkopf.

Plasmabrenner

1. Uberpriifen Sie, ob die
Brennerklemme fest und sicher
sitzt. Setzen Sie den Brenner-
Vorlauf zurlick, wenn sich der
Brenner bewegt hat.

Plasmaquelle

1. Informationen zur Wartung finden Sie in der Dokumentation zur

Plasmaquelle.

5 KUNDENDIENST

5.1 Kontakt

1. Bitte wenden Sie sich an Ihren Handler, um Unterstiitzung zu erhalten.

2.  Weitere Informationen finden Sie unter www.swift-cut.com/contact

5.2  Fernsupport

1.  Wenn Remote-Support erforderlich ist, verwenden Sie bitte die Remote-Support-Anwendung

auf dem mit dem Swifty 1250 (44) gelieferten USB-Stick.

2. Kopieren und fiigen Sie die Datei auf den Desktop ein und doppelklicken darauf.

3. Eswird eine ID und ein Passwort angezeigt, die dem Supporttechniker zur Verfligung gestellt

werden missen, um eine Fernverbindung herstellen zu konnen.
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SEITE ABSICHTLICH LEER GELASSEN
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Translation pictures:
Page 13

Air Purity Requirements: 1000 1874

Air connection to
side of control box

Air must be clean & dry,

farsec;érr(:)m oil & moisture )z o / e s ‘."" o vl

ISO 8573-1 Class 1.2.2 Ve
8
o
v /
1.3m cable from the—J~ n '
confrol box at the =4l
rear of the fable to 7
the plasma unit ~ /
Plasma unit can be ———L 7 g
situated at the side or T -
under the machine on
the shelf provided yd
s 1 -
Laptop stand can be fitted
o either side of the machine
e-sfop
A
—
T
Q
ma ~|m
fred 2 E
e}
=<
=
O
Air connection— . .
——Table power requirement is
single phase 110/6 Amps
REAR VIEW 230V 6 Amps
MCB Recommended gas inlet (Air)
Hypertherm Input Voltage Min € Type KW Output Flow Rate / Pressure
Powermax 45XP (230w, 1-PH, 33A S50A 6.5KW Cutting : 190 L/min @ 6 Bar
400v, 3-PH, 11A 20A 6.5KW Cutting : 190 L/min @ 6 Bar
Powermax 65 380/400V, 3-PH, 15A 30A KW Cutting : 190 L/min @ & Bar

Translation picture above:

Air must be clean & dry, free from oil & moisture as per: = Die Luft muss sauber und trocken sein, frei von
Ol und Feuchtigkeit, gemaR:

1.3m cable from the control box at the rear of the table to the plasma unit = 1,3 m Kabel vom
Steuerungskasten auf der Rickseite des Tisches zur Plasmaeinheit

Plasma unit can be situated at the side or under the machine on the shelf provided = Die Plasmaeinheit
kann seitlich oder unter dem Gerat auf der dafiir vorgesehenen Ablage aufgestellt werden

Laptop stand can be fitted either side of the machine = Der Laptopstéander kann an beiden Seiten der
Maschine angebracht werden

e-stop = Not-Aus

Table power requirement in single phase 100/6 Amps, 230V 6 Amps = Der Tischleistungsbedarf betragt
einphasig 100/6 Ampere, 230V 6 Ampere

Recommended gas inlet (Air) = Empfohlener Gaseinlass (Luft)

Flow Rate / Pressure = Durchflussrate / Druck; Cutting = Schneiden
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-SIDE PANELS
FRONT & REAR PANELS =

SIDE BRACES
=1329mm

FRONT & REAR BRACES

STAND SHOULD BE ASSEMBLED ON A FLAT, LEVEL SURFACE.
LEAVE ALL FIXINGS LOOSE, TIGHTEN & CHECK AT THE FINAL STAGE.

1563
INSIDE

TEM NO.|PART No. DRAWING No.[ISSUE No.| DESCRIFTION ary.| TOP VIEW
1 337155 PLCD 8439 1 MI0FOOT 4
2 [ 339135 | PDD 8730 3 LEG ASSEMBLY )
337145 PDD 8729 STAND TOP BRACE SIDE
337180 PDD %177 STAND TOP BRACE BACK
337160 | _PDD 8725 FOAM STRIP
335165 | PDD 8727 STAND LOWER BRACE LONG
335140 | PDD 8736 STAND LOWER BRACE
8 337170 PDD 8732 2 STAND BRACE
2 337175 PDD 8733 2 STAND SHELF
- - - MG X 20 SKTBUTION
[ - - - M10 WASHER LOCK
2 - - - M10 PLAIN NUT
13 - - - M FLAT WASHER
14 - - - M8 NYLOC

TYPICAL FIXING

TYPICAL INTERNAL VIEW
FOOT ASSEMBLY

FRONT VIEW SIDE VIEW

F NN B (5]

Translation picture above:

Front & Rear Panels = Front- und Rickabdeckungen; Side Panels = Seitenabdeckungen; Side Braces =
Seitenstreben; Front & Rear Braces = Front- und Ruckstreben; Typical Internal View Foot Assembly =
Typische Innenansicht FuRanordnung ; Top View = Ansicht von oben; Typical Fixing = Typische
Befestigung; Front View = Ansicht von vorne; Side View = Seitenansicht;

Notes: = Hinweis:

Stand should be assembled on a flat level surface. Leave all fixings loose, tighten & check at the final
stage. = Dass Gestell muss auf einer ebenen Flache montiert werden. Lassen Sie alle Befestigungen
locker, ziehen Sie sie fest und Uberprifen Sie sie im Endstadium.

Iltem no. = Punkt Nr.; Part no. = Teilenr.; Drawing no = Zeichnungsnr.;. issue no. = Ausgabenr.;
Description = Beschreibung; QTY = Menge

M10 Foot = M10 Ful3; Leg assembly = Beinbefestigung; Stand top braceside = Obere Gestellstrebe
seitlich; Stand Top Brace Back = Obere Gestellstrebe riickseitig; Foam Strip = Schaumstoffstreifen ;
Stand Lower Brace Long = Untere Gestellstrebe Lang; Stand Lower Brace = Untere Gestellstrebe; Stand
Brace = Gestellstrebe; Stand Shelf = Gestellablage; M6 x 20 Skt button = M6 x 20 Sockelkopfschraube;
M10 Plan Nut = M10 Flachmutter; M6 Flat Washer = M6 Unterlegscheibe; M6 NYLOC = M6 Kontermutter
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Page 28:
7 13
.
: O
[} B 9
: g )
18 —__—
< (9
5 FRONT VIEW DETAIL A
SCALE ] : 4
c
3) (17 .
4 9 10 1
ITEM NO.| PART No. |DRAWING No.| ISSUE No. DESCRIPTION QryY. 4

1 335480 PDD 9135 2 ASSEMBLY WELDED POST 1 @ @ L
2 339625 PDD 9133 2 LAPTOP STAND MOUNT BRACKET 2 P
3 339430 PDD 9137 2 LAPTOP STAND 1 * :
4 339635 PDD 9138 3 E STOP BOX 1 =
5 339640 PDD 9139 2 STAND FOAM 1 TOP VIEW
4 339455 PDD 9142 1 ANTI SPLASH GUARD BRACKET 1
7 339450 PDD 7141 2 LAPTOP STAND ANTI SPLASH BACK 1
8 339645 PDD 9140 2 LAPTOP STAND ANTI SPLASH SIDE 1
5 - - TUBE FLUC FOR 25 X 25 TUBE 2
10 E STOP ASSEMBLED 1
1 Mé X 16 LONG SKT BUTTON 4
12 M& X 40 LONG SKT BUTTON 2
13 Mé X 65 LONG SKT BUTTON 2
14 M& NYLOC NUT B TYPICAL FIXING
15 M4 X 10 SKT BUTTON 8 DETAILC
16 - - - M4 NYLOC 8 SCALE1:1
7 B B B E STOP LED 1 SIDE VIEW
18 - - - Mé& FLAT WASHER 12

Translation picture above:

Front View = Frontansicht; Detail = Detail; Scale = Maf3stab ; Top View = Ansicht von oben; Side view =
Seitenansicht; Typical Fixing = Typische Befestigung

Item no. = Punkt Nr.; Part No. = Teilenr.; Issue No. = Ausgabenr; Description = Beschreibung; QTY =
Menge

Assembly Welded Post = Befestigung verschweil3tes Profil; Laptop Stand Mount Bracket =
Befestigungshalterung f. Laptopstander; Laptop Stand = Laptostander; Estop Box = Not-Aus-Kasten;
Stand Foam = Stander-Schaumstoff; Anti Splash Guard Bracket = Anti-Spritzschutzhalterung; Laptop
Stand Anti Splash Back = Anti-Spritzschutz Laptopstander riickseitig; Laptop Stand Anti Splash Side =
Anti-Spritzschutz Laptopstander seitlich; Tube Plug For 25 x25 Tube = Rohrstopfen fiir 25 x 25 Rohre; E
Stop Assembled = Not-Aus montiert; M6 x 16 Long Skt Button = M6 x 16 Lange Sockelkopfschraube; M6
x 40 Long Skt Button = M6 x 40 Lange Sockelkopfschraube; M6 x 65 Long Skt Button = M6 x 65 Lange
Sockelkopfschraube; M6 Nyloc Nut = M 6 Kontermutter; M4 x 10 Skt Button = M4 x 10
Sockelkopfschraube; M4 Nyloc Nut = M4 Kontermutter; E Stop LED = Not-Aus-LED; M6 Flat Washer =
M6 Unterlegscheibe
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TOP VIEW

®
ITEM NO.|PART No.|DRAWING No.|ISSUE No. DESCRIPTION QTY. @ J
1 550010 PDD 8768 1 ANTI GLARE SCREEN BRACKET 1
2 502485 PDD 8281 3 ANTI GLARE SCREEN CLAMP 1
3 - - - M4 NYLOC é
2 N - n m4 X 12 SKT BUTTON 3 SIDE VIEW FRONT VIEW
5 502490 PDD 8236 3 ANTI GLARE SCREEN HOOK 2
6 339600 PDD 8770 1 ANTI GLARE SCREEN 1
7 030060 PDD 8525 8 M4 PENNY WASHER 4

Translation picture above:

Top View = Ansicht von oben; Side View = Seitenansicht; Front View = Frontansicht

Item No. = Punkt Nr.; Part No. = Teilenr.; Drawing no. = Zeichnungsnr.; Descrption = Beschreibung; QTY
= Menge;

Anti Glare Screen Bracket = Blendschutzscheibe-Halterung; Anti Glare Screen Clamp =
Blendschutzscheibe-Blgel; M4 Nyloc = M4 Kontermutter; m4 x 12 Skt Button = M4 x 12
Sockelkopfschraube; Anti Glare Screen Hook = obere Halterung f. Blendschutzscheibe; Anti Glare Screen
= Blendschutzscheibe; M4 Penny Washer = M4 Unterlegscheibe
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Page: 42

Libellula.WIZARD Registration

Congr

Email Confirmation
Wabsite
Telephans

1agres to privacy protection rulss®

Translation picture above:

Request Code = Anfrage-Code; Company = Unternehmen; Firsthame = Vorname; Surname = Nachname;
Email = E-Mail; Email Confirmation = E-Mail wiederholen; Website = Website; Telephone = Telefon; |
agree to privacy protection rules = Ich stimme den Datenschutzbestimmungen zu

Urheberrecht © 2019 Swift-Cut Automation Limited
4 Lancaster Park, Newborough Road, Needwood, Burton-on-Trent, DE13 9PD



