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1 INTRODUCTION

1. Merci d'avoir acheté le Swifty 1250 (44). Pour s'assurer que I'équipement est utilisé a son
plein potentiel et de maniere sire et efficace, veuillez vous assurer que tout le personnel qui
interagit avec le Swifty 1250 (44) a lu ce document et comprend les informations fournies.

2. Respectez les consignes de sécurité (Sous-section 3) et n'utilisez jamais la machine si cela
n'est pas sar.

2 AVANT DE COMMENCER

2.1  Equipement de sécurité

1. Avant d'utiliser le Swifty 1250 (44), I'équipement de sécurité suivant doit étre a la disposition
de tout le personnel se trouvant a proximité de I'équipement :

1.1 Lunettes de sécurité. Des lunettes appropriées doivent étre portées lors de I'utilisation de
tout équipement qui produit un arc électrique. Pour la spécification des lunettes a porter,
se référer a la documentation fournie avec la source de plasma.
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1.2 Chaussures de sécurité. Tout le personnel impliqué dans I'utilisation du Swifty 1250 (44)
doit porter des chaussures de sécurité appropriées pour éviter les blessures aux pieds.

1.3 Gants. La protection des mains doit étre portée par toute personne manipulant de la téle.

1.4 Equipement de levage. Au besoin, un équipement de levage approprié doit étre mis a la
disposition de tout le personnel qui doit manipuler des articles lourds.

2.2 Produits consommables

1. Les produits consommables du chalumeau doivent étre disponibles du type approprié au
matériau a couper.

2. Pour plus d'informations, reportez-vous a votre manuel de la source de plasma ou consultez
votre contact local de support Swift-Cut pour obtenir des conseils.
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3 SECURITE

3.1 Général

1. Il est d'une importance vitale de bien connaitre tous les aspects du fonctionnement de votre
machine de découpe Swifty 1250 (44) avant son utilisation.

2. Assurez-vous d'avoir lu attentivement ce manuel et de bien comprendre tous les aspects de
la machine et les différentes fonctions opérationnelles qu'elle exécute.

3. Toute personne qui utilise, entretient ou nettoie la machine doit avoir acces a ce manuel
d'utilisation et le comprendre parfaitement.

4. S'assurer que le cycle de découpe de la machine est bien compris avant toute utilisation. Le
cycle de découpe doit étre terminé avant que I'opérateur ne retourne dans la zone de découpe de
la machine.

5. En plus de I'équipement de sécurité énuméré a la sous-section 2.1, il est recommandé de
porter une combinaison appropriée pour s'assurer qu'il n'y a aucun vétement qui pourrait étre
coincé dans la machine.

6. Ilyaunbouton d'arrét d'urgence sur le support de I'ordinateur portable. Cette fonction permet
d'arréter rapidement la machine en cas d'urgence.

7. Soyez particulierement conscient des dangers de couper des matériaux en aluminium lors de
I'utilisation d'une table a eau. Les dépdts d'aluminium de découpe créent de I'hydrogene gazeux
dans l'eau et doivent étre éliminés pour s'assurer que le gaz ne s'accumule pas. Dans des
circonstances exceptionnelles, cela peut provoquer une explosion. Contactez Swift-Cut pour plus
d'informations.

8. Toutes les réglementations en vigueur en matiere de santé et de sécurité, ainsi que les regles
de protection de l'environnement doivent étre respectées en tout temps. Cela comprend tout le
contenu de la table a eau, les agents de conservation et les agents nettoyants qui doivent étre
éliminés.

9. Latable a eau doit étre nettoyée chaque semaine si aucun inhibiteur n'est utilisé. Toutefois,
si des inhibiteurs sont utilisés, veuillez consulter les directives du fabricant.

10. Il est recommandé de prévoir une zone d'exclusion de 1500 mm (59 pouces) autour de la
machine pour éviter tout acces non autorisé lors de la découpe.

11. Lorsque d'autres membres du personnel peuvent étre exposés a la lumiére de l'arc (par
exemple dans un atelier treés fréquenté), il est également recommandé de placer des écrans de
soudage autour de la machine pour éviter que des rayons d'arc de découpe ne soient omis dans
la zone.

12. Tous les conduits, conduites d'air et cables doivent étre positionnés autour de la machine
(pas dans la zone de marche) pour éviter tout risque de trébuchement.

13. Lors du chargement de lourdes feuilles de matériau sur le lit de découpe. Le matériel doit étre
placé sur la table et ne pas tomber pour éviter de I'endommager.

14. La Swifty 1250 (44) a une capacité de table maximale de 250 kg (551 Ib) pour le matériel de
découpe
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3.2 Domaines de risque

1. Plusieurs domaines de risque sont associés au Swifty 1250 (44). Ceux-ci sont divisés en deux
catégories :

1.1 Risque pour la sécurité des personnes. Celui-ci est identifié par les triangles de
signalisation décrits aux Points Error! Reference source not found. a Error! Reference source
not found. et sera accompagné d'une description de la nature du danger en rouge.

1.2 Risque pour I'équipement. Celui-ci sera identifié par le triangle d'avertissement décrit au
point Error! Reference source not found. et sera accompagné d'une description de la nature
du danger en texte noir.

3.2.1 Déplacement d'assemblages

'y a des assemblages mobiles sur la machine lorsqu'elle est en
fonctionnement. Ce sont les axes X, Y et Z. lls se déplacent rapidement et
peuvent coincer des parties du corps et des vétements, causant des
blessures.

Tout le personnel doit se tenir a une distance de sécurité de la machine
pendant son fonctionnement. Des panneaux d'avertissement soulignant ce
danger doivent étre placés a proximité de la zone ou se trouve la machine.

Les composants ne doivent étre retirés que lorsque la machine a terminé
son cycle de fonctionnement complet et qu'elle est a l'arrét.

3.2.2 Composants lourds

Certaines taches associées a l'installation et au fonctionnement du Swifty
1250 (44) nécessitent la manipulation d'objets lourds. Des précautions
extrémes doivent étre prises lors de la manipulation de composants lourds
afin d'éviter tout risque de blessure. Au besoin, obtenez de l'aide pour
manipuler des articles lourds.

Les articles lourds peuvent nécessiter un équipement de levage. Dans ce
cas, le mode d'emploi de cet équipement doit étre respecté.

3.2.3 Chaussures de sécurité

Certaines taches associées a l'installation et au fonctionnement du Swifty
1250 (44) nécessitent la manipulation d'objets lourds. Tout le personnel
impliqué dans ces processus doit porter des chaussures de sécurité
appropriées pour éviter les blessures aux pieds.

Version 1.1
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3.2.4 Protection oculaire

o>

La découpe au plasma crée des étincelles importantes en plus des débris
provenant du processus de découpe et des éclaboussures de la table a eau.
Il faut porter des lunettes de protection qui assurent une protection contre
ces dangers.

Les lunettes de protection doivent également étre munies d'une protection
latérale.

Les lunettes doivent également offrir une protection compléte contre les
effets de la lumiére de l'arc électrique. Reportez-vous a la documentation
de la source de plasma pour connaitre le type de protection oculaire
approprié.

3.2.5 Matériaux chauds

>

Le découpage au plasma crée une chaleur importante dans le matériau
travaillé. Les composants coupés peuvent retenir la chaleur une fois le
processus de découpe terminé.

Portez toujours des gants appropriés lorsque vous manipulez des
composants coupés et laissez-les refroidir suffisamment avant de les
manipuler.

3.2.6 Choc électrique

>

3.2.7 Bruit

>

Version 1.1
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L'électricité peut causer des blessures graves ou la mort.

Le Swifty 1250 (44) contient de I'équipement qui fonctionne ou produit de
I'électricité a haute tension. N'essayez jamais d'effectuer une inspection ou
un entretien tant que la machine est connectée a son alimentation
électrique.

Un bruit fort peut causer une perte auditive permanente. Cela peut étre
graduel et ne pas étre évident immédiatement.

Le Swifty 1250 (44) utilise de I'air comprimé dans le processus de découpe,
ce qui produit une quantité importante de bruit. Le port d'une protection
auditive appropriée est obligatoire pour toute personne se trouvant a
proximité de I'appareil en cours de fonctionnement.
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3.2.8 Feu et explosion

>

L'arc plasma et les étincelles produites par le processus de découpe sont
des sources de combustion. Tous les matériaux combustibles doivent étre
stockés a une distance de sécurité de la machine.

Le découpage de l'aluminium a l'aide d'une table a eau peut entrainer la
formation de gaz Hydrogéné. Ne coupez pas l'aluminium a moins que les
gaz ne puissent étre éliminés. Le fait de ne pas éliminer les gaz
emprisonnés peut provoquer une explosion.

3.2.9 Fonctionnement automatique

>

Une fois programmée pour couper des composants, la machine effectuera
plusieurs mouvements automatiques sans avertissement.

Il est impératif que la personne qui utilise la machine connaisse
parfaitement le cycle de fonctionnement de la machine.

Tout le personnel doit rester a une distance de sécurité de la machine
pendant son fonctionnement. Le non-respect de cette consigne peut
entrainer des blessures.

Assurez-vous toujours que la machine a terminé son cycle avant de retirer
les composants.

3.2.10 Avertissements généraux

>

Certains dangers peuvent étre non spécifiques lorsqu'il existe un risque
général associé a une tache particuliere. Dans ce cas, le symbole du point
d'exclamation est affiché avec le texte associé.

3.2.11 Dommages matériels

>

Certaines activités associées au Swifty 1250 (44) peuvent nécessiter d'étre
menées avec précaution pour éviter d'endommager la machine ou son
environnement.

3.2.12 Informations utiles

Version 1.1
Mai 2019

Certaines des informations contenues dans ce manuel ne sont pas
obligatoires, mais se présentent sous la forme d'informations utiles qui
seront utiles au lecteur. Dans ce cas, le texte sera en bleu et sera
accompagné d'un triangle d'information bleu.
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4 COMPOSANTS DE L'EQUIPEMENT

4.1  Eléments Principaux

Fig1 Eléments principaux

1. Les éléments principaux du Swifty 1250 (44) sont les suivants (voir Fig 1) :

1.1 Support pour ordinateur portable (Fig 1 (1)). Un support permettant a I'utilisateur de

placer son ordinateur portable pendant qu'il utilise la machine. Convient pour les ordinateurs
portables jusqu'a 15,6".

1.1.1 Interrupteur d'arrét d'urgence (Fig 1 (2)). Le bouton d'arrét
d'urgence se trouve sur le support de [lordinateur portable.
L'actionnement de larrét d'urgence entraine l'arrét immédiat du
processus de découpe. Les interrupteurs doivent étre réinitialisés en
tournant le bouton rouge dans le sens des aiguilles d'une montre avant
que l'appareil ne puisse a nouveau étre utilisé.

1.1.2  Connexion Ethernet. La connexion a la machine a partir de
l'ordinateur portable se fait via une connexion Ethernet qui se trouve sur
le support de l'ordinateur portable.

1.2 Téte de chalumeau (axe Z) (Fig 1 (3)). Facilite le mouvement du chalumeau sur l'axe

Z. Le chalumeau posséde une téte "breakaway" qui s'arréte et empéche le mouvement dans
tous les axes et éteint le signal vers le chalumeau lorsqu'elle est activée.

Version 1.1
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1.3 Portique (axe X) (Fig 1 (4)). Facilite le déplacement de la téte de chalumeau dans |'axe
X (de gauche a droite)

1.4  Rails latéraux (axe Y) (Fig 1 (5)). Facilitent le déplacement du portique et de la téte de
chalumeau dans l'axe Y (de I'avant vers l'arriére).

1.5  Soft Sense (Fig 1 (6)). Le dispositif utilisé pour sonder la surface du matériau afin de
régler avec précision la hauteur de découpe.

1.6 Latable a eau (Fig 1 (7)). Forme le support de dispersion pour tout déchet de découpe.

1.7 Pieds réglables (Fig 1 (8)). Pieds d'appui pour la table. Il y en a quatre au total qui
doivent étre nivelés pendant la phase d'assemblage.

1.8 Support de céble pour chalumeau plasma (Fig 1 (9)). Utilisé pour suspendre le cable
du chalumeau a plasma afin d'éviter qu'il ne soit coincé ou endommagé par des composants
en mouvement.

Fig 2 Eléments principaux (suite)

1.9 Raccordements de la table (Fig 2(1)). Raccordements de la commande a la machine
Swifty 1250 (44). Ceux-ci sont raccordés pendant la phase de montage.

1.10 Raccordement d'air (Fig 2.(2)). Nécessaire pour le fonctionnement du Soft Sense. Voir
la Section 2, point 2.9.

1.11  Raccordement du céble de travail (Fig 2 (3)). Retour du courant a la source de plasma.

Version 1.1
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1.12  Raccordement électrique (Fig 2 (4)). Raccordement secteur pour la machine. Voir la
Section 2, point 2.9

4.2 Logiciel

1. Le Swifty 1250 (44) est livré avec des logiciels spécialement congus pour la machine :
SwiftCAM et Swifty-CNC.

2. Spécifications PC minimales

e  Windows 10

e CPU: Intel® Core™ i5 ou similaire

e Disque dur : 5 Go d'espace libre

e 4 GodeRAM

e Carte vidéo avec 256 Mo de mémoire RAM

e Connexion Internet pour |'octroi de licences
4.2.1 Conception Assistée par Ordinateur
1. Le logiciel de Conception Assistée par Ordinateur (CAO) est le type d'application de
conception qui est utilisé pour créer la forme a découper. La forme créée représentera l'objet a
découper, plutot que la trajectoire que prendra le chalumeau. De nombreuses applications CAO
gratuites sont disponibles pour la création de fichiers de dessin appropriés. Les dessins doivent
étre enregistrés sous forme de fichiers .DXF ou .DWG.
4.2.2 Fabrication Assistée par Ordinateur
1. L'application SwiftCAM est le logiciel de Fabrication Assistée par Ordinateur (FAO) qui est
utilisé pour convertir chaque dessin en G-Code. G-Code est le code machine qui sera utilisé pour
indiquer au chalumeau de suivre un chemin logique lors de la découpe. SwiftCAM importera des
fichiers .DXF / .DWG et certains fichiers image. Les fichiers importés sont ensuite imbriqués de

facon a ce que le matériau a découper soit utilisé de la maniére la plus efficace possible.

2. Lorsqu'une imbrication a été créée, elle est sortie dans un format de fichier .TAP que
I'application Swifty-CNC peut comprendre et traiter.

4.2.3 Commande Numérique par Ordinateur
1. Swifty-CNC est le logiciel de Computer Numerical Control (CNC) qui contréle les mouvements

de la machine et quand allumer ou éteindre le chalumeau. Le fichier .TAP, qui contient les données
de la "trajectoire de découpe’, est chargé et passe par cette application.

Version 1.1
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5 DONNEES MATERIELLES

1. Fig 3 et Fig 4 montrent les données matérielles du Swifty 1250 (44).

5.1 Mesures métriques

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
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Fig 3 Données physiques matérielles
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5.2  Mesures impériales

" . | 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

Fig 4 Données matérielles impériales
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1 EXIGENCES D'INSTALLATION

A\

AVERTISSEMENT

LE PERSONNEL RESPONSABLE DE L'INSTALLATION DOIT PORTER UN EQUIPEMENT
DE PROTECTION INDIVIDUELLE APPROPRIE (EPI). AU MINIMUM, CELA DOIT
INCLURE DES CHAUSSURES DE SECURITE ET UNE PROTECTION OCULAIRE.

1.1 Services

1. Le Swifty 1250 (44) doit disposer des services suivants :

1.1

1.2

Une alimentation monophasée 110/230V, 6A.

Une alimentation électrique pour le systeme plasma. Ceci doit répondre aux criteres

spécifiés par le fabricant de linstallation plasma (voir la documentation de l'installation
plasma).

1.3

Une alimentation en air comprimé propre, sec et régulé. Ceci est essentiel pour le

fonctionnement du systéme plasma. Il est particulierement important d'avoir une pression
stable et un débit suffisant. Le systéme doit répondre aux critéres suivants :

A\
VAN

Version 1.1
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1.3.1  Régulé a une pression de 7,5 bar (109 psi) (avec un écart
maximal de +/- 0,5 bar (7 psi)). Le systéme d'air doit étre capable d'un
débit de 280 litres par minute (9,9 pieds cubes par minute).

1.3.2  Le systeme d'alimentation en air doit comporter des pieges a
huile et a eau.

1.3.3 Conformité a la norme ISO 8573-1:2010 Classe 1.2.2.

1.3.4 |l doit y avoir deux sorties du systeme d'alimentation en air
réglementé :

1.3.4.1  Un pour le Swifty 1250 (44) (a connecter au boitier de commande
a l'arriere de la table).

1.3.4.2 Un pour la source de plasma (se référer au fabricant du systeme
plasma pour le type de connexion requis).

ATTENTION

N'UTILISER QU'UN SYSTEME DE FILTRATION/REGULATION QUI REPOND AUX
CRITERES ENUMERES CI-DESSUS. LES SYSTEMES DE QUALITE INFERIEURE
PEUVENT NE PAS REPONDRE AUX SPECIFICATIONS ENUMEREES ET, PAR
CONSEQUENT, REDUIRE LA DUREE DE VIE OPERATIONNELLE DE CERTAINS
COMPOSANTS. EN CAS DE DOUTE, CONTACTEZ VOTRE AGENT DE SUPPORT
LOCAL SWIFT-CUT.

INFORMATION

S'IL NE FAIT PAS PARTIE DE VOTRE COMMANDE ORIGINALE, UN SYSTEME DE
FILTRATION D'AIR EN TROIS ETAPES QUI REPOND AUX CRITERES ENUMERES CI-
DESSUS PEUT ETRE FOURNI PAR SWIFT-CUT. VEUILLEZ CONTACTER
SALES@SWIFT-CUT.CO.UK
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2. En plus des exigences de la Sous-section 1.1, Paragraphe 1, les éléments suivants seront
nécessaires :

2.1 Acceés a une source d'eau pour remplir la table a eau.

2.2 Acces a un systeme de drainage appropri€ ou a une zone de stockage des eaux usées
lors de la vidange du systéme.

1.2  Positionnement de la table
1. Le Swifty 1250 (44) doit étre installé dans I'environnement suivant :
1.1 Il doit y avoir un sol plat et dur.
1.2 1.2 1l doit y avoir une zone libre autour de la table Swifty 1250 (44) lorsqu'elle est

installée. Il faut en tenir compte lors de I'examen de I'environnement d'installation. Se reporter
a la Section 1, Sous-section Error! Reference source not found..

2 ASSEMBLAGE

1. Le Swifty 1250 (44) ne nécessite qu'un assemblage minimal. Les éléments suivants seront
requis lors de I'étape d'assemblage.

1.1 Assemblage de la table et du support d'ordinateur portable
1.2 Assemblage et raccordement du boitier de commande.
1.3 Raccordement de la source de plasma

2. La machine Swifty 1250 (44) est réglée en usine pour assurer |'alignement et I'équerrage
corrects des axes et ne nécessite aucun autre réglage.

2.1  Liste d'outils
1. Les outils suivants seront nécessaires pendant le processus d'assemblage :
1.1 Clés Allen
1.1.1 3mm, 4mm, 5mm
1.2 Clés de serrage
1.2.1 7mm, 8mm, 10mm, T4mm, 19mm
1.3 Coupe-fils
1.4 Niveau a bulle

1.5 Métre ruban
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2.2  Déballage et vérification

1. Le Swifty 1250 (44) tel que livré contiendra les éléments suivants :

Fig 5 Contenu de la caisse

1.1 Machine Swifty 1250 (44) (Fig 5 (1))
1.2 Boitier de Commande (Fig 5 (2))
1.3 Accessoires (Fig 5 (3))

1. Crochet Support de Cable

2. Kit de fixation

3. Clé USB contenant :
a. Installateurs de logiciels SwiftCAM et Swifty-CNC
b. Manuels
c. Informations sur les licences SwiftCAM et Swifty-CNC
d. Application de support a distance

Gants et lunettes de sécurité

Kit Anti-éblouissement Chalumeau

Cable d'alimentation IEC (USA, EUR, UK)

4 Pieds réglables

1.4  Boitier de Support (Fig 5 (4))

No o s

1. Kit support pour ordinateur portable (Page 28 )
2. Kit support de machine (Page 22)
3. Support de couvercle de cable
4. Poteau de support de cable
Version 1.1
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2.3  Assemblage du support
1. LaFig 6 ala page 22 montre les composants du support et I'assemblage pour le support.

2. Il est recommandé de ne pas serrer complétement les fixations jusqu'a ce que tous les
composants soient assemblés.

3. Avant le serrage final, s'assurer que la table est carrée en mesurant diagonalement d'angle
en angle.

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.

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

1563
INSIDE

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

Fig 6 Composants et assemblage du support de table
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2.3.1 Mise a niveau du support

1. Unefois le support assemblé et les fixations bien serrées, placez-le a son emplacement final.
Utilisez les pieds réglables pour mettre le support a niveau une fois en place.

2.3.2 Montage du boitier de commande

1. Fixez le boitier de commande a l'arriére du support aux trois emplacements indiqués (Fig 7
(1), (2) et Fig 8 (1)).

1.1 Il est conseillé de fixer d'abord le boitier avec le support central, puis de fixer les
fixations de chaque cé6té.

Fig 8 Emplacements de montage du boitier de commande (suite)
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2.3.3 Fixation du cable

1. Une fois le boitier de commande monté, placez I'arrét d'urgence / le cable de commande au
coin avant gauche ou avant droit de la table, selon le c6té sur lequel vous souhaitez monter le
support de l'ordinateur portable et fixez-le a I'aide des serre-cables fournis (Fig 9 (1), (2) & (3))

1.1 Le boitier d'arrét d'urgence fixé au cable sera fixé ultérieurement.

Fig 9 Fixation du cable

2.4  Levage du Swifty1250

AVERTISSEMENT

N'UTILISER QUE DES ENGINS DE LEVAGE CAPABLES DE SUPPORTER LE POIDS DU
SWIFTY 1250 (44). LE POIDS SEC APPROXIMATIF EST DE 300 KG (660 LB).

AVERTISSEMENT
NE SOULEVEZ PAS LA MACHINE LORSQU'IL Y A DE L'EAU DANS LE BAC A EAU.

SUIVRE LES DIRECTIVES DU FABRICANT DE L'EQUIPEMENT DE LEVAGE POUR UNE
PROCEDURE DE LEVAGE CORRECTE.

AVERTISSEMENT

NE SOULEVEZ PAS LA MACHINE PAR LE PORTIQUE CAR CELA POURRAIT CAUSER
DES DOMMAGES IMPORTANTS.

2 AVERTISSEMENT

Version 1.1
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1. Pour soulever le Swifty 1250 (44) de la caisse, utilisez les ceillets de levage jaunes situés dans
chaque coin de la machine. Avant le levage, vérifiez que les ceillets de levage ne se sont pas
détachés pendant le transport.

—

L

\,

X Q\&

Fig 10 Levage a l'aide des ceillets de levage

2. Lors du levage, assurez-vous que la machine est a niveau lorsqu'elle est soulevée hors de la
caisse.

——

| o ?T
: o oL LLLLLI
)

Fig 11 Levage avec le niveau de la machine
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3. Placez la machine sur le support et enlevez les ceillets de levage jaunes.

Fig 12 La machine Swifty 1250 (44) placée sur le support
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2.5 Montage du support pour ordinateur portable

1. Le support pour ordinateur portable peut étre monté sur le Swifty 1250 (44) a gauche ou a
droite selon I'emplacement de la machine et les besoins de I'utilisateur.

2. LaFig 15 a la page 28 montre le montage du support de I'ordinateur portable pour le co6té
gauche.

3. Une fois le support de l'ordinateur portable monté sur la machine, fixez le boitier d'arrét
d'urgence sur la face inférieure. S'assurer que le cable Ethernet est acheminé a travers la découpe

pour éviter qu'il ne soit coincé (Fig 13 (1)).

-

Fig 14 Support d'ordinateur portable monté
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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
18 - - Mé FLAT WASHER 12

FRONT VIEW

TOP VIEW

SIDE VIEW

TYPICAL FIXING

DETAILC
SCALET:1

DETAIL A
SCALE T : 4

DETAILB
SCALET:2

Fig 15 Composants et assemblage du support d'ordinateur portable
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2.6 Raccordement du Boitier de Commande

1. A l'arriere de la machine, les raccords du boitier de commande doivent étre raccordés a la
face inférieure de la machine.

1.1 Raccorder le fil de terre au goujon en laiton (Fig 16 (1)).

Fig 16 Raccordement a la terre

1.2 Raccordez le tuyau d'air rouge au raccord supérieur (Fig 17 (1)) et le tuyau d'air noir
au raccord inférieur (Fig 17 (2)).

Fig 17 Raccordements des tuyaux d'air
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1.3 Raccordez le plus petit connecteur au raccord supérieur (Fig 18 (1)) et le plus grand
connecteur au raccord inférieur (Fig 18 (1)).

Fig 18 Connexions du moteur et des capteurs

2. Fixez le couvercle du fil avec les vis fournies dans le kit de fixation (Fig 19 (1) et (2)).

Fig 19 Fixation du couvercle du fil

Version 1.1
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2.7  Montage du support de cable

1. Alarriére de la table, placez le support de céble et fixez-le a I'aide des vis fournies dans le kit
de fixation (Fig 20 (1) & (2)).

Fig 20 Support de cable

2. Insérez le crochet de guidage du chalumeau dans la partie supérieure du support de cable
(Fig 21 (1)).

Fig 21 Crochet de guidage du chalumeau
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2.8  Remplissage du bac a eau

ATTENTION
NE REMPLISSEZ PAS LE BAC A EAU AU-DELA DU DESSUS DES LAMELLES.

1. Avant de remplir le bac a eau, assurez-vous que le bouchon de vidange a l'arriére de la table
est fermé (Fig 22 (1)).

Fig 22 Bouchon de vidange du bac a eau

2. Remplissez le bac a eau jusqu'a 10 mm (3/8 po) sous le dessus des lamelles de support (Fig
23 (1)).

Fig 23 Niveau de remplissage du bac a eau

2.8.1 Traitementde l'eau

1. Le Swifty 1250 (44) nécessite un changement d'eau tous les 7 jours ou un traitement
chimique. Cela aidera a prévenir la croissance de bactéries qui peuvent constituer un danger
potentiel pour la santé.

2. Uninhibiteur de rouille doit étre ajouté a I'eau pour prévenir la rouille des lamelles de support
et les chutes dans le bac a eau.

Version 1.1
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3. Pour la prévention de la croissance fongique et de la rouille, consultez les reglements
environnementaux locaux pour connaitre les inhibiteurs a utiliser. Vérifiez toujours la compatibilité
des produits chimiques ajoutés a I'eau.

2.9 Ecran anti-éblouissement

1. Les composants et I'assemblage de I'écran anti-éblouissement se trouvent a la Fig 24 a la
page 34.

2. Apres le montage du chalumeau, l'assemblage est fixé au corps du chalumeau. Le bas du
protecteur doit étre juste au-dessus du bas du chalumeau pour permettre le dégagement au
matériau a couper.

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

Fig 24 Composants et assemblage de I'écran anti-€blouissement
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2.10 Raccordements d'Air et d'Electricité
2.10.1 Raccordement d'air et réglage du régulateur

1. Retirez le capuchon anti poussiére (Fig 25 (1)) du régulateur de pression du boitier de
commande.

Fig 25 Régulateur de pression Soft Sense

1.1 Installez un raccord approprié pour permettre le raccordement a une alimentation en
air comprimé. Le filetage est femelle 1/4BSP.

2. Le régulateur pour le Soft Sense doit étre réglé sur 4 bars (60 psi). La pression peut étre
visualisée sur le manometre. Pour régler le régulateur, procédez comme suit :

2.1 Tirez le bouton de réglage vers le haut (Fig 25 (2)).

2.2 Tournez le bouton dans le sens des aiguilles d'une montre pour augmenter la pression
ou dans le sens inverse pour la diminuer.

2.3 Pousser le bouton vers le bas pour le verrouiller en position.
2.10.2 Raccordement électrique

1. Raccordez le cable IEC fourni a la prise (Fig 26 (1)) située sur le c6té du boitier de commande.

Version 1.1
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Fig 26 Raccordement de l'alimentation du boitier de commande

2. Branchez le cable IEC sur le secteur. L'alimentation doit étre 110/230V 1ph 6A.
2.11 Raccordement de la source de plasma

2.11.1 Connexion CNC

1. Le cable plasma du boitier de commande est équipé de deux connecteurs pour la connexion
aux sources d'alimentation plasma:

1.1 Connexion série pour les sources plasma Hypertherm Powermax uniquement (Fig 27

(1)

1.2 Connecteur CPC 14 broches qui convient a la plupart des systéemes plasma
mécanisés (Fig 27 (2)). Pour plus d'informations, contactez Swift-Cut Automation.

Fig 27 Raccordement de la source de plasma

2. Si vous utilisez un Hypertherm Powermax équipé d'un port série, connectez le connecteur
série au port série situé a l'arriere de la source de plasma.

3. Connectez le connecteur CPC 14 broches a l'arriere de la source de plasma en repérant
d'abord les points d'alignement, puis en vissant la bague extérieure sur le port.

Version 1.1
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2.11.2 Air et Electricité

1. Veuillez vous référer a la documentation de la source de plasma pour les raccordements d'air
et d'électricité.

INFORMATION ) )
if LA QUALITE DE L'AIR A UN IMPACT SIGNIFICATIF SUR LA QUALITE DE DECOUPE

ET LA DUREE DE VIE DES CONSOMMABLES. S'ASSURER QUE L'ALIMENTATION
EN AIR DU PLASMA REPOND AUX EXIGENCES DE LA SOURCE DE PLASMA (VOIR
LA SECTION 1.1 SERVICES POUR DE PLUS AMPLES RENSEIGNEMENTS)

Version 1.1
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2.11.3 Cable de travail

1. Fixez le cable de travail plasma au support en laiton a l'arriere de la table. Il peut étre boulonné
ou serré a l'aide du serre-cable de travail généralement fourni avec la source de plasma.

2. Connectez l'autre extrémité a la source de plasma. Reportez-vous a la documentation de la
source de plasma pour la procédure de connexion correcte.

INFORMATION
EVITEZ D'ENROULER LE CABLE DE TRAVAIL CAR CELA PEUT AFFECTER LA
PERFORMANCE DU CONTROLE DE LA HAUTEUR DU CHALUMEAU.

Fig 28 Cable de travail plasma fixé a la table
2.11.4 Montage du chalumeau

1. Passez le cable du chalumeau sur le crochet au-dessus du support de céable.

Fig 29 Cable du chalumeau sur crochet
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2. Desserrez la bride du support de chalumeau (Fig 30 (1)) et insérez le chalumeau dans le
support.

Fig 30 Chalumeau a plasma monté sur la téte
3. Serrez la bride du chalumeau. La hauteur de découpe sera réglée plus tard.

4. Assurez-vous qu'il y a suffisamment de jeu dans le cable du chalumeau pour permettre a la
téte de se déplacer librement dans tous les coins du plateau de découpe.

4.1 Le cable du chalumeau peut étre fixé au crochet a l'aide d'un serre-cable pour
I'empécher de bouger.
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3 INSTALLATION DU LOGICIEL

INFORMATION
UNE CONNEXION INTERNET EST NECESSAIRE POUR L'OBTENTION D'UNE LICENCE
ET L'ACTIVATION DU LOGICIEL.

1. Lesfichiers d'installation du logiciel et les documents d'information sur la licence se trouvent
sur la clé USB fournie avec le Swifty 1250 (44).

2. Insérez la clé USB dans le PC sur lequel le logiciel doit étre installé et ouvrez le dossier.
3.1 SwiftCAM

3.1.1 Installation

INFORMATION
VEUILLEZ AVOIR A PORTEE DE MAIN LE DOCUMENT DINFORMATION SUR LA
LICENCE DE SWIFTCAM QUI SE TROUVE SUR LA CLE USB FOURNIE AVEC LE SWIFTY
1250 (44).

1. Double-cliquez sur le fichier d'installation de SwiftCAM (Fig 31), les fichiers d'installation

commenceront a étre extraits.
SETUP

Fig 31 Icone du fichier d'installation de SwiftCAM.

2. Procédez a linstallation de Libellula.WIZARD jusqu'a ce qu'elle soit terminée. Cliquez sur
"Terminer".

ﬂ Libellula.WIZARD - InstallShield Wizard X
InstaliShield Wizard Completed
¥ Libellula

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

|

{

1

|

{

s 2 |

3. L'installation de Libellula.LM démarre alors automatiquement. Procédez a linstallation
jusqu'a ce qu'elle soit terminée. Cliquez sur "Terminer".
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ﬂ Libellula.LM - InstallShield Wizard X
InstallShield Wizard Completed
/Y Libellula

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

|

1

{

- i

3.1.2 Activation de licence

1. Ouvrez le logiciel SwiftCAM en double-cliquant gauche sur l'icone sur le bureau.

[
SwiftCAM

Fig 32 Icéne de bureau SwiftCAM

2. Le message suivant apparaitra indiquant que le logiciel n'est pas sous licence. Cliquez sur
Ok pour ouvrir le gestionnaire de licences.

License Configuration X

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

3. Parcourez les deux premieres pages du gestionnaire de licences et sélectionnez "SW License
Activation" et cliquez sur Suivant.

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

Version 1.1
Mai 2019 Section 2 — Assemblage et Réglage Page 45



Swift-Cut

4. Entrez le numéro de Licence (XXXXX) et le code d'Activation (XXXX-XXXX-XXXX-XXXX) du
document de licence SwiftCAM sur la clé USB fournie avec le Swifty 1250 (44) et sélectionnez
"Suivant”. Une confirmation s'affichera, vérifiez que les informations saisies sont correctes et
sélectionnez "Ok" pour continuer.

5. Apreés l'activation de la licence, sélectionnez "Suivant”. La licence du logiciel commence a étre
téléchargée. Apres avoir terminé, sélectionnez "Suivant", puis "Terminer".

3.1.3 Configuration
1. Double-cliquez avec le bouton gauche de la souris sur l'icbne SwiftCAM sur le bureau, le
message suivant s'affiche indiquant qu'aucune source de plasma n'a été sélectionnée. Appuyez

sur "Ok" pour ouvrir le Configurateur.

Machine Configuration X

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

2. Sur la page Sélection de la Machine, sélectionnez la source de plasma a utiliser, puis
sélectionnez "Suivant".

SwiftCAM Configurator Wizard

Machine Selection SWiﬂ'cuf

SMART CUTTING SOLUTIONS

Swifty1250 with HP
XP45 Swifty1250 with HP 65

<Back ||{ Next> | Cancel

Le logiciel se configure lui-méme pour la source de plasma choisie. Sélectionnez "Terminer" une
fois terminé.

3. Ouvrez a nouveau le logiciel SwiftCAM a l'aide de l'icone du bureau. L'écran d'activation
s'affiche.

4. Sélectionnez "Obtenir le code d'activation” (Fig 33 (1)).
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Welcome to the Registration Service. A l.lb@"lli a
Thanks for choosing Libellula. WIZARD!

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 Intemet connection, use another device and open the link https://erp.libellula.eu/registration/Libellula. WIZARD or use the

above QR CODE.

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

Request code

OFEA-C756-8056-C8F6-22018]j

Activation code

Fig 33 Ecran d'activation SwiftCAM

5. Un site Web d'enregistrement sera présenté. Veuillez remplir les informations requises en
vous assurant que l'adresse e-mail est correcte. Cliquez sur "Envoyer la demande de code
d'activation”.

Libellula.WIZARD Registration

Congratulations!

jofon 1o activate Libelluia WIZARD.

the Activation Code, which enables your Libeluia WIZARD copy, you must il in the form below i each feld

After inserting your data, you receive the 16 Code by emai

Enter the 16 chars Actvation Code into the appropriatelspecdic fied of the application form in Libefuia WIZARD and you can start using your software copy.

Requeat Code OFEA-C756-8056-C876-22018
Company
Firstname
Surname
Email
Email Confirmation
Websits
Telephone

1agres to privacy protection rules®

Send the Activation Code request

6. Un e-mail sera envoyé a l'adresse e-mail fournie avec le code d'activation. Cela peut prendre
plusieurs minutes pour arriver. Une fois regu, copiez et collez le code d'activation dans le champ
Code d'activation du logiciel SwiftCAM et cliquez sur "Ok".

7. Si"Annuler" est sélectionné sur I'écran Activation, le logiciel peut étre utilisé pendant 15 jours
sans nécessiter d'activation.
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3.2 Swifty-CNC

LICENCE SWIFTY-CNC QUI SE TROUVE SUR LA CLE USB FOURNIE AVEC LE SWIFTY

INFORMATION
é VEUILLEZ AVOIR A PORTEE DE MAIN LE DOCUMENT D'INFORMATION SUR LA
1250 (44).

3.2.1 Installation

1. Surla clé USB fournie, double-cliquez sur le fichier d'installation Swifty-CNC (Fig 34). Cliquez
sur "Oui" pour accéder a toutes les boites de dialogue de Contréle de Compte d'Utilisateur.

Fig 34 Icone du fichier d'installation Swifty-CNC
2. Passez ala premiére page de l'installateur.

3. Sélectionnez les unités de mesure a utiliser, puis sélectionnez "Suivant".

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

Sélectionnez "Installer". Le logiciel commencera a s'installer. Une fois l'installation terminée,
sélectionnez "Terminer".

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 Activation de licence

1. Ouvrez Swifty CNC

2. Accédez a la page Exécution de Programme Avancé (Fig 35 (1)). Sélectionnez "Diagnostics”
(Fig 35 (2)) puis sélectionnez "Activation de Licence". (Fig 35 (3)).

Swift-Cut - ="

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

Cox
DI Toolpath Sheet Functions i
— 000 =
XHome Sensor Sonisense SanSense 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 Reference
Pressure Monitor Output Actvation

Monitor Cuting Pressure

Deploy
gt Son Sense
Cuting Pressure 0 00
Run

Program Control I

Setup
Jog FoedRale
THC Diagnostics Set Torch
I E— 3 Offset
Enath Consumasl | lianies i
Dy SoftSense ch:
W Votae A One
= E— Consumable inspection Guide
| e
Cut Cut Recovery
Edit THC On ‘ Recorsry tart [ o Votege Sampling
G-Code
Selected Tool: Duramax FineCut
G-Coge
Browser Torcn Helgnt Control
W oo
THC Moge: Auto
W o Licencing Firmware Update Hessage History e
Actual Vottage 0.00 W e
Twgenvomze: [0 0 3 W e
> Sheetalign Adve Clear
— W Tcoon m
[l FeedRate Overide Actie Reset

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

Fig 35 Bouton d’activation de licence

3. Sélectionnez "Copier ID dans le Presse-papiers" (Fig 36 (1)) puis naviguez sur le site
www.machsupport.com (Fig 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

Copyright 2001-2015
MNewfanged Solutions, LLC.
DIVION OF NIWSARLED SOLLTIONS All rights reserved.

oK

Fig 36 Boite de dialogue Informations sur la licence
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4. Ouvrez le panier dans le coin supérieur droit.

B a Newfangled Solutions ¢ X | == N

&« () i @ Ne gled So US] httpsy//www.machsupport.com

wfangled
P Yy
“Origination of Innovation” ®/

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. Entrez le code coupon (XXXXXXXX) du document de licence Swifty-CNC, qui se trouve sur la
clé USB, dans la case et sélectionnez "APPLIQUER CODE". Le logiciel sera ajouté au panier
gratuitement. Sélectionnez "FINALISER LA COMMANDE".

thctve [ PID withouta PHDE o

*Please review our terms and conditions for more details.

Coupon code applied successfully.

x ;] Iach4 Hobby $200.00 Quantity 1 $200.00
ter coupon or registration code APPLY GODE

6 Cart Totals

Subtotal $200.00

Coupon:

*0eh2qic -$200.00 [Remove]

$0.00

PROGEED TO CHECKOUT

L SOFTWARE @ INFORMATION HELP & LEARNING B MY ACCOUNT

6. Dans la boite d'information PCID (Fig 37 (1)), cliquez avec le bouton droit de la souris et
sélectionnez "Coller". Le code PCID copié a l'étape 3 est entré. Remplissez le reste des
informations de facturation requises. Remarque : Aucun logiciel ne vous sera facturé. Assurez-
vous que |'adresse e-mail saisie est correcte et que vous avez acces a la boite de réception car
c'est la que le fichier de licence sera envoyé.
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https://www.machsupport.com/checkout

Billing details Additional informatien

First name * Order notes (optional)

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

Last name *

PCID license information

Company name (optional) 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 )

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

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 *

Fig 37 Détails et PCID

7. Aprés avoir rempli tous les détails requis et vérifié l'accord des termes et conditions,
sélectionnez le bouton "PASSER LA COMMANDE" (Fig 38 (1)). Un e-mail contenant un lien de
téléchargement pour le fichier de licence sera envoyé a I'adresse e-mail fournie.

Create account password *

Password

‘Your order

Product Total

Machd-Hobby =1 $200.00
$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

Product Manuals My Account

E 50.00

Simulator - Mach4 Hobby Plugin c i Videos & Tutorials Cart
c Support Forums

h3 Addons
Mill Wizard About Us

Fig 38 Passer la commande

8. Dans I'e-mail, cliquez sur le lien de téléchargement pour télécharger le fichier de licence. Une
fois le téléchargement terminé, accédez au fichier téléchargé et copiez et collez le dans
C:\SwiftyCNC\Licences.
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INFORMATION
VERIFIEZ LE DOSSIER DES E-MAILS INDESIRABLES S| L'E-MAIL CONTENANT LE
LIEN DE TELECHARGEMENT DE LA LICENCE N'EST PAS REGU.

9. Ouvrez Swifty-CNC et naviguez jusqu'a la page de licence (Sous-Section Error! Reference
source not found. Paragraphe 2). Sélectionnez "Télécharger le fichier de licence".

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
Mewfanged Selutions, LLC,
BTN OF NEWEAGIER SOUTIONS All rights reserved.

oK

10. Dans la fenétre de dialogue, naviguez jusqu'a I'emplacement ou le fichier de licence vient
d'étre enregistré (C:\SwiftyCNC\Licences). Sélectionnez le fichier de licence et sélectionnez
"Ouvrir".

11. Une boite de dialogue vous demandera de redémarrer le logiciel. Au redémarrage, le logiciel
aura une licence.
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3.2.3 Configuration du réseau

1. Pour se connecter au Swifty 1250 (44), les paramétres IP du port Ethernet doivent étre
configurés.

INFORMATION
UNE FOIS L'ADRESSE IP CONFIGUREE POUR LE SWIFTY 1250 (44), LE PORT
ETHERNET NE FONCTIONNERA PLUS POUR LA CONNEXION A INTERNET.

3.2.3.1 Configuration IP de Windows 10

1. Cliquez avec le bouton droit de la souris sur l'icone du menu Démarrer et sélectionnez
"Connexions Réseau" (Fig 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

H O Type here to search a
Fig 39 Connexions Réseau
4 . n N+ . 1 n
2. Sélectionnez "Modifier les Options de I'Adaptateur

Settings - o X
@ Home Status

Find a Network status
Network & Internet

2—7i—
B Status Sw{ﬁ(:‘
sclocal

Z  WiFi

G You're connected to the Internet
If you have a limited data plan, you can make this network a
%=l Ethemet 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.

o

Clatatae ,% Sharing options
For the networks that you connect to, decide what you want to share.
Proxy

/\ Network troubleshooter

Fig 40 Modifier les options de I'adaptateur
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3. Dans la fenétre Connexions Réseau, faites un clic droit sur I'adaptateur réseau "Ethernet" et
sélectionnez "Propriétés".

& Network Connections -

o x

4+ & < All Control Panel ltems > Network Connections v @ Search Network Connections @

Organise ¥ Disablethis network device  Diagnose this connection  Rename this connection = m @
- Bluetooth Netwark - Ethernet - WiFi
-._g‘" Connection .-N{ Network cable unplugged L‘}' sc.local
® Not connected ¥ @7 Intel(R) Ethernet Connectio... ol 1ptei(R) Duzl Band Wireless...
o) Disable
Status
Diagnose

) Bridge Connectiens.

Create Shortcut
& Delete
& Rename

) Properties

Jitems 1 item selected

Fig 41 Connexions réseau

4. Sélectionnez "Internet Protocol Version 4 (TCP/IPv4)" (Fig 42 (1)) puis sélectionnez
"Propriétés" (Fig 42 (2)).

i

& Ethernet Properties X
Networking  Sharing

Connect using:

@ Intel(R) Ethemet Connection (4) 1215-LM

This connection uses the following tems:

B Client for Microsoft Netwarks

IE File and Printer Sharing for Microsoft Netw %
T3005 Packet Scheduler
'R Intemet Protocol Version 4 (TCP/IPv4)
[ s Microsoft Network Adapter Muttiplexor Protocol
2 Microsoft LLDP Protocol Driver

4 Intemet Protocol Version 6 (TCP/IPvE) ]

< >
Install.. Uninstall Properties

Description

Transmission Control Protocal/l rotocol. The default

wide area network protocal that communication
across diverse interconnected n

QK Cancel

Fig 42 Propriétés de I'adaptateur réseau
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5.

Sélectionnez "Utiliser I'adresse IP suivante" (Fig 43 (1)). Saisissez ce qui suit :

5.1 Adresse IP:192.168.0.10

52 Masque de sous-réseau : 255.255.255.0

6.

Version 1.1
Mai 2019

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 AN an IP address automatically

® s '

IF address: 192,168 . 0 . 10
Subnet mask:
Default gateway: l:l

Obtain DMNS server address automatically

(®) Use the following DNS server addresses:

Preferred DMS server: I:I

Alternative DNS server:

[Jvalidate settings upon exit Advanced...

Conca

Fig 43 Parametres IP

Appuyez sur "Ok" et fermez toutes les boites de dialogue ouvertes.
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3.2.4 Sélection de la Source de Plasma

7. Sivous utilisez une source de plasma autre qu'une Hypertherm Powermax, le type de plasma
doit étre changé dans SwiftyCNC.

8. Accédez au menu Paramétres en sélectionnant l'icéne Paramétres £¥ dans le coin supérieur
droit.

9. Dans la fenétre Paramétres, sélectionnez la source de plasma correcte (Fig 44 (1)).
SwiftyCNC devra étre redémarré.

B ' Settings X
Language
en v
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 = : =

Support Log in

| Login

Fig 44 Fenétre des parametres

10. L'installation et la configuration du logiciel sont maintenant terminées.
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1 DEMARRAGE

1. Avant d'utiliser le Swifty 1250 (44), veuillez vous assurer que les consignes de sécurité
suivantes sont lues et comprises par toutes les personnes concernées par son utilisation.

> B >

Version 1.1
Mai 2019

AVERTISSEMENT

PIECES MOBILES. IL Y A DES PIECES MOBILES SUR LE SWIFTY 1250 (44) LORSQUE
L'APPAREIL EST EN SERVICE. IL S'AGIT NOTAMMENT DES AXES X, Y ET Z. CES
ARTICLES PEUVENT SE DEPLACER RAPIDEMENT ET POURRAIENT PIEGER DES
PARTIES DU CORPS OU DES VETEMENTS ET CAUSER DES BLESSURES.

S'ASSURER QU'AUCUN PERSONNEL NE SE TROUVE A PROXIMITE IMMEDIATE DE
L'EQUIPEMENT PENDANT SON FONCTIONNEMENT.

CE N'EST QU'A LA FIN DU CYCLE DE FONCTIONNEMENT DE LA MACHINE QUE LE
DEMONTAGE DES COMPOSANTS PEUT ETRE EFFECTUE EN TOUTE SECURITE.

AVERTISSEMENT

CHAUSSURES DE SECURITE. TOUT LE PERSONNEL IMPLIQUE DANS
L'INSTALLATION ET L'UTILISATION DU SWIFTY 1250 (44) DOIT PORTER DES
CHAUSSURES DE SECURITE APPROPRIEES POUR EVITER LES BLESSURES AUX
PIEDS.

AVERTISSEMENT

ARC FLASH. LE SWIFTY 1250 (44) PRODUIT UN ARC ELECTRIQUE EN
FONCTIONNEMENT. CELA ENDOMMAGERA LES YEUX DE FACON PERMANENTE SI
ON LES REGARDE SANS PROTECTION. TOUJOURS PORTER L'EQUIPEMENT DE
PROTECTION INDIVIDUELLE (EPI) RECOMMANDE DANS LA DOCUMENTATION DE
LA SOURCE DE PLASMA, AVANT DE COMMENCER LE PROCESSUS.

AVERTISSEMENT

PROTECTION AUDITIVE. LE SWIFTY 1250 (44) UTILISE DE L'AIR COMPRIME DANS
LE CADRE DU PROCESSUS DE DECOUPE, CE QUI PRODUIT UNE QUANTITE
IMPORTANTE DE BRUIT. LE PORT D'UNE PROTECTION AUDITIVE APPROPRIEE EST

OBLIGATOIRE POUR TOUTE PERSONNE SE TROUVANT A PROXIMITE DE
L'APPAREIL PENDANT SON FONCTIONNEMENT.

AVERTISSEMENT

PIECES MOBILES. PENDANT LE FONCTIONNEMENT, LA MACHINE EFFECTUERA DES
MOUVEMENTS AUTOMATIQUES SANS AVERTISSEMENT. TOUT LE PERSONNEL
DOIT RESTER A UNE DISTANCE DE SECURITE DE LA MACHINE PENDANT SON
FONCTIONNEMENT. LE NON-RESPECT DE CETTE CONSIGNE PEUT ENTRAINER DES
BLESSURES.

AVERTISSEMENT
RISQUE D'INCENDIE. L'ARC PLASMA ET LES ETINCELLES PRODUITES PAR LE
PROCESSUS DE DECOUPE SONT DES SOURCES DE COMBUSTION. TOUS LES
MATERIAUX COMBUSTIBLES DOIVENT ETRE STOCKES A UNE DISTANCE DE
SECURITE DE LA MACHINE.

AVERTISSEMENT

SURFACES CHAUDES. LA DECOUPE AU PLASMA CREE UNE CHALEUR IMPORTANTE
DANS LE MATERIAU A TRAVAILLER. LES COMPOSANTS COUPES PEUVENT
RETENIR LA CHALEUR UNE FOIS LE PROCESSUS DE DECOUPE TERMINE.
TOUJOURS PORTER DES GANTS APPROPRIES LORS DE LA MANIPULATION DES
COMPOSANTS COUPES ET LAISSER LES COMPOSANTS REFROIDIR
SUFFISAMMENT AVANT DE LES MANIPULER.
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AVERTISSEMENT
A OBJETS ENCOMBRANTS. IL FAUT FAIRE PREUVE D'UNE EXTREME PRUDENCE LORS

DE LA MANIPULATION DE COMPOSANTS LOURDS AFIN D'ELIMINER TOUT RISQUE
DE BLESSURE. AU BESOIN, OBTENIR DE L'AIDE POUR MANIPULER DES ARTICLES
LOURDS.
LES ARTICLES LOURDS PEUVENT NECESSITER DE L'EQUIPEMENT DE LEVAGE.
DANS CE CAS, LE MODE D'EMPLOI DE CES APPAREILS DOIT ETRE RESPECTE.

2. Allumez l'alimentation externe du Swifty 1250 (44).

3. Mettez le Swifty 1250 (44) sous tension au niveau du boitier de commande a l'aide de
l'interrupteur On/Off (Fig 45 (1)).

3.1 La LED sur le boitier de commande (Fig 45 (2)) et sur le support de l'ordinateur
portable s'allume pour indiquer que la machine est sous tension.

Fig 45 Boitier de commande

4. Allumez le compresseur d‘air.

5. Allumez la source de plasma:

5.1 Vérifiez s'il y a des codes d'erreur ou des indicateurs d'avertissement sur le panneau

de commande de la source de plasma (reportez-vous a la documentation de la source de
plasma).

5.2 S'ily a des codes ou des indicateurs, reportez-vous a la documentation de dépannage
appropriée pour la source de plasma.
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2 SWIFTCAM
1. Pour utiliser I'application SwiftCAM, procédez comme suit :

2.1 Créer une Nouvelle Tache

1. Depuis le bureau, démarrez I'application SwiftCAM (double-cliquez sur l'icone SwiftCAM).
Une fois I'application chargée, elle affichera la page Bibliotheque des taches (Fig 46).

T T S RS o

Gustendate  (odatwOate  Mach

o

I

Fig 46 Application SwiftCAM (Bibliothéque des taches)

2. Sélectionnez I'onglet "Nouvelle tache". Ceci ouvre I'écran de configuration d'une nouvelle
tache (Fig 47).

Classfication [Jobt |
JobNamo |Firstiob |

Sheetdimensionsx | 1250 mm  Sheetdimensionsy | 1250 mm
Material M5 - Thickness 3
Trim x- 10} mamy Trimy- 10} mm
Timx+ 10 mm Timy + 10 mm

Part spacing T om

OK Cancel

Fig 47 Configuration d'une nouvelle tache
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Ajoutez les critéres suivants :
3.1 Ajouter une classification : crée un dossier pour la tache.

3.2 Nom de la tache : choisissez un nom qui identifiera la tache.

3.3 Dimensions de la plaque : les dimensions spécifiques (longueur (x) et largeur (y)) de la
plaque a travailler.

3.4 Type de matériau : Aluminium, acier doux ou acier inoxydable.

3.5 Epaisseur : L'épaisseur de la plaque a découper.

3.6 Valeurs de rognage : Une bordure autour du bord de la plaque qui ne sera pas utilisée.
3.7 Espacement des pieces : Distance entre les pieces lorsqu'elles sont imbriquées.

3. Appuyez sur le bouton "OK".
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2.2  Importer un Dessin

1. Dans l'onglet Fichier de I'écran Nouvelle Tache, naviguez jusqu'a I'emplacement du fichier
dxf/dwg qui doit étre utilisé pour la tache (la Fig 48 en montre un exemple).

Settings o

Job Library

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

Show all files

Reset filters Delete Modify 0-0

Swifty1250_PowerMax65
Job1\Firstiob - 1000x1000
Next MS-3

Fig 48 Sélection du fichier a importer

2. Sivous utilisez une clé USB pour charger des dessins, sélectionnez les trois points a la fin du
chemin de fichier pour révéler les fichiers sur la clé USB (Fig 48 (1)).

3. Sélectionnez le fichier a importer et appuyez sur le bouton "Ajouter” (Fig 48 (2)).

4. Si le fichier de dessin contient plusieurs calques, ils peuvent étre sélectionnés ou
désélectionnés pour l'importation (Fig 49).

@Al

Fig 49 Menu des types de taches
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5. Aprés avoir sélectionné les calques souhaités, appuyez sur le bouton Suivant (en bas a
droite).

6. Les types de taches peuvent maintenant étre appliqués a des profils individuels contenus
dans le dessin.

7. Lestypes de taches sont les suivants (voir Fig 50) :
7.1 Découpe (Bleu) : Découpe les zones marquées. (par défaut)

7.2 Pergage central (Rouge) : Permet de faire une petite marque pour la position de
percage.

7.3 Ignorer (Gris) : Ignore les sections des données du dessin.

+ Import

Next Cancel

Fig 50 Sélection du type de tache

8. Pour changer le type de tache, sélectionnez le type de tache sur le c6té gauche, puis
sélectionnez le profil. La couleur de la ligne du profil changera pour correspondre a celle du type
de tache. Un apergu 3D de la piéce est affiché sur le c6té droit pour montrer a quoi ressemblera
la piece en fonction des types de taches sélectionnés.

9. Dans l'écran suivant, remplissez tous les champs (Fig 51). Certains champs seront
automatiquement remplis. Ceci est linformation que la piéce sera sauvegardée dans la
bibliothéque de piéces.
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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

Save Cancel

Fig 51 Ecran de données des piéces
10. Appuyez sur le bouton Enregistrer.

11. Ajoutez la quantité a l'aide des boutons +/- (Fig 52), puis appuyez sur le bouton OK.

Quantity B 3 ®

OK Cancel

Fig 52 Ajout de quantité
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12. Le dessin sera maintenant ajouté a la Bibliothéque des Taches (tache en cours) et a la
Bibliothéque des Piéces (qui pourra étre rappelée ultérieurement). La Fig 53 montre l'onglet Piéces
de I'écran Nouvelle Tache montrant les volets Bibliothéque des Piéces et Bibliothéque des Taches.

AL

e [ o NS g
e | @rn oo ob Loxary

Part Lbeary

M
" 3
e
ke et 3
-3

o

s,
st

i

(DR B

Fig 53 Bibliothéque des Taches et Bibliotheque des Pieces

2.3  Bibliotheque de Formes Paramétriques

1. Pour configurer et ajouter une forme a partir de la bibliotheque de formes paramétriques,
procédez comme suit.

2. Dans l'onglet Paramétriques de I'écran Nouvelle Tache, sélectionnez la forme souhaitée et
appuyez sur le bouton Ajouter.

3. L'écran des parameétres s'affiche (Fig 54).

Preview Parameters

2s Bl 100 H ©
2|a Bl 7s
f [P E5] ale Bl 3
A V i \§‘Dé 2|0z Bl 30
el s NP 3|F El so
R i) lDL il Bl 375 |®
== = 2|o Bl 10
e B 15 =

ale = [T~ I
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Fig 54 Ecran paramétrique

4. Pour régler les parametres (si nécessaire), utilisez les touches -/+ pour modifier les valeurs.
Ceci ajustera la forme.

4.1 Appuyez sur le bouton "OK".

5. L'écran Type de Tache s'ouvre et vous permet d'apporter des modifications (voir les
Paragraphes Error! Reference source not found. a 10 de la présente sous-section).

6. Lorsque toutes les pieces requises se trouvent dans la bibliothéque des taches, appuyez sur
le bouton "Suivant” pour passer a I'écran d'Imbrication.

2.4  Ecran d'Imbrication

1. L'écran d'Imbrication (Fig 55) affiche le contour de la table de découpe (jaune), la taille du
matériau définie dans les parametres de la Tache (vert) et la valeur de rognage (violet).

2. Lavignette partielle (dans la colonne "Bibliotheque des Taches") contient deux chiffres :
2.1 La quantité a couper (dans la Fig 55 cela est indiqué comme 3).

2.2 La quantité actuellement imbriquée (dans la Fig 55 elle est indiquée par 0).

2 — JL= ][ x

fmaKE? | 0

FEEEEEEE G

IIﬂ\
X
H
'v‘
2
bl

Job Library

| \, \
1150.8672; 1260.819 Firstlob b95-4sed-838e-5¢9 Ms-3 Swifty1250_PowerMax65 1000X1000 | Cutting Number: 1 «< N> »n Place Delete 1-3

5 Swifty1250_PowerMax65
l SNIﬂ'j I Job1\Firstiob - 1000x1000
A Libellola Sl

H O Type here to search i

Fig 55 Ecran d'imbrication (version Standard)

3. aversion Avancée de SwiftCAM imbriquera automatiquement les piéces de la bibliothéque
de Taches sur la plaque. Si les pieces ne tiennent pas sur une plaque, une deuxieme plaque sera
automatiquement créée. Les chiffres dans le coin inférieur droit indiquent les informations de la
plaque (Fig 55 (2)). Les fleches permettent de passer d'une plaque a l'autre si plusieurs plaques
ont été créées.

4. Pourlaversion Standard du logiciel, pour ajouter la piece a I'apercu de l'imbrication, procédez

comme suit :
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4.1 Sélectionnez la piéce dans la colonne Bibliothéque de Taches.

4.2 4.2 Appuyez sur le bouton Placer (Fig 55 (1)). La forme sera ajoutée en bas a gauche
de l'apercu de l'imbrication.

4.3 Répétez les Paragraphes Error! Reference source not found. et 4.1 de cette sous-
section, jusqu'a ce que toutes les parties aient été ajoutées a l'apergu.

5. Ladisposition des pieces peut étre modifiée a l'aide des boutons du menu du haut.

5.1 Commandes de rotation des composants et du miroir dans le sens vertical et
horizontal (Fig 55 (3))

5.2  Composants du tableau (Fig 55 (4))

5.3 Ajouter des boucles aux coins des composants pour améliorer la définition des coins
(Fig 55 (5)).

6. Appuyez sur le bouton "Suivant” pour passer a I'écran Technologie.

2.5  Ecran Technologie

1. L'écran Technologie affiche la position de départ du chalumeau sous forme de symbole de
référence dans le coin inférieur gauche. Il indique également la trajectoire du chalumeau, les
entrées et les sorties qui sont générées automatiquement.

1.1 L'entrée est la trajectoire que suit le chalumeau au début d'une découpe.

1.2 La sortie est la trajectoire que suit le chalumeau a la fin d'une découpe.

a2 = L& ][ x

o

Job Library

7

3
% 3

Classifier:
Code:  FirstPart
Material:  MS -3

MS-3

S\Niﬂ'j mﬂimmmoo
[:*vuuun e

Fig 56 Ecran Technologie
2. Les entrées peuvent étre modifiées a l'aide du bouton "Modifier I'entrée" (Fig 56 (1)). La

position, le type et la taille peuvent étre personnalisés.
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3. Cliquez sur le bouton "Suivant" pour créer le fichier G-Code.
2.6 Apercu du Fichier G-Code

1. A cette étape, le fichier G-code pour exécuter la machine a été créé et enregistré a
I'emplacement par défaut "C:\CNC FILES" dans une structure de dossiers se référant au nom de
la tache spécifié auparavant. L'écran G-Code (Fig 57) affiche un apergu du fichier G-code.

2. Les consommables du chalumeau a plasma nécessaires a la découpe de la tache sont
également affichés. Ceux-ci doivent étre montés sur le chalumeau a plasma avant la découpe.

2 — L& L x
Firstiob_1.tap = —
(Filename: Firstlob_1) = i f ) M 1 3‘ = | 4
Libellula vers: v W) 1) = | Simuation
Y /
(PPR SwiftCut version 5.1.111.318) . > g/
(Date: 16/01/2019) 220955 220854 220930 220842 220994 [
#100=2.3 (Plerce Height) Deflector  Retaining cap Nazzie o i please Use Fine Cut G-CODE locat

#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 (Alr Pressure)
#180=1 (Cut Mode)
#190=3 (Material Thickness) Neme  CACMCFILES\Joba\fiest
G21 (Units: Metric)

G90 G54 GBD G40 G49
T2M06

G43 H2

GOO X99.708 Y25.81

(Part: firstpart)

#130=0 (THC Off)

M12 (reference soft sense)
G0 Z#100 X99.708 Y25.81
M03

604 P£110

GO0 Z#120

GO1 X99.5 Y22.817 F1600

GO03 X93.341 Y27.261 10.5 17.183 F1650
GO3 X99.5 Y22.817 16.659 J2.739 F1634
GO3 X100.5 Y22.817 10.5 17.183

GO01 X100.395 Y24.313

MOS

GO0 720

GO0 X89.5 Y56.106

#130=1 (THC On) s
M12 (reference soft sense) = ——
GO0 Z#100 X89.5 Y56.106 o Clearance 7

M03
[Switty] bt 1250025
Y Libellvla b [l i

Fig 57 Ecran de prévisualisation du G-Code

3. Lerapport de tache (Fig 58) s'affiche automatiquement pour l'impression, si nécessaire.

. Machine
S ” j General Work Information oy 250, Powartasisid
Work Job1\Firstlob
16/01/2019 11:37:26 Page: 1/2 Rev. 3.1.0
Data sheet Plate
Shests 1 ‘Work File name Job1 Firstiod
Sheet code Description
Material us ‘Sheet (Kg) 36797 Common cutting time 00:0000
Thickness (mm) 3 Parts weight (Kg) 0787 atyPart
oim XY mm x mm) 1250x12%0 serap (k) 3508 Cuttng Numer 1
Dim Trim (mm) 376x120 Scrap % 97997 Time Cutting (hmm:3s) 00:01:35
. Rxe10 Rxc10
femonrs Dim Rol RYs:10 RY-110
Consumables
o
=¥
margop Mo Bemots S plesse usarine Ot
D Part code Description Size (nmx  Perimeter Area  Parts weight QtyPart Time Cutti
mm) (mm) (Kg) (hh:mm:ss)
1| ensma e s s 02t s | worsmss

Version 1.1
Mai 2019 Section 3 — Fonctionnement Page 71



Swift-Cut

Fig 58 Rapport de tache
2.7  Simulation de Découpe
3.1 Une simulation de la découpe peut étre prévisualisée en cliquant sur le bouton

"Suivant" sur I'écran Apercu G-code (Fig 59). Utilisez les commandes dans le coin inférieur
droit pour simuler la découpe.

i e oo T o/

R QQ
L|‘To‘ Lﬁ‘jmo]
Speed= 99%
¥ oo 1| 4| <] D> > 00| DA °
Swif'q"l = : o i
Fig 59 Ecran de simulation de découpe
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3 SWIFTY-CNC

3.1  Exécution du Programme de Base - Informations du Systeme

1. Ouvrez l'application Swifty-CNC (double-cliquez sur licéne du bureau Swifty-CNC).
L'application s'ouvre avec I'Exécution du Programme de Base.

2. La section suivante explique certaines des informations clés du systeme.
3.1.1 Champs d'information

1. Lesinformations systéme sont affichées dans différents champs d'information a I'écran (Fig
60). Les informations fournies sont les suivantes :

1.1 Temps de cycle (Fig 60 (1)) - Indique le temps de découpe actuel.
1.2 Fichier courant (Fig 60 (2)) - Affiche le fichier actuel.
1.3 Ligne (Fig 60 (3)) - Indique quelle ligne du G-Code est en cours d'exécution.

1.4 Erreur Powermax (Fig 60 (4)) - Affiche les codes d'erreur éventuels de la source de
plasma (Sources de plasma hyperthermique seulement).

1.5 Message (Fig 60 (5)) - Messages d'information générale.

Program Run
Advanced

X-Axis | -104.61 I

YAds | 1137.66 1

Zais = [ 000

Run G-Code

e e !
=t = ,
W et
Macring Enabie A =
@ C‘:;:ﬁ;ﬁh Ratrssh JogFollow fan Zoom ZEn \ 00:00:00.00
Powermax Fau: 0-00-0: No Ei F‘ Message: .Hummg Complete for All Salected Axis. Sync on Home Complete .
Fig 60 Informations sur le systéeme
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3.1.2 Volet d'information sur le chalumeau

1. Levolet Informations sur le chalumeau (Fig 61) affiche ce qui suit :
1.1 Chalumeau allumé - Le chalumeau est en marche.
1.2 Arc Ok - L'arc a été établi entre le chalumeau et la piéce a travailler.

1.3 THC Hold - Indique que les corrections THC sont en pause. Pour plus d'informations
lorsque cette option est active, voir I'onglet Diagnostics de I'écran Avancé.

1.4 THC Haut - Indique quand I'axe Z se corrige vers le haut.

1.5 THC Bas - Indique quand I'axe Z se corrige vers le bas.

Torch Information

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

Fig 61 Informations sur le chalumeau
3.1.3 Onglet Trajectoire d'outils

1. L'onglet Trajectoire d'outil (Fig 62 (1)) permet a l'opérateur de visualiser la trajectoire d'outil
et les commandes associées.

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

Fig 62 Ecran Trajectoire d'outils

2. L'onglet trajectoire d'outil affiche les lignes suivantes, avec les fonctions correspondantes :
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2.1 Ligne jaune : Limites de la table de la machine.
2.2 Lignes vertes et arcs : trajectoire d'outil.
2.3 Rouge : Mouvements rapides du chalumeau.

2.4 Lignes de I'axe rouge : Position de I'axe (les lignes se rejoignent a la position du
chalumeau).

2.5 Ligne blanche : Mouvement passé du chalumeau.
3. Si la trajectoire d'outil est peu visible a I'écran, reportez-vous a la sous-section Error!
Reference source not found. paragraphe Error! Reference source not found. a la page Error!
Bookmark not defined. pour augmenter la largeur de ligne.

4. Pour réinitialiser la vue de la trajectoire d'outil, double-cliquez sur le bouton gauche de la
souris.

5. Le bouton "Rafraichir" recharge I'affichage de la trajectoire d'outil.

6. Le bouton "Suivi de la Pointe" aligne la position et les mouvements du chalumeau avec le
centre de la trajectoire d'outil.

7. Sélectionnez le bouton "Pan”, puis cliquez avec le bouton gauche de la souris sur la trajectoire
pour la déplacer dans la fenétre.

8. Sélectionnez le bouton "Zoom", puis cliquez avec le bouton gauche de la souris et faites-le
glisser sur la trajectoire pour I'agrandir ou la réduire.

3.1.4 Volet de Commande du Programme

1. Levolet de Commande du Programme comporte trois boutons de couleur avec les fonctions
suivantes :

1.1 Le bouton vert Run G-Code est utilisé pour démarrer le processus sélectionné
(découpe ou essai).

1.2 Le bouton bleu Reset peut étre utilisé pour réinitialiser des processus actifs tels que
la Récupération de Découpe.

1.3 Le bouton rouge Stop arréte tout processus actif de maniere contrélée.

AVERTISSEMENT

LE BOUTON D'ARRET SUR LE VOLET DE COMMANDE DU PROGRAMME N'EST PAS
UN BOUTON D'ARRET D'URGENCE. EN CAS DE SITUATION NECESSITANT UN
ARRET D'URGENCE, UTILISER LES BOUTONS D'ARRET D'URGENCE SUR LE
SUPPORT DE L'ORDINATEUR PORTABLE.

Program Control

Fig 63 Volet de Commande du Programme
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3.2 Référence des Axes

1. Appuyez sur le bouton "Activer la Machine" (Fig 64 (1)). Si la machine n'est pas activée,
vérifiez les points suivants :

1.1 La machine est sous tension.
1.2 Le cable Ethernet est connecté au PC.
1.3 Le bouton d'arrét d'urgence n'est pas actif.

1.4 Les réglages réseau du PC sont corrects (voir section 0, page 48)

Geienme: 00:00:00.00

. = \‘t:(.«gu. .
Fig 64 Ecran d'Exécution de Base Programme Swifty-CNC

2. Appuyez sur le bouton "Référencer Tout" (Fig 64 (3)). La machine se trouve alors dans le coin
arriere gauche. Ceci doit étre fait avant de terminer toute autre opération chaque fois que le
logiciel Swifty-CNC est ouvert ou que la machine est redémarrée.

3. Lechalumeau se déplacera en position d'origine.

4. Lesindicateurs de référence des axes X, Y et Z (Fig 65 (1), (2) et (3)) s'allument en vert lorsque
l'opération de référence est terminée.
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Brogram Run
Advanced

1137.66
0.00

-104.61

wiﬂ VC u.'. Cuenee: Une ¥

MART CUTTING SOLUTIONS 0
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sagFosaw 200m creTine [00:00:00.00
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Fig 65 Axe X, Y et Z allumés

5. Pendant que les axes sont a l'arriere de la table, placez le matériau a couper sur la table de

découpe.

3.3  Réglage du Décalage du Chalumeau

1. Pour la premiére utilisation, le décalage du chalumeau doit étre réglé. Si, aprés avoir réglé le
décalage, le chalumeau se déplace a l'intérieur de son support, le processus de "réglage du
décalage du chalumeau"” doit étre répété. Pour régler le décalage du chalumeau, procédez comme

suit :

1.1 En utilisant les commandes de déplacement a I'écran ou les fleches directionnelles
du clavier, déplacez le chalumeau sur le matériau et sélectionnez le bouton "Régler le
Décalage du Chalumeau" (Fig 65 (4)). Ceci définit le décalage entre le soft sense et la fin du
chalumeau.

1.2 Lorsque le bouton Régler le Décalage du Chalumeau est sélectionné, le chalumeau
s'éleve a sa position de référence.

1.3 Suivez les instructions a I'écran pour soulever le chalumeau dans son support et
installer la protection requise.

1.4 Appuyez sur le bouton "OK" sur I'écran de dialogue. La machine se déplacera alors
vers un emplacement prédéfini et effectuera une détection de hauteur. Une fenétre
contextuelle apparaitra alors a I'écran demandant d'abaisser le chalumeau dans son support
sur le matériau.

1.5 Desserrez la pince du chalumeau et abaissez le chalumeau sur la plague métallique.
Serrez le collier de serrage.

1.6 Appuyez sur le bouton "OK" sur I'écran de dialogue. Le réglage du décalage du
chalumeau est terminé.
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2. Sinécessaire, changez le consommable du chalumeau selon le rapport de travail SwiftCAM
(Fig 58) comme suit.

2.1 Appuyez sur le bouton "Changement Consommables” (Fig 65 (5)).
2.2 La téte du chalumeau se déplace vers 'avant de la machine.

2.3 Isolez I'alimentation de la source de plasma (se reporter a la documentation de la
source de plasma).

2.4 Changez les consommables conformément a la documentation de la source de
plasma.

2.5 Mettre la source de plasma sous tension.

2.6 Si un défaut 0-11 se produit sur la source de plasma Hypertherm Powermax, appuyez
sur le bouton "Reset" a c6té de l'indicateur de défaut Powermax.

3.4 Mettre a zéro les axes X et Y

1. A l'aide de la commande de déplacement a I'écran, déplacez le chalumeau dans le coin
inférieur gauche du matériau.

2. Une fois en position, appuyez sur le bouton Zéro XY (Fig 66 (1)). Ceci place les lectures de
position X et Y a 0. Le fichier g-code commencera a découper a partir de cette position.

X-Axis
Y-Axis
Z-Axis

Machine Disable ‘
- oxeee [ 00:00:00,00

Powermax Faur: 0-00-0: No Error [7 R mssa“v.T':SéheSé:us‘:e:nr‘dmed .
Fig 66 Bouton Zéro XY
3. Appuyez sur le bouton Charger G-Code (Fig 66 (2)).

4. Naviguez jusqu'a lI'emplacement du fichier job.tap et ouvrez le fichier. L'emplacement par
défaut des fichiers.tap créés par SwiftCAM est : C:\Fichiers CNC

5. Le fichier se charge et s'affiche sur I'affichage de la trajectoire d'outil (Fig 67 (1)).
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5.1 Si la trajectoire est peu visible sur I'écran, se reporter a la sous-section Error!
Reference source not found. paragraphe Error! Reference source not found. a la page Error!
Bookmark not defined. pour augmenter la largeur de ligne.

Swift-Cut - -

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

LR e
o e [
b o Joakohon Pan o creetime.| 00:00:00.00
Powermax Fautt. 0-00-0: No Eror r Message: .{\n“mgt:'v:lau for All Selected Axis. Sync cn Home Complete .
Fig 67 Ecran Trajectoire d'outil
3.5 Essai

1. Enappuyant sur le bouton Essai (Fig 68 (1)) il est possible de prévisualiser la tdche sans que
la découpe ne soit effectuée.

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

26.85 Il
49 . 701 r et 7 e e A S B ey
4. e v

s ([n]2 N . 5
= S x
saao
Z (¥ N 2 :
v P
o I oo s
o e
e Down
mree (L)
e Enable I
Sot Sense b
Machine Disable
Refrash JogFollow fan Zoom omeime:| 00:00:1.01
.y [ . P .r-: Profle Loadec: treiaciom .

Fig 68 Essai

2. Appuyez sur le bouton Run G-Code (Fig 68 (2)) pour effectuer un essai.
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3. L'essai peut étre arrété a tout moment en appuyant sur le bouton Stop.
(Fig 68 (3)).

4. Désélectionnez le bouton Essai (Fig 68 (1)) pour arréter l'essai.

5. Appuyez sur le bouton Aller a zéro (Fig 68 (4)) pour revenir a la position de départ
sélectionnée précédemment.

3.6 Démarrage de la Découpe

1. Appuyez sur le bouton Rewind G-Code (Fig 68 (6)) pour vous assurer que le g-code
commence depuis le début.

2. Appuyez sur le bouton Run G-Code (Fig 68 (2)) pour activer le processus de découpe. Le
processus peut étre arrété a tout moment en appuyant sur le bouton Stop (Fig 68 (3)).

AVERTISSEMENT
ij LE BOUTON D'ARRET SUR L'ECRAN SWIFTY-CNC N'EST PAS UN BOUTON D'ARRET

D'URGENCE. SON UTILISATION PERMET D'ARRETER LE PROCESSUS DE LA
MACHINE DE FAGON CONTROLEE. EN CAS D'URGENCE, APPUYEZ SUR LE BOUTON
D'ARRET D'URGENCE SITUE SUR LE SUPPORT DE L'ORDINATEUR PORTABLE.

3. Une fois la découpe terminée, éloignez le chalumeau du matériau ou appuyez sur le bouton
Park (Fig 68 (5)).

4. C'estla fin du processus de découpe.
3.7 Réinitialisation de I'Arrét d'Urgence
1. Pour réinitialiser une condition d'arrét d'urgence, procédez comme suit :

1.1 Tournez le bouton d'arrét d'urgence dans le sens des aiguilles d'une montre, cela
libere le bouton et efface la condition d'arrét d'urgence dans le logiciel.

1.2 Appuyez sur le bouton Machine Enable (Fig 69 (1)) sur les écrans Exécution de
Programme de Base ou Exécution de Programme Avancé. La Fig 69 montre |'écran Exécution
de Programme de Base avec une "E-Stop condition!" dans le champ Message en bas de
I'écran (Fig 69 (2)).
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cenim= | 00:00:00.00 |

PowermasFaut (0000 o Ener ‘ = Siop condon [ ]

Fig 69 Condition d'arrét d'urgence

INFORMATION X ) X
LA MACHINE NE PEUT PAS ETRE ACTIVEE TANT QUE LE BOUTON D'ARRET
D'URGENCE N'A PAS ETE REINITIALISE.

3.8 Réinitialisation de la Téte Breakaway

1. Sile chalumeau a contacté la piece a découper et activé la téte breakaway, le message "Etat
de la Téte Breakaway!" sera affiché dans le champ Message en bas de I'écran (Fig 70 (2)). Pour
effacer |'état de la téte breakaway, procédez comme suit :

1.1 Appuyez sur la touche d'activation de la machine (Fig 70 (1)).
1.2 Eloignez le chalumeau de la piéce & découper.

1.3 Si la téte ne se réenclenche pas lors du taquage, vérifiez manuellement l'alignement
de la téte breakaway.

1.4 Lorsque la téte est réinitialisée, le message "Etat de la téte breakaway effacé"
s'affiche dans le champ du message.
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Swift-Cut - -

CACNC files\Job1\FirstJob\FirstJob_1.tap
SMART CUTTING SOLUTIONS =

< >
£ ¥ N v ;
® z
. - =

o W e s
I oo
an
[rs— E— E—
=,

s ar i
snsamae h Jog Fallow Pan Zoam GeaTime | 00:00:00.00

Powermax Fault [I-00-0: Mo Eror | Resel Message .r'e;wvi‘,”sacu‘mr‘nn! .

Fig 70 Etat de la téte Breakaway
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3.9  Ecran de base - Fonctions supplémentaires

3.9.1

Favoris

1. Le volet Favoris est utilisé pour enregistrer les fichiers.tap couramment consultés pour les
rappeler ultérieurement. Pour ajouter un fichier aux favoris, procédez comme suit :

1.1 Chargez le fichier G-Code, puis appuyez sur le bouton Ajouter aux favoris (Fig 71 (1)).
| V.19 |
£ o &= \——
Qﬂmu ]17 Add Favourite ancel
¢ Favurhes @{3 o
Fig 71 Ajout de fichiers aux favoris

1.2 Renommer le fichier comme requis (Fig 71 (2)).
1.3 Sélectionnez l'ordre dans lequel le fichier apparaitra dans la liste des favoris (Fig 71
(3)).
1.4  Appuyez sur le bouton Ajouter un favori (Fig 71 (4)).
1.5 Pour rappeler un favori, appuyez sur le numéro correspondant dans la liste des favoris
(Fig 71 (5)).

3.9.2 Section de la boite de découpe

1. La section maximale de la boite qui peut étre découpée est de 70 mm (2,75 pouces).

2. Lors du positionnement de la section de la boite sur le lit de coupe, le fait de déplacer le
chalumeau le long du c6té du matériau peut aider a l'aligner avec les axes.

3. Pour couper une section de boite, procédez comme suit :

3.1

Version 1.1
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Appuyez sur le bouton "Désactiver Soft Sense" (Fig 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

Fig 72 Section de la boite de découpe

3.2 Déplacez le chalumeau a la position de départ et appuyez sur le bouton Zéro XY (Fig
72 (2)).

3.3 Déplacez I'axe Z vers le bas sur la surface de la boite a I'aide du bouton Z (Fig 72 (3))
jusqu'a ce que la pointe du chalumeau touche la section de la boite.

3.4  Appuyez sur le bouton Zéro Z (Fig 72 (4)). Sélectionnez le consommable qui s'adapte
au chalumeau, puis sélectionnez "Ok". Le compteur numérique de I'axe Z passe a 0,00.

Consumable Selection X

F Please select the Consumable to be used
(

DuramaxFinecut |l
Duramax 45 65 85 Shielded

Fig 73 Sélection des consommables Zéro Z

3.5 Déplacez Iégérement I'axe Z vers le haut a I'aide du bouton Z+ (Fig 72 (5)) pour donner
I'espace nécessaire aux premiers mouvements.

3.6 Appuyez sur le bouton Run G-Code (Fig 72 (6)).
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3.10 Exécution de Programme Avancé

1. L'écran Exécution de Programme Avancé (Fig 74 (1)) offre des fonctionnalités
supplémentaires par rapport a I'écran Exécution de Programme de Base.

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 FesaRate
G90 G54 GB80 G40 G49
— —
T2 M06
> Disale Consumadie
G43 H2 9 Doy o SoSease Change
G-Cade Control =
o Loaa e ™o Recow s
Recant ¥
sesasoToo DuramaxFneCut |
c Rewna G-co
GCose G-Code Browser Torch Hieight Cortral
. Torch On |
i Refresh Jog Follow Fan 2oom -
0.00 | e 00:00:2.13 |
Machine Disable - 0.01 ¥ |
R W oo i Clear
| FesoRa Owmas e Reset
PowermaxFault. 0-00-0. No Error ‘ - Nens .T";;umat,sui: hcMsdum .

Fig 74 Ecran avancé

3.10.1 G-Code, Favoris, Onglets MDI
1. Levolet de gauche (Fig 75) affiche trois onglets différents comme suit :

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

Fig 75 Onglets du volet G-Code

2. L'onglet G-Code (Fig 75 (1)) montre les lignes du G-Code qui forment les actions qui seront
entreprises pendant le processus de découpe. Chaque ligne est mise en surbrillance lorsqu'elle
est en cours d'exécution.

2.1 Double-cliquer sur une ligne affiche le numéro de ligne.
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3. L'onglet Favoris a la méme fonctionnalité que I'écran Exécution de Programme de Base mais
avec une présentation différente (voir Sous-section 3.9.1).

4. L'onglet MDI (Manual Data Input) est utilisé pour la saisie des commandes G-Code a partir
du clavier (Fig 76 (1)). Si l'onglet MDI est actif dans le volet supérieur gauche, le bouton vert Run
(Exécuter) s'affiche en tant que Run MDI (Exécuter MDI).

Coordinates
G-Code Favourites MDI

G90 GO1 X100 F1500 Remember Zat
Position

Go to

Position Z

Go to

Zero =

Park Zen(

@ram Control

=)

Fig 76 Onglet MDI

ATTENTION

LA SAISIE MANUELLE DES DONNEES (MDI) NE DOIT ETRE UTILISEE QUE PAR DU
PERSONNEL AYANT UNE COMPREHENSION DU G-CODE. LA SAISIE D'UN CODE
INCORRECT PEUT ENDOMMAGER L'EQUIPEMENT OU ENDOMMAGER LE MATERIAU
EN COURS D'USINAGE.

4.1 Pour exécuter le code entré, appuyez sur le bouton Run MDI (Fig 76 (2)) du volet de
commande du programme.

3.10.2 Volet de commande G-Code

1. Levolet de commande G-Code (Fig 77) comporte six boutons :

G-Code Control

Load Load Edit

G-Code Recent G-Code
Close Rewind G-Code
G-Code G-Code Browser

Fig 77 Volet de commande G-Code

1.1 Le bouton Load G-Code est utilisé pour charger le(s) fichier(s) .tap requis. Appuyez
sur le bouton Load G-Code, puis naviguez jusqu'a I'emplacement du ou des fichiers .tap.

1.2 Le bouton Load from Queue permet le chargement des fichiers G-Code a partir de
l'onglet File d'attente.
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1.3 Le bouton Edit G-Code permet d'éditer le G-Code actuellement chargé dans un éditeur.
Une fois le G-Code édité, fermez I'éditeur pour recharger automatiquement le fichier.

ATTENTION

L'EDITION DU G-CODE NE DOIT ETRE EFFECTUEE QUE PAR DU PERSONNEL AYANT
UNE BONNE COMPREHENSION DU G-CODE. LA SAISIE D'UN CODE INCORRECT PEUT
ENDOMMAGER L'EQUIPEMENT OU ENDOMMAGER LE MATERIAU EN COURS
D'USINAGE.

1.4 Le bouton Close G-Code ferme le G-Code actuel.
1.5 1.5 Le bouton Rewind G-Code regle le G-Code a son point de départ.
3.10.2.1 G-Code Browser

1. Lebouton G-Code browser ouvre le dialogue G-Code browser qui affiche les piéces du fichier
G-Code. La sélection de chaque piéce affichera le type de tache pour chaque profil a I'intérieur de
la piece. Ceci peut étre utilisé pour démarrer la découpe a partir d'une piéce ou d'un profil a
l'intérieur d'une piece.

Goto
Sl ez 1 25 r Ref Z

= . I
Park roX) &7 G-Code Browser
Line  Part Part Name Line  Type
Program Control 19 Part1 firstpart 108 asma
108 Part2 firstpart 123
7 asma

19 Part3 firstpart 142

l THC On Rl
Selected Tool @j

Torch Height Control

— B Torch On

Fig 78 G-Code Browser
2. Pour utiliser le G-Code browser, procédez comme suit :

2.1 Sélectionnez une piece (Fig 78 (1)). Si ce n'est pas la premiere piece dans l'ordre,
toutes les pieces précédentes seront colorées en blanc sur I'écran de la trajectoire d'outil.

2.2  Sélectionnez une position de départ a l'intérieur de la piece (Fig 78 (2)). Si la premiére
position est sélectionnée, la piece entiére sera découpée.

2.3 Appuyez sur le bouton "Start from Here" (Fig 78 (3)).
2.4 Appuyez sur le bouton "Run G-Code" (Fig 78 (4)).

2.5 Le processus commence au point sélectionné et se poursuit jusqu'a la fin du fichier
g-code.
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3.10.3 "Remember Position" et "Go to Position"
1. Le bouton "Remember Position" du volet Coordonnées (Fig 79 (1)), enregistre la position
actuelle du chalumeau. Pour rappeler la position, appuyez sur le bouton "Go to Position" (Fig 79

(2)). Le chalumeau se déplacera a la position mémorisée. Ceci est utile pour mémoriser les
positions du point de référence pour le travail répétitif.

Coordinates

Position g
Goto /@

g Zero Z 5 1 1 9 RefZ
Zero 2

Machine Reference
A ZER I Coordinates All

Fig 79 Volet Coordonnées

3.10.4 Onglet Run (Exécuter)
3.10.4.1 Volet de Commande de la Hauteur du Chalumeau

1. Le bouton THC Mode permet de commuter entre la tension automatique et la tension
préréglée :

1.1 Auto (Fig 80): La tension du chalumeau est mesurée et définie automatiquement
comme tension cible.

Torch Height Control

. Torch On
THC Mode:

- Arc Ok
Actual Voltage: 000 [_ THC Hold
Target Voltage: o2 001 o . THC Up
Raset - THC Down

Fig 80 Volet de Commande de la Hauteur du Chalumeau - THC Mode - Auto

1.2 Préréglage (Fig 81): La tension cible est réglée a l'aide de la valeur du fichier G-Code.
La tension cible peut étre réglée a l'aide des touches +/- et reset, pour régler la hauteur de
découpe pendant la découpe.

Torch Height Control

THC Mode: Preset . ferenen
. Arc Ok
Actual Voltage: O OO . THC Hald
Target Voltage: = 0 00 + . THC Up
— . THC Down
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Fig 81 Volet de Commande de la Hauteur du Chalumeau - Mode THC - Préréglage

3.10.4.2  Cut Recovery

1. Le bouton Cut Recovery (Fig 82 (1)) est utilisé pour redémarrer a partir d'un point spécifique.
Pour utiliser le bouton Cut Recovery, procédez comme suit :

Run Jog Feed Rate

Enable Consumable
Soft Sense Change

.

Cut Cut Recovery
Recovery Start

d Selected Tool: | Duramax FineCut

Torch Height Control

. Torch On

W Aok
petEiRED: 0.00 i THCHol
Target Voltage: - 10.01 - | e

Rooat | Tcoown

Fig 82 Bouton Cut Recovery

1.1 Allez au point de départ souhaité en utilisant le réticule comme aide. Cette position
doit étre jusqu'a un maximum de 5 mm derriere la découpe précédente et jusqu'a un
maximum de 5 mm de chaque cété. S'il y a plusieurs lignes de trajectoire proches l'une de
l'autre, la barre transversale devra étre plus proche de la ligne de trajectoire a partir de laquelle
il faut continuer.

1.2 Appuyez sur "Zéro Z" pour détecter la hauteur de la plaque a la position de départ.

1.3 Déplacez l'axe Z a la hauteur de découpe correcte pour la tache en cours. Ceci se
trouve en haut du fichier G-Code, par exemple #120=1.5 (Hauteur de Découpe).

1.4  Appuyez sur le bouton Cut Recovery (Fig 82 (1)). Le chalumeau se positionne
automatiquement sur le point le plus proche de la trajectoire d'outil.

INFORMATION
if S| CUT RECOVERY A ETE ACTIVE SUR UNE LIGNE RAPIDE, LE PROCESSUS

S'ANNULE AUTOMATIQUEMENT ET UN AVERTISSEMENT S'AFFICHE.
RAPPROCHEZ LE CHALUMEAU DE LA LIGNE CORRECTE ET REESSAYEZ CUT
RECOVERY.
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1.1 Le bouton "Cut Recovery Start" deviendra actif (le voyant clignote en orange)
(Fig 83 (1)).

Run, Jog Feed Rate

DR Disable Consumable
AR Soft Sense Change
e | ——

Cut Cut Recovery
THC On Start

Recovery
S@ Duramax FineCut
Torch Height Control

- Torch On
THC Mode:

. Arc Ok
Actual Voltage: O 00 L_. THC Hold
Target Voltage: - O 01 + . THC Up
Reset - THC Down

Fig 83 Cut Recovery activé

1.2 Appuyez sur le bouton "Cut Recovery Start" pour redémarrer la découpe. Le flux d'air
post-gaz provenant du chalumeau a plasma doit étre arrété avant de commencer.

1.3 Pour annuler le processus cut recovery, appuyez sur le bouton bleu "Reset" dans le
volet de Commande du Programme..

3.10.4.3 Volet Informations sur l'outil

1. L'onglet Run (Exécution) montre l'outil sélectionné (Fig 84 (1)) par le fichier G-Code.

Run Jog Feed Rate

DR Enable Consumable
LG Soft Sense Change
[ 1l |
Cut Cut Recovery
i Recovery Start

Selected Tool: | Duramax FineCut

Torch Height Control

- Torch On
THC Mode:

. Arc Ok
Actual Voltage: 0 OO [_. THC Hold
Target Voltage: - 0 01 + - THC Up
Reast . THC Down

Fig 84 Volet Informations sur I'outil
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3.10.5 Onglet Jog

1. L'onglet Jog (Fig 85) permet de régler la vitesse de déplacement en pourcentage de la vitesse
maximale.

2. Lebouton "Jog Mode" permet de basculer entre Continu et Incrémentiel.
2.1 Continu - I'axe se déplacera en continu jusqu'a ce que le bouton jog soit relaché.
2.2 Incrémentiel - I'axe se déplacera pour la distance réglée et s'arrétera.

3. En mode incrémentiel, les touches +/- incrémentielles deviennent actives et permettent de
régler la valeur incrémentielle.

Run Jog Feed Rate

Y+ 7+
Jog Speed
K A 2 A
210 |E
X e 9 X+
Increment
4 J A N - 5 5
Y- Z
Jog Mode
Vs
Keyboard Jog Continuous

Fig 85 Onglet Jog
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3.10.6 Onglet Vitesse de Découpe

ATTENTION

LA VITESSE DE DECOUPE AURA UN EFFET SUR LA QUALITE DE LA DECOUPE.
ELLE NE DOIT ETRE REGLEE QUE PAR DU PERSONNEL AYANT UNE BONNE
COMPREHENSION DU PROCESSUS. UNE MODIFICATION ARBITRAIRE DE LA
VITESSE DE DECOUPE PEUT ENTRAINER UNE USURE PREMATUREE DES
CONSOMMABLES.

Run Jog Feed Rate

SetFeed Rate Current Feed Rate Overridden Feed Rate

[ 10 \ 0 [ 12

50% 100% 150%

- | 50 ] 150 Refresh Jog Follow
120 '

l sheetAlignActive Clear

. Feed Rate Override Active Reset

Fig 86 Onglet Vitesse de découpe
1. Le Set Feed Rate affiche la vitesse de découpe définie par le fichier G-Code.
2. Le champ Current Feed Rate indique la vitesse de découpe actuelle du chalumeau.

3. Le champ Overridden Feed Rate affiche la vitesse de découpe définie plus la quantité de
surpassement qui a été appliquée. Si la vitesse de découpe est annulée, l'indicateur orange Feed
Rate Override Active s'allume sur le c6té droit de I'écran. Le statut actif de I'annulation peut étre
réinitialisé a l'aide du bouton Reset adjacent a l'indicateur Feed Rate Override Active ou en
réinitialisant la vitesse de découpe a 100%.

4. L'annulation de la vitesse de découpe peut étre réglée a l'aide des touches +/- a I'écran ou
des touches de réglage en pourcentage (50/100/150).
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3.10.7 Onglet Fonctions de la Plaque

3.10.7.1  Alignement des plaques

1. La fonction d'alignement des plaques permet d'aligner la trajectoire d'outil avec le matériau
qui a été placé sur le lit de découpe sous un certain angle.

2. Pour aligner une plaque, procédez comme suit :

2.1 Sélectionnez I'onglet Fonctions de la Plaque (Fig 87 (1)).

Toolpath isneel Funcuons: Diagnostics

RefX
2 heetAlignment

o Set Point 1 Go to

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 O

THC On Run Sheet Trim

Il sheetaiignActive Clear
wn

. Feed Rate Override Active Reset

Fig 87 Fonctions de la Plaque

2.2 Déplacez l'axe du chalumeau (réticule) vers le coin inférieur gauche du matériau.
Utilisez une vitesse de déplacement lente si nécessaire pour faciliter I'alignement.

2.3 Appuyez sur le bouton Set Point 1 (Fig 87 (2)). Une boite de message confirme que le
point d'alignement des plaques a été enregistré.

2.4 Déplacez I'axe du chalumeau (réticule) vers le coin inférieur droit du matériau. Utilisez
une vitesse de déplacement lente si nécessaire pour faciliter I'alignement.

2.5  Appuyez sur la touche Set Point 2 (Fig 87 (3)). Une boite de message confirme que le
point d'alignement des plaques a été enregistré.

2.6 Appuyez sur le bouton Aligner pour régler I'alignement des plaques (Fig 87 (4)).

2.7 Le voyant Sheet Align Active (Fig 88 (1)) clignote en orange pour indiquer que
I'alignement des plaques est actif.
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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

Fig 88 Alignement des plaques actif

2.8 Appuyer sur le bouton Clear (Fig 88 (2)) désactive l'alignement des plaques.
L'alignement des plaques reste actif jusqu'a ce qu'il soit effacé.

3.10.7.2 Découpe de plaque
1. Lafonction Découpe de Plaque (Sheet Trim) peut étre utilisée pour découper une plaque en
deux parties ou pour enlever des chutes de matériau. Pour utiliser cette fonction, procédez comme

suit :

1.1 Dans l'onglet Fonctions de Plaque, sélectionnez le mode de découpe 2 Points ou 3
Points.

1.2 Déplacez le chalumeau jusqu'au point de départ de la découpe. Le centre du
chalumeau doit étre placé juste sur le bord de la plaque.

1.3 Sélectionnez "Set Point 1" (Fig 87 (5))
1.4 Déplacez le chalumeau a la deuxieme position
1.5  Sélectionner "Set Point 2" (Fig 87 (6))

1.6 Si le mode 3 Points est sélectionné, déplacez le chalumeau a la troisieme position et
sélectionnez "Set Point 3".

1.7 Lors du réglage de la derniére position du processus de découpe, assurez-vous que
le chalumeau est dégagé de la plaque pour assurer une séparation compléte.

1.8 Il est possible de revenir aux positions de réglage en sélectionnant le bouton "Go to"
(Aller a) pour chaque point. La position peut ensuite étre affinée et remplacée en
sélectionnant le bouton "Set Point" correspondant.
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1.9 Sélectionnez l'option "Go to" pour le point 1, puis sélectionnez le bouton "Zero Z" pour
régler la hauteur Z.

1.10 Ouvrez le menu déroulant des consommables (Fig 87 (7)) et sélectionnez le
consommable qui sera utilisé pour la découpe.

1.11  Remplissez les champs de parametres de découpe sous le menu déroulant des
consommables en fonction des consommables utilisés, du type de matériau et de I'épaisseur
du matériau a découper. Reportez-vous aux diagrammes de découpe dans la documentation
sur les sources de plasma.

1.12 Leréglage de la hauteur du chalumeau peut étre activé ou désactivé a l'aide du bouton
"THC On/Off" (Fig 87 (8)).

1.13  Appuyez sur le bouton "Run Sheet Trim" (Fig 87 (9)) pour démarrer le processus de
découpe.

1.14 Le processus peut étre arrété a tout moment en appuyant sur le bouton "Stop".

AVERTISSEMENT
: LE BOUTON D'ARRET SUR L'ECRAN SWIFTY-CNC N'EST PAS UN BOUTON D'ARRET

D'URGENCE. SON UTILISATION PERMET D'ARRETER LE PROCESSUS DE LA
MACHINE DE FAGON CONTROLEE. EN CAS D'URGENCE, APPUYEZ SUR LE BOUTON
D'ARRET D'URGENCE SUR LE SUPPORT DE L'ORDINATEUR PORTABLE POUR
ARRETER IMMEDIATEMENT LA MACHINE.
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3.10.8 Onglet Diagnostics

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 N
. Voltage Anti-Dive
. Hold (#130) Consumable Inspection Guide

. Auto Voltage Sampling

Licencing Firmware Update Message History o

Fig 89 Onglet Diagnostics

1. L'onglet Diagnostics affiche I'état des signaux d'entrée et de sortie de la machine. Lorsqu'une
entrée ou une sortie est active, le voyant s'allume.

2. La pression de découpe des sources de plasma Hypertherm Powermax peut étre surveillée
pendant la découpe pour identifier les défauts.

2.1 Sélectionnez Surveiller la pression de découpe. L'indicateur devient vert
2.2 Lors de la découpe suivante, la pression de découpe s'affiche.
2.3 Assurez-vous que le moniteur est désactivé lorsqu'il n'est pas nécessaire.

3. La sortie du chalumeau et le déploiement de la détection douce peuvent étre activés
manuellement pour vérifier la fonctionnalité.

4. Le Guide d'Inspection des Consommables affiche des informations pour identifier les
consommables usés.

5. Le volet Diagnostics THC fournit de plus amples informations sur la fonction THC qui
maintient le mouvement THC.
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3.11 Raccourcis clavier

3.11.1 Jog
1. Touches fléchées - Déplacement a la vitesse définie.

2. SHIFT + touches fléchées - Déplacement a la vitesse maximale (ceci annule toute vitesse de
déplacement définie).

3. Touches +/-- Réglage de la vitesse de déplacement.

4. Ctrl = touches fléchées - Déplacement incrémentiel a la valeur incrémentielle.
5. Touches Ctrl + +/- - Pour régler la valeur incrémentielle.

3.11.2 Fonctions Plaque

1. Ctrl + 1 - définit I'alignement de la plaque 1.

2. Ctrl + 2 - définit I'alignement de la plaque 2.

3. Ctrl +alt + 1 - Définit la découpe de la plaque 1.

4. Ctrl + alt + 2 - Définit la découpe de la plaque 2.

5. Ctrl + alt + 3 - Définit la découpe de la plaque 3.
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3.12 Menu Réglages

1. L'icone Paramétres (%) dans le coin supérieur droit de I'écran Exécution de Programme de
Base ou Exécution de Programme Avancé, ouvre les parametres pour le logiciel Swifty-CNC.

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)

0.85 + - 0.15 +

Support Log in

Fig 90 Fenétre Parametres

1.1 Pour régler la langue, cliquez sur le menu déroulant et sélectionnez la langue
souhaitée. Il vous sera demandé de redémarrer le logiciel. Au redémarrage, la langue
sélectionnée s'affiche.

1.2 Pour modifier la page de démarrage par défaut. Sélectionnez I'option souhaitée. Au
redémarrage, la page choisie s'affiche.

1.3 Le mode THC par défaut peut étre modifié en sélectionnant 'option requise. Au
redémarrage, le mode choisi sera sélectionné.

1.4 Pour augmenter ou diminuer la largeur des traits sur la trajectoire d'outil, chargez
d'abord un fichier g-code. En fonction de la résolution de I'écran, il peut étre nécessaire
d'entrer des valeurs allant jusqu'a 500 dans les cases axes, trajectoire et limites machine.
Augmentez ou diminuez la valeur par étape de 50 suivi de la touche Entrée jusqu'a ce que
I'épaisseur désirée soit atteinte.

1.5 Pour changer le type de source de plasma utilisé, sélectionnez I'option correcte et
redémarrez Swifty-CNC. Hypertherm Powermax est réglé par défaut.

1.6 Voir la sous-section Error! Reference source not found. a la page Error! Bookmark
not defined. pour la configuration des retards de la Marque Centrale.
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3.13 Bouton CAM

1. Lebouton "CAM" renvoie a I'écran de l'application SwiftCAM.

CAM Program Run Program Run
Basic Advanced

Fig 91

3.14 Réglage du délai de la Marque Centrale

1. Lesréglages de délai pour le fonctionnement de la marque centrale peuvent étre ajustés pour
améliorer la marque résultante. Ouvrez la fenétre de réglage en cliquant sur l'icone dans le coin
supérieur droit du logiciel Swifty-CNC. Il y a deux réglages de délai :

1.1 Air on delay - pour quand le fonctionnement de la Marque Centrale est demandé
quand le débit de post-gaz du chalumeau est toujours allumé, par exemple quand le
chalumeau vient de s'éteindre mais l'air continue a circuler.

1.2 Air off delay - pour quand le fonctionnement de la Marque Centrale est demandé
quand le post-gaz du chalumeau est encore allumé.

2. Configurez un fichier g-code avec plusieurs fonctionnements de Marque centrale et exécutez
le fichier.

3. Pour chacune des conditions (paragraphes Error! Reference source not found. et Error!
Reference source not found.) analysez la marque créée. Si la marque est trop profonde, réduisez
la valeur du délai. Si la marque est trop peu profonde, augmentez la valeur du délai. Les valeurs
peuvent étre augmentées ou diminuées a l'aide des boutons + ou - dans la fenétre de réglage (Fig
92).

Center Mark Settings
Air On Delay Air Off Delay

Fig 92 Réglages de la Marque centrale
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4 ENTRETIEN

Contrdles journaliers

Contrbles hebdomadaires

Compresseur / Systéme
d'Air

1. Vidangez le compresseur
d'eau.
2. Vérifiez I'étanchéite du

systeme d'air.

1. Vérifiez les filtres du
systeme d'air et remplacez-
les si nécessaire.

Rails en V

1. Nettoyez les débris et la
poussiére accumulés sur les rails
enV des axes X et Y. Utilisez un
dégraissant a base de solvant. Un
tampon a récurer peut étre utilisé
pour les débris difficiles a enlever.

Soft Sense

1. Vérifiez la sécurité des
fixations sur les tiges de guidage.

1. Nettoyez tous les débris
et la poussiére accumulés sur
le mécanisme Soft Sense a
I'aide d'un dégraissant a base
de solvant.

Cable de travail

1. Vérifiez la sécurité du cable de
travail a l'arriére de la table et de Ia
source de plasma. Une connexion
perdue peut provoquer une
surchauffe. Reportez-vous a la
documentation de la source de
plasma pour connaitre la procédure
correcte pour les raccordements
plasma latéraux.

Table a eau

1. Vérifiez le niveau d'eau,
remplissez-le si nécessaire.

1. Des comprimés
antifongiques doivent étre
ajoutés tous les 7 jours. Si
vous utilisez des produits
chimiques pour traiter l'eau,
l'eau doit étre changée tous
les mois.

2. Si vous n'utilisez pas
d'additifs, changez I'eau
chaque semaine.

Lamelles de support

1. Vérifiez que les lamelles de
support ne sont pas endommageées
et qu'elles ne risquent pas de se
rompre lorsqu'elles sont chargées
avec du matériel. Contactez votre
agent Swift-Cut pour le
remplacement des lamelles.

1. Elimination des scories
qui s'accumulent sur les
lamelles du support de
travail. Cela peut créer une
surface inégale sur laquelle le
matériau peut reposer.
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Téte Breakaway 1. Nettoyez la surface de
montage et les points de
fixation de la téte breakaway.

Chalumeau a Plasma 1. Vérifiez que la pince du
chalumeau est bien serrée et bien
fixée. Réinitialisez le décalage du
chalumeau si le chalumeau s'est
déplacé.

Source de Plasma 1. Reportez-vous a la documentation de la source de plasma pour
plus d'informations sur I'entretien.

5 ASSISTANCE

5.1 Contact
1. Veuillez contacter votre distributeur pour obtenir de l'aide.

2. Pour de plus amples informations, veuillez consulter www.swift-cut.com/contact

5.2 Assistance a distance

1. Si une assistance a distance est nécessaire, veuillez utiliser I'application d'assistance a
distance sur la clé USB fournie avec le Swifty 1250 (44).

2. Copiez et collez le fichier sur le bureau et double-cliquez dessus.

3. Unidentifiant et un mot de passe sont affichés et doivent étre fournis a l'ingénieur de support
afin qu'il puisse se connecter a distance.
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