Swifty CNC
Benutzerhandbuch




Urheberrecht

Dieses Dokument unterliegt dem Urheberrecht von Swift-Cut Automation Ltd. 2017. Alle Rechte
vorbehalten. Es wird gemaf einer Vereinbarung mit der UCAS bereitgestellt und darf nur in dem von Swift-
Cut Automation Ltd. genehmigten Rahmen verwendet werden.

Die Swift-Cut-Logos sind Warenzeichen von Swift-Cut Automation Ltd. Andere hierin genannten
Produkte und Firmennamen kénnen Warenzeichen ihrer jeweiligen Eigentiimer sein.

Dokumenteninformation

Versionskontrolle

Versions- Beschreibung Verfasser

Nr.

1.3 06.02.2017 Vero6ffentlichung 1.0 Swift-Cut Technical
Authoring Team

Zweck des Dokuments

Der Zweck dieses Benutzerhandbuchs besteht darin, die Nutzer von SwiftyCNC beim téglichen Einsatz
lhrer Maschine zu unterstitzen.




Inhaltsverzeichnis

L. EINFUNIUNG . AA RS NASASASSSSSSSRSRRSRRRSESESEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEE 5
2. Umweltschutz-, Gesundheits- und SicherheitShinWeise ... e e 6
L0 01 = L 6
Wasseraufberitung ..... .. s a s a s aaaaannnannnana e 6
YT o2=T=T =T 41 =T o U ¥ N 6
LY 0 = 1] o X ¥ = 6
Dampfe 6
Verzinktes Material ..o e i nnnn 6
(€T =W T T 1T 6
Anweisungen zum Anheben.........
Beliftung......oeriiiiiiiiiiiiii,
Empfohlene persénliche Schutzausriistung...
Werkstoffbearbeitung ...
£ 1o 3 =T 3T 7
Zum Schneiden geeignete Materialien
I8 T od g Ve = = | N
Not-Aus 8
R o 3 L= o 3T = 9
g QT 1 LT o 1= 9
MaschinenspPezifikatioN@N......... i, 10
L T o YT =T 4T U o T 10
Mindestanforderungen flir PC ... 11
T U 0 o T 11
4. Montage und Einrichtung........cooiiiiiiiic e 12
Montage der Maschine ..o 12
Softwareinstallation und Lizenzierung........ccccceeieieeeeesees s 17
SwiftyCAM installieren ... 17
SWiftyCNC installieren ... 24
Lizenzierung von SWiftyCNC ... 26
Einrichtung der Netzwerkverbindung ... 30
T BT =1 = o 33
Test (erstmaliges SChN@IAEN)......eeeieiiieee e s nnr e e e aamnn e 34
LT 1 Y L 35
(TR 3 Y 36
Informationen liber die Masching ... 36
Program Run Basic (einfache Programmausflihrung)........coceeemmiiieeiees s 37
Work coordinates (Arbeitskoordinaten)........cecoiemmmiiiiiceee i —————
B8 o el o o I8 I o o 7= =1 )
G-Code Control (G-Code-SteUEIUNG) ......ceeriiiiiimmimrriiiisnsrs e s ssssr s sss s e sass s e e e amn s e e e e e anmnnnes
Machine Control (Maschinensteuerung) ...
Machine Enable/Disable (Maschine aktivieren/deaktivieren) .........cccceeiimmmeeiiiiiinnnnns

Plasma Torch Information (Informationen Giber den Plasmaschneider)
Toolpath (Anzeige der SChnittbahn) ........ceeieiiiiiiiiiiiii s




Program Run Advanced (erweiterte Programmausflihrung) .........coocccemmmiiniiieemesninsesse s 41

G-Code und MDI (manuelle Dateneingabe) .........ccceeriiiiemmimiiiniiierr s annn e 411
Work coordinates (Arbeitskoordinaten)....... .. i r e e s s e e e e e m e nnnnan 42
Machine coordinates (Maschinenkoordinaten)..........ccccmeeececcnnnirrrseccss s e s ... 42

Machine Control (Maschinensteuerung) ... .. 42

Feed Rate (Vorschubgeschwindigkeit) .........cooommmmmiiiiemmmsinneee e . 42

Feed Rate Override (FRO; Anpassung der Vorschubgeschwindigkeit) . 42

Jog Control (TIPPDetri€b) ........eueeeememeeieieieieinr e ——————— ... 43

oo o= 1o 43

Diagnostics Screen (DiagnosebildSChirm) ........eeeiiciemiiiiic s s 44
AUSGabESIGNAle......cue s s s s s s s s s s s s s s nnnnnnnnnanans 44
EiNngangssignale ... 44

Torch Control (Steuerung Plasmaschneider) ... 45

Default Page (Startseite) ... e 45
Sheet-Trim-Bildschirm (ZuschN@iden)........oo i 46

2 Points (2-PUnkt-MOdUS) ...cooeeeeeeii s annn e 46

3 PoiNts (3-PUNKt=-MOAUS) ..cereeiiieeee e n e e 46

7. Verwendung lhrer Masching ... s s s s s s a s s s nnnnnnnnnnnnnnnns 48
Schneiden eines Teils — Schritt flr Schritt......cccco 48
Erweiterte Funktionen von SWiftyCNC ... 53
Remember Position und Return to Position (Position speichern und Zu Position zuriickkehren) ............ 53

Manual Data Input (MDI) (MDI - manuelle Dateneingabe) ...........ccoummmiiiiiceemien e ... 53

Feed Rate Override +/- (Anpassung der Vorschubgeschwindigkeit +/=).......cccoeommrrriiiinmnnninninnes ... 53

Restarting an Interrupted Cutting Operation (Neustart eines unterbrochenen Schneidvorgangs) ........ 53

L T - . T ' 54
Maschinendiagramme und TeilenUmMmMmern..... .. 54
YL LT 4T T =Rt T U e TN 54

9.  Fehlerbehebung.........ccoiiiiii e 55
Die Maschine ldsst sich nicht einschalten..........eee 55

Verbindung mit der Maschine nicht méglich... .55
Not-Aus-Situation in SwiftyCNC................ .. 55

LT = =TT T 10T o T 55

Das Plasma schneidet nicht durch das Material ... 55

(0 73 1T TS U o o Yo o 56

10. Garantie und Allgemeine Geschéftsbedingungen ... 57

(€= - T o = 57




Einfihrung

Vielen Dank fiir lhren Kauf einer Swifty CNC-Maschine. Wir sind davon Uberzeugt, dass lhre
Swifty lhnen in lhrer Werkstatt vom ersten Tag an eine enorme Hilfe sein wird. Zudem hoffen
wir, dass die Anlage lhre Erwartungen in jeder Hinsicht libertreffen wird.

Swifty ist eine vielseitige CNC-Plasma-Schneidemaschine fiir den Einsatz auf einer Werkbank,
die Schulen, Kiinstler und kleineren Werkstatten einen enormen Mehrwert bietet.

Das Komplettpaket beinhaltet den Swifty CNC-Schneidetisch, die zugehérige
Betriebssoftware sowie einen Online-Support.

Der CNC-Schneidetisch kann in Verbindung mit einer Reihe von Plasmaschneidern betrieben
werden. Sie ist tragbar, einfach zu bedienen und bietet eine Vielzahl von Einsatzmadglichkeiten.
Zu ihrer Verwendung sind lediglich eine Plasmaquelle, ein Luftkompressor, eine Stromquelle
sowie ein PC erforderlich, sodass Sie nahezu liberall mit der Maschine arbeiten kénnen.

Swifty lasst sich leicht einrichten, installieren und verwenden. Sollten Sie dennoch einmal auf
Probleme stof3en, erhalten Sie im Support-Bereich unserer Website swiftycnc.com jede nétige
Unterstiitzung.

Bevor Sie mit der Einrichtung lhrer Swifty beginnen, registrieren Sie lhre Maschine bitte unter

http://swiftycnc.com/product-registration

und sehen Sie sich die Installationsvideos an.




Umweltschutz-, Gesundheits- und
Sicherheitshinweise

Umwelt

Wasseraufbereitung

Wir empfehlen die Verwendung verschiedener Wasserzusatze, um die Ansammlung von
Bakterien und Korrosion zu verhindern. Weitere Informationen zur Wasseraufbereitung finden
Sie auf unserer Website.

Abwasserentsorgung

Da sich die Anforderungen von Land zu Land unterscheiden, wenden Sie sich diesbeziiglich
bitte an lhre nationale Umwelt- und Gesundheitsbehorde.

Abfallprodukte

Eisenhaltiges und nicht-eisenhaltiges Material muss in Behaltern fiir Metallrecycling entsorgt
werden.

Dampfe

Das bis zum korrekten Fiillstand aufgefiillte Wasserbecken absorbiert bis zu 90 % aller
entstehenden Diampfe. Wenn das zu schneidende Material jedoch durch Ol oder Farbe
verunreinigt ist, entstehen beim Schneiden zuséatzliche Dampfe, von denen einige nicht durch
das Wasser aufgenommen werden kénnen. Aus diesem Grund empfehlen wir lhnen, den
Schneidetisch ausschlieflich in gut beliifteten Rdumen zu verwenden.

Sollten beim Schneidvorgang zu viele Dampfe entstehen, miissen Sie lhre Arbeit je nach
Material und Grad der Verunreinigung unter Umstéanden um bis zu 50 % verlangsamen.

Verzinktes Material

Beim Schneiden von verzinktem Material entstehen krebserregende Dampfe. Wenn verzinktes
Material geschnitten werden muss, empfehlen wir die Verwendung eines Atemschutzgerats
mit Filter oder einer filternden Luftabsauganlage liber dem Schneidetisch.

Schneiden Sie verunreinigtes Material wie Baustahl mit Ol-Finish oder kunststoffbeschichteten
Stahl nur in gut beliifteten Bereichen.

Gesundheit

Anweisungen zum Anheben

Bitte beachten Sie beim Anheben des Schneidetisches oder der Platte die Anweisungen fiir
richtiges Heben.
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Der CNC-Schneidetisch allein wiegt 75 kg. Deshalb empfehlen wir lhnen, ihn mit mindestens
drei Personen anzuheben. Heben Sie den Schneidetisch zudem immer an seinen Enden an
(siehe Video zum Auspacken lhrer Swifty).

BellGftung

Offnen Sie alle Fenster und Tiiren und verwenden Sie die Maschine niemals in geschlossenen
Réumen.

Empfohlene personliche Schutzausriistung

Wir empfehlen die folgende persénliche Schutzausristung (PSA):

Schutzbrille mit Laserschutzfilter Shade 5 (gemaR ANSI Z49.1:2005)
Schutzhandschuhe

Sicherheitsschuhe

Atemschutzgerdt beim Schneiden von verzinktem Material

Werkstoffbearbeitung

Wir empfehlen das Tragen von Handschuhen, um Verbrennungen und Schnittwunden
zu vermeiden.

Sorgen Sie dafiir, beim Heben angemessene Methoden und Hilfsmittel zu verwenden
(siehe Abbildungen oben).

Sicherheit

Bei der Verwendung lhrer Swifty CNC-Maschine sollten Sie die folgenden Warnhinweise
beachten:

Spannungswarnung: Verletzungsgefahr durch Stromschlag.

Hinweis: Das Steuerelement wird liber entweder 110 oder 230V
Wechselspannung versorgt, der Schneidetisch mit 24 V Gleichspannung. Dies
gilt nicht fir die Plasmaquelle.

A Beim Bewegen von Maschinen besteht die Gefahr, sich die Finger
einzuklemmen.




Betreiben Sie die Maschine nicht mit entfernten Sicherheitsabdeckungen.

Verwenden Sie die Maschine aufgrund von Brand- und Explosionsgefahr nicht
in der Nahe brennbaren Materials.

Zum Schneiden geeignete Materialien

Sie kdnnen Baustahl, Edelstahl, Aluminium, Messing, Kupfer und alle eisenhaltigen und nicht-
eisenhaltigen Materialien schneiden.

Beachten Sie bitte, dass sich die Ergebnisse je nach Material unterscheiden kénnen.

Tischgestell

Der Schneidetisch sollte auf einer Werkbank oder einem Gestell mit einer Tragkraft von 110 kg
platziert werden.

Not-Aus

Der Not-Aus-Schalter befindet sich an der Steuereinheit, die bei Verwendung des
Schneidetisches immer nur eine Armlédnge vom Bediener entfernt sein darf.




3. Erste Schritte

Inhalt des Pakets

Beschreibung Menge
Schutzbrille 1 . —'—'
Schutzhandschuhe 1 3 giqb
Ethernet-Kabel (3 m) 1 \
Swifty-Maschine 1 ﬁ
Steuereinheit 1 - ]
=
Stromkabel 2 (UK & EU) (,
Kabelhaltestange 1

(am hinteren Haltebalken)
Haltehaken fur Kabel 1

Kurze Werkstickklemmen 4

Schrauben fir 2 3 &
Kabelhaltestange

Lange Werkstlckklemmen 2

Abstandshalter flr 4
Schnitthdhe

USB-Stick 1




Lila USB-Lizenz-Dongle 1

Masseklemme fir 1
Erdungskabel

Maschinenspezifikationen

Abmessungen 1130 x 980 x 460 mm
Schneidetisch

Gewicht 75 kg

Schneidetisch

Schneidebereich 620 x 620 mm
Wasserinhalt 30 Liter

Strombedarf 7 A, 230V (£15 %) oder

10 A, 110V (£15 %)

Maschinenaufbau
SwiftyCNC
Plasmaquelle
(vom Kunden PC
oder durch Steuereinheit
SwiftyCNC (vom Kunden
bereitgestellt) bereitgestellt)

Bitte sorgen Sie dafiir, dass der Not-Aus-Schalter wiahrend der Arbeit mit
der Maschine immer nur eine Armlédnge vom Bediener entfernt ist.
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Mindestanforderungen fiir PC

Betriebssystem Windows 7, Windows 8, Windows 10
32 oder 64 Bit

Arbeitsspeicher 4 GB

(RAM)

Grafik 256 MB Grafikkarte

Prozessor IS5 und hoher

Anschliisse Ethernet und 2 x USB
Luftzufuhr

Die empfohlene Luftzufuhr finden Sie im Handbuch lhrer Plasmaquelle.

Wir empfehlen lhnen die Verwendung eines Filtersystems fiir die Luftzufuhr gemaR ISO 8573-1
Klasse 1.2.2 fiir jede Art von Plasmaquelle. Weitere Informationen hierzu finden Sie auf
SwiftyCNC.com.

11




Montage und Einrichtung

Montage der Maschine
Tipp: Schauen Sie sich unser Montagevideo 1-2 auf unserer Website an.
Fir die Montage der Maschine benétigen Sie folgendes Werkzeug:

@ Kreuzschlitz-Schraubendreher (im Lieferumfang enthalten)

® 2,5,4und 5 mm Inbusschliissel (im Lieferumfang enthalten)
® 10 mm Schraubenschliissel

So montieren Sie die Maschine:

1. Entfernen Sie an der Riickseite der Maschine mit einem Kreuzschlitz-
Schraubendreher den Deckel des Schaltkastens.

2. Fihren Sie den Stecker von der Steuereinheit durch das Loch und schlieRen sie ihn an
die Kabel im Inneren an.

12




3. Befestigen Sie die Abdeckplatte mit den vier mitgelieferten Blechschrauben an der
Seite des Schaltkastens.

4. Sichern Sie daraufhin alle 4 Erdungskabel mit der beiliegenden Schraube und Mutter.

13




6. Befestigen Sie die Kabelhaltestange mit den beiliegenden Schrauben an der
Riickseite der Maschine.

7. Stecken Sie den Haltehaken fiir die Kabel von oben in die Kabelhaltestange.

8. Befestigen Sie den Schlauch des Plasmaschneiders und fiihren Sie ihn lber den
Haltehaken. Sie kénnen ihn zuséatzlich mit einem Kabelbinder am Haken festmachen.
Vergewissern Sie sich, das der Schlauch genug Spielraum hat, damit der
Plasmaschneider das vordere Ende des Schneidetisches erreichen kann.
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9. Losen Sie die Handklemme und stecken Sie den Plasmaschneider in die vorgesehene
Halterung. Drehen Sie die Handklemme fest. Die Hohe des Plasmaschneiders wird zu
einem spateren Zeitpunkt eingestellt.

10. SchlieBen Sie das CNC-Kabel auf der Riickseite der Plasmaeinheit an. Verbinden Sie
den Stecker mit der CNC-Schnittstelle und beachten Sie dabei die Fixierpunkte.
Drehen Sie dann den Sicherungsring fest (abgebildet ist die Thermacut-Version).

CNC INTERFACE

e e

e e

THERMACUT

THE CUTTING COMPANY
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11. Vergewissern Sie sich, dass die Ablassschraube auf der Riickseite des
Schneidetisches zugedreht ist. Fiillen Sie das Wasserbecken bis zu einer Hohe von 10
mm unterhalb der Oberkante der Lamellen des Schneidetisches.

12. Befestigen Sie die Masseklemme an der Riickseite des Schneidetisches und klemmen
Sie dann das Erdungskabel daran fest.
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Softwareinstallation und Lizenzierung

Zum Registrieren lhrer Maschine auf swiftycnc.com finden Sie dort Videos, die Sie Schritt fiir
Schritt durch diesen Prozess fiihren.

Dafiir benétigen Sie einen PC oder ein Laptop mit der empfohlenen Spezifikation, eine
Internetverbindung, den Swifty USB-Stick, den SwiftyCAM-Dongle und das Swifty-
Informationsblatt mit den Zugangscodes.

Swifty wird mit zweierlei Software geliefert:

@  SwiftyCAM (Software zur Erstellung des Maschinencodes)
®  SwiftyCNC (Betriebssoftware fiir die CNC)

Beide Programme miissen installiert werden.

Wenn Sie sie auf einem Laptop installieren, empfehlen wir lhnen die Stromversorgung iliber sein
Netzteil.

Bitte stellen Sie sicher, dass Sie wahrend des gesamten Installationsprozesses liber eine
Internetverbindung verfiigen.

Falls Sie eine Firewall installiert haben, miissen Sie diese wahrend des Installationsprozesses
eventuell deaktivieren.

Um diesen Schritt abzuschlieBen, benétigen Sie an lhrem PC 2 USB-Anschliisse. Wenn Sie nur

Uber einen USB-Anschluss verfiigen, kopieren Sie die Software zundchst vom USB-Stick auf
lhre Festplatte und fiihren Sie sie dann von dort aus.

SwiftyCAM installieren
Siehe Video 2-1.

Vergewissern Sie sich vor Beginn der Installation, dass Sie liber eine Internetverbindung
verfligen.

1. Stecken Sie den mit Ihrer Swifty mitgelieferten USB-Stick in lhren Computer.

2. Machen Sie die Datei SwiftyCAM.exe auf dem USB-Stick ausfindig.

3. Fihren Sie die Installationsdatei SwiftyCAM.exe aus.

Libellula.WIZARD self-extracting module — X

Extracting files to temporary folder

Extracting program files\Libellula. WIZARD\UNIVERS\Do. .. \ESP_Libellula_Guide.pdf

Installation progress

Install Cancel
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Eventuell wird dieses oder ein dhnliches Fenster angezeigt. Klicken Sie zum Fortfahren
auf Yes (Ja).

Lser Account Conirzl

Do you want to allow this app from an
unknown publisher to make changes to your
device?

setup.exe

Publisher: 1nknawn
Sl origir: Hard drive on this competer

show W details

4. Klicken Sie aufInstall (Installieren).

Libellula.WIZARD - InstallShield Wizard

S Libellula. WIZARD requires the following items to be installed on your computer. Click
Install to begin installing these requirements.

Status Requirement
Pending OneClicInstaller

Install Cancel

5. DieBegriiBungsseite wird angezeigt. Klicken Sie auf Next (Weiter).

ﬁ Libellula.WIZARD - InstallShield Wizard X

Welcome to the InstallShield Wizard for
. Libellula.WIZARD
Y Libellula

The InstallShield(R) Wizard will install Libellula. WIZARD on your
computer, To continue, dick Next.

WARNING: This program is protected by copyright law and
international treaties.

18




6. Akzeptieren Sie den Endbenutzer-Lizenzvertrag durch Klicken auf Install
(Installieren).

‘E Libellula.WIZARD - InstallShield Wizard X

Ready to Install the Program

The wizard is ready to begin installation.

Click Install to begin the installation.

If you want to review or change any of your installation settings, dlick Back. Click Cancel to
exit the wizard.

Clicking Install you accept all the EULA condition. View EULA

InstallShield

< Back E Install I Cancel

7. Nunwerden die Dateien auf den PC kopiert.

ﬁ Libellula.WIZARD - InstallShield Wizard - X

Installing Libellula.WIZARD
The program features you selected are being installed.

[d] Please wait while the InstaliShield Wizard installs Libellula. WIZARD. This may
take several minutes.

Status:
Copying new files

InstaliShield

<ok | e

8. Sobald die Installation abgeschlossen ist, klicken Sie auf Finish (Beenden). Dadurch
gelangen Sie zum SwiftyCAM-Konfigurator.

ﬁ Libellula.WIZARD - InstallShield Wizard X

InstallShield Wizard Completed

/¥ Libellula

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

19




9. Im néchsten Installationsschritt wird Ihr System konfiguriert. Stecken Sie den lila
USB-Lizenz-Dongle in lhren Computer. Lassen Sie auch den USB-Stick im Gerét.

10. Klicken Sie auf Next (Weiter).
(Dieses Fenster kann hinter anderen ge6ffneten Fenstern verborgen sein.)

P swiftCAM Configurator Wizard [x |

A' Libellula Welcome to SwiftCAM configurator Swift, j’VI L

This wizard will guide you through the configuration of your Swifty System.

N/

W T - To continue, click Next

Cancel

11. Auf dem nachsten Bildschirm wird bestéatigt, dass der Dongle gefunden wurde.
Klicken Sie auf Next (Weiter).

SwiftCAM Configurator Wizard [x]

License Data Synchronization
Dongle Found. Click on Next to download License Codes.

Prawsesd by

j’v Libellu

License number:

%k kk ¥k

Please do not remove the dongle while the installation is running

| <Back ||| Next> | | Cancel

[
Dies ist die Nummer auf dem Dongle.

20




12. Wahlen Sie Ihre bevorzugte Sprache aus und klicken Sie auf Next (Weiter).

SwiftCAM Configurator Wizard X

Regional Settings w j I .
Select the language AV Ubélﬁliﬂ

Language:

English v

Please select the preferred language and click next

| <Bak |[[THext> Y | cancel
13. Die Lizenz wird heruntergeladen.
EP swiftcAM Configurator Wizard [x]
License Synchronization m’iﬂ-j I -
Please wait until all licensing information is downloaded. AV hbﬁl]lia
Downloading License Codes ....
<Back ||| Next> i | Cancel

14. Wahlen Sie Ihre Stromquelle aus, indem Sie darauf klicken, und klicken Sie dann auf

Next (Weiter).
KD swiftcAM Configurator Wizard (<]
Machine Selection vaiﬂ'j s
Powersource : Hypertherm PMX45 XP ~ I_lbvgilnllia

ThermaCut 30SC

| <Back Next> | | Cancel |
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15. Warten Sie, bis das System konfiguriert ist.

P swiftCAM Configurator Wizard X

System Configuration miﬁ— j I
Pomesdby
Please wait until the System is fully configured _)V Libellula

Configuring System for Hypertherm PMX45 XP Machine ...

Cancel

16. Sobald die Installation abgeschlossen ist, klicken Sie auf Finish (Beenden).

ﬂ SwiftCAM Configurator Wizard X
> 1 1 T [a—
¢ Libellula Installation Complete! SWIﬂ'jA'I e

You have successfully completed the wizard

e | To close this wizard, click Finish

Cancel

Nun sollte die SwiftyCAM-Verknipfung auf lhrem Desktop angezeigt werden.

Daraufhin miissen Sie diese Software registrieren.
Doppelklicken Sie zum Fortfahren auf die Verkniipfung.

17. Um einen Activation code (Aktivierungscode) zu erhalten, klicken Sie auf
Register now (Jetzt registrieren).

22




4 Libellula

Welcome to Libeluls. WIZARD regstration!

1) i ths comy

{15 connected to the ntemet, please cick.
and follow the instucaons. You wil
v

Request code

6673-D835-BBC1-7D11

7me & -"5= 6

18. Geben Sie lhre Daten ein und klicken Sie auf Send application code request
(Anfrage fiir Aktivierungscode senden).
Sie erhalten eine E-Mail mit dem Activation code (Aktivierungscode).
Hinweis: Fall Sie die E-Mail nicht erhalten haben, sehen Sie in lhrem Spam-Ordner
nach. Wenn Sie fertig sind, schlieRBen Sie diesen Bildschirm.

= theniszazn asgic % |

O 6 Il D1 %

Ll
N
oA

\q your software copy

Fagron o privacy prateetion et

19. Geben Sie hier lhren Activation code (Aktivierungscode) ein.

4 Libellvla

Weicome to Libclul

nr

“Request code’ n the text ares below

Register now!

Request code

6673-D835-BBC1-7D11

- £ > B & F1

lhre SwiftyCAM-Software ist nun registriert und einsatzbereit.
Wir empfehlen Ihnen, das Programm zu schlieBen, bevor Sie mit dem ndchsten Schritt
fortfahren.




SwiftyCNC installieren
Siehe Video 2-2.

Im nachsten Schritt installieren Sie die SwiftyCNC-Software. Dazu bendtigen Sie den USB-
Stick. Bei Bedarf kénnen Sie den lila Dongle voriibergehend entfernen.

1. Stecken Sie den USB-Stick in das Gerat.

2. Machen Sie die Datei SwiftyCNC.exe auf dem USB-Stick ausfindig.

3. Fihren Sie die Installationsdatei SwiftyCNC.exe aus.
Sollte ein dhnliches Dialogfeld wie dieses erscheinen, klicken Sie auf more info
(Weitere Informationen) und run anyway (Trotzdem ausfiihren).

Windows protected your PC

4. Markieren Sie das Kastchen vor | Agree (Ich stimme zu) und klicken Sie auf Next
(Weiter).

= Swifty CNC Software Version 4.2.0.3244.3 Setup... = —

= License and Liability Click-Wrap Contract

— Notice of Liability —

It is the nature of all machine tools that they are dangerous devices. In orderto
be permitted to run Swifty CNC on any machine you must agree to the following:

| agree that no one other than the owner of this machine will be, under any
circumstances, responsible for the operation, safety, and use of this machine. |
agree there is no situation under which | would consider Swift-Cut Automation or
any of its distributers to be responsible for any losses, damages, or other
misfortunes suffered through the use of this program. | understand that software

is very complex, and though the authors make every effort to achieve a bug v
€.

e e e T e e

(11 Agree

24




5. Akzeptieren Sie den standardméaRigen Zielordner und klicken Sie auf Install
(Installieren).

: Swifty CNC Software Version 4.2.0.3244.3 Setup... = — X

= Please choose a directory to install Swifty CNC into (standard is c:/Swifty
CNC)

Destination Folder

| C: \SwiftyCNC| Browse...

Space required: 86.2MB
Space available: 1164.3GB

Cancel < Back Install

@ Swifty CNC Software Version 4.2.0.3244.3 Setup...

= Extract: Machine.ini. 13

6. Sobald die Installation abgeschlossen wurde, erscheint eine SwiftyCNC-
Verknipfung auf lhrem Desktop. Doppelklicken Sie auf die Verkniipfung, um die
CNC-Software zu 6ffnen.

CNC

]l v
SWITty-CNC
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Lizenzierung von SwiftyCNC

1. Wenn Sie lhre SwiftyCNC-Software ausfiihren, erscheint nun die folgende Meldung,
wenn lhre Swifty-Maschine nicht an den PC angeschlossen ist. Klicken Sie zum
Uberspringen auf OK.

INGwiInu

® | Error!

Connection failed. CSMIO/IP not found.

2. Klicken Sie oben auf dem Bildschirm auf die Schaltflache Diagnostics (Diagnose).

Program Run Program Run . . . "
Steetfrm e
A

L

‘Work Coordinates /\ Toolpath
_ FARN
X-Axis R I ‘ -369.52‘mm p—

. G
Y-Axis Home Y I 4 1 0 8 mm Zero Y Wark Zero
.

Jog Control G-Code Control
Jog Speed
I E—

Load Close Rewind
i = GCode GCode GCode

3. Klicken Sie oben rechts auf die Schaltflache Licensing (Lizenzierung).

~ 3
Version:4.2[0.3244.3 N\ Licensing
Current File: ——1~" Line:

I

Toolpath

369.52mm
410.81m

Control
Jog Speed
B |
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4. Damit Sie lhre Lizenzdatei erhalten konnen, muss zunachst lhre PC-ID an unseren
Lizenzserver libermittelt werden. Daraufhin wird Ihnen die Lizenzdatei per E-Mail
zugeschickt. Ihre PC-ID wird unter dem Swifty-Logo angezeigt.

5. Klicken Sie auf Copy ID to Clipboard (ID in die Zwischenablage kopieren).
Dadurch wird lhre PC-ID zur spateren Verwendung kopiert.

6. Klicken Sie aufGet My License (Meine Lizenz abrufen). Fiir diesen Schritt ist eine
Internetverbindung erforderlich.

ABout X

Swifty CNC - CNC Control Software
Version: 4.2.0.3244 Unlicensed
Build: 3244

For support with this version, please contact:

E Load License File | | Get My License | 6

This OEM version of Mach 4 is licensed and supported by SwiftCut.

PCID: ‘ MCH-FE463A7A-22AD-3CB2-8499-E771854C8D9B ‘

Formorei ion, please visit: wuw.swiftcut.com

Support email address: support@swiftcut.com

Copyright 2001-2015
Newfanged Solutions, LLC.
(RPN All rights reserved.

OK

7. Die Mach-Support-Webseite wird angezeigt.

@ cant - Newfangled ol < - & x
O @  machsupportcom = B E e e
Support Forume My Account /oM Login
wbanded ArtSoft
" Origination of Innovation” e OO O NIAANCAID SOUMON a m
Home Services - Software &Downloads = Licensing Help&Learning - Partnrs AboutUs Support ContactUs

Software & Downloads O Nowlongied Solutions - Cort

Cart

> Licenses will arrive by email typically within 2 hours of your order. Please use an email address/
account that will not block the emails as spam.

Cart Totals
Cart Subtotal $000
Order Total $0.00

8. Suchen Sie auf dem Swifty information sheet (Swifty-Informationsblatt) den
Gutscheincode fiir die Software.
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9.

Swifty information sheet
Keep this sheet safe

How to unlock your online user guide.

Congratulations - you're now the proud owner of a Swifty CNC cutter!
That means you can access our extensive onlinc resources. for all the
help you need o get the best from your Swifty machine

What to do next:

Register your table at swiftycnc.com to gainaccess to the full
range of Swifty resaurces, including:

Detailedinstruction manuals

Video tutorials

FAQs

Self diagnastic tool

 J B [ [

Online support

Your unique access codes:

\se th s number

Swifty serial number: o197 anlineand g

Youll s asks
dowrlonc yo

Software coupon code: quadej

Don't forget to register
your table at swiftycnc.com I

Dies ist ein dreistufiges Verfahren.

9.1 Geben Sie den Software coupon code (Gutscheincode fiir die Software) vom
Swifty information sheet (Swifty-Informationsblatt) ein.

9.2 Klicken Sie auf Apply Coupon or Registration Code (Gutschein- oder
Registrierungscode anwenden).

Dadurch wird das Produkt automatisch zum Warenkorb hinzugefiigt.

9.3 Klicken Sie aufProceed to Checkout (Zur Kasse gehen).

Hinweis: Es ist keine Zahlung erforderlich.

@ Cart - Newfangled Solw X 4+ =

O @ | machsupportcom *

1T
N
O o

Support Forums My Account  Distributor/OFM Login

Stiiitns @ L5
ue DIVISION OF NEWIANGLD
- Q c,«rh
&

“Origination of Innovation”
Home Services - Software&Downloads ~ Licensing Help&Learning - Partners AboutUs Support ContactUs
Software & Downloads 3 Newtangled Scltions  Cat

Cart

> Licenses will arrive by email typically within 2 hours of your order. Please use an email address/
account that will not block the emails as spam.

*Please review our terms and conditions for more detalls.

Your cartisc

ntly empty.

Plugins

Screensets

Product Price Quantity Total

Help &Learning

Product Manuals

Videos &

Support Forums
OEM Ver:

Cart Totals
Jart Subtotal $0.00
Order Total $0.00
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10. Geben Sie auf der Kassenseite lhre Daten an, um ein Konto zu erstellen.
10.1 Wahlen Sie ein Passwort fiir Inr Konto.

10.2 Geben Sie lhre PC-ID ein, indem Sie mit der rechten Maustaste auf das Feld klicken
und den Meniipunkt Einfligen auswéhlen.

Hinweis: Sollte das Einfiigen nicht funktionieren, lesen Sie in Schritt 4 auf Seite 27
nach, wie Sie Ihre PC-ID abrufen kénnen.

@ Checkout - Newfangled X o o x
&« O @ | mwpporem % =12 O -

port Forur Company Name
10 —
Feature Requests & Bug Report Address*

10.1 —

Machd-Hobby - Please enter the PCID

m o ® m p 8 H

11. Nach Abschluss lhrer Bestellung wird eine Lizenzdatei mit lhrer eindeutigen PC-ID
erstellt und an die von lhnen angegebene E-Mail-Adresse verschickt.
Sollten diese E-Mail nicht in lnrem Posteingang angezeigt werden, sehen Sie bitte
auch in lhrem Spam-Ordner nach. Falls Sie die E-Mail nicht innerhalb von 2 Stunden
erhalten haben, empfehlen wir lhnen die Verwendung einer anderen E-Mail-Adresse.
Wenn Sie Hilfe bendtigen, schreiben Sie uns an support@machsupport.com.
Hinweis: Sie erhalten 2 Dateien zur Bestatigung Ihrer Bestellung sowie eine weitere
mit lhrer Lizenz.

12. Am Ende dieses Schrittes wird ein Bestatigungsfenster angezeigt.

13. Sobald Sie die ZIP-Datei erhalten haben, speichern Sie diese auf lhrem Desktop.
Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die ZIP-Datei und dann auf Extract
(Extrahieren/Entpacken). Extrahieren/Entpacken Sie die Lizenzdatei an einem lhnen
bekannten Speicherort. Sie werden die Datei im ndchsten Schritt benétigen.

14. Um die Lizenzdatei zu laden, 6ffnen Sie SwiftyCNC (iber die Verkniipfung auf lhrem
Desktop. Klicken Sie auf die Schaltfliche Diagnostics (Diagnose) und anschlieRend
aufLicensing (Lizenzierung).
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& - swity CNC

Program Run Program Run = e

] 1

Output Signals ‘Work Coordinates. Toolpath

I Y-Ais Enable '201 .8 mm
¥ Torch Active
I Jog Height BT o ZeoY

¥ Pierce Height
Torch Contral 1og Control

Ji Soft Limits Jog Speed
Em— — —

Torch On = =
nput Signals
¥ E-StopActive Ys
N Breakaway Head — o

Jog Height
1 Waiting for Arc Ok X- X+
I Arc Ok —

Pirce Height Y.
I X-Axis Home Switch
I Y-Axis Home Switch

Machine Control
Hachine Enable T Stop Feen
Machine Enable U — —
Enable e
Set default start page: Basic Advanced Single Block
1 G-CodeRunning | E-StopActive 1 Breakaway Head Message: [Breakaway Head Condition! History

15. Wenn das Pop-up-Fenster mit der PC-ID unter Diagnostics/Licensing erscheint,
klicken Sie auf die Schaltflaiche Load License File (Lizenzdatei laden) und wahlen
Sie die zuvor extrahierte Lizenzdatei aus. AnschlieBend klicken Sie auf Open
(Offnen).

Swifty CNC - CNC Control Software
Version: 4.2.0.3162 Unlicensed
Build: 3162

For support with this version, please contact:
S’Viﬂ_

PCID: | MCH-9CCB7F97-2403-0EAD-0E83-09A2784ES6A0

Copy ID To Clipboard Load License File

This OEM version of Mach 4 s licensed and supported by SwiftCut.

For more please vi

ftycnc.com

Support email address: suppor cnc.com
Copyright 2001-2015
@ Newfanged Solutions, LLC.
G =, All rights reserved.
ok

16. Ein Pop-up-Fenster mit der Meldung .Licence loaded successfully” (Lizenz
erfolgreich geladen) erscheint. lhre SwiftyCNC-Software ist nun lizenziert.

Einrichtung der Netzwerkverbindung

Im néchsten Schritt richten Sie eine Netzwerkverbindung fiir die Software ein.
Beenden Sie zundchst die SwiftyCNC-Software.

1. Geben Sie in der Windows-Suchleiste den Begriff ,Netzwerkverbindungen” ein und
driicken Sie die Eingabetaste. Dies 6ffnet die Netzwerkverbindungen.

Abhéangig von lhrer Windows-Version wird das angezeigte Fenster etwa wie folgt
aussehen.
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Control Panel (17)

i View network connections

2, Manage network passwords
5% Add a wireless device to the network
% Connect to a network

Documents (9)

£ See more results

network connections | [ shutdown | » |
"= - o €

Windows 7

n e
Best match

” . 5
t’ll- View network connections
2 Control panel

s
g

network connections - Search the web
network connections windows 10
network connections 1

network connections/wireless networks
network connections properties
network connections electricity

network connections folder

0
0
0
0
0
0
0
0

network connections shortcut

O Network connections

Windows 10

2. Klicken Sie im gedéffneten Fenster mit der rechten Maustaste auf ‘Ethernet port’
(Ethernet-Anschluss) (LAN-Verbindung) und dann mit der linken auf Eigenschaften.
Ein Dialogfeld mit einer Liste aller méglichen Verbindungen 6ffnet sich.
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3. Doppelklicken Sie mit der linken Maustaste auf Internetprotokoll, Version 4
(TCP/IPv4) und vergewissern Sie sich, dass das Kastchen links davon aktiviert ist.
Nun kénnen Sie unten auf Eigenschaften klicken.

@ Ethernet Properties X

Networking ~ Sharing

Connect using:
? Realtek PCle GBE Family Controller

Configure...
This connection uses the following items:

£ Client for Microsoft Networks A

" File and Printer Sharing for Microsoft Networks

T3 QoS Packet Scheduler

B et Protocol Version 4 (TCP/IPv4)|

4 Microsoft Network Adapter Muttiplexor Protocol

4 Microsoft LLDP Protocol Driver

. Intemet Protocol Version 6 (TCP/IPv6) v
>

ol Ui

Description

Transmission Control Protocol/Intemet Protocol. The default
wide area network protocol that provides communication
across diverse interconnected networks.

A RRKORKKE

oK Cancel

4. Ein neues Dialogfeld wird geéffnet. Wahlen Sie die Option ,Folgende IP-Adresse
verwenden” und geben Sie diese Werte ein:

IP-Adresse: 10.1.1.1 Subnetzmaske: 255.255.255.0

Internet Protocol Version 4 (TCP/IPv4) Properties X

General

You can get IP settings assigned automatically if your network supports
this capability. Otherwise, you need to ask your network administrator
for the appropriate IP settings.

(O Obtain an IP address automatically
(®) Use the following IP address:

IP address: 0.1.1.1

Obtain DNS server address automatically

(®) Use the following DNS server addresses:

Preferred DNS server: l:l

Alternative DNS server:

[Jvalidate settings upon exit Advanced...

5. Klicken Sie auf OK. Nun sollten Sie eine Verbindung zu lhrer Maschine herstellen
kénnen.

6. Damit ist der Vorgang abgeschlossen.
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Einschalten
So schalten Sie die Maschine ein:

1. SchlieRen Sie das Ethernet-Kabel von Ihrem PC an der Vorderseite der Steuereinheit
an.

/

2. SchlieRen Sie die Steuereinheit an ihrer Riickseite an die Stromversorgung an.
|

3. Schalten Sie die Plasmaeinheit liber den Schalter an der Riickseite ein und befolgen
Sie die Sicherheitshinweise zu deren Verwendung.

4. Legen Sie die Schneidestromstérke der Plasmaeinheit auf das Maximum fest (siehe
Benutzerhandbuch der Plasmaeinheit).

5. Schalten Sie lhre Swifty mit dem Schalter auf der Riickseite der Steuereinheit ein.
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Test (erstmaliges Schneiden)

Vergewissern Sie sich vor dem ersten Schneiden, dass der Schneidetisch absolut eben ist.
Andernfalls kann die Maschine beschadigt werden.

Bevor Sie fortfahren, empfehlen wir lhnen, sich die Videos Swifty basics 3-1 (Swifty-
Grundlagen 3-1) und First cut video 3-2 (Erstmaliges Schneiden 3-2) anzusehen.

Zum Testen lhrer Maschine wurde ein 2 mm dickes Baustahlblech mitgeliefert. (Das Video liber
erstmaliges Schneiden finden Sie auf swiftycnc.com.)

1. Vergewissern Sie sich, dass die Maschine, der Luftkompressor und die Plasmaquelle
eingeschaltet sind.

2. Offnen Sie die SwiftyCNC-Software. Offnen Sie den Bildschirm Program Run Basic
(einfache Programmausfiihrung).

3. Aktivieren Sie die Maschine mittels der Schaltfliche Machine Enable (Maschine
aktivieren) in der unteren linken Ecke des Bildschirms.

4. Fahren Sie die Referenzpunkte der X- und Y-Achse an, indem Sie jeweils auf die
Schaltfliche Home (Referenzpunkt anfahren) klicken. Dadurch fahren die
Maschinenachsen ihre Referenzpunkte (Ausgangsposition) an. Die Home-LED
leuchten griin, die Achsen befinden sich nun an ihren Referenzpunkten.

5. Mit beiden Achsen in der Referenzposition kénnen Sie nun das mitgelieferte Material
auf den Schneidetisch legen und mit den Werkstoffklemmen sichern.

6. Wabhlen Sie Load G-Code (G-Code laden) aus und 6ffnen Sie den Ordner C/:CNCfiles.
Dort 6ffnen Sie anschlieBend die im ersten Video-Tutorial genannte G-Code-Datei
(****.tap). Die von der Maschine verfolgte Schnittbahn wird angezeigt.

7. Verwenden Sie die Tippschalter auf der linken Seite des Bildschirms, um die
Maschine in die untere linke Ecke des Blechs zu bewegen.

8. Legen Sie den Abstandhalter fiir 2 mm dickes Material zwischen Plasmaschneider
und Werkstilick (Blech). Lésen Sie die Klemme und senken Sie den Plasmaschneider
auf den Abstandhalter ab. Ziehen Sie die Klammer fest und entfernen Sie dann den
Abstandhalter.

9. Bringen Sie die X- und Y-Achsen mit den Tasten Zero Xund Zero Y in die Nullistellung.

10. Fihren Sie G-Code aus.
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SwiftyCAM

SwiftyCAM ist eine CAD/CAM-Anwendungssoftware zur benutzerfreundlichen Verwendung
der Swift-Cut Schneidetische einschlieRlich Swifty.

SwiftyCAM fiihrt Sie auf einfache Weise durch den Produktionsprozess und minimiert den
Zeitaufwand fiir die Programmvorbereitung.

Mit dem leicht zu erlernenden Programm SwiftyCAM kénnen Sie einen neu erstellten
Produktionszyklus anhand einer 2D-Simulation in einer realistischen Umgebung testen und so
seine Funktionalitat tGberpriifen.

SwiftyCAM bietet folgende Vorteile:

[l  Ohne Schulungsaufwand leicht zu erlernen und zu bedienen

[l Ermdoglicht Kosten- und Zeitersparnis durch einfaches Importieren und Anordnen von
Teilen

[J Einfacher und schneller Ladevorgang

[J Korrekte Programmierung der Maschine ohne Investitionsaufwand zum Erlernen eines
neuen Systems

[] Bietet eine grof3e Bibliothek vordefinierter parametrischer Muster

Weitere Informationen iliber die Software finden Sie auf www.swiftycnc.com.
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SwiftyCNC

SwiftyCNC ist eine CNC-Steuersoftware zur Bedienung Ilhrer Swifty
Schneidemaschine.

Informationen liber die Maschine
Der Hauptbildschirm enthélt am unteren Rand eine Reihe von Statusinformationen.

G-Code running LED (G-Code-LED)
Zeigt an, wenn G-Code ausgefiihrt wird.

E-Stop active LED (Not-Aus-LED)
Blinkt rot, wenn der Not-Aus-Schalter an der Steuereinheit aktiviert ist.

Breakaway head LED (Sicherheitskopf-LED)
Blinkt rot, wenn sich der Sicherheitskopf gelost hat.

Message (Meldung)
Zeigt wichtige Informationen und Fehlermeldungen an.

Current file (Aktuelle Datei)
Zeigt den Dateipfad und den Namen der geladenen G-Code-Datei an.

Line number (Zeilennummer)

Plasma-

Zeigt die aktuell ausgefiihrte Zeile der G-Code-Datei an oder die gegenwartig ausgewdéhlte

Zeile beim Stillstand der Maschine.
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Program Run Basic (einfache Programmausfiihrung)

StandardmaRig startet das Programm mit dem Bildschirm Program Run Basic (einfache
Programmausfithrung). Sie kénnen sich diesen Bildschirm jederzeit durch Anklicken der
entsprechenden Schaltflache in der oberen linken Ecke anzeigen lassen.

Im Folgenden werden die Bereiche dieses Bildschirms beschrieben.

@, Swifty-CNC - Swifty CNC k) 0 S

Program Run | ProgiamRun | . :
% Advanced Diagnostics Sheet Trim Current File: Line:
Work Coordinates Toolpath

X-Axis Home X I _369.5 imm ZeroX
Y-Axis |y I 410.81/mm [0

Jog Control G-Code Control
Jog Speed

cho Rewind
sew Fast ) ‘ ‘ G ‘ ‘ 2o ‘
Y+
L
Machine Contro
Jog Lift
X | | X+
N Run Stop Reset
Machine Enable Torch Information
0 Torch Active
Machine Enable N Jog Height
N Pierce Height f |
Refresh oy Run
Toolpath v Elapsed Time:| HO: MO: SO
1 G-Code Running 1 E-Stop Active 1 Breakaway Head Message: Breakaway Head Condition!

012 | |

03/11/2016

Work coordinates (Arbeitskoordinaten)

Work Coordinates

X—Axis Home X |7 0 . 00 mm Zero X
Y—AXiS Home Y ’7 0 . 0 O mm ZeroY W;;r:;)ero

Home X und Home Y (Referenzpunkte der X- und Y-Achse)

Beim Anklicken dieser Schaltflaichen fahrt die jeweilige Achse ihren Referenzpunkt an. Diese
Funktion muss nach jedem Start sowie immer dann ausgefiihrt werden, wenn die Achsen
dereferenziert wurden oder der Not-Aus-Schalter (E-Stop) betétigt wurde.

Home X and Home Y LEDs (LEDs fiir die Referenzpunkte der X- und Y-Achse)
Zeigen an, ob sich die Achsen am Referenzpunkt befinden.

X-Axis and Y-Axis digital read-out (DRO) (Digitale Auslesung der X- und Y-
Achsen)

Zeigt die Position des Plasmaschneiders in Bezug auf den Anfangspunkt des aktuellen
Werkstlicks an.

Zero X and Zero Y (Zero X und Zero Y)
Stellt die aktuelle Arbeitsposition des Plasmaschneiders fiir die jeweilige Achse auf Null.
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Go to Work Zero (Anfangspunkt des Werkstiicks anfahren)
Schickt den Plasmaschneider zum Anfangspunkt des Werkstiicks.

Jog control (Tippbetrieb)
Jog Control
Jog Speed

I I
Slow Fast

Jog Lift
X- Enabled X+

Y+/Y-/X+/X-
Erméglichen die Tippsteuerung tiber die PC-Maus.

Jog Lift Enabled/Disabled (Anheben des Plasmaschneiders fir Tippbetrieb)

Aktiviert oder deaktiviert das Anheben des Plasmaschneiders, wahrend sich die
Maschinenachsen im kontinuierlichen Tippbetrieb bewegen.

Slow (langsam)
Erméglicht den Tippbetrieb mit langsamer Geschwindigkeit.

Fast (schnell)
Erméglicht den Tippbetrieb mit schneller Geschwindigkeit.

G-Code Control (G-Code-Steuerung)

G-Code Control

Load Close Rewind
G-Code G-Code G-Code

Load G-Code (G-Code laden)
Offnet ein Explorer-Fenster, in dem Sie die G-Code-Datei (.tap) auswahlen und laden kénnen.

Close G-Code (G-Code schlieBen)
Schlielt die aktuelle G-Code-Datei.

Rewind G-Code (G-Code zurilicksetzen)

Setzt den G-Code auf die erste Zeile zuriick.
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Machine Control (Maschinensteuerung)

Fihrt die geladene G-Code-Datei (.tap) aus.

Machine Control

‘Run

Run (ausfiihren)

Stop (anhalten)
Haélt den aktuellen Vorgang an.

Reset (zurlicksetzen)
Setzt die Steuerung und die aktuelle G-Code-Datei zuriick und I6scht alle Meldungen.

Machine Enable/Disable (Maschine aktivieren/deaktivieren)

Machine Enable Machine Enable

Machine Enable

Machine Enable (Maschine aktivieren)

Die Maschine ist derzeit deaktiviert. Um sie zu aktivieren, driicken Sie auf die griine
Schaltfliche Machine Enable (vergewissern Sie sich zuvor, dass der Not-Aus-Schalter nicht
aktiviert ist und sich der Sicherheitskopfin korrekter Position befindet).

Machine Disable (Maschine deaktivieren)

Die Maschine ist derzeit aktiviert. Um Sie zu deaktivieren, driicken Sie die rote Schaltflache
Machine Disable (zundchst miissen Sie wieder die Referenzpunkte der Achsen anfahren - Home
XundY).

Plasma Torch Information (Informationen iiber den Plasmaschneider)

Torch Information

B Torch On
B Jog Height
H Pierce Height

Torch-On-LED (Plasmaschneider-LED)
Zeigt an, dass der Plasmaschneider eingeschaltet ist.

Jog-Height-LED (LED fiir Tippbetrieb-Héhe)
Zeigt an, dass sich der Plasmaschneider auf der richtigen Héhe befindet, um bewegt zu werden.
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Pierce-Height-LED (LED fiir Schnitthéhe)

Zeigt an, dass sich der Plasmaschneider auf der richtigen Héhe befindet, um das Material zu
durchbohren und dann zu schneiden.

Toolpath (Anzeige der Schnittbahn)

Dieser Teil des Bildschirms zeigt die programmierte Schnittbahn fiir die aktuell geladene G-
Code-Datei an.

Re!
To

Dry Run

g7
gg

Elapsed Time:| HO: MO: SO

Dry Run (Probelauf)
Fahrt die Schnittbahn ab, ohne dass der Plasmaschneider eingeschaltet wird (Probelauf).

Refresh Toolpath (Schnittbahn aktualisieren)

Aktualisiert die Anzeige der Schnittbahn. Beim Betdtigen dieser Schaltfliche wird die
Schnittbahn mit allen eventuellen Anderungen neu berechnet.

Dry Run Enable/Disable (Probelauf aktivieren/deaktivieren)

Verhindert das Einschalten des Plasmaschneiders wdhrend des Probelaufs eines G-Code-
Programms. Wird zum Testen des G-Codes verwendet.

Elapsed Time (verstrichene Zeit)
Gibt die seit dem Beginn des Schneidens vergangene Zeit an.

Bedeutungen der Linienfarbe
Die Schnittbahn wird mit folgenden Farben unterschiedlicher Bedeutung angezeigt:

Schnelle Bewegung: Rot
Radius: Dunkelgriin
Achsen: Rot

Gerade Linie: Griin

Maschinenbegrenzung: Gelb
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Maussteuerung fiir die grafische Darstellung der Schnittbahn
Sie konnen die folgenden Mausbefehle verwenden:

Drehen: mit der linken Maustaste klicken und ziehen

Hinein-/herauszoomen: Mausrad vorwarts/rickwarts oder Rechtsklick und
vorwarts/rlickwarts ziehen

Schwenken: Rechts- und Linksklick und ziehen

Ansicht zuriicksetzen: Doppelklick mit der linken Maustaste

Program Run Advanced (erweiterte
Programmausfiihrung)

Durch Betédtigen der Schaltfliche Program Run Advanced (erweiterte Programmausfiihrung
Jwerden erweiterte Optionen angezeigt.

@ Swifty-CNC - Swifty CNC &) = =
Program Run Program Run
b 0
Work Coordinates Machine Coordinates Toolpath
[ GCoce Jl[ DI ] med] || -369.52/mm R [ 0.00mm

“or | 410.81mm B [ 0,00/mm

Remember Return to

Vork Zero Position Position Machine Zero

Machine Control

G?}?de Feed Hold Stop Reset
Torch information
0 Torch Active N Jog Height N Pierce Height
Feed Rate Feed Rate Override
Program Feed Rate Overridden Feed Rate
10| mmmin 10| mmvmin
G-Code Control
Load Load Recent Edit
l s ‘ e ‘ Current Feed Rate Feed Rate Override
== == == [ Ommmn = CIEC ]
G-Code Recovery G-Code
Jog Control
Machine Enable Y+ Jog Speed | B Continuous | Continuous
[
1 N Increment 1mm 10mm |
B e ‘
isal — —
Machine Enable J Jog Speed = E ‘L % r "
el Jog Folow Dry Run
Y- M Keyboard Jog Enable Toolpath Bl | Elapsed Time:| HO: MO: SO
1 G-Code Running 1 E-Stop Active I Breakaway Head Message: [Breakaway Head Condition!

G-Code und MDI (manuelle Dateneingabe)
MDI

Ermdéglicht die manuelle Eingabe von Steuerbefehlen fiir die Maschine.

G-Code display (G-Code-Anzeige)

Zeigt die aktuell geladene G-Code-Datei an. Durch Doppelklick wird lhnen die Zeilennummer
angezeigt.

Load Recent G-Code (letzten G-Code laden)

Zeigt die zuletzt geladenen G-Code-Dateien an. Sie kénnen eine Datei auswéahlen, um Sie in
SwiftyCNC zu laden.

Edit G-Code (G-Code bearbeiten)

41




Offnet ein Fenster, in dem Sie die aktuelle G-Code-Datei bearbeiten kénnen. Erméglicht die
Bearbeitung des Programms durch den Bediener. Beim SchlieBen des Bearbeitungsfensters
wird die bearbeitete G-Code-Datei in SwiftyCNC geladen.

Crash Recovery (Wiederherstellung nach Unterbrechung)

Setzt die G-Code-Datei auf den Anfang des aktuellen Schneidvorgangs zuriick. Wird nach dem
Anhalten der Maschine oder bei Unterbrechung der Schnittbahn verwendet.

Work coordinates (Arbeitskoordinaten)

Remember Position (Position speichern)
Speichert die aktuelle Achsenpositionen.

Return to Position (zu Position zuriickkehren)
Bringt die Achsen in die gespeicherte Position zurlick.

Machine coordinates (Maschinenkoordinaten)

X and Y-axis DRO (Digitale Auslesung der X- und Y-Achsen)
Zeigt die Achsenpositionen in Bezug auf die Ausgangsposition (Referenzpunkt) an.

Go to Machine Zero (zu Position zuriickkehren)
Schickt die Achsen an die Referenzpunkte der Maschine (Ausgangspositionen) zuriick.

Machine Control (Maschinensteuerung)

Run G-Code (G-Code ausfiihren)
Wird bei gedffneter G-Code-Registerkarte angezeigt. Fiihrt die geladene G-Code-Datei aus.

Run MDI (manuelle Eingabe ausfiihren)
Wird bei ge6ffneter MDI-Registerkarte angezeigt. Fiihrt den Code im MDI-Fenster aus.

Feed Hold (Pause)

Pausiert den aktuellen Vorgang. Dies ist nur dann erlaubt, wenn der Plasmaschneider sich auf
der korrekten Hohe fiir den Tippbetrieb befindet.

Feed-Hold-LED (LED fiir Pause)
Blinkt gelb, wenn ein Vorgang pausiert wurde.

Feed Rate (Vorschubgeschwindigkeit)

Program feed rate DRO (Digitale Auslesung fiir die Program Feed Rate)

Zeigt die in der G-Code-Datei fiir den aktuellen Vorgang programmierte
Vorschubgeschwindigkeit an.

Current feed rate DRO (Digitale Auslesung fiir die Current Feed Rate)
Zeigt die gegenwartige Vorschubgeschwindigkeit der Maschine an.

Feed Rate Override (FRO; Anpassung der Vorschubgeschwindigkeit)

Overridden Feed Rate (angepasste Vorschubgeschwindigkeit)
Die Vorschubgeschwindigkeit auf Grundlage der FRO.
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Feed Rate Override +/- (Anpassung der Vorschubgeschwindigkeit)
Anpassung der FRO in Schritten von 10 %.

Override percentage DRO (Digitale Auslesung der Anpassung)
Zeigt die FRO in Prozent an.

Feed Rate Override Reset (Vorschubgeschwindigkeit zuriicksetzen)
Setzt die FRO auf 100 % der programmierten Vorschubgeschwindigkeit zuriick.

Jog Control (Tippbetrieb)

Jog Speed (Geschwindigkeit im Tippbetrieb)
Schaltet zwischen langsamer und schneller Geschwindigkeit fiir den Tippbetrieb um.

Jog mode LEDs (LEDs fiir den Tippbetrieb)
Zeigen den aktuell fiir den Tippbetrieb eingestellten Modus an.

Continuous (fortlaufend)
Schaltet den fortlaufenden Tippbetrieb ein.

imm
Schaltet den Tippbetrieb in Schritten von 1 mm ein.

10mm

Schaltet den Tippbetrieb in Schritten von 10mm ein.

Jog Speed +/- (Tippgeschwindigkeit +/-)
Erhoéht oder verringert die Geschwindigkeit des Tippbetriebs in Prozent.

Slow Jog speed DRO (Digitale Auslesung Jog Speed)
Zeigt die aktuelle Tippgeschwindigkeit in Prozent an.

Keyboard Jog Disable/Enable (Tippbetrieb liber Tastatur ein/aus)

Aktiviert oder deaktiviert die Tastatureingabe. Durch Aktivierung dieser Funktion kénnen Sie
den Tippbetrieb lber die Richtungspfeile lhrer Tastatur bedienen. Allerdings werden diese
dabei fir alle anderen gedéffneten Programme gesperrt und somit nur von SwiftyCNC
verwendet. Deaktivieren Sie diese Funktion, um die Richtungspfeile der Tastatur wieder fir
andere Programme freizugeben.

Wenn Sie den Tippbetrieb lber die Tastatur steuern, halten Sie die Umschalttaste gedriickt,
um die prozentuale Geschwindigkeit des Tippbetriebs im Bereich Jog Control einzustellen. Fiir
schrittweisen Tippbetrieb lber die Tastatur aktivieren Sie die Tastatursteuerung und halten
Sie beim Bedienen der Richtungspfeile die Strg-Taste gedriickt.

Toolpath

Jog Follow (Position zentrieren)
Zentriert das Fadenkreuz der Achsen auf der Schnittbahnanzeige.

Jog-Follow-LED (LED fir Position zentrieren)
Zeigt den Status der Jog-Follow-Funktion an.
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Diagnostics Screen (Diagnosebildschirm)

Der Diagnosebildschirm zeigt zur Diagnose eventueller Probleme den Status der Ein- und
Ausgangssignale der Maschine an.

@, Swifty-CNC - Swifty CNC ) Lol

Program Run Program Run P

Output Signals Work Coordinates Toolpath
- dAs o I m i
0 Y-Axis Enable mm
0 Torch Active

Home ero )
0 Jog Height 41 0.8 mm g

Jog Control

0 Pierce Height
Torch Control

J Soft Limits Jog Speed
—
—— E—
Torch On o e
Input Signals
M E-Stop Active Ya
0 Breakaway Head -
Jog Height
Jog Lift
N Waiting for Arc Ok X || Deaoied| | X
H Arc Ok —

0 X-Axis Home Switch
M Y-Axis Home Switch

Machine Enable Run Stop Reset

I ——
Machine Enable | Defaut Page

—— (e— Enable —
Set default start page: |  Basic | Advanced ‘ Single Block

1 G-Code Running 1 E-Stop Active I Breakaway Head Message: Breakaway Head Condition! History

Ausgabesignale

X-Axis Enable (X-Achse ein)
Zeigt den aktuellen Status der X-Achse an.

Y-Axis Enable (Y-Achse ein)
Zeigt den aktuellen Status der Y-Achse an.

Torch Active (Plasmaschneider ein)
Zeigt den aktuellen Status des Plasmaschneiders an.

Jog Height (H6he fiir Tippbetrieb)
Zeigt an, dass sich der Plasmaschneider auf der korrekten Hohe fiir den Tippbetrieb befindet.

Pierce Height (Schnitthdhe)

Zeigt an, dass sich der Plasmaschneider auf der korrekten Schnitthohe befindet (mit
Durchbohren des Materials).

Soft Limits (Schneidetischgrenzen)
Zeigt den Status der physikalischen Grenzen des Schneidetisches an (625 mm).

Eingangssignale
E-Stop Active (Not-Aus aktiviert)
Der Not-Aus-Schalter ist aktiviert.
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Breakaway head (Sicherheitskopf)
Der Sicherheitskopf hat sich geldst.

Waiting for Arc Ok (Warten auf Lichtbogen)

Zeigt an, dass die Maschine auf die Herstellung eines Lichtbogens zwischen dem
Plasmaschneider und dem zu schneidenden Material wartet.

Arc Ok (Lichtbogen ok)
Zeigt den Status des Lichtbogens des Plasmaschneiders an.

X-Axis Home Switch (Schalter zum Anfahren des Referenzpunktes X-Achse)
Der Schalter fiir das Anfahren des Referenzpunktes der X-Achse ist aktiviert.

Y-Axis Home Switch (Schalter zum Anfahren des Referenzpunktes Y-Achse)
Der Schalter fiir das Anfahren des Referenzpunktes der Y-Achse ist aktiviert.

Torch Control (Steuerung Plasmaschneider)
Torch On/Off (Plasmaschneider ein/aus)

Schaltet den Plasmaschneider ein und aus.

Jog Height (H6he Tippbetrieb)
Schaltet die Héhe fiir den Tippbetrieb des Plasmaschneiders ein und aus.

Pierce Height (Schnitthdhe)
Schaltet die Schneidhéhe des Plasmaschneiders (mit Durchbohren des Materials) ein und aus.

Default Page (Startseite)

Legt die standardmaRige Startseite von SwiftyCNC fest (werksseitig ist der Bildschirm
~Programm Run Basic" voreingestellt).
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Sheet-Trim-Bildschirm (Zuschneiden)

Die Sheet-Trim-Funktion (Zuschneiden des aufliegenden Bleches) ist eine einfache Methode,
um unbrauchbare Teile des Materials (Werkstiicks) zu entfernen.

@ Swifty-CNC - Swifty CNC — =) = |6 e

Program Run Program Run

Sheet Trim Setup Work Coordinates. Example

mm

&
Y-Axis Home Y I 410.81wm = =
aterialiibickness: (B Jog Conirl structions Point 1 > s~ Point 2
Jog Speed Use Sheet Trim to remove unusable
material from your sheet stock.
—— —
Set Point 1 Start Point Fast The Swifty will cut in straight lines
between each set point.
Y+ First, specify the material thickness. 3 Points
L]

Jog the Machine's Axes to the desired

SetPoint3 X X+ Start Position and select 'Set Point 1" =
[Dabled Point 2
7

Repeat for Point 2 and Point 3 if

Y. selected.
Torch Information
: Select 'Run’ when all required points

N Torch Active H Jog Height have been set. Point 1 |- = il

Machine Enable Machine Control
Run Stop *
b
1 G-Code Running 1 E-Stop Active I Breakaway Head Message: \

2 Points (2-Punkt-Modus)
Ermdglicht das Zuschneiden des Materials entlang einer geraden Linie.

Set Point 1 (Punkt 1 festlegen)

Bewegen Sie die Maschine mittels der Tippsteuerung zu den Koordinaten, an denen Sie mit
dem Schneiden beginnen méchten (die Startposition; Start Point) und betdtigen Sie die
Schaltflaiche Set Point 1.

Set Point 2 (Punkt 2 festlegen)

Bewegen Sie die Maschine mittels der Tippsteuerung zu den Koordinaten, an denen die gerade
Schnittlinie enden soll.

Material thickness (Geben Sie die Materialstarke ein)
Sie wird in der digitalen Anzeige angezeigt.

Run (ausfihren)

Betéatigen Sie die Schaltflaiche Run, damit die Maschine entlang einer geraden Linie durch das
Material schneidet.

Beachten Sie bitte, dass die Schaltflache Set Point 3 im 2-Punkt-Modus nicht sichtbar ist.
3 Points (3-Punkt-Modus)
Erméglicht das Zuschneiden des Materials entlang einer L-férmigen Linie.

Set Point 1 (Punkt 1 festlegen)
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Bewegen Sie die Maschine mittels der Tippsteuerung zu den Koordinaten, an denen Sie mit
dem Schneiden beginnen méchten (die Startposition; Start Point) und betatigen Sie die
Schaltflache Set Point 1.

Set Point 2 (Punkt 2 festlegen)

Bewegen Sie die Maschine mittels der Tippsteuerung zu dem Punkt, an dem die horizontalen
und vertikalen Linien aufeinandertreffen (und die Richtungsédnderung der Schnittbahn erfolgt),
und betéatigen Sie die Schaltflache Set Point 2.

Set Point 3 (Punkt 3 festlegen)

Bewegen Sie die Maschine mittels der Tippsteuerung zum Ende der gewiinschten Schnittbahn
und betéatigen Sie die Schaltflache Set Point 3.

Run (ausfihren)

Betdtigen Sie die Schaltfliche Run, damit die Maschine entlang einer L-férmigen Linie durch
das Material schneidet.
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Verwendung lhrer Maschine

Zum Zuschneiden eines Teils muss zunachst eine Datei im DXF/DWG-Format erstellt werden.
Diese Datei enthélt die geometrischen MaRe des zu schneidenden Teils. Diese geometrischen
MaRe werden normalerweise in einer 2D- oder 3D-Zeichensoftware erstellt, die eine Datei im
DXF- oder DWG-Format speichern kann. Weitere Einzelheiten zu den Software-Optionen
finden Sie auf www.swiftycnc.com.

SwiftyCAM verarbeitet die Geometrie der DXF/DWG-Datei und erzeugt eine von der Maschine
lesbare G-Code-Datei.

Die G-Code-Datei enthdlt bestimmte Anweisungen dariiber, wohin sich die Maschine bewegen
und wann der Plasmaschneider geziindet werden soll.

Schneiden eines Teils — Schritt fur Schritt

Erstellung der 2D-Geometrie

Die Geometrie kann mit einem 2D- oder 3D-CAD-Programm (Computer Aided Design) erstellt
werden. Bei 2D- und 3D-Modellen muss die Zeichnung im Maflstab 1:1 erstellt werden, wobei
nur das zu schneidende Teil angezeigt wird. Die Zeichnung wird als DXF/DWG-Datei
gespeichert.

Einen neuen Arbeitsauftrag beginnen

Offnen Sie SwiftyCAM lber die Verkniipfung auf lnrem Desktop und wihlen Sie den Punkt Work
aus, um einen neuen Job (Arbeitsauftrag) zu erstellen.

Der Bildschirm mit den Daten des Arbeitsauftrags wird angezeigt. Geben Sie die erforderlichen
Informationen ein und achten Sie insbesondere auf die korrekte Art und Dicke des zu
schneidenden Materials. Klicken Sie auf OK.

Hinzufligen eines neuen Teils zum aktuellen Job

Die Arbeitsbibliothek zeigt alle mit dem aktuellen Job verknipften Teile an. Sie haben drei
Moglichkeiten, dem aktuellen Job neue Teile hinzuzufiigen: durch Importieren einer
DXF/DWG-Datei, durch Hinzufiigen eines Teils aus der parametrischen Teilebibliothek oder
durch Hinzufiigen eines zuvor importierten Teils.

Importieren einer DXF/DWG-Datei

Verwenden Sie die Schaltflaiche Import am unteren Rand des Bildschirms, wenn Sie eine neue
DXF/DWG-Datei importieren méchten.

Navigieren Sie zum Speicherort der Datei und klicken Sie auf Next (Weiter), um sich die Seite
Operations (Vorgdnge) anzeigen zu lassen.

Parametric Shape Library (Bibliothek parametrischer Formen)

SwiftyCAM beinhaltet eine Bibliothek parametrischer Formen aus 80 vorgefertigten Teilen, die
Sie zudem modifizieren und anpassen kénnen.

Betdtigen Sie am unteren Rand des Bildschirms die Schaltflaiche Parametric. Doppelklicken Sie
auf ein Teil oder ziehen Sie es in die Arbeitsbibliothek, um es zum aktuellen Job hinzuzufiigen.
Daraufhin werden die &nderbaren Parameter des spezifischen Teils angezeigt.

Nun missen Vorgéange auf die Profile angewendet werden.

Verwendung eines bereits existierenden Teils
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Um sich die bereits zur Bibliothek hinzugefiigten Teile anzeigen zu lassen, klicken Sie am
unteren Rand des Bildschirms auf Part. Sie kénnen Teile per Doppelklick oder Drag-and-drop
zur Arbeitsbibliothek und somit zum aktuellen Job hinzugefiigt werden. Fiir jedes Teil missen
Sie die auszuschneidende Menge angeben.

Anwenden und Andern von Vorgéngen

Nachdem Sie eine neue DXF/DWG-Datei importiert oder ein Teil aus der parametrischen
Teilebibliothek hinzugefiigt haben, miissen nun die Vorgdnge auf die Profile angewendet
werden.

Waihlen Sie auf dem Bildschirm Operations einen Vorgang aus der Liste und anschlieend das
oder die Profile aus, auf die dieser Vorgang angewendet werden soll. Alternativ kann ein
Vorgang auch auf mehrere Profile angewendet werden, indem Sie Selection by Box markieren
und dann einen Auswahlrahmen um die Profile ziehen.

Klicken Sie auf Next (Weiter), um eine Vorschau des Teils zu sehen. Sobald Sie mit der Auswahl
zufrieden sind, klicken Sie auf Next (Weiter) und geben Sie die auszuschneidende Menge ein.
Nun wird das Teil in der Arbeitsbibliothek angezeigt.

Um die Vorgénge fiir ein Teil zu &ndern, wéhlen Sie das Teil in der Arbeitsbibliothek aus und
klicken Sie dann unter der Arbeitsbibliothek auf die Schaltfliche Modify (Verandern).

Anordnung von Teilen

Sobald Sie alle auszuschneidenden Teile zur Arbeitsbibliothek hinzugefiigt haben, klicken Sie
auf Next (Weiter) oder im oberen Menii auf die Schaltflaiche Nesting (Anordnung).

Der Anordnungsbildschirm erscheint und zeigt die beim Starten des Jobs festgelegte
Blechgr6Re an. Die gelbe Linie gibt den duReren Rand des Werkstiicks (Blech) an. Die untere
linke Ecke des Bleches bezeichnet den Anfangspunkt des Werkstiicks, welcher der Nullstellung
der Maschinenachsen entspricht.

Die Arbeitsbibliothek wird auf der rechten Seite des Bildschirms angezeigt. Sie gibt die zuvor
ausgewadhlten Teile und deren erforderliche Menge sowie die auf dem aktuellen Blech platzierte
Anzahl an.

Wahlen Sie ein zu platzierendes Teil aus und betdtigen Sie dann die Schaltfliche Place
(Platzieren) am unteren Rand der Arbeitsbibliothek. Das Teil wird nun automatisch auf dem
Blech platziert. Nun kénnen Sie weitere Teile hinzufiigen und auf dem Blech platzieren.

Platzieren Sie Teile immer zunédchst in der unteren linken Ecke des Bleches, wo sich auch der
Anfangspunkt befindet.

Mithilfe der Steuerelemente oben kénnen Sie die Teile drehen, spiegeln, bewegen und beliebig
anordnen. Sie kdnnen Sie auch auswéahlen und dann bewegen. Zudem lassen sich die Teile mit
den Pfeiltasten auf der Tastatur prazise positionieren.

Sobald alle Teile angeordnet wurden, klicken Sie auf Next (Weiter) oder im oberen Menii auf die
Schaltflache Technology (Technologie).

Lead-ins und Lead-outs festlegen

Lead-ins und Lead-outs geben an, wie der Plasmaschneider den Schneidvorgang beginnt und
beendet.

Waiahlen Sie Manual Cut Profile (manuelles Schnittprofil) aus. Auf der rechten Seite des
Bildschirms kénnen Sie die Art von Lead-in und Lead-out auswéhlen. Mit den Steuerelementen
lassen sich zudem die Eigenschaften von Lead-in und Lead-out festlegen.
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Als Nachstes wahlen Sie zunéchst fiir die inneren und dann fiir die &uReren Profile die Position
von Lead-in und Lead-out aus. Swifty schneidet die Teile in der Reihenfolge aus, in der die
Lead-ins und Lead-outs festgelegt sind.

Die Schaltfliche Repeat (Wiederholen) wird immer dann verwendet, wenn mehr als ein
identisches Teil ausgeschnitten werden soll. Dadurch werden Kopien von Lead-ins und Lead-
outs vom ausgewahlten Teil auf die anderen identischen Teile Gbertragen.

Wenn ein Lead-in ein angeordnetes Teil Giberlappt, wird es mit einem roten Kreis markiert. Sie
kénnen ein Lead-in Uber die Schaltfliche Lead-in Modify (Anfahrt dndern) oben auf dem
Bildschirm veréndern oder aber das Teil vom Lead-in wegziehen.

Nachdem Sie alle Lead-ins und Lead-outs festgelegt haben, klicken Sie abschlieBend auf Next
(weiter). SwiftyCAM erzeugt nun eine TAP-Datei mit dem G-Code.

Einschalten der Maschine und Anfahren der Referenzpunkte der Achsen
Offnen Sie SwiftyCNC iiber die Verkniipfung auf dem Desktop.

Der Bildschirm Program Basic Run wird angezeigt. StandardmaRig ist die Maschine deaktiviert,
sodass ihre Bewegungsfunktionen nicht zur Verfligung stehen. Klicken Sie zum Aktivieren der
Maschine unten links auf die griin blinkende Schaltflaiche Machine Enable.

Damit SwiftyCNC weil3, wo sich die Maschinenachsen befinden, miissen diese zunachst an ihre
Referenzpunkte gebracht werden. Diese Position wird auch als Grundstellung oder
Ausgangsposition bezeichnet.

Fahren Sie die Referenzpunkte der Maschine an, indem Sie fiir jede Achse auf die Schaltflache
Home klicken. Wenn der jeweilige Home-Schalter betétigt wird, bewegen sich die X- und Y-
Achsen zu ihren Referenzpunkten und halten an. Die Home-LEDs leuchten griin und zeigen so
an, dass sich die Achsen nun an ihren Referenzpunkten befinden. Vergewissern Sie sich, dass
der Weg frei von Hindernissenist.

Einsetzen und Sichern des Materials

Wahrend sich die Maschine an ihrer Ausgangsposition befindet, setzen Sie das Material (Blech)
in den Schneidetisch ein.
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Swifty ist mit Werkstilickklemmen ausgestattet, die das Blech wahrend des Schneidvorgangs
sichern:

@ Kleinere Klemmen fiir groe Bleche
©  GroéRere Klemmen fiir kleine Bleche

Swiftys Schneidetisch ist fiir Bleche mit einer MaximalgréRe von 610 x 610 mm konzipiert.
Sorgen Sie dafiir, dass das Material eben und sauber ist.

Tippsteuerung der Maschine

Wenn Sie von dinnem zu dickem Material wechseln, schieben Sie den Plasmaschneider
zunédchst in seiner Halterung nach oben, bevor Sie die Maschine mittels der Tippsteuerung tiber
das Material bewegen. Dies verhindert, dass der Plasmaschneider tiber das Material kratzt und
dabei die Verschleilteile beschédigt.

Nutzen Sie die Schaltflaichen Y+/Y-/X+/X- im Bereich Jog Control, um die Maschinenachsen
mittels der Tippsteuerung tiber das Material zu bewegen.

Hoheneinstellung des Plasmaschneiders

Bei jeder Anderung der Materialstirke muss die Hohe des Plasmaschneiders neu eingestellt
werden.

Gehen Sie bei der Héheneinstellung wie folgt vor:
1. Wenn sich der Plasmaschneider iGber dem Material befindet, stecken Sie den
Abstandhalter in die Liicke zwischen beiden.

2. Losen Sie die Klemme und senken Sie den Plasmaschneider auf den Abstandhalter
ab.

3. Ziehen Sie die Klammer fest und entfernen Sie den Abstandhalter.
Der Plasmaschneider befindet sich jetzt auf der richtigen Schnitthohe. Die jeweils korrekte

Hohe entnehmen Sie bitte dem Handbuch lhres Plasmaschneiders.

Den G-Code in SwiftyCNC laden

Laden Sie die G-Code-Datei in SwiftyCNC, indem Sie im Bereich G-Code Control die
Schaltflaiche Load G-Code betdtigen. Navigieren Sie zum Job-Ordner und 6ffnen Sie die mit
SwiftyCAM erstellte TAP-Datei.

Daraufhin wird unter Toolpath die Schnittbahn angezeigt.

Nullstellung der X- und Y-Achse

Nun muss durch Nullstellung der Arbeitskoordinaten von X- und Y-Achse an der gewiinschten
Stelle der Anfangspunkt des Werkstiicks festgelegt werden. Diese Position entspricht dem
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Anfangspunkt aus SwiftyCAM beim Anordnen der Teile auf dem Blech. Bringen Sie den
Plasmaschneider in die Schnittposition, sodass die Schnittbahn nun von hier bis zur oberen
rechten Ecke verlauft.

Bewegen Sie die Maschinenachsen mit der Tippsteuerung bis zur vorderen linken Ecke des
Materials. Betdtigen Sie die Schaltflaichen Zero X und Zero Y. Nun wird die Anzeige der
Arbeitskoordinaten auf Null gesetzt und die Darstellung der Schnittbahn aktualisiert. Die
Maschinenachsen befinden sich nun am Anfangspunkt des Werkstiicks.

Schneiden

Vergewissern Sie sich, dass der Not-Aus-Schalter leicht erreichbar ist. Tragen Sie geeignete
personliche Schutzausriistung (siehe Abschnitt 2).

Klicken Sie auf die Schaltflaiche Run, um mit der Ausfiihrung des Programms zu beginnen.

Notfallsituation

Swifty verfiigt Gber einen Not-Aus-Schalter an der Steuereinheit. Durch Betatigen dieses
Schalters werden die Maschine an ihrer aktuellen Position angehalten und alle Funktionen
einschlieRlich des Plasmaschneiders deaktiviert.

Gelbster Sicherheitskopf

Wenn sich der Sicherheitskopf durch Kollision des Plasmaschneiders mit einem Objekt und
Betédtigen des Sicherheitssensors 16st, hdlt die Maschine an ihrer gegenwartigen Position an.
SwiftyCNC wird deaktiviert und die LED des Sicherheitskopfes beginnt zu leuchten.

Normaler Betrieb Geléster Sicherheitskopf

Falls erforderlich, kénnen SwiftyCNC wieder aktiviert und die Maschinenachsen mittels der
Tippsteuerung vom Objekt wegbewegt werden. Dann kénnen Sie den Sicherheitskopf wieder
in seine korrekte Position auf den Fixierstiften bringen. Dadurch wird die Fehlermeldung in der
SwiftyCNC-Software geléscht, die LED des Sicherheitskopfes erlischt.
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Erweiterte Funktionen von SwiftyCNC

Dieser Abschnitt umfasst die erweiterten Funktionen des Bildschirms Program Run Advanced
(erweiterte Programmausfiihrung).

Remember Position und Return to Position (Position speichern und Zu
Position zuriickkehren)

Die Funktionen Remember Position (Position speichern) und Return to Position (Zu Position
zuriickkehren) lassen sich dazu verwenden, die Maschine mehrfach zu den gleichen
Koordinaten zu bewegen. Auch bei zwischenzeitlichem Ausschalten der Maschine bleiben die
Positionen gespeichert.

Beachten Sie bitte, das die Maschine an ihren Ausgangspunkt (Referenzpunkt) gebracht werden
muss, bevor diese Optionen ausgewahlt werden kénnen.

Manual Data Input (MDI) (MDI - manuelle Dateneingabe)

Die manuelle Dateneingabe (MDI, Manual Data Input) ist eine erweiterte Funktion und sollte nur
von Benutzern verwendet werden, die sich mit der Maschinensprache G-Code auskennen.

Die MDI dient dazu, G-Code zur Steuerung von Swifty von Hand einzugeben. Folgende Befehle
stehen zur Verfiigung:

GO0 - Schnelle Bewegung

GO01 - Gerade Linie

GO02 -Bogen im Uhrzeigersinn

GO03 -Bogen gegen den Uhrzeigersinn

G04 - Verweilen

MO03 - Plasmaschneider ein

MOS5 - Plasmaschneider aus

MO7 - Hohe fir Tippbetrieb ein

M08 - Schnitthéhe mit Durchbohren ein

M09 - Schnitth6he ohne Durchbohren ein (mit Durchbohren und Héhe fiir Tippbetrieb aus)

Feed Rate Override +/- (Anpassung der Vorschubgeschwindigkeit +/-)

Mit diesen Steuerelementen ldsst sich die programmierte Vorschubgeschwindigkeit anpassen.
Sie kénnen eine inkorrekte Vorschubgeschwindigkeit wahrend des Schneidvorgangs erh6hen
oder verringern.

Restarting an Interrupted Cutting Operation (Neustart eines
unterbrochenen Schneidvorgangs)

Wenn ein Schneidvorgang durch Lésen des Sicherheitskopfes oder anderweitiges Anhalten der
Maschine unterbrochen wurde, betdtigen Sie die Schaltfliche Crash Recovery, um den
aktuellen Vorgang zu wiederholen und das Zuschneiden des Teils zu beenden.

Vergewissern Sie sich, dass sich das Programm in der G-Code-Zeile befindet, in der der
Vorgang unterbrochen wurde, und klicken Sie auf die Schaltflache Crash Recovery. Der G-Code
wird an den Anfang des aktuellen Schneidvorgangs zuriickgesetzt. Nun kénnen Sie die
Schaltfliche Run G-Code betéatigen, um den ausgewéahlten Vorgang zu starten.
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Wartung

Maschinendiagramme und Teilenummern

Maschinendiagramme und Teilenummern finden Sie auf der Swifty-Website unter
www.swiftycnc.com.

Allgemeine Wartung
Folgende Wartungsarbeiten sollten in regelméRigen Abstédnden durchgefiihrt werden:

@  Wischen Sie den Schmutz von den V-Schienen ab.
@ Entfernen Sie Schlackeablagerungen von den Lamellen des Schneidetisches.
@ Entleeren Sie das Wasserbecken und reinigen Sie es von Riickstanden.

Weitere Informationen Uber die erforderlichen Wartungsarbeiten finden Sie auf der Swifty-
Website unter www.swiftycnc.com.
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Fehlerbehebung

Dieser Abschnitt beschreibt die hdufigsten Probleme und wie Sie sie I6sen. Fiir alle anderen
Support-Anfragen begeben Sie sich bitte auf die Swift-Website unter www.swiftycnc.com.

Die Maschine ldsst sich nicht einschalten
® Uberpriifen Sie das Netzkabel der Steuereinheit.
& Uberprﬁfen Sie, ob der Ein-/Ausschalter an der Steuereinheit auf Ein steht.

® Uberpriifen Sie die Sicherung an der Riickseite der Steuereinheit.

Verbindung mit der Maschine nicht méglich

Fiihren Sie folgende Uberpriifungen durch:

® Uberpriifen Sie die Stromversorgung der Maschine.
® Uberpriifen Sie das Ethernet-Kabel.

® Uberpriifen Sie die Netzwerkeinstellungen.

Wenn das Problem nicht behoben werden konnte, starten Sie SwiftyCNC neu.

Not-Aus-Situation in SwiftyCNC

Eine solche Situation kann eintreten, wenn der Not-Aus-Schalter betatigt wurde. Um ihn zu
deaktivieren, drehen Sie den roten Schaltknopf in Richtung der darauf angezeigten Pfeile.

Alternativ entsteht eine Not-Aus-Situation, wenn der PC keine Verbindung zur Maschine
herstellen konnte (siehe oben).

Keine Bewegung

Unter folgenden Umstéanden wird sich die Maschine nicht bewegen:

Not-Aus-Situation
Der Sicherheitskopf hat sich gelost.
Der Plasmaschneider hat den Rand des Schneidetisches erreicht (625 mm).

Versuch der Tastatursteuerung im Tippbetrieb bei ausgeschalteter Tastatur

® & & o o

Die Maschine hat die Referenzpunkte nicht angefahren.

Das Plasma schneidet nicht durch das Material

Folgende Umstande kénnen zu schlechtem Schneiden fiihren:

Es wurde eine falsche Materialstdrke ausgewahit.
Der Plasmaschneider befindet sich nicht auf der richtigen Héhe.
Die Schneidegeschwindigkeit des Plasmaschneiders ist zu hoch.

Die Plasma-Stromstérke ist zu gering.

® & o o o

Abgenutzte oder falsche VerschleiRteile
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Online-Support

Auf der Website www.swiftycnc.com finden Sie umfassende Informationen zur
Fehlerbehebung, Hilfeforen sowie eine Wissensdatenbank.

56




10.

Garantie und Allgemeine Geschadftsbedingungen

Garantie

Damit Sie die Garantie lhrer Swifty in Anspruch nehmen kénnen, muss die Maschine gemaR den
Anweisungen in diesem Benutzerhandbuch montiert worden sein. Die Garantie deckt keine
Schaden, die aufgrund unsachgemaRer Montage, Installation, Nutzung, Reinigung,
Verwendung von Reinigungschemikalien, Wartung oder Reparatur entstanden sind.

Die Garantie gilt fiir 1 Jahr ab Lieferung.

Die Garantie gilt ausschlieBlich fir von Swift-Cut Automation Ltd bereitgestellte Produkte.

Weitere Informationen erhalten Sie von lhrem Handler oder auf unserer Website unter
www.swiftycnc.com
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