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EasyCut32 Konfigurationsdatei (ECF) 
 
Dateiname: SJ1280.INF 
 
Format: 
Eine ECF ist eine herkömmliche ASCII-Datei, in der alle Konfigurationseinstellungen 
im Klartext abgespeichert sind. Die ECF kann mit jedem herkömmlichen Texteditor 
editiert werden, solange die Datei vom Editor nicht selbständig verändert oder 
formatiert wird. 
Multibyte Characters werden nicht unterstützt!  
 
Eine EDF Datei entspricht im Format einer WIndows kompatiblem INI Datei (profile 
file), das heißt, es gibt Sektionen (section), Schlüssel (keys) und Werte (values). 
 
Die Bezeichnung von Sektionen sind immer in eckige Klammern eingeschlossen. 
Den Sektionen folgen Zeilen, welche immer aus einem Schlüssel, ein 
Gleichheitszeichen und dem Wert bestehen. 
 

[sectionsname1] 
key1=value1 
key2=value2 
 
[sectionsname2] 
keyA=valueA 
keyB=valueB 

 
Sektionsnamen sind eindeutig und dürfen in der ECF nur einmal vorkommen. 
Schlüssel sind innerhalb einer Sektion eindeutig und dürfen nur einmal vorkommen. 
 
Kommentare werden mit einem Ă;ñ am Beginn der Zeile eingeleitet. 
Schl¿ssel und ihre darauffolgenden Werte kºnnen durch Voranstellen eines Ă;ñ 
unwirksam und zu einem Kommentar gemacht werden. 
 

[sectionnameX] 
;dies ist ein Kommentar 
key1=value1 
key2=value2 
;dies ist auch ein Kommentar 
key3=value3 

 
Wertepaare oder Wertegruppen bestehen aus Einzelwerten, getrennt durch einen 
Beistrich. 
 

[sectionnameY] 
;dies ist ein Kommentar 
keyD=value1,value2,value3 
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Hinweis: 
Die Groß- und Kleinschreibung wird bei der Benennung von Sektionen und 
Werteschlüssel nicht verwendet, spielt also keine Rolle. 
Bei Werte selbst wird jedoch exakt jene Schreibung herangezogen bzw. an die 
Steuerung übertragen, welche im ECF verwendet wird. 
 
 
Backslash-Konstanten (Escape Sequenzen) können zur Erzeugung von 
Sonderzeichen oder speziellen Steuersequenzen verwendet werden. 
 
Unterstützt werden, in Anlehnung an die Steuersequenzen von C, dabei folgende 
Escape-Sequenzen: 
 \r  erzeugt einen Wagenrücklauf (return) 
 \n  erzeugt einen Zeilenvorschub (new line) 
 \t  erzeugt einen Tabulatorsprung (tab) 
 \xhhh  ASCII Zeichen als Hexadezimalzahl dargestellt 
 \0  keine Ausgabe von Daten (no output) 
 
Die besondere Sequenz \0 erzeugt eine sogenannte Null-Ausgabe, das heißt es wird 
nichts auf die Schnittstelle ausgegeben. Nicht zu verwechseln mit \x000, dabei würde 
nämlich das Bxyte 0 ausgegeben und an die Maschine übertragen.  
Diese Null-Ausgabe ist besonders dann wichtig, wenn die Definition einer 
Steuersequenz zwar im ECF notwendig ist, es jedoch in keinem Fall zu einer 
Ausgabe von Daten kommen soll. 
 
Beispiel: 

[pretouchdownpos] 
0010= \0 

 
Die Sequenz [pretouchdownpos] ist im ECF zwingend notwendig. Werde keine 
Ausgabe für diese Sektion definiert bzw. fehlt diese Sektion im ECF, dann wird eine 
Defaultsequenz im ECF erzeugt und diese auch ausgegeben. Um dies zu verhindern 
gibt man einfach ein \0 in der Datei an. Damit läßt man den Treiber wissen, daß man 
ganz bewußt keine Ausgabe in dieser Sequenz haben will. 
Bemerkung: Würde jede Steuersequenz mit \0 definiert werden, dann würde EasyCut 
eine Ausgabedatei mit einer Länge von 0 Bytes erzeugen. 
 
 

Sektion [data] 
 

name 

Freie Bezeichnung der Anlage. Wird nur als Kommentar verwendet und hat keine 
weitere Funktion. 
 
Beispiel: 

name=EC PLOTTER XY1234 
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materialfile 

Pfad der Datei mit den Materialdaten. In der Materialdatei befinden sich alle 
materialspezifischen Einstellungen (Geschwindigkeiten, Beschleunigungswerte, 
Druck,...). Der Pfad sollte immer absolut angegeben werden. Eine falsche Einstellung 
hat zur Folge, daß EC keine Materialparameter im Auswahldialog anbietet. 
 
Beispiel: 

materialfile=C:\EASY32\WSMATLST.INF 
 
 

material 

Aktuell ausgewähltes Material. Wenn die Materialdatei von externen Applikationen 
verarbeitet wird, muß sichergestellt sein, daß das aktuelle Material immer in der 
Materialdatei auch vorhanden ist. 
 
Beispiel:  

material=01_STAHL,Stahl Q 004.0mm 
 
 

werkstueckfile 

Wird seit EC v2.x nicht mehr verwendet und ist nur noch aus Kompatibilitätsgründen 
vorhanden. 
 
Beispiel: 

werkstueckfile=C:\EASY32\WSWSTLST.INF 
 
 

werkstueck 

Wird seit EC v2.x nicht mehr verwendet und ist nur noch aus Kompatibilitätsgründen 
vorhanden. 
 
Beispiel: 

werkstueck=Keines,NULL,NULL 
 
 

shut_cut 

Wird seit EC v2.x nicht mehr verwendet und ist nur noch aus Kompatibilitätsgründen 
vorhanden. Siehe [data].outputmode 
 
Beispiel: 

shut_cut=0,0 
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3dcut 

Wird seit EC v2.x nicht mehr verwendet und ist nur noch aus Kompatibilitätsgründen 
vorhanden. Siehe Sektion [data] unter Schlüssel werkstueck 
 
Beispiel: 

3dcut=0 
 
 

plotmode 

Beschreibt den Ausgabemode der Koordinaten. Mögliche Werte sind rel und abs. 
Der bevorzugte Ausgabemode ist der Absolut-Mode, zumal es dabei zu keine 
kumulierten Positionsfehler kommen kann. 
 
Beispiel: 

plotmode=absolut 
 
 

maxcirclesteps 

Maximale Anzahl der Punkte bei der Ausgabe eines Vollkreises. EC versucht eine 
Optimierung der Punkteanzahl bei der Ausgabe eines Kreises, um einerseits die 
Punkteanzahl minimal zu halten, jedoch andererseits die Qualität des Kreisbogens 
sicherzustellen. maxcirclestep limitiert die Punkteanzahl auf den angegebenen Wert. 
Kleine Kreise werden mit deutlich weniger Punkte ausgegeben. 
 
Beispiel: 

maxcirclesteps=400 
 
 

support2ports 

Wird seit EC v2.x nicht mehr verwendet und ist nur noch aus Kompatibilitätsgründen 
vorhanden. Der Wert sollte ab Version 3.x auf 0 gestellt werden. Es sollten jedoch 
trotzdem immer zwei Ausgabeports definiert werden, auch wenn support2ports 
immer auf 0 steht. Siehe [ECWCOM32.ports] und [ECWDRV32.ports]. 
 
Beispiel 

support2ports=0 
 
 

protocolfile 

Pfad der Ausgabe Protokolldatei. Die Protokolldatei ist eine Logdatei mit erweiterten 
Angaben zur Ausgabedatei, wie Datum, Uhrzeit, Werkstückparameter, 
Schnittparameter. Die Protokolldatei kann von externen Programmen zur 
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Kalkulationszwecke oder für Statistiken weiterverarbeitet werden. EC hängt für jeden 
Schnitt einen Datensatzblock an das Ende der Datei. Der Pfad sollte immer 
vollständig und absolut angegeben werden. 
 
Beispiel: 

protocolfile=C:\EASY32\ECDRVPRT.TXT 
 
 

eventfile 

Nur für interne Verwendungszwecke! 
 
Beispiel: 

eventfile=C:\EASY32\ECDRVEVT.DAT 
 
 

outputmode 

Sichert die Einstellungen im Plotterdialog f¿r Schneiden Ămit AnschieÇenñ, Ămit 
Schneidenñ und Ămit Einsticheñ. 0 entspricht Aus (Ăneinñ), 1 entspricht Ein (Ăjañ). 
Dieser Wert wird nach Änderungen im entsprechenden Dialog vom Programm 
gespeichert. 
 
Beispiel: 

outputmode=0,0,1 
 
 

VTypeOrder 

Speichert die Einstellung ĂInnen vor AuÇenschnittñ. 0 entspricht Aus (Ăneinñ), 1 
entspricht Ein (ĂJañ). 
 
Beispiel: 

VTypeOrder=0 
 
 

toolcorrection 

Werkzeugkorrektur ein/aus, wobei 1 entspricht Ein (ĂJañ) und 0 entspricht Aus 
(Ăneinñ). 
 
Beispiel: 

toolcorrection=1 
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toolcorrectionscaling 

Skalierungsfaktor für die Werkzeugkorrektur. Je nach eingegebener Maßeinheit, 
kann über diesen Skalierungsfaktor der Ausgabewert um z.B. Vielfache von 10 
skaliert werden. Der Defaultwert ist 1. 
 
Beispiel: 
 toolcorrectionscaling=1 
 
 

SpeedOpt 

Automatische Geschwindigkeitsoptimierung ein-/ausschalten, wobei 1 entspricht Ein 
(ĂJañ) und 0 entspricht Aus (Ăneinñ). 
EC versucht beim Erzeugen des Ausgabeprogramms eine 
Geschwindigkeitsoptimierung zu errechnen, um einerseits eine möglichst gute 
Schnittzeit zu erhalten, andererseits den Qualitätsansprüchen zu genügen. Dabei 
wird vor Kurven und beim Auftreten großer Querbeschleunigungen die 
Geschwindigkeit verzögert und bei geraden Schnitten auf die maximal erlaubte 
Geschwindigkeit beschleunigt. 
Bei optimaler Konfiguration des System kann damit ein Zeitgewinn von bis zur 50% 
bei gleichbleibender Schnittqualität erzielt werden. 
 
Beispiel: 

SpeedOpt=1 
 
 

Parkposition 

Gibt an, ob das System nach dem Schnitt auf die Parkposition gefahren werden soll. 
 
Beispiel: 

Parkposition=1 
 
 

SpeedOptFilterDist 

Abstand, ab der die Geschwindigkeitsoptimierung keinen zweite max. 
Geschwindigkeitswert mehr sendet. Eintrag erfolgt in 1/100 mm. Eine zu feine 
Einstellung bewirkt, daß das System eine sehr feine Geschwindigkeitsoptimierung 
vornimmt. Nachteil dabei ist jedoch, daß sehr viele Geschwindigkeitswerte zwischen 
den Koordinaten gesendet werden müssen, was die Übertragung deutlich belasten 
oder gar überfordern kann. Die Werte werden in diesem Fall langsamer gesendet, als 
sie verarbeitet werden kºnnen, der Schnitt beginnt zu Ăstockenñ und Ăruckelnñ.  
Die Erhöhung des Wertes filtert kleinere Geschwindigkeitsausschläge und sendet die 
Geschwindigkeitsänderungen in größeren Schritten. Die Datenübertragung wird 
deutlich entlastet, der Schnitt ist u.U. gleichmäßiger durch eine ausreichend schnelle 
Übertragung und Aufbereitung der Daten. Nachteil ist eine mögliche minimale 
Geschwindigkeitseinbuße von einigen Prozent: 
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Tipp: Den Wert nicht zu klein einstellen! 
 
Beispiel: 

SpeedOptFilterDist=200 
 
 

Debugging Einstellungen 

Diese Einstellungen sind nur für Wartungsarbeiten und Konfigurationsarbeiten 
vorgesehen! (For internal use only!) 
 
Ausgaben der Plottdaten in das angegebene Logfile debugfile01. 
Kann mit debugfile01mode eingeschaltet (1) oder ausgeschaltet (0) werden. 
 
Warnung: 
Wenn der debugmode ausgeschaltet ist (debugmode=0), dann wird ein 
unveränderter Ausgabestream erzeugt.  
Wenn der debugmode jedoch aktiviert ist (debugmode=1), dann wird in die Plotdatei 
jeweils auch der Sektionsname mit ausgegeben, aus dem die jeweilige Sequenz 
bezogen wird. In welcher Form der Sequenzname ausgegeben wird, kann über die 
Einstellungen debugmodesectionprefixmask und debugmodesectionpostfixmask 
bestimmt werden, wobei für den Sectionname der Platzhalter %s verwendet werden 
muss. 
 
 
Beispiel: 

debugfile01=PLTDRVDEBUG01.TXT 
debugfile01mode=1 
debugmode=1 

 debugmodesectionprefixmask=[---------------------------- %s ]\r\n 
debugmodesectionpostfixmask=\0 

 
In obigen Beispiel wird der Debugmode eingeschaltet. Werden die Sequenzen einer 
Section ausgegeben, so erzeugt der Plottertreiber am Beginn der Section immer eine 
Zeile in der Form Ă[---------------------------- Sectionname ]ñ, am Ende der Sektion wird 
in diesem Beispiel nichts ausgegeben. Diese Einstellungen in Kombination mit dem 
Debugmode sind dann sinnvoll, wenn die Konfigurationsdatei angepasst oder 
verändert wird und die Ausgabe zu Testzwecken in eine Datei umgeleitet wird. Mit 
dieser Einstellung kann später in der Datei genau verfolgt werden, in welcher 
Reihenfolge die Sektionen ausgegeben wurden. 
 
Achtung: Bevor die Datei auf die Maschine übertragen wird, soll der debugmode 
wieder auf 0 zurückgesetzt werden, dass die Maschinensteuerung für das 
Sequenzprefix und ïpostfix vermutlich keine Verwendung hat und einen Fehler 
erzeugt. 
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SpeedOptGrid 

Gibt den Geschwindigkeitsoptimierungsraster in Prozent der maximalen 
Schnittgeschwindigkeit. Die Geschwindigkeit wird für die Kalkulation auf diesen 
Raster abgebildet. 5 heißt eine Rasterung in 5% Schritten. Eine genauere Rasterung 
bewirkt eine genauere Kalkulation, erfordert jedoch eine größere Rechenleistung und 
mehr Kalkulationszeit für jeden Optimierungsvorgang. 
 
Beispiel: 

SpeedOptGrid=5 
 
 

varlcounterstart und varlcounterstep 

Die EC 3.x Ausgabetreiber ermöglichen eine Erzeugung von Zeilennummern beim 
erzeugten Ausgabeprogramm. Viele CMC Steuerungen benötigen diese 
Zeilennummern in der Form von einfachen Ganzzahlen. EC Treiber bietet dafür eine 
Skriptvariable mit dem Namen Ă_lcounterñ. Die Variable wird beim Skriptstart mit dem 
varlcounterstart initialisiert und dann bei jeder Anwendung um den Wert 
varlcounterstep inkrementerit. 
 
Beispiel: 

varlcounterstart=10 
varlcounterstep=5 

 
Anwendung (siehe auch Sektion [electrical] und Sektion [variables]: 
 

[electrical] 
XYPositionAbsolute=G[_lcounter] X%0.2fY%0.2f\r\n 

 
Diese Sequenz beschreibt bei der Ausgabe von Absolutkoordinaten das Format 
 Gnnnn Xnnnn.nnYnnnn.nn\r\n 
was bedeutet: 
 Gnnnn G mit einer immer fortlaufenden Nummer, 
   beginnend mit varlcounterstart und jedesmal 
   erhöht um varlcoutnerstep 
 Xnnnn.nn X Wert mit Koordinaten auf 2 Nachkommastellen 
 Ynnnn.nn Y Wert mit Koordinaten auf 2 Nachkommastellen 
 \r\n  Wagenrücklauf (Carriage Return) und Zeilenvorschub (new line) 
 
 
 

ComWriteLogFile 

Gibt den Dateinamen zum Loggen der auf die serielle Schnittstelle ausgebenen 
Daten an. 
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ComReadLogFile 

Gibt den Dateinamen zum Loggen der gelesenen Daten auf die serielle Schnittstelle 
an. 
 

ComTransferLogFile 

Gibt den Dateinamen zum Loggen der gesamten Kommunikation auf der seriellen 
Schnittstelle an. 
 
 

UseCircleSequence 

Gibt an, ob der Plottertreiber einen Kreis über Polygonzüge ausgeben soll, oder 
stattdessen eine einzige Kreissequenz gesendet wird. Die Ausgabe einer einzigen 
Kreissequenz hat den Vorteil, dass der Datenverkehr bei der Ausgabe von Kreisen 
deutlich reduziert werden kann und dass die angeschlossene Steuerung den Kreis 
selbstständig abfährt bzw. optimiert. Der Nachteil dieser Option ist jedoch, dass 
EasyCut eine dynamische Geschwindigkeitsoptimierung eingebaut hat, welche es 
erlaubt, die Schnittgeschwindigkeiten fließend an die Gegebenheiten der Kontur 
anzupassen. Um dies auch bei Kreisen zu ermöglichen, wird ein Kreis vom EasyCut 
Treiber immer in einen Polygonzug aufgelöst. Somit sind  Geschwindigkeits-
änderungen auch während der Kreiskontur möglich. Dies entspricht auch der Default-
einstellung von EasyCut.  
 
Zur Bestimmung der Kreissequenzen siehe auch unter Sektion [circle_cw] und 
Sektion [circle_ccw]. 
 
Beispiel: 

UseCircleSequence=0 
 
 

UseArcSequence 

Gibt an, ob der Plottertreiber einen Teilkreis über Polygonzüge ausgeben soll oder 
stattdessen eine einzige Teilkreissequenz an die Steuerung gesendet wird. Die 
Ausgabe einer einzigen Teilkreissequenz hat den Vorteil, dass der Datenverkehr bei 
der Ausgabe von Teilkreisen deutlich reduziert werden kann und dass die 
angeschlossene Steuerung den Teilkreis selbstständig abfährt bzw. optimiert. Der 
Nachteil dieser Option ist jedoch, dass EasyCut eine dynamische Geschwindigkeits-
optimierung eingebaut hat, welche es erlaubt, die Schnittgeschwindigkeiten fließend 
an die Gegebenheiten der Kontur anzupassen. Um dies auch bei Teilkreisen zu 
ermöglichen, wird ein Teilkreis vom EasyCut Treiber immer in einen Polygonzug 
aufgelöst. Somit sind  Geschwindigkeitsänderungen auch während der 
Teilkreiskontur möglich. Dies entspricht auch der Defaulteinstellung von EasyCut.  
 
Zur Bestimmung der Kreissequenzen siehe auch unter Sektion [arc_cw] und Sektion 
[arc_ccw]. 
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Beispiel: 
UseArcSequence=0 

 
 

PlotterAutoReset 

Gibt an, ob der Gerätetreiber vor jedem Ausgabevorgang die Inititialisierungssequenz 
an das angeschlossene Gerät (Plotter) senden soll.  
 
Sie auch unter Sektion [init]. 
 
Beispiel: 

PlotterAutoReset=1 
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Sektion [ECWCOM32.ports] 
 
EC v3.x unterstützt weiterhin den alten Ausgabetreiber ECWDRV32 zur Ausgabe der 
Daten auf einen Druckerstrom ¿ber den Treiber ĂStandard -. Nur Textñ. 
Zusätzlich wurde jedoch eine neuer Treiber eingeführt, der den alten zur Gänze 
ersetzen soll. ECWCOM32 schreibt die Ausgabe direkt auf den seriellen Port und 
benötigt somit keinen Druckertreiber mehr. Der Vorteil ist eine bessere Kontrolle der 
Ausgabe von EC aus und eine direktere Fehlerbehandlung. 
 
Hinweis: Wenn es keinen zwingenden Grund gibt, den alten Treiber weiter zu 
verwenden (z.B. aus Kompatibilitätsgründen, Ausgabe über Netzwerk,...), dann sollte 
immer mit dem neuen Treiber gearbeitet werden. 
 
ECWCOM32 ist voll kompatibel zu ECWDRV32 in seiner Funktionalität und seinen 
Schneideigenschaften; geändert wurde nur der Ausgabestrom. 
 
 

SerialPort1 und SerialPort2 

Serial Port Einstellungen im Format: 
SerialPort1 = filter, spool, com port settings 
SerialPort2 = filter, spool, com port settings 

Der Filtername hat den Namen "ectext". 
Der Spooler hat den Namen "ecspool". 
Die Porteinstellungen setzen sich zusammen aus: 

port:baudrate,parity,databits,stopbits,handshake 
 

COMn 
nnnnn = baudrate (numerischer wert 150, 300, 600, 1200,2400,  

4800, 9600, 19200,..., 256000) 
c         = parity 

n = none (auch "none" erlaubt) 
e = even (auch "even" erlaubt) 
o = odd  (auch "odd" erlaubt)   

n     = databits (numerischer wert 5,6,7 oder 8)  
    n     = stopbits (numerischer wert 1, 15 oder 2) 
    c         = handshake  
         h = hardware (auch "hardware" oder "rts/cts" erlaubt) 
         x = xNon/xOff (auch "software" odre "xon/xoff" erlaubt) 
         -  = no handshake (auch "none" oder "off" erlaubt) 
  example 1: COM1:19200,n,8,1,h 
  example 2: COM2:9600,none,8,1,xon/xoff 
  
ACHTUNG: Die Einstellungen für den SerialPort2 müssen in der Version 3.x die 
gleichen sein, wie für SerialPort1. SerialPort2 muß nur noch aus 
Kompatibilitätsgründen definiert werden. 
 
Beispiel für mögliche Einstellungen: 
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ectext,ecspool,COM1:19200,n,8,1,h 
ectext,ecspool,COM1:9600,none,8,2,xon/xoff 

 
Beispiel: 

SerialPort1=ectext,ecspool,COM2:4800,n,8,1,h 
SerialPort2=ectext,ecspool,COM2:4800,n,8,1,h 

 
 

TransferCache 

Beschreibt die Verwendung eines Ausgabecache für die Übertragung der Daten auf 
die serielle Schnittstelle. Mögliche Werte sind 0 (=aus) oder 1 (=ein). 
Beim ausgeschaltetem Cache wird der Transfer schon während der Berechnung 
begonnen und die Daten werden parallel übertragen, während die folgenden 
Fahrtwege erst berechnet und optimiert werden. Vorteil dieser Methode ist eine 
mögliche Zeitersparnis, die Bearbeitung kann schon begonnen werden, während die 
restlichen Daten aufbereitet werden. Nachteil: bei möglichen aufwendigen 
Berechnungen kann es vorkommen, daß die Berechnung der nächsten 
Arbeitsschritte noch nicht abgeschlossen ist, während die Maschine die vorigen 
Arbeitsschritte schon abgearbeitet hat. Die Maschine muß auf weitere Daten warten 
und während der Arbeit kurz stoppen. Es kann immer wieder einen kurzen Stopp 
geben oder wªhrend der  Ausgabe etwas Ăruckelnñ. 
Bei eingeschaltetem Cache wird die Berechnung und Optimierung der gesamten 
Ausgabe erst abgeschlossen, dann wird mit der Übertragung erst begonnen. 
Ein möglicher Nachteil ist, daß mit der Bearbeitung erst begonnen wird, wenn alle 
Daten bereit stehen und übertragen werden. Vorteil ist eine ausreichend schnelle 
Versorgung der Steuerung mit Daten, da EC die fertig aufbereiteten Daten mit 
maximaler Geschwindigkeit ¿bertragen kann. Kein mºgliches Ăruckelnñ, keine kurzen 
Stopps, ein u.U. dadurch sauberer Schnitt. Diese Option ist für alle möglichen 
Werktücke sicherlich die sicherere, jedoch nicht immer die schnellste 
Bearbeitungsoption. 
 
Hinweis: 
Eine sehr zeitaufwendige Berechnung während der Optimierung der Bearbeitung 
kann auch ein Hinweis auf falsch oder ungünstig eingestellte 
Konfigurationsparameter sein. Eine zu feine (genaue bzw. empfindliche) Einstellung 
der Parameter hat oftmals eine zu genaue Berechnung zur Folge, was sich jedoch 
kaum in der Schnittqualität niederschlägt. Die optimale Einstellung der Parameter 
bedingt oftmals viel Erfahrung und einige Tests und Versuchsschnitte. 
 
 
Beispiel: 

TransferCache=1 
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Sektion [ECWDRV32.ports] 
 
Porteinstellungen für Plottertreiber ECWDRV32 unter Verwendung eines 
Druckertreibers. Siehe ECWCOM32 und Dokumentation von EC v2.x. 
 

PrinterPort1 

Definition der Druckerports. Der Druckertreiber ĂStandard / Nur Textñ muÇ zweimal 
im System installiert sein und jeweils mit einer seriellen Schnittstelle verknüpft 
worden sein. Stellen Sie sicher, das der Druckertreiber keine Ausgabedaten 
verändert, keine automatischen Formatierungen vornimmt oder Zeilen- und 
Seitenvorschübe einfügt. 
Nach erfolgreicher Installation der beiden Drucker verknüpfen Sie den EC Treiber 
¿ber den Namen den beiden Drucker, z.B. ĂUniversal / Nur Text 1ñ und ĂUniversal / 
Nur Text 2ñ. 
 
Beispiel: 

PrinterPort1=Universal / Nur Text 1 
PrinterPort2=Universal / Nur Text 2 
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Sektion [variables] 
 
Die Plottertreiber ECWDRV32 und ECWCOM32 unterstützen auch Variablen in 
Skripts. Variablen sind Platzhalter in bestimmte Sequenzen und werden in der Form 

 
[_variablenname] 

 
verwendet. Variablen beginnen zur deutlicheren Kennzeichnung immer mit einem ā_ó. 
Variablen dienen einerseits dafür, Ausgabesequenzen mit Werten zu definieren, 
deren Größe variabel oder im Skript nicht bekannt sind (z.B. Einstellungen,...) oder 
auch zur besseren Wartbarkeit und Lesbarkeit der Skriptdefinitionen. Wird in 
verschiedenen Skriptdefinitionen immer die selbe Einstellung verwendet, sichert die 
Verwendung von Variablen auch, daß bei Änderung dieser Einstellung nur eine 
Änderung an einer Stelle im Skript vorgenommen werden muß. 
 

Systemvariablen 

EC Treiber kennen folgende Systemvariablen: 
 

_touchdownvalue=0 
_toolcorrectionvalue=350 
_materialthickness=0.0 
_standoffdistance=0.0 
_detectingperiod=0.0 

 
Oben genannte Variablen werden automatisch angelegt und über die 
entsprechenden Einstellungsdialoge bestimmt. Die müssen nicht im ECF direkt 
editiert werden. 
 
Spezielle Systemvariable 
Die Variable _lcounter ist eine Ausnahme unter den Systemvariablen und steht 
ebenfalls im Skript zur Verfügung. _lcounter wir nicht in der Liste [variables] definiert 
sondern ist eine Ăhardcodierteñ Variable, die immer zur Verf¿gung steht und deren 
Wert während der Ausgabe bei Anwendung laufend verändert.   
Siehe unter Sektion [data] den Schlüssel varlcounterstart und varlcounterstep. 
 

Benutzervariablen 

Benutzervariablen können durch Anhängen neuer Variablen in der Sektion 
[variables] in das ECF eingefügt werden. Benutzervariablen müssen immer mit einem 
ā_ó als erstes Zeichen eingeleitet werden. Als Name sind als Zeichen von a-z und die 
Ziffern 0-9 erlaubt. Sonderzeichen (Escapesequenzen oder Backslashkonstanten) 
sind nicht erlaubt. 
 
Beispiel: 
 
 [variables] 
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; hier würden alle Systemvariablen aufgelistet sein; 
; nicht editieren, sondern über die jeweiligen Dialoge die 
; Einstellungen vornehmen. 
; Benutzervariablen 
_parkposX=100 
_parkposY=200 
 
[pastplot_park] 
0010=\r\n 
0020=X[_parkposX]Y[_parkposY] 
 

 
Achtung: 
Arithmetische Operationen können innerhalb der ECF nicht durchgeführt werden! 
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Sektion [mechanical] 
 
Alle mechanischen oder von der Mechanik abhängigen Einstellungen werden in der 
Sektion [mechanical] festgelegt. Mechanische Einstellungen wären z.B. die Größe 
der Arbeitsfläche, Übersetzungsverhältnisse, Spindelsteigungen (z.B. bei der 
Verwendung von Schrittmotoren) oder sonstige Abmessungen an der Maschine, die 
Einfluß auf Bearbeitung oder die Arbeitsfläche haben. 
 

size 

Legt die Größe des Plotters bzw. die Arbeitsflächengröße in X und Y Richtung fest. 
Interessant ist dabei nur jene Fläche, die von der Maschine auch tatsächlich 
angefahren werden kann. 
Dieser Wert wird auch für die Darstellung in EasyCut verwendet.  
 
Die Größe muß in mm angegeben werden. 
 
Beispiel: 
 size=2500,1500 
 
 

drawoffset 

Legt den Offset (Versatz) fest, der zwischen Zeichnen und Schneiden Verwendung 
findet. Wird für die Ausgabe Zeichnen ein anderes Werkzeug verwendet (z.B. ein 
Laser zur Anzeige des Bearbeitungsweges oder ein Stift), dann stellt diese 
Einstellung sicher, daß das Voranzeigewerkzeug den gleichen Weg abfährt, wie 
dann das Werkzeug selbst. 
 
Achtung: Die Position des Werkstücks und die Schnittlinie muß so positioniert 
werden, daß trotz Verwendung des Zeichenoffsets die Maschine jede Position auch 
wirklich anfahren kann! 
 
Wenn das Werkzeug als Voranzeigezeiger Verwendung findet, z.B. bei 
Wasserstrahlmaschinen wird der Bearbeitungsweg einfach ohne eingeschaltetem 
Wasserstrahl nachgefahren, dann ist der Offset 0,0 zu verwenden. 
 
Die Größe des Offsets muß in 1/10 mm angegeben werden. 
 
Beispiel: 
 draw_offset=0,0 
 
 

spindle_lead 

Gibt die Steigung der Spindeln in 1/1000 mm an. 
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Nur durch die richtige Festlegung dieses Wertes ist auch sichergestellt, daß die 
Plottertreiber die Koordinaten in der richtigen Einheit, z.B. in 1/100 mm, an die 
Steuerung weitergeben. 
 
Beispiel: 
 spindle_lead=10000 
 
 

engine_steps 

Gibt die Anzahl der Motorschritte pro Umdrehung an. 
Nur durch die richtige Festlegung dieses Wertes ist auch sichergestellt, daß die 
Plottertreiber die Koordinaten in der richtigen Einheit, z.B. in 1/100 mm, an die 
Steuerung weitergeben. 
 
Beispiel: 
 engine_steps=600 
 
 

stop_face 

Legte die Maße der Anschläge die Positionierung der Werkstücke in 1/10 mm fest. 
Die Reihenfolge der Maßangaben ist: links, unten, rechts. 
Der Ausgangspunkt jeder Bearbeitung ist der Kreuzungspunkt des linken und 
unteren Anschlags. Hier befindet sich der rechnerische Nullpunkt der Maschine, auch 
wenn der physikalische Nullpunkt durch die Steuerungselektronik an einer anderen 
Position ist.  
Die Angabe der Werte 0,0,0 bedeuten, daß der mechanische Nullpunkt der Anlage 
gleich der logische Nullpunkt der Anlage ist. Moderne Steuerungen unterstützen 
ebenfalls eine Nullpunktverschiebung. In diesem Fall kann die Einstellung im ECF 
0,0,0 sein. 
 
Die Größe muß in 1/10 mm angegeben werden. 
 
Beispiel: 
 stop_face=0,0,0 
 

max_zheight 

Legt die Koordinate der Z-Achse für die maximale Absenkung fest. 
 
Beispiel: 
 max_zheight=1000 
 
 

null_zheight 

Legt die Koordinaten der Z-Achse  für die Standardabsenkung fest. 
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Beispiel: 
 null_zheight=2000 
 
 

move_zheight 

Legt die Koordinaten der Z-Achse während der Überfahrt fest. 
 
Beispiel: 
 move_zheight=600 
 
 

3dstep 

Schrittweitenbestimmung für eine 3D-Ausgabe. Wird in der Version 3.x nicht mehr 
unterstützt. 
 
Beispiel: 
 3dstep=100 
 
 

gfactor 

Geschwindigkeitsfaktor, mit dem die Geschwindigkeiten (nicht die Koordinaten!) 
multipliziert werden. 
Die meisten modernen Steuerungen nehmen diese Umrechnung intern vor, so daß 
die Daten an die Steuerung im metrischen System übergeben werden können. 
Primitive Schrittmotorsteuerungen (PME) benötigen jedoch oft eine Aufbereitung der 
Daten bzw. Umrechnung der Daten in steuerungsspezifische Einheiten. Neben den 
Spindelsteigungen und den Schritten pro Umdrehung ist auch der Getriebefaktor 
eine einstellbare Größe zur Anpassungen an derartige Steuerungssysteme und sollte 
nur bei absoluter Kenntnis der Steuerungsoptionen und ECF geändert werden. 
 
Die Anwendung des gfactors findet heute kaum mehr Anwendung und wurde nur aus 
Kompatibilitätsgründen beibehalten! 
 
Beispiel: 
 gfactor=1 
 
 

gfactor_min 

Geschwindigkeitsfaktorgrenzwert, ab dem der Geschwindigkeitsfaktor verwendet 
werden soll. 
 
Die Anwendung des gfactors_min findet heute kaum mehr Anwendung und wurde 
nur aus Kompatibilitätsgründen beibehalten! 
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Beispiel: 
 gfactor_min=1 
 
 

sfactor 

Der sfactor ist jener Skalierungsfaktor, mit dem alle Koordinaten unmittelbar vor der 
Ausgabe multipliziert werden. EC arbeitet und rechnet intern in 1/100 Millimeter. 
Steuerungen verlangen jedoch oftmals eine Übertragung der Koordinaten in 
Millimeter oder anderen Einheiten als Vielfachen von 10 der ISO-Einheit Millimeter. 
Die intern verwendeten Einheit 1/100 Millimeter multipliziert mit dem 
Skalierungsfaktor sfactor müssen die von der Steuerung verwendete Einheit 
ergeben. 
 
Der (Divisions-)Faktor 0.01 kann also als Multiplikationsfaktor 100 interpretiert 
werden. Er würde die interne Einheit in Millimeter umrechnen, d.h. die Steuerung 
arbeitet mit der Einheit Millimeter. 
 
Beispiel: 
 sfactor=0.01 
 
 

tfactor 

Wie die Umrechnung der Koordinaten unterstützen die Treiber von EC auch die 
Umrechnung der Zeitfaktoren in die von der Steuerung gewünschte Einheit. EC 
arbeitet intern in 1/1000 Sekunden, der tfactor von 0.001 rechnet also die an die 
Steuerung übertragene Zeit vorher in Sekunden um. 
 
Anwendung findet dieser Faktor bei Wartezeiten oder Verzögerungen während der 
Bearbeitung (z.B. beim Anschießen von Materialien,...). 
 
Beispiel: 
 tfactor=0.001 
 
 

maxwaittime 

Limitierung der maximalen Wartezeit (z.B. für Anschüsse) in 1/1000 Sekunden. 
 
Beispiel: 
 maxwaittime=60000 
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maxtouchdownheight 

Um das Werkzeug (z.B. die Schneiddüse beim Wasserstrahlen) möglichst nahe auf 
die Werkstückoberfläche abzusenken, können elektronische oder mechanische 
Hilfsmittel verwendet werden (Näherungsschalter, Distanzmesser,...). Der Wert 
maxtouchdownheight ist jener Koordinatenwert der Z-Achse, bei dem die Abtastung 
der Werkstückoberfläche beginnt. 
 
Der errechnete _touchdownvalue (siehe Systemvariablen) wird mit folgender Formel 
vor jeder Bearbeitung errechnet: 
 
_touchdownvalue = maxtouchdownheight ï (materialstärke + sicherheitsaufschlag) 
 
 
Beispiel: 
 maxtouchdownheight=600 
 
 

add_materialthickness 

Sicherheitsaufschlag bei der Berechnung der Abtastabsenkuung, welche der 
Materialstärke aufgeschlagen wird.  
Siehe maxtouchdownheight! 
 
Beispiel: 
 add_materialthickness=0 
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Sektion [speedacceleration_table] 
Die Tabelle speedacceleration_table beschreibt die Beschleunigung in Abhängigkeit 
der Geschwindigkeit, welche zur Berechnung der Kräfte und Optimierung der 
Schnittgeschwindigkeiten herangezogen werden. Verwendet wird die gleiche Einheit 
wie bei der die Angabe der Geschwindigkeiten im Eingabedialog zur Festlegung der 
Material- bzw. Schneidparameter (dzt. mm/min2). 
 
Die Tabelle beschreibt in zwei oder mehreren Punkten eine Kurve, über welche die 
Beschleunigungswerte interpoliert werden können.  
Mindestens zwei Werte (ein Minimal- und ein Maximalwert) sollen angegeben 
werden, damit über eine Gerade dazwischen interpoliert werden kann. 
Werte jenseits des definierten Bereichs werden nicht extrapoliert, statt dessen wird 
der nächste Extremwert herangezogen. 
 
Die Beschreibung der Stützpunkte erfolgt in der Form: 
 

Geschwindigkeitswert = Beschleunigungswert 
 
Beispiel: 

[speedacceleration_table] 
0000=200 
0050=200 
0100=400 
0400=1000 

 
Das obige Beispiel beschreibt eine Kurve mit vier Punkten, wobei ab der 
Geschwindigkeit 0 bis 50 die Beschleunigung 200 herangezogen werden soll (Zeile 
0000 und 0050) von Geschwindigkeit 50 bis 100 wird die Beschleunigung zwischen 
200 bis 400 errechnet (Zeile 0050 und 0100 und von Geschwindigkeit 100 bis 400 
wird für die Beschleunigung ein interpolierter Wert zwischen 400 und 1000 zur 
Berechnung bzw. Optimierung herangezogen. 
 
Es können beliebig viele Geschwindigkeitspunkte dazwischen eingefügt werden, 
jedoch sollten es nicht mehr als notwendig, jedoch so viele wie nötig sein, um ein 
optimales Ergebnis für den Schnitt zu erreichen. 
 
Die Festlegung der Beschleunigungskurve ist abhängig von der verwendeten 
Steuerung, der verwendeten Mechanik und deren Massen, vom zu schneidenden 
Material, als auch vom Werkzeug, der Schnittqualität und der geplanten 
Geschwindigkeiten. Für jede Maschine und dessen Anwendung ist eine individuelle 
Anpassung der Tabelle notwendig, um die Qualität zu sichern und ein optimales 
Ergebnis zu erreichen. Pauschale Einstellung oder globale, immer gültige 
Anpassungen sind nicht möglich. 
Die Optimierung der speedacceleration_table erfordert Erfahrung im Umgang mit der 
Maschine, den zu bearbeitenden Materialien bzw. dem verwendeten Werkzeug (z.B. 
Wasserstrahl). 
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Sektion [maxspeed_table_perc] 
Die Tabelle maxspeed_table_perc beschreibt die maximalen Geschwindigkeiten in 
Prozent zur Maximalgeschwindigkeit, welche bei einer bestimmten 
Winkelveränderung und der daraus folgernden Querbeschleunigung verwendet 
werden darf.  
Große Winkeländerungen z.B. beim Wasserstrahlen haben zur Folge, daß der 
Trennstrahl (z.B. bei Wasserstrahlmaschinen), der verzögert der Schnittlinie folgt (der 
Trennstrahl Ăschlepptñ), in den Kurven zum Ausbrechen tendiert oder die Kurve 
Ăabk¿rztñ. Die Schnittenergie nimmt mit zunehmender Schnitttiefe ab, der 
Wasserstrahl wird immer Ăschwªcherñ.  
Folge dieser Eigenschaft ist, daß die Schnittgenauigkeit mit zunehmender Stärke der 
Werkstücke kontinuierlich abnimmt, die Oberflächenqualität ebenso abnimmt und die 
MaÇhaltigkeit bei zu Ăschnellen Schnittgeschwindigkeitenñ zu w¿nschen ¿brig lªÇt. 
Eine Gegenmaßnahme ist die Reduktion der Geschwindigkeit.  
EC Plottertreiber begegnen diesem Effekt jedoch weit intelligenter: Die bei geraden 
Schnitten erreichbare Maximalgeschwindigkeit wird vor größeren Änderungen des 
Richtungsvektors frühzeitig und kontinuierlich reduziert. Je stärker die 
Winkeländerung ausfällt, desto größer sollte die Verzögerung sein. Nachdem das 
Werkzeug (oder z.B. der Trenn- bzw. Wasserstrahl) die Richtungsänderung passiert 
hat, wird die Geschwindigkeit wieder erhöht. 
Moderne Steuerungen bieten diese Feature oft auch als Zusatzoptionen, jedoch sind 
Steuerungen mit diesen Möglichkeiten meist relativ teuer. 
EC Plottertreiber rechnen mit einer sehr großen Genauigkeit den gesamten 
Bearbeitungsweg voraus (keine Limit der vorausberechneten Punkte!), um einen 
optimalen Schnitt zu erreichen. Diese Vorausberechnung erfordert jedoch einiges an 
Rechenleistung und eine adäquate Hardware. 
 
Beispiel: 

[maxspeed_table_perc] 
0000=100 
0090=60 
0180=40 

 
Die Tabelle beschreibt die Geschwindigkeiten wie folgt: 
Bei keiner Richtungsänderung (Zeile 0000) soll mit 100% der angegebenen 
Geschwindigkeit gerechnet werden, bei 90 Grad soll die Geschwindigkeitsreduktion 
bereits auf 60% der angegebenen  Geschwindigkeit abfallen und bei 180 Grad auf 
40%. Mehr als 180 Grad Winkeländerung ist nicht möglich somit nicht sinnvoll 
anzugeben. 
Um der Frage, warum denn bei 180 Grad Winkeländerung nicht 0 steht, 
vorzukommen, sei hier gleich die Antwort vorweggenommen: 
Natürlich wird das Werkzeug kurzzeitig stoppen müssen, wenn eine Umkehr der 
Richtung notwendig ist. Diese Funktion übernimmt jedoch die Steuerung selbst. Sie 
erkennt, daß sie dafür kurz anhalten muß, um dann in die Gegenrichtung zu 
beschleunigen. Die Angabe von 40% bewirkt in diesem Beispiel eine Anhebung der 
Geschwindigkeiten, damit die Bremsrampe nicht zu flach ausfällt. In den meisten 
Fällen ist diese Vorgangsweise empfehlenswert, zumal eine minimale 
ĂEigenintelligenzñ in jeder Steuerungselektronik zu erwarten ist. Die reale 
Bremskurve wird unter den 40% damit von der Steuerung selbst übernommen. 
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Sektion [drillingdiameter_timetable] 
Die benötigte Zeit eines Kreisdurchmessers in 1/10 mm beim Anschuß. Die 
Zeitangabe erfolgt in Millisekunden; Zwischenwerte werden wie in den anderen 
Tabellen auch interpoliert. 
Diese Angaben werden dann benötigt, wenn man eine Anstichzeit von n Sekunden 
erreichen möchte und optional einen Anstichkreisel verwenden möchte. Die 
vorausberechnete Anschußzeit, welche der Sollzeit entsprechen soll, ist dann: 
 
Anschußzeit = Anzahl der Anschußkreisel * Kreiselzeit + Restzeit auf Sollzeit 
 
Beispiel: 

[drillingdiameter_timetable] 
0000=0 
0010=0500 
0020=1000 
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Sektion [pressure_table] 
Tabelle zur Umrechnung des Drucks bei Wasserstrahlmaschinen oder 
Flammeneinstellungen bei Brennschneidanlagen auf die bei der Einstellung  durch 
die Steuerung verwendeten Einheiten. 
Nicht jede Maschine hat einen Sensor zur Feststellung der Drücke oder 
Mengeneinheiten bei Wasserstrahlanlagen oder Brennschneidanlagen. Somit muß 
eine Umsetzung der Einheiten stattfinden. 
 
Beispiel: 

[pressure_table] 
0000=0 
2000=2400 
3000=3500 
3500=4000 
4000=4000 

 
Obiges Beispiel könnte bedeuten: 
für den Druck von 0 bar wird 0 an die Steuerung gesendet, um der Ventil oder die 
Mengenregelung anzusteuern, für 2000 bar wird der Wert 2400 gesendet, für 3000 
bar der Wert 3500 und ab 3500 bar der Wert 4000. Werte dazwischen werden 
interpoliert. 
 
 



EasyCut Konfiguration Version 4.x   

Copyright 1991-2008 SPLINES-Software, DI(FH) Roland J. Graf Seite 29 von 47 

Sektion [abrasiv_table] 
Wie die Tabelle pressure_table die Druckeinheiten festlegt, legt die Tabelle 
abrasiv_table die Umsetzung der Einheit Abrasiv pro Zeiteinheit (oder Gasfluß bei 
Brennschneidanlagen) in die Einheit zur Ansteuerung des Ventils (Stellwert) fest. Bei 
linearem Zusammenhang der Mengen pro Zeiteinheit zur Ventilöffnung (des 
Stellwertes) würden zwei Extremwerte zur Definition reichen (0 und der 
Maximalwert). 
 

[abrasiv_table] 
0=0 
1=0 
16=2.00 
78=3.00 
189=4.00 
324=5.00 
492=6.00 
747=7.00 

 
Obiges Beispiel gibt die Menge links vom Gleichheitszeichen an und den Stellwert 
rechts vom Gleichheitszeichen. 0 Gramm Abrasiv entsprechen also dem Stellwert 0, 
189 Gramm dem Stellwert 4.00 und 747 Gramm dem Stellwert 7.00. Alle 
Zwischenwerte werden auf Basis der Tabellenwerte interpoliert. 

 
 
Sektion [quality_factors] 
In der Tabelle [quality_factors] werden die Einstellungen für die Qualität eines 
Schnitts festgelegt. Damit kann eine Tabelle  erstellt werden, in der für jeden Eintrag 
eine Bezeichnung, ein Geschwindigkeitsfaktor und ein Abrasivfaktor definiert werden.  
 
Beispiel: 
 0010=1 Trennschnitt (100%),1.0,1.0 
 0020=2 Mittlerer Schnitt (70%),0.7,1.0 
 0030=3 Qualitätsschnitt (50%),0.5,1.0  
 0040=4 Feinschnitt (30%),0.3,1.0 
 0050=5 Ultrafeinschnitt (15%),0.2,0.7 
 
Die Tabelle definiert f¿nf Qualitªtsstufen. F¿r einen ĂTrennschnitt (100%)ñ wird 
festgelegt, dass mit 100% (Faktor 1.0) der einstellten Geschwindigkeit und mit 100% 
(Faktor 1.0) der eingestellten Abrasivmenge geschnitten werden soll. Für einen 
ĂQualitªtsschnitt (50%)ñ wird festgelegt, dass mit 50% (Faktor 0.5) der einstellten 
Geschwindigkeit und mit 100% (Faktor 1.0) der eingestellten Abrasivmenge 
geschnitten werden soll. Ein ĂUltrafeinschnitt (20%)ñ w¿rde im Beispiel mit 20% 
(Faktor 0.2) der einstellten Geschwindigkeit und mit 70% (Faktor 0.7) der 
eingestellten Abrasivmenge geschnitten werden. 
 
Die tatsächlich verwendete Geschwindigkeit setzt sich aus der eingestellten 
Geschwindigkeit multipliziert mit der die_factor-Geschwindigkeit multipliziert mit der 
quality_faktor-Geschwindigkeit zusammen. Die gleiche Methode wird auch für die 
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Berechnung der Abrasivmenge verwendet. Wird noch eine dynamische Ge-
schwindigkeitsanpassung vorgenommen, so wird diese noch zusätzlich zu diesen 
Einflussgrößen mitverrechnet. Siehe auch unter Sektion [die_factors]. 
 
 

Sektion [die_factors] 
In der Tabelle [die_factors] werden die Einstellungen für die Verwendung 
verschiedener Düsen festgelegt. Damit kann eine Tabelle  erstellt werden, in der für 
jeden Eintrag eine Düsenbezeichnung, ein Geschwindigkeitsfaktor und ein 
Abrasivfaktor definiert werden.  
 
Beispiel: 
 0010=Durchmesser 0.20mm,0.7,0.6 
 0020=Durchmesser 0.30mm,0.9,0.9 
 0030=Durchmesser 0.40mm,1.0,1.0  
 
Die Tabelle definiert drei Düsendurchmesser. Für die Düse ĂDüsendurchmesser 
0.40mmñ wird festgelegt, dass mit 100% (Faktor 1.0) der einstellten Geschwindigkeit 
und mit 100% (Faktor 1.0) der eingestellten Abrasivmenge geschnitten werden soll. 
Für ein Düse ĂDüsendurchmesser 0.30mmñ wird festgelegt, dass mit 90% (Faktor 
0.9) der einstellten Geschwindigkeit und mit 90% (Faktor 0.9) der eingestellten 
Abrasivmenge geschnitten werden soll. Die Düse ĂDüsendurchmesser 0.20mmñ 
würde im Beispiel gar nur noch mir 70% (Faktor 0.7) der einstellten Geschwindigkeit 
und mit 60% (Faktor 0.6) der eingestellten Abrasivmenge geschnitten werden. 
 
Die tatsächlich verwendete Geschwindigkeit setzt sich aus der eingestellten 
Geschwindigkeit multipliziert mit der die_factor-Geschwindigkeit multipliziert mit der 
quality_faktor-Geschwindigkeit zusammen. Die gleiche Methode wird auch für die 
Berechnung der Abrasivmenge verwendet. Wird noch eine dynamische Ge-
schwindigkeitsanpassung vorgenommen, so wird diese noch zusätzlich zu diesen 
Einflussgrößen mitverrechnet. Siehe auch unter Sektion [quality_factors].
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Sektion [electrical] 
Die Sektion [electrical] beschreibt alle Sequenzen bzw. Anweisungen, die zur 
Ausgabe der Koordinaten bzw. Zahlenwerte notwendig sind. Dabei handelt es sich 
im Koordinaten und um Geschwindigkeiten bzw. Beschleunigungswerte (Rampen). In 
weiterer Folge, je nach Maschinentyp können dienen die Werte auch zur Festlegung 
von Drücke (Wasserstrahlschneiden) oder Mengen bzw. Ventilöffnungen 
(Abrasivmenge,...). 
 
Die Platzhalter für die Zahlenwerte sind wie folgt anzuwenden: 
 
 %{Genauigkeit}.{Nachkommastellen}f 
 
Die Genauigkeit gibt die Anzahl der Ziffern insgesamt an. 0 bedeutet beliebig. 
Die Genauigkeit sollte im Regelfall immer mit 0 angegeben werden, d.h. beliebig 
viele Stellen, jedoch alle, um die Zahl ausreichend darzustellen. 
 
Die Nachkommastellen beschreiben die Anzahl der Ziffern rechts vom Komma. 
 
Die Formatanweisungen sind kompatibel mit den C-Formatanweisungen für printf(). 
Für detailliertere Informationen konsultieren Sie eine C/C++ Dokumentation! 
 
 
Die Werte werden bei der Formatierung wenn notwendig gerundet!! 
 
 
Bespiele: 

%0.2f beliebige Stellen, 2 Nachkommastellen, 
z.B. 1234.5678 wird zu 1234.57 

%0.0f beliebige Stellen, keine Nachkommastellen, 
z.B. 1234.5678 wird zu 1235. 

%0.f beliebige Stellen, keine Nachkommastellen, kein Komma, 
z.B. 1234.5678 wird zu 1235 

 
 
In allen Sequenzen können auch noch sogenannte Backslash-Konstante verwendet 
werden (Escape Sequenzen). 
 
Beispiel: 
 \r  erzeugt einen Wagenrücklauf (return) 
 \n  erzeugt einen Zeilenvorschub (new line) 
 \t  erzeugt einen Tabulatorsprung (tab) 
 \xhhh  ASCII Zeichen als Hexadezimalzahl dargestellt 
 \0  keine Ausgabe von Daten 
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Materialsequenzen 

Materialsequenzen werden immer dann gesendet, wenn es sich um meist 
materialabhängige oder werkstückabhängige Einstellungen handelt. Diese sind die 
Schnittgeschwindigkeit, die Rampen, aber auch die Überfahrgeschwindigkeit. 
 
Mögliche Sequenzen sind: 

MaterialSequenceAG für die Anfangsgeschwindigkeit 
MaterialSequenceED für die Schneid- oder Endgeschwindigkeit 
MaterialSequenceRP für die Rampe bzw. die Beschleunigung 

 
Beispiel: 

MaterialSequenceAG=\r\n 
MaterialSequenceED=F%0.0f\r\n 
MaterialSequenceRP=EG%0.0f\r\n 

 
 

Werkzeugsequenzen (Druck und Abrasivmenge / Druck und Gasmischung) 

Werkzeugsequenzen werden zur Festlegung der werkzeugspezifischen 
Einstellungen gesendet. Für Wasserstrahlanlagen sind das z.B. der Druck und die 
Abrasivmenge. 
 
Mögliche Sequenzen sind: 

PressureSteps für das Senden der Druckeinstellungen 
AbrasivSteps  für das Senden der Abrasiveinstellungen 

 
Beispiel: 

PressureSteps=S%0.0f\r\n 
AbrasivSteps=SZ%0.f\r\n 

 
 

Positionssequenzen 

Positionssequenzen werden bei der Übertragung der Koordinaten angewendet. 
 
Mögliche Sequenzen sind: 

XYPositionAbsolute  für das Sender der absoluten X/Y Koordinaten 
XYZPositionAbsolute für das Sender der absoluten X/Y/Z Koordinaten 
ZPositionAbsolute  für das Sender der absoluten Z Koordinaten 
XYPositionRelative  für das Sender der relativen X/Y Koordinaten 

 
Beispiel: 

XYPositionAbsolute=X%0.2fY%0.2f\r\n 
XYZPositionAbsolute=X%0.2fY%0.2fZ%0.2f\r\n 
ZPositionAbsolute=Z%0.2f\r\n 
XYPositionRelative=SX%0.2fSY%0.2f\r\n 

 
 




