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EasyCut32 Konfigurationsdatei (ECF)
Dateiname: SJ1280.INF

Format:

Eine ECF ist eine herkdmmliche ASCII-Datei, in der alle Konfigurationseinstellungen
im Klartext abgespeichert sind. Die ECF kann mit jedem herkémmlichen Texteditor
editiert werden, solange die Datei vom Editor nicht selbstandig verandert oder
formatiert wird.

Multibyte Characters werden nicht unterstitzt!

Eine EDF Datei entspricht im Format einer Windows kompatiblem INI Datei (profile
file), das heil3t, es gibt Sektionen (section), Schlissel (keys) und Werte (values).

Die Bezeichnung von Sektionen sind immer in eckige Klammern eingeschlossen.
Den Sektionen folgen Zeilen, welche immer aus einem Schlissel, ein
Gleichheitszeichen und dem Wert bestehen.

[sectionshamel]
keyl=valuel
key2=value2

[sectionshame2]
keyA=valueA
keyB=valueB

Sektionsnamen sind eindeutig und dirfen in der ECF nur einmal vorkommen.
Schlissel sind innerhalb einer Sektion eindeutig und durfen nur einmal vorkommen.

Kommentarewer den mit einem A; A am Beginn der
Schl ¢ssel und i hre darauffolgenden Werte
unwirksam und zu einem Kommentar gemacht werden.

[sectionnameX]

.dies ist ein Kommentar
keyl=valuel

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=valuel,value2,value3
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Hinweis:

Die Grol3- und Kleinschreibung wird bei der Benennung von Sektionen und
Werteschlissel nicht verwendet, spielt also keine Rolle.

Bei Werte selbst wird jedoch exakt jene Schreibung herangezogen bzw. an die
Steuerung Ubertragen, welche im ECF verwendet wird.

Backslash-Konstanten (Escape Sequenzen) kdnnen zur Erzeugung von
Sonderzeichen oder speziellen Steuersequenzen verwendet werden.

Unterstitzt werden, in Anlehnung an die Steuersequenzen von C, dabei folgende
Escape-Sequenzen:

\r erzeugt einen Wagenrucklauf (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 \O erzeugt eine sogenannte Null-Ausgabe, das heil3t es wird
nichts auf die Schnittstelle ausgegeben. Nicht zu verwechseln mit \x000, dabei wirde
namlich das Bxyte 0 ausgegeben und an die Maschine Ubertragen.

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 fur 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 l&3t man den Treiber wissen, dal3 man
ganz bewul3t keine Ausgabe in dieser Sequenz haben will.

Bemerkung: Wirde jede Steuersequenz mit \O definiert werden, dann wirde EasyCut
eine Ausgabedatei mit einer Lange von O Bytes erzeugen.

Sektion [data]

name

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

Beispiel:
name=EC PLOTTER XY1234

Copyright 1991-2008 SPLINES-Software, DI(FH) Roland J. Graf Seite 6 von 47



splines-software

EasyCut Konfiguration Version 4.x www.esplines.com

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, dal3 EC keine Materialparameter im Auswahldialog anbietet.

Beispiel:
materialfile=C:\EASY32\WSMATLST.INF

material

Aktuell ausgewahltes Material. Wenn die Materialdatei von externen Applikationen
verarbeitet wird, muf3 sichergestellt sein, dal} 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 Kompatibilitatsgrinden
vorhanden.

Beispiel:
werkstueckfile=C:\EASY32\WSWSTLST.INF

werkstueck

Wird seit EC v2.x nicht mehr verwendet und ist nur noch aus Kompatibilitatsgrinden
vorhanden.

Beispiel:
werkstueck=Keines,NULL,NULL

shut_cut

Wird seit EC v2.x nicht mehr verwendet und ist nur noch aus Kompatibilitatsgriinden
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 Kompatibilitatsgrinden
vorhanden. Siehe Sektion [data] unter Schlissel werkstueck

Beispiel:
3dcut=0

plotmode

Beschreibt den Ausgabemode der Koordinaten. Mogliche 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 Qualitat 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 Kompatibilitdtsgriinden
vorhanden. Der Wert sollte ab Version 3.x auf O gestellt werden. Es sollten jedoch
trotzdem immer zwei Ausgabeports definiert werden, auch wenn support2ports
immer auf O 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, Werkstlckparameter,
Schnittparameter. Die Protokolldatei kann von externen Programmen zur
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Kalkulationszwecke oder fir Statistiken weiterverarbeitet werden. EC hangt fir jeden
Schnitt einen Datensatzblock an das Ende der Datei. Der Pfad sollte immer
vollstandig und absolut angegeben werden.

Beispiel:
protocolfile=C:\EASY32\ECDRVPRT.TXT

eventfile
Nur fur interne Verwendungszwecke!

Beispiel:
eventfile=C:\EASY32\ECDRVEVT.DAT

outputmode
Sichert die Einstellungen im Plotterdialog f
Schneidenfi und Amit EinstichefA. O entspricht

Dieser Wert wird nach Anderungen im entsprechenden Dialog vom Programm
gespeichert.

Beispiel:
outputmode=0,0,1

VTypeOrder
Speichert die Einstellung Alnnen vor AuCensc
entspricht Ein (AJann).
Beispiel:
VTypeOrder=0

toolcorrection

Werkzeu gk orrektur ein/aus, wobei 1 entspricht
(Aneini) .

Beispiel:
toolcorrection=1
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toolcorrectionscaling

Skalierungsfaktor fur die Werkzeugkorrektur. Je nach eingegebener Mal3einheit,
kann Uber 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
(AJafi) und O entspricht Aus (Aneinf).
EC versucht beim Erzeugen des Ausgabeprogramms eine
Geschwindigkeitsoptimierung zu errechnen, um einerseits eine moglichst gute
Schnittzeit zu erhalten, andererseits den Qualitdtsansprichen zu gentgen. Dabei
wird vor Kurven und beim Auftreten grofR3er Querbeschleunigungen die
Geschwindigkeit verzdgert 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 Schnittqualitat 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, dafl3 das System eine sehr feine Geschwindigkeitsoptimierung
vornimmt. Nachteil dabei ist jedoch, daf3 sehr viele Geschwindigkeitswerte zwischen
den Koordinaten gesendet werden miissen, was die Ubertragung deutlich belasten
oder gar Uberfordern kann. Die Werte werden in diesem Fall langsamer gesendet, als
sie verarbeitet werden k°nnen, der Schnitt b
Die Erhéhung des Wertes filtert kleinere Geschwindigkeitsausschlage und sendet die
Geschwindigkeitsdnderungen in gréf3eren Schritten. Die Datentbertragung wird
deutlich entlastet, der Schnitt ist u.U. gleichmafiiger durch eine ausreichend schnelle
Ubertragung und Aufbereitung der Daten. Nachteil ist eine mdgliche minimale
Geschwindigkeitseinbul3e von einigen Prozent:
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Tipp: Den Wert nicht zu klein einstellen!

Beispiel:
SpeedOptFilterDist=200

Debugging Einstellungen

Diese Einstellungen sind nur fur Wartungsarbeiten und Konfigurationsarbeiten
vorgesehen! (For internal use only!)

Ausgaben der Plottdaten in das angegebene Logfile debugfile01.
Kann mit debugfileOlmode eingeschaltet (1) oder ausgeschaltet (0) werden.

Warnung:

Wenn der debugmode ausgeschaltet ist (debugmode=0), dann wird ein
unveranderter 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 tber die
Einstellungen debugmodesectionprefixmask und debugmodesectionpostfixmask
bestimmt werden, wobei fir den Sectionname der Platzhalter %s verwendet werden
Mmuss.

Beispiel:
debugfile01=PLTDRVDEBUGO1.TXT
debugfileO1lmode=1
debugmode=1
debugmodesectionprefixmask=[-----------==-===semnmeu--- %s J\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
Zeil e in [det--—Fo+r-m--Bectionname] i, am Bekiosewirde r
in diesem Beispiel nichts ausgegeben. Diese Einstellungen in Kombination mit dem
Debugmode sind dann sinnvoll, wenn die Konfigurationsdatei angepasst oder
verandert wird und die Ausgabe zu Testzwecken in eine Datei umgeleitet wird. Mit
dieser Einstellung kann spéater in der Datei genau verfolgt werden, in welcher
Reihenfolge die Sektionen ausgegeben wurden.

Achtung: Bevor die Datei auf die Maschine tbertragen wird, soll der debugmode
wieder auf O zurtckgesetzt werden, dass die Maschinensteuerung fir das
Sequenzprefix und T postfix vermutlich keine Verwendung hat und einen Fehler
erzeugt.
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SpeedOptGrid

Gibt den Geschwindigkeitsoptimierungsraster in Prozent der maximalen
Schnittgeschwindigkeit. Die Geschwindigkeit wird fur die Kalkulation auf diesen
Raster abgebildet. 5 heil3t eine Rasterung in 5% Schritten. Eine genauere Rasterung
bewirkt eine genauere Kalkulation, erfordert jedoch eine gré3ere Rechenleistung und
mehr Kalkulationszeit fur jeden Optimierungsvorgang.

Beispiel:
SpeedOptGrid=5

varlcounterstart und varlcounterstep

Die EC 3.x Ausgabetreiber ermdglichen eine Erzeugung von Zeilennummern beim

erzeugten Ausgabeprogramm. Viele CMC Steuerungen benétigen diese

Zeilennummern in der Form von einfachen Ganzzahlen. EC Treiber bietet daftir eine
Skriptvariable mit dem Namen A_|counteri. Di
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[_Icounter] 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
erhoht um varlcoutnerstep
Xnnnn.nn X Wert mit Koordinaten auf 2 Nachkommastellen
Ynnnn.nn Y Wert mit Koordinaten auf 2 Nachkommastellen
\r\n Wagenrucklauf (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 Uber Polygonziige 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
selbststandig abfahrt bzw. optimiert. Der Nachteil dieser Option ist jedoch, dass
EasyCut eine dynamische Geschwindigkeitsoptimierung eingebaut hat, welche es
erlaubt, die Schnittgeschwindigkeiten flieRend an die Gegebenheiten der Kontur
anzupassen. Um dies auch bei Kreisen zu erméglichen, wird ein Kreis vom EasyCut
Treiber immer in einen Polygonzug aufgelost. Somit sind Geschwindigkeits-
anderungen auch wahrend der Kreiskontur mdglich. 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 Giber Polygonziige 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 selbststandig abfahrt bzw. optimiert. Der
Nachteil dieser Option ist jedoch, dass EasyCut eine dynamische Geschwindigkeits-
optimierung eingebaut hat, welche es erlaubt, die Schnittgeschwindigkeiten flieRend
an die Gegebenheiten der Kontur anzupassen. Um dies auch bei Teilkreisen zu
ermdglichen, wird ein Teilkreis vom EasyCut Treiber immer in einen Polygonzug
aufgeldst. Somit sind Geschwindigkeitsdnderungen auch wahrend der
Teilkreiskontur méglich. 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 Geréatetreiber vor jedem Ausgabevorgang die Inititialisierungssequenz
an das angeschlossene Gerat (Plotter) senden soll.

Sie auch unter Sektion [init].

Beispiel:
PlotterAutoReset=1

Copyright 1991-2008 SPLINES-Software, DI(FH) Roland J. Graf Seite 14 von 47



splines-software

EasyCut Konfiguration Version 4.x www.esplines.com

Sektion [ECWCOM32.ports]

EC v3.x unterstitzt weiterhin den alten Ausgabetreiber ECWDRV32 zur Ausgabe der

Daten auf einen DruckerstramNuberTekam.Tr ei be
Zusatzlich wurde jedoch eine neuer Treiber eingefihrt, der den alten zur Ganze

ersetzen soll. ECWCOM32 schreibt die Ausgabe direkt auf den seriellen Port und

bendtigt 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 Kompatibilitdtsgriinden, Ausgabe Uber Netzwerk,...), dann sollte
immer mit dem neuen Treiber gearbeitet werden.

ECWCOM32 ist voll kompatibel zu ECWDRV32 in seiner Funktionalitat und seinen
Schneideigenschaften; gedndert wurde nur der Ausgabestrom.

SerialPortl und SerialPort2

Serial Port Einstellungen im Format:
SerialPortl = 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

COMnN
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)
0 =odd (auch "odd" erlaubt)

n = databits (humerischer wert 5,6,7 oder 8)
n = stopbits (humerischer 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 fur den SerialPort2 miussen in der Version 3.x die
gleichen sein, wie fur SerialPortl. SerialPort2 mufd nur noch aus
Kompatibilitdtsgrinden definiert werden.

Beispiel fir mogliche Einstellungen:
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ectext,ecspool,COM1:19200,n,8,1,h
ectext,ecspool,COM1:9600,none,8,2,xon/xoff

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

TransferCache

Beschreibt die Verwendung eines Ausgabecache fiir die Ubertragung der Daten auf
die serielle Schnittstelle. Mdgliche Werte sind 0 (=aus) oder 1 (=ein).

Beim ausgeschaltetem Cache wird der Transfer schon wahrend der Berechnung
begonnen und die Daten werden parallel Ubertragen, wahrend die folgenden
Fahrtwege erst berechnet und optimiert werden. Vorteil dieser Methode ist eine
maogliche Zeitersparnis, die Bearbeitung kann schon begonnen werden, wahrend die
restlichen Daten aufbereitet werden. Nachteil: bei moglichen aufwendigen
Berechnungen kann es vorkommen, dal3 die Berechnung der nachsten
Arbeitsschritte noch nicht abgeschlossen ist, wahrend die Maschine die vorigen
Arbeitsschritte schon abgearbeitet hat. Die Maschine muf auf weitere Daten warten
und wéahrend der Arbeit kurz stoppen. Es kann immer wieder einen kurzen Stopp

geben oder w2hrend der Ausgabe etwas Arucke

Bei eingeschaltetem Cache wird die Berechnung und Optimierung der gesamten

Ausgabe erst abgeschlossen, dann wird mit der Ubertragung erst begonnen.

Ein moglicher Nachteil ist, da3 mit der Bearbeitung erst begonnen wird, wenn alle
Daten bereit stehen und Ubertragen werden. Vorteil ist eine ausreichend schnelle
Versorgung der Steuerung mit Daten, da EC die fertig aufbereiteten Daten mit

maxi mal er Geschwindigkeit ¢bertragen kann.

Stopps, ein u.U. dadurch sauberer Schnitt. Diese Option ist fur alle méglichen
Werktiicke sicherlich die sicherere, jedoch nicht immer die schnellste
Bearbeitungsoption.

Hinweis:

Eine sehr zeitaufwendige Berechnung wahrend der Optimierung der Bearbeitung
kann auch ein Hinweis auf falsch oder ungiinstig 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 Schnittqualitat niederschlagt. 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 fir Plottertreiber ECWDRV32 unter Verwendung eines
Druckertreibers. Siehe ECWCOM32 und Dokumentation von EC v2.x.

PrinterPortl

Definition der Druckerports. Der Druckertrei
im System installiert sein und jeweils mit einer seriellen Schnittstelle verkntpft

worden sein. Stellen Sie sicher, das der Druckertreiber keine Ausgabedaten

verandert, keine automatischen Formatierungen vornimmt oder Zeilen- und

Seitenvorschibe einflgt.

Nach erfolgreicher Installation der beiden Drucker verknipfen Sie den EC Treiber

cber den Namen den beiden Drucker,erza/B. AUnNI
Nur Text 20.

Beispiel:

PrinterPortl=Universal / Nur Text 1
PrinterPort2=Universal / Nur Text 2
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Sektion [variables]

Die Plottertreiber ECWDRV32 und ECWCOMS32 unterstitzen auch Variablen in
Skripts. Variablen sind Platzhalter in bestimmte Sequenzen und werden in der Form

[ variablenname]

verwendet. Variablen beginnen zur deutlicher
Variablen dienen einerseits daflr, Ausgabesequenzen mit Werten zu definieren,

deren GroR3e 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, daB bei Anderung dieser Einstellung nur eine

Anderung an einer Stelle im Skript vorgenommen werden muf3.

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 tber die
entsprechenden Einstellungsdialoge bestimmt. Die missen nicht im ECF direkt
editiert werden.

Spezielle Systemvariable

Die Variable _Icounter ist eine Ausnahme unter den Systemvariablen und steht

ebenfalls im Skript zur Verfiigung. _Icounter wir nicht in der Liste [variables] definiert
sondern ist eine Ahardcodiertef Variabl e, di
Wert wahrend der Ausgabe bei Anwendung laufend verandert.

Siehe unter Sektion [data] den Schlissel varlcounterstart und varlcounterstep.

Benutzervariablen

Benutzervariablen kdnnen durch Anhangen neuer Variablen in der Sektion

[variables] in das ECF eingefligt werden. Benutzervariablen missen immer mit einem
a_o6 al s er st es werddancAls Blame sird algZeichen voneatz und die
Ziffern 0-9 erlaubt. Sonderzeichen (Escapesequenzen oder Backslashkonstanten)
sind nicht erlaubt.

Beispiel:

[variables]
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; hier wirden alle Systemvariablen aufgelistet sein;

; nicht editieren, sondern tber die jeweiligen Dialoge die
; Einstellungen vornehmen.

; Benutzervariablen

_parkposX=100

_parkposY=200

[pastplot_park]

0010=\r\n
0020=X[_parkposX]Y[_parkposY]

Achtung:
Arithmetische Operationen kénnen innerhalb der ECF nicht durchgeftihrt werden!
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Sektion [mechanical]

Alle mechanischen oder von der Mechanik abhangigen Einstellungen werden in der
Sektion [mechanical] festgelegt. Mechanische Einstellungen wéaren z.B. die Grol3e
der Arbeitsflache, Ubersetzungsverhaltnisse, Spindelsteigungen (z.B. bei der
Verwendung von Schrittmotoren) oder sonstige Abmessungen an der Maschine, die
Einflul3 auf Bearbeitung oder die Arbeitsflache haben.

size

Legt die Grol3e des Plotters bzw. die Arbeitsflachengrof3e in X und Y Richtung fest.
Interessant ist dabei nur jene Flache, die von der Maschine auch tatséchlich
angefahren werden kann.

Dieser Wert wird auch fir die Darstellung in EasyCut verwendet.

Die GroRe mul3 in mm angegeben werden.

Beispiel:
size=2500,1500

drawoffset

Legt den Offset (Versatz) fest, der zwischen Zeichnen und Schneiden Verwendung
findet. Wird fur die Ausgabe Zeichnen ein anderes Werkzeug verwendet (z.B. ein
Laser zur Anzeige des Bearbeitungsweges oder ein Stift), dann stellt diese
Einstellung sicher, dal’ das Voranzeigewerkzeug den gleichen Weg abfahrt, wie
dann das Werkzeug selbst.

Achtung: Die Position des Werkstticks und die Schnittlinie muf3 so positioniert
werden, dal3 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 GroRRe des Offsets mul3 in 1/10 mm angegeben werden.

Beispiel:
draw_offset=0,0

spindle_lead
Gibt die Steigung der Spindeln in 1/2000 mm an.
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Nur durch die richtige Festlegung dieses Wertes ist auch sichergestellt, dal3 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, daf3 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 Mal3e der Anschlage die Positionierung der Werkstiicke in 1/10 mm fest.
Die Reihenfolge der MalRangaben 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, dalR der mechanische Nullpunkt der Anlage
gleich der logische Nullpunkt der Anlage ist. Moderne Steuerungen unterstitzen
ebenfalls eine Nullpunktverschiebung. In diesem Fall kann die Einstellung im ECF
0,0,0 sein.

Die GrofRe muf in 1/10 mm angegeben werden.
Beispiel:

stop_face=0,0,0
max_zheight

Legt die Koordinate der Z-Achse fir die maximale Absenkung fest.

Beispiel:
max_zheight=1000

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

move_zheight
Legt die Koordinaten der Z-Achse wahrend der Uberfahrt fest.

Beispiel:
move_zheight=600

3dstep

Schrittweitenbestimmung fir eine 3D-Ausgabe. Wird in der Version 3.x nicht mehr
unterstutzt.

Beispiel:
3dstep=100

gfactor

Geschwindigkeitsfaktor, mit dem die Geschwindigkeiten (nicht die Koordinaten!)
multipliziert werden.

Die meisten modernen Steuerungen nehmen diese Umrechnung intern vor, so dal3
die Daten an die Steuerung im metrischen System Ubergeben werden kdnnen.
Primitive Schrittmotorsteuerungen (PME) bendtigen 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 Grof3e zur Anpassungen an derartige Steuerungssysteme und sollte
nur bei absoluter Kenntnis der Steuerungsoptionen und ECF geandert werden.

Die Anwendung des gfactors findet heute kaum mehr Anwendung und wurde nur aus
Kompatibilitdtsgriinden 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 Kompatibilitatsgriinden 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 Ubertragung 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 miissen die von der Steuerung verwendete Einheit
ergeben.

Der (Divisions-)Faktor 0.01 kann also als Multiplikationsfaktor 100 interpretiert
werden. Er wirde 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 unterstitzen die Treiber von EC auch die
Umrechnung der Zeitfaktoren in die von der Steuerung gewlnschte Einheit. EC
arbeitet intern in 1/1000 Sekunden, der tfactor von 0.001 rechnet also die an die
Steuerung Ubertragene Zeit vorher in Sekunden um.

Anwendung findet dieser Faktor bei Wartezeiten oder Verzégerungen wahrend der
Bearbeitung (z.B. beim Anschiel3en von Materialien,...).

Beispiel:
tfactor=0.001

maxwaittime
Limitierung der maximalen Wartezeit (z.B. fir Anschisse) in 1/1000 Sekunden.

Beispiel:
maxwaittime=60000
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maxtouchdownheight

Um das Werkzeug (z.B. die Schneiddiise beim Wasserstrahlen) moglichst nahe auf
die Werkstuickoberflache abzusenken, kénnen elektronische oder mechanische
Hilfsmittel verwendet werden (Naherungsschalter, Distanzmesser,...). Der Wert
maxtouchdownheight ist jener Koordinatenwert der Z-Achse, bei dem die Abtastung
der Werkstuickoberflache beginnt.

Der errechnete _touchdownvalue (siehe Systemvariablen) wird mit folgender Formel
vor jeder Bearbeitung errechnet:

_touchdownvalue = maxtouchdownheight i (materialstarke + sicherheitsaufschlag)

Beispiel:
maxtouchdownheight=600

add_materialthickness

Sicherheitsaufschlag bei der Berechnung der Abtastabsenkuung, welche der
Materialstarke aufgeschlagen wird.
Siehe maxtouchdownheight!

Beispiel:
add_materialthickness=0
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Sektion [speedacceleration_table]

Die Tabelle speedacceleration_table beschreibt die Beschleunigung in Abhangigkeit
der Geschwindigkeit, welche zur Berechnung der Krafte 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, tber welche die
Beschleunigungswerte interpoliert werden kdnnen.

Mindestens zwei Werte (ein Minimal- und ein Maximalwert) sollen angegeben
werden, damit Uber eine Gerade dazwischen interpoliert werden kann.

Werte jenseits des definierten Bereichs werden nicht extrapoliert, statt dessen wird
der nachste Extremwert herangezogen.

Die Beschreibung der Stitzpunkte 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 fur die Beschleunigung ein interpolierter Wert zwischen 400 und 1000 zur
Berechnung bzw. Optimierung herangezogen.

Es kénnen beliebig viele Geschwindigkeitspunkte dazwischen eingefugt werden,
jedoch sollten es nicht mehr als notwendig, jedoch so viele wie noétig sein, um ein
optimales Ergebnis fir den Schnitt zu erreichen.

Die Festlegung der Beschleunigungskurve ist abh&ngig von der verwendeten
Steuerung, der verwendeten Mechanik und deren Massen, vom zu schneidenden
Material, als auch vom Werkzeug, der Schnittqualitat und der geplanten
Geschwindigkeiten. Fir jede Maschine und dessen Anwendung ist eine individuelle
Anpassung der Tabelle notwendig, um die Qualitat zu sichern und ein optimales
Ergebnis zu erreichen. Pauschale Einstellung oder globale, immer gultige
Anpassungen sind nicht moglich.

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
Winkelveranderung und der daraus folgernden Querbeschleunigung verwendet
werden darf.

Grol3e Winkelanderungen z.B. beim Wasserstrahlen haben zur Folge, daf3 der
Trennstrahl (z.B. bei Wasserstrahlmaschinen), der verzdgert der Schnittlinie folgt (der

Trennstrahl Aschlepptid), in den Kurven zum A
Aabkg¢rzt . Di e Schnitt en echrittiieée amdemmt mit zune
Wasserstrah!l wird i mmer Aschw?2cheri.

Folge dieser Eigenschatft ist, dal3 die Schnittgenauigkeit mit zunehmender Starke der
Werkstticke kontinuierlich abnimmt, die Oberflachenqualitdt ebenso abnimmt und die
MaChaltigkeit Behniztutfdesbhwl hdngkeitenfi zu w
Eine Gegenmal3nahme ist die Reduktion der Geschwindigkeit.

EC Plottertreiber begegnen diesem Effekt jedoch weit intelligenter: Die bei geraden
Schnitten erreichbare Maximalgeschwindigkeit wird vor groReren Anderungen des
Richtungsvektors frihzeitig und kontinuierlich reduziert. Je starker die
Winkel&nderung ausfallt, desto groéRRer sollte die Verzégerung sein. Nachdem das
Werkzeug (oder z.B. der Trenn- bzw. Wasserstrahl) die Richtungséanderung passiert
hat, wird die Geschwindigkeit wieder erhoht.

Moderne Steuerungen bieten diese Feature oft auch als Zusatzoptionen, jedoch sind
Steuerungen mit diesen Moéglichkeiten meist relativ teuer.

EC Plottertreiber rechnen mit einer sehr grof3en 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 adaquate Hardware.

Beispiel:
[maxspeed_table_ perc]
0000=100
0090=60
0180=40

Die Tabelle beschreibt die Geschwindigkeiten wie folgt:

Bei keiner Richtungsanderung (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 Winkelanderung ist nicht mdglich somit nicht sinnvoll
anzugeben.

Um der Frage, warum denn bei 180 Grad Winkelanderung nicht O steht,
vorzukommen, sei hier gleich die Antwort vorweggenommen:

Naturlich wird das Werkzeug kurzzeitig stoppen missen, wenn eine Umkehr der
Richtung notwendig ist. Diese Funktion Ubernimmt jedoch die Steuerung selbst. Sie
erkennt, daf3 sie dafur kurz anhalten muf3, 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 ausféllt. In den meisten
Féllen ist diese Vorgangsweise empfehlenswert, zumal eine minimale
AEigenintelligenzi in jeder ®ieealerungsel ektr
Bremskurve wird unter den 40% damit von der Steuerung selbst ibernommen.

Copyright 1991-2008 SPLINES-Software, DI(FH) Roland J. Graf Seite 26 von 47



splines-software

EasyCut Konfiguration Version 4.x www.esplines.com

Sektion [drillingdiameter_timetable]

Die bendtigte Zeit eines Kreisdurchmessers in 1/10 mm beim Anschuf3. Die
Zeitangabe erfolgt in Millisekunden; Zwischenwerte werden wie in den anderen
Tabellen auch interpoliert.

Diese Angaben werden dann benétigt, wenn man eine Anstichzeit von n Sekunden
erreichen mdchte und optional einen Anstichkreisel verwenden méchte. Die
vorausberechnete Anschul3zeit, welche der Sollzeit entsprechen soll, ist dann:

AnschulRzeit = Anzahl der Anschul3kreisel * 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 Driicke oder
Mengeneinheiten bei Wasserstrahlanlagen oder Brennschneidanlagen. Somit muf3
eine Umsetzung der Einheiten stattfinden.

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

Obiges Beispiel kbnnte bedeuten:

fur den Druck von 0 bar wird 0 an die Steuerung gesendet, um der Ventil oder die
Mengenregelung anzusteuern, fir 2000 bar wird der Wert 2400 gesendet, flir 3000
bar der Wert 3500 und ab 3500 bar der Wert 4000. Werte dazwischen werden
interpoliert.
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Sektion [abrasiv_table]

Wie die Tabelle pressure_table die Druckeinheiten festlegt, legt die Tabelle
abrasiv_table die Umsetzung der Einheit Abrasiv pro Zeiteinheit (oder Gasflul? bei
Brennschneidanlagen) in die Einheit zur Ansteuerung des Ventils (Stellwert) fest. Bei
linearem Zusammenhang der Mengen pro Zeiteinheit zur Ventil6ffnung (des
Stellwertes) wurden 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 O,
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 fir die Qualitat eines
Schnitts festgelegt. Damit kann eine Tabelle erstellt werden, in der fur 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 Qualitatsschnitt (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¢gnf Qualit2tsstufen.
festgelegt, dass mit 100% (Faktor 1.0) der einstellten Geschwindigkeit und mit 100%
(Faktor 1.0) der eingestellten Abrasivmenge geschnitten werden soll. Fir einen

AQualit2tsschnitt (50%) @A wird festgelegt, da
Geschwindigkeit und mit 100% (Faktor 1.0) der eingestellten Abrasivmenge
geschnitten werden sol |l . Ein AUl trafeinschni

(Faktor 0.2) der einstellten Geschwindigkeit und mit 70% (Faktor 0.7) der
eingestellten Abrasivmenge geschnitten werden.

Die tatsachlich 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 fir die
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Berechnung der Abrasivmenge verwendet. Wird noch eine dynamische Ge-
schwindigkeitsanpassung vorgenommen, so wird diese noch zusatzlich zu diesen
Einflussgré3en mitverrechnet. Siehe auch unter Sektion [die_factors].

Sektion [die_factors]

In der Tabelle [die_factors] werden die Einstellungen fur die Verwendung
verschiedener Diisen festgelegt. Damit kann eine Tabelle erstellt werden, in der fur
jeden Eintrag eine Disenbezeichnung, 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 Diisendurchmesser. Fiir die Diise ADusendurchmesser

0.40mmiA wird festgelegt, dass mit 100% (Faktor
und mit 100% (Faktor 1.0) der eingestellten Abrasivmenge geschnitten werden soll.

Fiir ein Duse Miusendurchmesser 0.30mmii wi rd f est g% @gaktor, dass m
0.9) der einstellten Geschwindigkeit und mit 90% (Faktor 0.9) der eingestellten

Abrasivmenge geschnitten werden soll. Die Dise Diisendurchmesser 0.20mmfi

wirde 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 tatsachlich 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 fur die
Berechnung der Abrasivmenge verwendet. Wird noch eine dynamische Ge-
schwindigkeitsanpassung vorgenommen, so wird diese noch zusatzlich zu diesen
Einflussgréf3en 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 kdnnen dienen die Werte auch zur Festlegung
von Dricke (Wasserstrahlschneiden) oder Mengen bzw. Ventil6ffnungen
(Abrasivmenge,...).

Die Platzhalter fur 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 fur printf().

Fir 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 kénnen auch noch sogenannte Backslash-Konstante verwendet
werden (Escape Sequenzen).

Beispiel:
\r erzeugt einen Wagenrucklauf (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
materialabhangige oder werkstuickabhangige Einstellungen handelt. Diese sind die
Schnittgeschwindigkeit, die Rampen, aber auch die Uberfahrgeschwindigkeit.

Mogliche Sequenzen sind:
MaterialSequenceAG fur die Anfangsgeschwindigkeit
MaterialSequenceED fur die Schneid- oder Endgeschwindigkeit
MaterialSequenceRP fur 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. Fur Wasserstrahlanlagen sind das z.B. der Druck und die
Abrasivmenge.

Mdgliche Sequenzen sind:

PressureSteps fur das Senden der Druckeinstellungen
AbrasivSteps fur das Senden der Abrasiveinstellungen
Beispiel:

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

Positionssequenzen
Positionssequenzen werden bei der Ubertragung der Koordinaten angewendet.

Maogliche Sequenzen sind:

XYPositionAbsolute fur das Sender der absoluten X/Y Koordinaten

XYZPositionAbsolute fur das Sender der absoluten X/Y/Z Koordinaten

ZPositionAbsolute fur das Sender der absoluten Z Koordinaten

XYPositionRelative fur 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=72%0.2f\r\n
XYPositionRelative=SX%0.2fSY%0.2f\r\n
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