PROC L700 SAVE DISPLOF

; WZW-UP ZT-800/130-140
; =================================
; Autor: STARRAG/STBS
; Stand: 1601              04.06.98
; =================================
g0g53g90z1100.0d0
g0g53g90x800.0

if ($P_SEARCH == false) and ($P_SIM == false) gotof WZW
 M06
 TNR_PRESELECT= $P_TOOLNO
 STOPRE
 TO_REQUEST=1
 gotof UP_ENDE

WZW:
R95=0 R99=0
STOPRE
TRAFOOF ; Transformation ausschalten

D0 G71 ; Eingabesystem metrisch
G94 G90 M05 M09
M72 ; Kennung WZW
M06
TNR_PRESELECT= $P_TOOLNO
STOPRE
TO_REQUEST=1

CASE_WZW:
; Warteschlaufe fuer Werkzeugwechsel
N400 STOPRE
 if R99 == 1 gotof WECHSEL_POS1
 if R99 == 2 gotof FREIFAHR_POS1
 if R99 == 3 gotof WECHSEL_POS2
 if R99 == 4 gotof FREIFAHR_POS2
 if R99 == 6 gotof WZW_VERLASSEN
 gotob CASE_WZW

WECHSEL_POS1:
 SUPA SPOSA=0
 SUPA Z=WZW_POSZ1 G0
 M16
 SUPA Y=WZW_POSY1 A0
 if TNR_SPINDLE <> TNR_PROBE gotof WEITER1
  M110
 WEITER1:
 R99= 0
 WAITS
 STOPRE
 M71
 gotob CASE_WZW

FREIFAHR_POS1:
 SUPA Z=WZW_FREI_POSZ1 G01 F5000
 R99=0
 STOPRE
 M71
 gotob CASE_WZW

WECHSEL_POS2:
 SUPA SPOSA=0
 SUPA Z=WZW_POSZ2
 M16
 SUPA Y=WZW_POSY2 A=0
 if TNR_SPINDLE <> TNR_PROBE gotof WEITER2
  M110
 WEITER2:
 R95=1 R99=0
 STOPRE
 M71
 gotob CASE_WZW

FREIFAHR_POS2:
 SUPA Z=WZW_FREI_POSZ2 G01 F5000
 R99=0
 STOPRE
 M71
 gotob CASE_WZW

WZW_VERLASSEN:
 R99=0
 STOPRE
 M71 M05


UP_ENDE:

 while TO_REQUEST
  G04 F0.1
  endwhile

 if ($P_SEARCH == false) and ($P_SIM == false)
  if TNR_SPINDLE == TNR_PROBE
   G04 F0.2
   M111
   G04 F0.4
   endif
  endif

M17
