LVD Company nv WinExecuter Version 3.10

Chapter 5 Automatyka

Strona “Automatyka” (“Automation”) dosgpna jest jedynie i WinExecuter jest
skonfigurowany dla maszyn wypasmych w (lokalny) zasobnik.

Strona “Automatyka” mge by wykorzystana w trybie operatora (operator mode) i
rozszerzonym trybie operacyjnym (extended operatiode).

5.1 Wizualizacja dla instalacji pojedynczego urz  gdzenia

Widok z goéry na komponenty automatyki magazynu pekg jest po lewej stronie
strony. Dla instalacji z 1 uggdzeniem, wywietlane § nastpujace komponenty:

1. Jedna lub wicej wiez (wieze @ ponumerowane).

2. Pojedyncza stacja tadowania agizenia (w kolorze cyjanu, w przypadku kiedy
paleta jest obecna w stacji).

3. Pojedyncza stacja dostawy materiatu (w kolorzeomgn, w przypadku kiedy
paleta jest obecna w stacji).

Mozliwe przemieszczenia palety pokazane (patrz dziat 5.3)
Po prawej stronie strony podaneszczegoty dot. palety obecnej w 2 stacjach.

NE-Prugraml Jobigt  Automation I Stare I Joblist Dpliu:unsl Birel fi'n.utnmatiu:unl

| Ma warehouse /0 cycle

TOWEER 2

TOWEER 1

—Machine Loader Station

104 20

[RST37_2-3015-3

— baterial Supply Station
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5.2 Wizualizacja dla instalacji dwéch urz  gdzen (Visualisation for
dual machines installations)

Widok z gory na komponenty automatyki magazynu pekg jest po lewej stronie
strony. Dla instalacji z 2 ugdzeniami, wywietlane § nastpujace komponenty:

1. Jedna lub wicej wiez (wieze @ ponumerowane)

2. Stacja fadowania pierwszego gizenia w automatyce (w kolorze cyjanu, w
przypadku kiedy paleta jest obecna w stacji).

3. Stacja tadowania drugiego wdzenia w automatyce (w kolorze cyjanu, w
przypadku kiedy paleta jest obecnha w stacji).

4. Pojedyncza stacja dostawy materiatu (w kolorzeonwn, w przypadku kiedy
paleta jest obecna w stacji).

Pokazanesmozliwe przemieszczenia palety (patrz dziat 5.3)
Po prawej stronie strony podaneszczegoty dot. palety obecnej w 3 stacjach.

Prawy gérny rog strony wwietla informacje o synchronizacji danych peday 2
urzadzeniami.
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Palety zwizualizowane za pomp@arysowanej grup linia ramki dookota stacji &s
witasndcia tego uradzenia. Urzdzenie jest zawsze wleicielem stacji tadowania. To,
ktdrego uradzenia wlasngia jest stacja dostawy materialu zgleod tego, ktore
urzadzenie wymaga przemieszczenia do stacji dostawy emmét, a ktore
przemieszczenia ze stacji dostawy materiatu.
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5.3 Wizualizacja przemieszczania palety( Visualisat ion of Pallet
Movements)

Nastpujace rodzaje przemieszczenia paledynsozliwe podczas instalowania zasobnika
(z dwoma wieami) i jednym urzdzeniem.

1. Przemieszczenie palety od wyedo stacji dostawy materiatu. Przemieszczenie to
zwane jest Out-store material supply’.

2. Przemieszczenie palety od stacji dostawy matedatwiezy. Przemieszczenie to
zwane jest fh-store material supply”.

3. Przemieszczenie palety od wye do stacji tadowania ugdzenia.
Przemieszczenie to zwane je€idt-store machine loadet.

4. Przemieszczenie palety od stacji tadowania adeenia do wigy.
Przemieszczenie to zwane jebt-5tore machine loadef.

1 2

Nastpujace dodatkowe przemieszczenia paletyzlme sa podczas instalacji zasobnika
dla dwéch urzdzen, jedno uradzenie z przodu, drugie z tylu (1 ) :

4
1

—

108

5. Przemieszczenie palety z vijedo stacji tadowania drugiego ydzenia.
6. Przemieszczenie palety ze stacji tadowania drugiagmdzenia do wigy.
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Nastpujace dodatkowe przemieszczenia palet nsozliwe podczas instalacji dwdch
urzadzen z przodu (2 wige) :

5. Przemieszczenie palety z wyedo stacji tadowania drugiego gdzenia.
6. Przemieszczenie palety ze stacji tadowania drugiegalzenia do wigy

5 6

TOWER 2 TOWER 2

TOWEER 1 TOWER 1
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5.4 Wizualizacja stanOw przemieszczenia palety

Kolory zastosowane do éwietlenia r@nych strzatek na rysunku symulacji infornug
stanie przemieszczenia palety.

Oprécz szarej dwukierunkowej strzatki wskazgj na to,ze przemieszczenie nie
wystepuje, nas{pujace stany przemieszczenwraozliwe:

1 2 3 4

1. Strzatka niebieska kontroler uradzenia przyjt zadanie palety od aytkownika
(pallet request from the user), ale nie zmcskontaktow& sie z magazynem,
poniewa przemieszczenie palety jestjoy¢ maze aktywne na innym uggdzeniu
(active from another machine).

2. Strzatka czerwona kontroler uradzenia nawjzat pohczenie z kontrolerem
magazynu w celaadania przemieszczenia palety. Stan ten powiniérakgywny
przez bardzo krétki czas. Disze wywietlanie s¢ czerwonej strzatki wskazuje
na problem w komunikacji portdzy uradzeniem a magazynem.

3. Strzatka fioletowa: kontroler magazynu przl zadanie przemieszczenia od
urzadzenia i rozpoczynagprzemieszczenie palety. Strzatka pozostaje fialato
podczas catego procesu przemieszczania palety.yKpezemieszczenie palety
zostanie zakiaczone strzatka ponowniegtizie mita kolor szary (i ponownie
bedzie strzaty dwukierunkow).

4. Strzatka ciemnazéita, oznaczona “SYNC”: W konfiguracji dla wielu wdzen) i
po przemieszczeniu palety, oba adzenia musg by¢ ze soh polaczone aby
wykona synchronizagj informacji palety. Stan ten powinien bgktywny przez
bardzo krétki czas. Disze wywietlanie s¢ ciemnaottej strzatki wskazuje na
problem w komunikacji pomdzy dwoma urzdzeniami.
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5. Strzatka zoita: cykl in-store lub out-store zostat przerwany: wogramie
WinExecuter wywietli si¢ okno dialogowe “Bdd przemieszczenia magazynu”
(“Warehouse movement error”) (patrz regusty dziat).
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5.5 Przerwany cykl out-store

Gdy tylko kontroler magazynu przyjmie komendyklu out-store, wykonawca zadania
(Job-Executer) zarejestruje fakg powinno zostawykonane przemieszczenie palety (na
ekranie pojawia sifioletowa strzatka). Wykonawca zadania (Job-ExeQutzeka wtedy
na sygnat od kontrolera magazynu oznapoype paleta znalaztagv stacji. Ma@e sk
zdarzy ze Job-Executer nie otrzyma tego sygnatu:

1. Moze sk zdarzy ze paleta nie dotrze do stacji ze wlyl na powany problem z
magazynem. Stan ten jest wykrywany przez Job-Erecatktywowane jest okno
dialogowe “Bhd przemieszczenia magazynu” (“Warehouse movemeott’gr

2. Moze sk zdarzy ze paleta dotrze do stacji, ale ktavytaczy program
WinExecuter: dotarcie palety do stacji nie zmoby wykryte przez program
WinExecuter. Po ponownym wudzeniu programu WinExecuter, WinExecuter
pamkta komend out-store, ale me nie wiedzié co w medzyczasie stato siz
palet: aktywowane jest okno dialogowe ‘8l przemieszczenia magazynu”
(“Warehouse movement error”)

knie dialogowym “Bd

Fallet returned to its home pozition [store]

The Job-List Executer has detected an
interrupted OUTSTORE pallet movement. Did the
pallet finally arrive at the station or did it return
to its home position in the store ?

1. Identyfikacja palety
2. Opis przemieszczenia palety, z naztaciji do ktdrej zmierza paleta

3. Przycisk “Pallet arrived at station”zy tego przycisku w wypadku kiedy paleta
zakaczyta komend out-storeJest to sytuacja “zwyczajneqo zakiczenia’.

4. Przycisk “Pallet returned to its home position (8} uzyj tego przycisku w
wypadku kiedy przemieszczenie nie zostalo Aakone a paleta zostata
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zawrdcona do pozycji w§giowej w magazynielest to sytuacja “odwréconego
zakonczenia”

5. Ostrzeenie : poprawna odpowigdest niezkdna aby administracja magazynu
byta konsekwentna

Podczas gdy wiwietla st okno dialogowe “Bid przemieszczenia magazynu”
(“Warehouse movement error”), stan przemieszczealiety wyswietla skt nazotto.

5.6 Przerwany cykl in-store

Gdy tylko kontroler magazynu przyjmie komendyklu in-store, wykonawca zadania
(Job-Executer) zarejestruje fakg powinno zostawykonane przemieszczenie palety (na
ekranie pojawia sifioletowa strzatka). Wykonawca zadania (Job-ExeQutzeka wtedy
na sygnat od kontrolera magazynu oznapoype paleta znalaztagv stacji. Ma@e sk
zdarzy ze Job-Executer nie otrzyma tego sygnatu:

1. Moze sk zdarzy ze paleta nie dotrze do stacji ze walyl na powany problem z
magazynem. Stan ten jest wykrywany przez Job-Ereduaktywowane jest okno
dialogowe “Bhd przemieszczenia magazynu” (“Warehouse movemeott’gr

2. Moze sk zdarzy ze paleta dotrze do stacji, ale ktavytaczy program
WinExecuter: dotarcie palety do stacji nie zaazostéa wykryte przez program
WinExecuter. Po ponownym wudzeniu programu WinExecuter, WinExecuter
pamkta komend out-store, ale me nie wiedzié co w medzyczasie stato siz
palet: aktywowane jest okno dialogowe ‘8l przemieszczenia magazynu”
(“Warehouse movement error”)

astpujace informacje & wyswietlane
rzemieszczenia magazynu” (“Warehouse

knie dialogowym “BH

Fallet returned to its home pozition [store] ‘

The Job-List Executer has detected an
interrupted OUTSTORE pallet movement. Did the

pallet finally arrive at the station or did it return
to its home position in the store ?

1. ldentyfikacja palety
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2. Opis przemieszczenia palety, z nastacji do ktorej zmierza paleta

3. Przycisk “Pallet arrived at station”zyj tego przycisku w wypadku kiedy paleta
zakaczyta komend out-storeJest to sytuacja “zwyczajneqo zakiczenia’.

4. Przycisk “Pallet returned to its home positi@tofe)”: yj tego przycisku w

wypadku kiedy przemieszczenie nie zostalo aakone a paleta zostata zawrécona

do pozycji wyfciowej w magazynielest to sytuacja “odwréconego zakiczenia”

5. Ostrzeenie : poprawna odpowiedest niezlkdna aby administracja magazynu
byta konsekwentna

Podczas gdy wiietla st okno dialogowe “Bdd przemieszczenia magazynu”
(“Warehouse movement error”), stan przemieszczealiety wywietla sk nazoto.

5.7 Cykle in-store i out-store

Cztery cykle in-store i out-store mpy¢ zainicjowane przez operatorgenie poprzez
uzycie przyciskéw na panelu operatora:

Cykl out-store stacji Cykl Out-store stacji
tadowania urzdzenia dostarczenia materiatu
(patrz dziat (patrz dziat 5.8)

5.10)

CyKl In-store stacji Cykl in-store stacji
tadowania urzdzenia dostarczenia materiatu
(patrz dziat 5.11) (patrz dziat 5.9)

Uwaga: przyciski cykléw in-store i out-storeda dziataty tylko w przypadku kiedy obja
kluczyki (MACHINE i LASER) ustawioneagw pozycji pionowe;.
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5.8 Cykl Out-store stacji dostarczenia materiatu

Na panelu operatora jest dgsty przycisk stdacy do aktywacji cyklu Out-store staciji
dostarczenia materiatu:

|
|
L

Aktywacja tego przycisku nmie zakaczy¢ sig bledem w wypadku gdyby w stacji
dostarczenia materiatuzuznajdowata si paleta:

Material Supply Station

Material supply station already has a pallet

Aktywacja przycisku na panelu operatora zmodoprowadzi do wyswietlenia okna
dialogowego “Outstore pallet to Material Supply”:

Outstore pallet to Matenial Supply | Outstore pallet to Matenial Supply |

% Get emply pallet < " Get empty pallet
@ | 5 5
L8 || ¢ Gatiiled pallet 5| @ Getiiledpallet < @

ALMG31010-1.0

®
= il E @\’ 11 =
= o

Output pallet < @ P Output pallet
Exit, o pallst < @ > Exit, no pallet

Najpierw zdecyduj czy chceszyé polecenia out-store na pustej palecie (1) (dibnig)
czy na wypetnionej paletecie (2). Liczba pustypeinych palet jest wiietlana (3).
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W wypadku wybrania opcji “Get empty pallet” swyietli si¢ lista dos¢pnych pustych
palet (4). Wybierz pustpalet ktéra chcesz wykorzysta

W wypadku wybrania opcji “Get filled pallet” wiwietli sig lista dosgpnych

wypetnionych palet (5). Wywietla sk id arkusza (6), il&¢ arkuszy na palecie (7) i
opcjonalny (numer powierzchni) dla wybranej palétybierz pust palet ktora chcesz

wykorzysta.

Po wybraniu pustej lub wypetnonej paletyyp przycisku “Output pallet” (9) aby
rozpocaé¢ przemieszczenie palety.zy) przycisku “Exit, no pallet” (10) aby usaé

zadanie przemieszczenia palety.

Uwaga : W wypadku kiedy nie ma judostpnych pustych palet wwietli si¢
wiadoma¢. W tym czasie w calszymagu w dalsyzm aigu istnieje maliwos¢ uzycia
wypetnonej palety.

Output pallet ko Material Suf

Mo empty pallets

D2 & Getfiled pallet
M

ALMG3-1010-1.0

Output pallet

Exit, no pallet

5.9 Cykl in-store stacji dostarczenia materiatu

Przycisk na panelu operatora jest gpayy w celu aktywacji cyklu in-store stacji
dostarczenia materiatu:
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Aktywacja tego przycisku nmie zakaczy¢ sie bledem w wypadku gdyby w stacji
dostarczenia materiatu nie znajdowalky galety:

Material Supply Station

M atenial zupply station haz no pallet

Aktywacja przycisku na panelu operatora zjodoprowadzi do wyswietlenia okna
dialogowego “In-store pallet from Material Supply”:

Instore pallet from Material Supply Station

Fallet 1d

:IJTIIII

ITest pallet

Sheet Reference

ALMG31010-1.0 ﬂ o

> Cluantity 1 4]

o

1010.0#7010.0  1.00 ram
ALMG3

15.00 rm

: Lot rumber ||_3 T ey () P

=
o

@cé ® OO \@®®

[FY] Read CaDMaM Databaze Sheet List

@—» [F1]1 OF., start pallet mosemernt

[FA]5TOR. no pallet movemetnt
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Dostpne g nastpujace pola:
1.
2.

“Pallet id”. Sygnatura palety: Jest to ustaloneegnformacyjne:

WinExecuter Version 3.10

“Pallet comment”. Jest to pole shce do wprowadzenia tekstowego komentarza.

Whpisany tekst zostanie wykorzystany przez PalletéStAdministration (patrz

nastpny rozdziat)

“Sheet reference”. Lista wszystkich rodzajoéw arkustora jest przygotowywana

przez program. Wybierz rodzaj arkusza ktory znadigj na palecie dostarczenia

materiatu.

4. “Przycisk szukaj arkuszy” (“Search sheet”) : teaymisk shky do tatwiejszego
wyboru rodzajow arkuszy: moa najpierw wybr&nazwe materiatu, péniej jego
grubc¢, a na kacu wymiary arkusza:

Search for a sheet |
M atenal name IALMEB j
Thickness [1.00 -] [MM]

Sheet name |Materia| name | Length | Wwidth | Thicknesz |

45101010
AF Bl MG3-2010-1.0 ALMGZ 2000.0 1000.0 1.00
AF BLMG3-25131.0 ALMGZ 2500.0 1250.0 1.00
AF B WMG3-3015-1.0 ALMGE 3000.0 1800.0 1.00

Cancel |

“llo$¢” (“Quantity”). Uzyj tego pola aby wprowadzi liczbe arkuszy obecnw

stacji dostarczenia materialu. Istnigjwa sposoby na oldlenie pustych palet:
wybierz element “<PUSTA PALETA> (“<EMPTY PALLET>)ako sheet

reference lub wpisz ik¢ arkuszy O :

Instore pallet from Material Supply Station Instore pallet from Material Supply Staktion

Pallet 1d 103 Pallet Id

103

Sheet Reference

Sheet Reference

2

ALME b5
ALME3101006
Al ME3E-1MNN AR

| ALMG3-1010-1.0 =l
(uantity ID

6. Wyswietla sie wymiary arkuszy (diug&® * szerokd¢ * grubcé¢) obecnie

wybranego arkusza. Wa#m te mo@ by¢ oryginalnymi wartéciami

Chapter 5 : Automation
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arkuszy lub w przypadku numerdw serii arkuszy wami arkusza z
naniesionymi poprawkami numeréw serii.

7. Materiat obecnie wybranego arkusza.
8. Objanienie obecnie wybranego arkusza. (opcjonalnie).

9. Obliczona waga palety dla obecnie wybranego arkugasci. Maksymalna waga
palety okrélona jest w konfiguracji palety. Wagadzie wywietlana jako pole
ostrzegawcze w przypadku kiedy maksymalna wagaar@siprzekroczona. Jest
to jedynie ostrzeenie, wykonanie cyklu in-store palety w dalszyragai kxdzie
mozliwe.

Instore pallet from Material Supply Station

Pallet 1d 103

Sheet Reference

[R5T37_2-3015-4.0 2
[Iuiantity |22

1= 15100 * 4.00 mm

38,00 mm

10. Obliczona wysok&t palety dla obecnie wybranego arkusza ddloMaksymalna
wysokas¢ palety okrélona jest w konfiguracji palety. Wysoko bedzie
wyswietlana jako pole ostrzegawcze w przypadku kiedksymalna wysokis
zostanie przekroczona. Jest to jedynie oséue, wykonanie cyklu in-store
palety w dalszym egu lxdzie maliwe. Uwaga: detektor na stacji dostarczenia
materialu mae stwierdzt ze paleta jest zatadowana zbyt wysoko i w takiej
sytuacji zablokowacykl in-store.

Instore pallet from Material Supply Station

Pallet 1d

Sheet Reference

|ALMG3-2513-2.0 =l
[Iuiantity IEEI

28000 *1250.0 % 2,00 mm
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11.Wybér numeru serii arkusza (opcjonalne). Numer isarkusza musi hy

wyborem z listy. Wyj przycisku =1 aby stworzy numer serii arkusza, w
przypadku kiedy numer serii arkusza nie zostateziahy na Kcie.

12. Aktywacja edytora numerow serii arkusza (opcjoreglni

Sheet Lot Numbers editor

Xl
! Sheet Reference  [SELIEREE bl
! Lot rumber | L1
Lat umber comment |Supplier ref : 520123
Carrection value far sheet length I-ID 28100 [Mkd]
Carrection value far sheet width I-ID 12600 [Mkd]
Correction value for zheet thickneszs ID “ [hbd]
110K |  [F2lCreateLotNumber | [F3] Modity Lot Mumber | [F4] Remove LotNumber | F3]Et |
13. Objanienie numeru serii arkusza (opcjonalnie).
. . . [F7] Read CADMAMN databaze sheets lizt | .
14.Po skonfigurowaniu, przycis maoze

zosta& uzyty do aktualizacji listy arkuszy programu WinExemuz lisk zada
Cadman-PL. WinExecuter poprosi o potwierdzenie aktacji listy arkuszy:

Instore pallet from Material Supply Skak x|

\?/I Load sheets information From CADMAR database 7

15.Po wybraniu rodzaju arkusza i wprowadzeniu ngerlych informacji mae by

: [F1] 0K, start pallet movement
zastosowany przycisk

przemieszczenia palety.

| w celu rozpocgia

[FA] STOF, no pallet movement

16.Uzyj] przycisku
przemieszczenia palety.

aby skasowa zadanie
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Uwagi :
1. WinExecuter poprosi o potwierdzenie tego, czy chqgegemidci¢ pust palet:

B A

@ Are vou sure that you wank ko enter an empty pallet 7

2. Przycisk “OK, rozpocznij przemieszczenie paletyOK, start pallet movement”)
nie kedzie dostpny jesli WinExecuter wykryjeze stacja dostarczenia materiatu
nie jest gotowa do pracy, z powodu na przyktad opeiszczenia ugdzenia
hydraulicznego stiacego do obstugi palet.

Instore pallet from Material Supply Station

Pallet Id

Sheet Reference

[ALMG3-2513-2.0 |
[luantity I'I 1]

* 200 mm

20.00 mm

Supplier ref

[F¥] Bead CADAMN Databaze Sheet List I

[F1]I0E, start pallet movememnt

X

[FI]15TOP, no pallet movement
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3. Panel “in-store stacji dostarczenia materiatu” {Store material supply station”)
bedzie wyghdat inaczej w przypadku kiedy paleta jest élora jako paleta z
kontrok wagi:

Paleta z kontralilosci

» Domysiny typ palety

* Moze by stosowana na systemach magazyeygh wyposaonych lub nie
w sprzt do pomiaru wagi palety

Dostarczenie materialu oklene przez “Sheet Reference” & “Sheet
Quantity”

* Zmierzona waga zastosowana do sprawdzenia wpisafajarkuszy

* Biedne sprawdzenie ifgi prowadzi do powstaniadsu palety.

Paleta z kontralwagqi

e Opcjonalny typ palety, doginy jedynie w przypadku magazynow
wyposaonych w sprzt do pomiaru wagi palety
» Dostarczenie materiatu olétene jedynie przez “Sheet Reference”

* Zmierzona waga zastosowana do obliczengzilarkuszy

Paleta z kontral wagi

Paleta z kontralilo$ci

Instore pallet from Material Supply Station

Pallet 1d 103

— R

Instore pallet from Material Supply Station

s

Pallet 1d

Sheet Reference

|RST37_2:30103

Sheet Reference

|RaT37_23m103

Quantity

0100000 = 3.00 mm

WEIGHT

500 mm

[F7] Read CADMAN D atabaze Sheet List

[F7] Read CADMAM Databaze Sheet List

[F1] Ok. start pallet movemesnt

[F1] OF., start pallet movement

[F3] 5TOP. no pallet movement

[FA] STOP. no pallet movement

Dla palety z kontral wagi, nie istnieje mgdiwos¢ wyswietlenia “faktycznej wagi palety”
i “faktycznej wysokdci palety”, poniewa ilos¢ arkuszy na palecie nie jest jeszcze znana.
Odpowiadajce “ostrzeenie o maksymalnej wadze palety” (“maximum pallegigint
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warning”) i “ostrzeenie o maksymalnej wysoka palety” (“maximum pallet height
warning”) mae réwnie nie by wyswietlone w tej sytuaciji.

Wyswietlenie “faktycznej wagi palety” zostaje zgsbne etykieq
WEIGHT

, aby wskaz& “palet z kontroh wagi” (“weight controlled”
pallet.)
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5.10 Cykl out-store stacji tadowania urz  gdzenia

Na panelu operatora jest dgsty przycisk w celu aktywacji out-store stacji tadmia

urzadzenia:

Aktywacja tego przycisku nmie zakaczy¢ sie bledem w wypadku gdyby w stacji
dostarczenia materiatuzznajdowata si paleta:

Machine Loader Skation

Machine Loader ztation already has a pallet

Aktywacja przycisku mee doprowadzi do wyswietlenia okna dialogowego “Out-store
pallet to Machine Loader”:

l]ul:pul: |]E|||E|: to Machine Load uutput pallet to Machine Load

- " Get empty pallet - " Get empty pallet
0| ¢ Getfiled pallet 0| < Getiled pallet

| 107 = =
Al kE3-1010-1.0
Output pallet Output pallet
Exit, no pallet | Exit, no pallet
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Dla okna dialogowego “Output pallet to Machine Leddwybor “Get filled pallet” jest
wyborem domyinym. Patrz dziat 5.7 “Cykl out-store stacji dostsnia materiatu” dla
wyjasnienia r@nych pol w oknie dialogowym.

5.11 Cykl in-store stacji tadowania urz  gdzenia

Na panelu operatora jest dgsty przycisk w celu aktywacji cyklu in-store stacji
tadowania urzdzenia:

Aktywacja tego przycisku nmie zakaczy¢ sie bledem w wypadku gdyby w stacji
dostarczenia materiatu nie znajdowatamleta:

Machine Loader Skation

kachine Loader station has no pallet

Aktywacja przycisku mee doprowad@ do wyswietlenia okna dialogowego “In-store
Machine Loader Station Pallet”:

Instore Machine Loader Station Pallet

|nput pallet —@
(2)

1. Przycisk “Input pallet”. Wyj tego przycisku aby rozpog& przemieszczenie
palety.

a

Exit, no pallet mowvement

2. “Exit, no pallet movement”. By tego przycisku aby skasowazadanie
przemieszczenia palety.
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