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Rozdziat9 Transporter Palet

Funkcja “Transportera palet” me by wykorzystana w trybie operatora oraz w
rozszerzonym trybie operacyjnym. Jest dpsa jedynie wtedy, kiedy wdzenie jest
skonfigurowane dla transportera palet. §deenie Omega).

9.1 Konfiguracja transportera palet (urz  gdzenie Omega)

Potazenia (pozycje) palet.

Transporter palet na urdzeniu Omega skladagst 2 transporterow zainstalowanych nad
soly i stolu naycowego zainstalowanego pod tadowatrkzadzenia Omega. System
posiada 5 mdiwych opciji potazen.
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» Palety mog by¢ zatadowane w systemie jedynie w peaoiu 1.
» Palety mog by¢ wytadowane z systemu jedynie w pzoiu 5.
» Urzadzenie jest w trakcie korzystania z palety w petou 3.

* Pokenia 1, 2 i 3 mog by¢ uzywane do przechowywania palet, zanim wykonana
zostanie lista zada

* Po wykonaniu listy zadapalety mog miec¢ takze pot@enia 4i5

Dodatkowe potéenia palet.

* Transportery mogprzemieszczasi¢ tylko w jednym kierunku. Paleta w pateniu 1
moze przemieszczasic do potaenia 2, Paleta w pateniu 2 mae przemieszczasic
do potaenia 3, paleta w pofeniu 3 mae przemieszcZasie do potaenia 4 i paleta
w potozeniu 4 mae przemieszczasie do pot@enia 5.

 Palety mog by¢ dodane w trybie ecznego ustawiania parametrow podczas
tadowania i wytadowywania palet przyyciu przyciskow. Palety magby¢ dodane
automatycznie podczas wykonywania listy zgdeby zmieni aktywm palet (paleta
aktywna to ta, ktora znajdujegsiv potazeniu 3)

Chapter 9 : Pallet Conveyor Page 9-1



LVD Company n .v. WinExecuter Version 3.10

9.2 Transporter palet — programowanie i operowanie

Przed programowaniem transportera palet upewnj z&@ lista arkuszy zostata
wypetniona.

1. Ustaw transporter palet w trybiecznego ustawiania parametréw, z maksymalnie 3
paletami, ktore &da uzywane podczas kolejnego uruchomienia listy aad&azne:
palety musz zost& zatadowane w prawidtowe] kolejfm okreslonej w liscie zada.

= Sprawd czyzadna z palet nie znajdujezsiv potazeniu 4 lub 5: j&li si¢
znajduje usti je korzystajc z trybu ecznego ustawiania parametrow.
Jeli paleta znajduje siw potazeniu 3 usi ja, jesli nie potrzebujesz jej w
pierwszym zadaniu.

» Pol& palet ktora ma by uzyta jako pierwsza wdcie zada w potazeniu
1.

» Dodaj transporter palet do trybgcenego ustawiania parametrow: paleta
przemieszcza siz potazenia 1 do potgenia 2
= Umies¢ kolejm palet w potazeniu 1

= Ponownie dodaj transporter palet do trybgcznego ustawiania
parametrow: pierwsza zatadowana paleta przesuwacipotaenia 3.
Ostatnio zatadowana paleta przemieszozdasipotaenia 2

=  Umiesc¢ trzech palet w potazeniu 1.

Uwaga nie ma znaczenia ile palet jest przechowywangehtransporterze palet
(maksymalnie 3) dla kolejnej listy zaflaSystem automatycznie przeniesie
pierwsz palet do potaenia 3, w chwili kiedy rozpocznie gswykonywanie
listy zada.

2. Nastpnie zdefiniuj ID arkuszy obecnych w paémiu 1, 2 i 3 (paleta nie zawiera
tylko jeden typ arkuszy)

WinExecuter ¥3.06 10l x|

Jobrlist | Cadman  Pallet Canveyer |

Potazenie pierwsze na
transporterze gérnym
(pozycja wygciowa)

Potazenie drugie na
transporterze gérnym
(nozvcia centraln:

Pofazenie trzecie na stole
nozycowym
(tadowarka uradzenia)

Pallet Conveyor
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F 1 ¥ | | Edytuj potazenie pierwsze na transporterze gérnym

(pozycja wyjciowa)

3 | | Edytuj potazenie drugie na transporterze gérnym
F2 | =X

(pozycja centralna)

_i Potazenie trzecie na stole sgcowym
F3 | =X o

—— | (tadowarka uradzenia)

3. ID arkusza mege by zaprogramowane dla k@ego z poteen tadowania. Wybrane
moze zosté jedynie ID z listy arkuszy:

< Mo pallet » |

< Mo pallet » - |
==X < Urused pallet »
ALMGEI1010-05 .
ALMGEI1010-06
ALMG31010:0.8
3 |amezaooan |
ALMG310101.5

by ALMGEI-1010-10.0 |

—— ALMGI1010-2.0

ALMGI1010-2.0
ALMGI1010-4.0 B
ALMGI1010-6.0
ALMGI1010-6.0
ALMGIT010-8.0

=10 %]

ALMGI-2010-0.6 i

. ;4 4
ﬂ&x‘&x E=3% Eix ‘

T L3 201005 — el e

Wazna uwaga : programowanie “Brak palet” (“No pallekbntra programowanie

“Nieuzywane palety” (“Unused Pallet”)

» Zaprogramuk No pallet >w potazeniu, jgli fizycznie nie mazadnej palety w tynj

potozeniu.
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= Zaprogramuj< Unused pallet >w potazeniu, kiedy w tym potgeniu fizycznie
znajduje s} paleta, ale nie jest potrzebna podczas kolejnegahomienia listy,
zada.
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4. Definicja listy zada:

WinExecuter Version 3.10

WinExecuter ¥3.06 -10] x|
Job-list | Eadmanl Pallet I:Dnveyarl Joblist Dptiansl

Job-1d | Prog-d | Shest Reference | Prod. | Tat. | Job status |

H [DEMO-ORDER-001] Mestings\043  [TMPIMBSC-003 RST37_2-2010-5.0 1] 12 Releaszed

B [DEMO-ORDER-001] Mestings\044  [TMPIMBSC-004 RST37_2-2010-50 1] 3 Released

H [DEMO-ORDER-001] Nestings\08E  [TMPIMBSC-005  ALMG3-2010-5.0 1] 2 Releaszed

H [DEMO-ORDER-001] Nestings\046  [TMP]MBSC-006  ALMGS-2010-5.0 1] 2 Released

B [DEMO-ORDER-001] Mestings\O4F  [TMPIMBSC-007  RST37_2-2010-30 1] 4 Releazed

5. Sprawdzanie transportera palet:
Uzyj klawisza funkcyjnego aby sprawdzzaprogramowanie transportera palet w funkgciji

zaprogramowanej listy zafla

FG 3__¥ Sprawdzanie zaprogramowania transportera palet

WinExecuter ¥3.06 Build 7

Joblist | Cadman  Pallet Canveyar | Joblist Options

5.0

Execubion Pallet

Tstuze: job b

stioh Pallet

Tzt uze : job 3

stioh Pallet

Tzt uze: job 1

=10l x]

Pallet Comveyar
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6. Wykonywanie listy zad@

WinExecuter Version 3.10

Po okrgleniu (zdefiniowaniu) arkuszy na transporterze pai@z po okréeniu listy
zada, wykonaj list zada. Wykonywanie listy zadarozpocznie siod arkuszy z palety

w potazeniu 3, po potwierdzenige nazwa zaprogramowanego w pierwszym zadaniu
arkusza pokrywa iz nazw zaprogramowan w potazeniu 3. Panel definiowania
arkuszy jest aktualizowany po #dym automatycznym dodaniu, zrobionym podczas

wykonywania listy zada
Sytuacja pocatkowa:

| Job-d

| Prog-ld

I Sheet Beference |

= [DEMO-ORDER-001] Mestings043
E [DEMO-0ORDER-001] Mestingsh 04

k2 [DEMO-0RDER-001] MNestingzh 045
E [DEMO-ORDER-001] Mestingz4046
k= [DEMO-0RDER-001] MNestingzh 047

Musz si¢ pokrywa !

[THP] MBSC-003
[TMF]MESC-004
[THPF] MESC-005
[THF] MESC-008
[THF] MESC-007

5T737_2-2010-6.0 | |
RST37_2-2010-5.0
ALMG3-2010-5.0
ALMG3-2010-5.0
R5T37_2-2010-3.0
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Po pierwszym dodaniu :

WinExecuter Version 3.10

Job-1d | Frog-d | Sheet Reference | Frod. | Tat. | Job status |
& [DEMO-DRDER-00] Nestings\0h3  [TMP]MBSC-003  RST37_2-2010:5.0 0 12 Finished
& [DEMO-DRDER-00T] Nestings\0W4  [TMP]MBSC-004  RST37_2-2010-5.0 0 3 Finished
[DEMO-DRDER-001] Nestingst045 | [TMP]MBSC-005 | 4LMG3-201050 | 0 [ 2 |
A MO-ORDER-001] Nestings\0W6 | [TMP]MBSC-006  ALMG3-2010-5.0 0 2 Relsased
EMO-ORDER-001] Nestings\0W7 | [TMP]MBSC-007  RST37_2-2010-3.0 0 4 Relsased

< Mo pallet »

010-3.0

200000« 1000.0

Po pierwszym dodaniu:

[DEMO-0RDER-001] Mes

Job-ld | Prog-ld | Sheet Reference | Prod. | Tat, | Job status |
- [DEMO-ORDER-001] Mestings'043  [TMP]MBSC-003  RST3F_2-20105.0 1 12 Finizhed
- [DEMO-ORDER-O01] Mestingz 044 [TMP]MBSC-004 RST37_2-20105.0 0 3 Finizhed
- [DEMO-ORDER-001] Mestingzs\0va  [TMP] MBSC-005  ALMG3-2010-5.0 1] 2 Finizhed
- [DEMO-ORDER-001] Mestingzs\0Ne  [TRMP] MBSC-006 1] 2 Finizhed

ALMGE-200-5.0
[THP] MBSC-007 :

< Mo pallet =

< Mo pallet >

1STA7_2-2010-3.0

20000« 1000.0
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