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2F/3F满框流向流程图：
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温烟感异常，堆垛机将异常料框搬

运到盐水箱，人工处理

注：3楼化成线头与线尾为同一侧！
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框缓存位是否有空框

WMS分配库位，堆垛机搬运入

库存储

是
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空框回流简易理解：

1、化成线头→陈化库→注液线尾，或：化成线头→注液线尾；

2、二封线头→静置库→化成线尾，或：二封线头→化成线尾。

2F空框回流流向流程图：

（立库）
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AGV将料框卸载至烘
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框时：

AGV将2个空料框运回封装
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线尾空框输送线

AGV前往烘烤缓存区/烘烤空框出口空

框位置，取走2个空料框

结束

结束

AGV将2个空料框运回封装
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空框回流简易理解：

1、化成线头→陈化库→注液线尾，或：化成线头→注液线尾；

2、（1）二封线头→静置库→化成线尾，或：二封线头→化成线尾。

       （2）二封线头→陈化库/静置库→注液线尾，或：二封线头→注液线尾。

3F空框回流流向流程图：

（立库）
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