= ZBER DAT ZO STROJA -

MASH MACHINE 1

Mash Machine 1— Stanice a zber zivych dat

Ako MachinelD vidi odoberaciu bunku — kazda stanica a Zivé data, ktoré z nej zbierame.

Stroj — ako nim putuje diel
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©) InSpekéné kamery 1-4

CInspectM_V1..v4 - HALCON

MASH MACHINE 1

ODOBERACIA BUNKA (schéma)

Jedna kamera pozera zhora na kazdy podava¢ — najde
hladany diel a skontroluje ho eSte pred odberom ramenom.

Poloha dielu (X/Y) - kontrola OK/NOK - typ dielu
(]
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Sledujte jeden diel zlava doprava. Kazda stanica je realny komponent v logu stroja — a vedla je uvedené, aké data z nej zbierame.

preorientovat, potom znova odobrat ___
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s Podavace

Vibro 1-4 - Siet_Vibra

4 vibracné dosky roztrasu zmieSané
diely a predlozia ich naplocho.

Stav behu podavaca - stav CAN uzla

-

ZAKLAD HYBRIDNY RIADIACI SYSTEM

Odoberacie rameno
Manipulator_2M

Pick-and-place ruka. Presunie sa na

miesto nahlasené kamerou, odoberie

diel a zalozi ho.

Vyrobeny diel + SKU - neuspesné -
odbery - pocitadlo zlyhani vloZenia -
poloha odberu X/Y

ODPAD

o Zly typ / chybny diel - odpad

CANopen + Trinamic (TMCL) riadiace jednotky motorov
Odoberacia strana — podavace - odoberacie rameno - chapadlo - otocny stol - zasobniky

I0 / MOTION MASTER - IOMasterTMCL

Hybridné riadenie — odoberanie cez CANopen/TMCL, vykladanie a bezpecnost cez Siemens S7; .NET aplikacia zapisuje jeden spolo¢ny log. MachinelD ¢ita log, nie PLC.

STROJ - RIADIACA APLIKACIA
LOG riadiacej aplikacie

Aplikacia .NET zaznamenava kazdy pohyb, odber,
meranie a poruchu do jedného spolo¢ného logu.

~109 tis. riadkov / zmena

NULOVA PRACA PRE MASH

Mash posiela cely log tak, ako je. Nas Edge agent ho parsuje — odfiltruje slovenské vyrazy a Sum, necha len redlne
alarmy — a namapuje ho na zaznam stroja. Spresnenie signalu neskor je Uprava konfiguracie, nie zmena kédu.

Ako sa data dostavaju do MachinelD

Stroj zapisuje jeden log. Mash posiela cely log. Nas Edge agent ho parsuje a mapuje ha zaznam stroja.

PARTNER - MASH

Mash posiela cely log

Posiela log tak, ako je, cez Mash VPN — bez
filtrovania, bez Uprav, bez exportného formatu.
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NULOVA PRACA PRE MASH

e Orienta¢na stanica
Manipulator_2M_0S '

Maly otocny stdl pootoci diel do
spravneho uhla, potom sa znova

odoberie.

Uhol preorientovania - v polohe

Beh/stop/prevadzkovy c¢as - ulohy vyradenia - pocitadla priepustnosti
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Y Meracie ¢eluste

Zaverecna kontrola kvality —
odmeria rozmer dielu vodi

tolerancii: vyhovel alebo

nevyhovel.

Namerany rozmer -

STROJ

Mash Machine1

Typ
Riadenie
Zdroj

Zaznam

Sest stanic, jeden ram

Diel putuje zlava doprava — od vstupu cez kontrolu, odber, orientaciu a

Vibra¢né podavace x4

roztrasl zmiesané diely - predlozia ich naplocho

InSpekéné kamery x4

pozeraju zhora - najdu hladany diel - X/Y + OK/NOK

Odoberacie rameno + meracie ¢eluste

portal pick-and-place - cCeluste meraju rozmer

Otoc¢na orientacna stanica

otoény st6l pootoc¢i diel - potom sa znova odoberie

Blistrové zasobniky A aB

dobré diely padaju do 8 pozicii na zasobnik - 2x4

Vysypka nepodarkov
zly typ / chybny diel - vyradeny do odpadu

Odoberacia / zakladacia bunka
CANopen / TMCL + Siemens S7
log .NET riadiacej aplikacie

Mash - Mash_1

meranie az po triedenie.

m® Blistrové zasobniky A aB

BlisterA / BlisterB

Vyloznikl -

Vyklada¢ uklada dobré diely do 8 pozicii na
zasobnik. Oba sa striedavo plnia a vyprazdnuju.

ZASOBNIK A

vyhovel/nevyhovel pre kazdy diel

(so SKU)

EDGE - NASA STRANA

Nas Edge agent — parsovanie +
preklad

Cita znacky v logu (vratane slovenskych vyrazov),
odfiltruje Sum, ponecha realne alarmy a mapuje
ich na model MachinelD.

mash_signal_map.json

-

(] Nadvazujuci stroj

PIné zasobniky idu do
dalSieho stroja v linke.

ZASOBNIK B

Naplnenie pozicii - naplneny zasobnik

(odvodené) - vymeny zasobnikov

S7 MOST

Vyloznik1_CwSw
S7-over-TCP

Stav spojenia s PLC
- vypadky TCP =
vEasné varovanie

cLouD

MachinelD brana

Prijima preloZzené signaly a smeruje ich do
spravneho zdznamu stroja.

oznacené podla machineld

JEDEN AGENT - VELA STROJOV

kl'uca.

Siemens S7 PLC

Oblast vykladania - bezpecnost — vlastné PLC
stroja

BEZPECNOST - NUDZOVE ZASTAVENIE / KRYTY

MACHINEID - ZIVY ZAZNAM
zaznam ,Mash_1"

Zivy pohlad na stroj — stav behu, diely, kvalita,
zasobniky, poruchy, pocitadla.

9 tried signalov

Jeden agent v kancelarii obsluhuje vela strojov po celom svete; kazdy zaznam je oznaceny svojim strojom. Mash
Machine 1 je prvy — pridanie stroja 2, 3... je maly konfigura¢ny zédznam na stroj, bez nového agenta ¢i pristupového
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STROJ
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Co citame z Mash Machine 1—a co ham to povie Mash Machine1
Zivé signaly 9 tried

Zivé data, ktoré ziskavame z vadho stroja — a otazky, na ktoré odpovedaju. Hodnotové témy 4
Zdroj log .NET riadiacej aplikacie
Zaznam Mash - Mash_1

o Hodnota — ¢o nam zivé data povedia

9 signalov, zoskupenych do Styroch veci, ktoré naozaj chcete o stroji vediet.

n Vyroba

BeZi prave teraz a kolko toho vyraba?

Kvalita

AKka je vytaznost a ktoré diely zlyhavaju?

Zivy stav behu a prevadzkovy Cas, kazdy dobry diel zapocitany hned pri vyrobe —
oznaceny typom vyrobku — a aktudalna priepustnost za zmenu.

Kazdy diel sa rozmerovo kontroluje na meracom chapadle (vyhovel / nevyhovel voci tolerancii, oznaceny typom vyrobku) a snimaju ho Styri
kamery (OK / NOK) — takze vidite zmetkovitost, ktory vyrobok zlyhava aj trend nameraného rozmeru.

e Beh / stop / prevadzkovy cas e Vyrobeny diel + SKU e Pocitadla priepustnosti e Meranie rozmeru chapadlom (na diel) e Kontrola 4 kamerami OK/NOK e Zmetkovitost podla SKU

Poruchy a prestoje a Efektivnost a udrzba

Co ho zastavilo — a véasné varovanie skér, nez sa to stane? Kde sa spomalujem a ¢o sa opotrebuva?

Realne poruchy sa hlasia hned, ako vzniknu — neuspesny odber, porucha motora, pad vizie, vyprsanie pohybu. A
sleduje sa stav spojenia s PLC / zbernice: vypadky spojenia zvyknu predchadzat zastaveniu, takze dostanete
vcasné varovanie, nie len alarm po fakte.

Cyklovy Cas na zasobnik ukazuje, kde sa bunka spomaluje; polohy odberu a poCty zlyhani vioZzenia podla
pozicie presne oznacia podavac Ci poziciu v zasobniku, ktora robi problémy — rastuci pocet zlyhani na jednej
pozicii je v€asny priznak opotrebovania.

e Redlne poruchy (odber / motor / vizia) e Stav spojenia s PLC (v¢asny indikator) e Resety CAN uzlov e Cyklovy ¢as na zasobnik e Pocet zlyhani vloZenia podla pozicie e Polohy odberu (X/Y)

a Staci sa opytat MIDAS-u

Otazky v beznej reci, zodpovedané zo zivych dat vy$Sie — Ziadne dashboardy sa netreba ucit.

Opytajte sa MIDAS-u beznou recou

DVANAST REALNYCH PRIKLADOV - ZODPOVEDANE ZO STROJA MASH MACHINE 1

Bezi stroj prave teraz — a ako diho dnes bezal?

Kol'ko dielov za zmenu — a aka je priepustnost?

Ktory podavac alebo pozicia v zasobniku najviac zlyhava? Boli za poslednu hodinu nejaké poruchy — a preco stroj

zastal?

Je linka na PLC v poriadku — ziadne vypadky komunikacie? Nespomaluje sa cyklus — rastie ¢as na tacku?

Kolko je dnes odpadu/zmetkov? Ktora pozicia stale zlyhava pri vkladani — ¢o skontrolovat?

- Tieisté Zivé data su zékladom pre zivé dashboardy, pohlady napriec flotilou a predikciu skér, nez to zlyhd — krok za krokom.

Aka je zmetkovitost — a preco sa diely vyraduju?

Ktory produkt ma dnes najhorsiu kvalitu?

Kolko zasobnikov sme dnes dokoncili— a ako je naplneny
ten aktualny?

Meni sa namerany rozmer dielu pre dany typ (drift)?




