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경고

이 매뉴얼에서 설명하고 있는 장비는 장비 운용자나 이 장비와 함께 일하는

사람들의 부상을 방지하도록 설계되었습니다. 

작업자에는 장비 운용자와 소프트웨어 개발이나 설치, 운용 그리고 기본 시스템

하드웨어와 주변기기의 수리를 담당하는 사람들이 포함됩니다.

이 장비는 내구성 있는 포장재와 전기적인 보호를 제공하는 커버로 포장해야

합니다.  

올바른 안전조치를 취하지 않으면 안전사고가 일어날 수 있습니다.

작업자는 수시로 양산하고 있는 Heat Sink 조립 상태를 확인 하여야 하며, 

이상 발견 시 즉시 제품의 가동을 멈추어야 합니다.

올바른 보호조치 없이 또는 부적당한 장소에서 이 장비를 사용하는 데서 오는

손실과 표준안전규제 사항을 지키지 않고 이 장비를 사용하여 일어나는 손실에

대해서는 어떤 경우에도 에이치앤피테크놀로지㈜ 는 책임을 지지 않습니다.

이 매뉴얼에 있는 지시를 따라 장비를 올바르게 사용해야 합니다.
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이 매뉴얼을 Nexpro HS-800 가까운 곳에 두고 필요할 때마다 참고하시기 바랍니다.
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Nexpro HS-800은 수 작업에 의존하고 있는 Heat sink 조립 공정을 자동화한

제품으로 Heat sink를 작업자가 Heat sink 적재판에 정렬하여 투입하게 되면 자동

공급하고, 이송로봇을 통하여 인덱스 스테이지에 있는 지그에 투입하면 정렬 후

다음 공정으로 이동하게 된다. 정렬된 Heat sink가 다음 공정에 도착하면

디스펜스를 통해 써멀그리스를 도포 후 다음공정에서 TR 또는 IC를 Stick 

Feeder를 사용하여 Cutting 공정을 거쳐 Heat sink위에 안착시킨 후 다음

공정으로 이동한다. 다음 공정은 스크류 체결 공정으로 Feeder(Screw 정렬기)를

통하여 공급된 Screw를 진공으로 이송하여 체결, 다음 공정에서 검사하여 양품과

불량 배출구를 통하여 배출하여 Heat sink 조립 전 공정을 자동화한 제품이다.

Nexpro HS-800 은 대부분의 Heat sink를 사용할 수 있도록 호환성 있게 설계, 

제작된 제품으로 모델변경에 따른 Setup 시간을 획기적으로 줄였을 뿐 아니라 각

공정의 특성을 반영한 매카니즘과 제어로 정밀도를 높이고 생산성 향상시킨

제품이다.

또한 PLC 제어 방식을 사용하여 Error발생시 즉각 Unit을 정지하고 Display에

띄워 작업자의 신속한 대처가 가능하도록 구성되어 있으며, 작업 진행 상태를

Touch Screen을 통해 확인하고 생산에 관련된 DB를 제공한다. 

사용자를 고려한 공정배치와 JOG 컨트롤러와 Touch Screen을 채용하여 간편하고

편리한 사용환경을 제공한다.

1-1. 시스템 개요
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방열판(Heat sink)를 Conveyor를 통하여 공급해주는 역할방열판 공급부

그리스를 방열판에 IC부품 사이즈에 맞게 도포하는 역할그리스 도포부

다양한 종류의 Device 부품을 방열판 위에 공급하는 역할Device 공급부

Device 부품을 방열판에 스크류로 체결하는 역할

체결된 부품의 이상유무를 검사하는 역할
스크류 체결부

스크류로 체결 완료된 제품을 양,불 판정을 하는 역할스크류 검사부

조립이 완료된 제품을 양, 불량 배출통로를 통하여 배출하는 역할제품 배출부
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1-2. 기구 구성도

방열판 공급부

Device 공급부

그리스 도포부

스크류 체결부

제품 배출부

스크류 검사부
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1-3. 전장 구성도

입출력

출력 포트

솔레노이드

타워 램프

모 터

입력 포트

각종 센서

OP 스위치

Jog

Robot 제어

PLC

Despensor

Screw 공급기 전장판
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1-4. 시스템 특징

▶ 공용화를 위한 설계로 대부분의 방열판(Heat sink) 및 Device사용 가능

▶ 획기적인 모델 변경방식과 신속한 교체

Dispenser 노즐 교환과 모델 별 Feeder,  스크류 체결 슬리브 교체,

Device Feeder 교체만으로 모델변경

▶ Device Cutting 기능

▶ 균일하고 빠른 그리스 도포 기능

▶ 안정적인 스크류 체결과 검사 기능

▶ 양, 불량을 검사 후 각각의 배출구로 제품 배출

▶ PLC제어를 통한 효율적인 Operating환경 제공

▶ 작업결과에 대한 다양한 정보 제공

▶ 부품손상을 방지한 각종 안전 장치와 감시 기능

▶ 간편하고 편리한 사용환경 (JOG 컨트롤러, Touch Screen)
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1-5. 시스템 사양 및 구성

사양항목NO

50A단상 220V 50/60HzMAIN 공급 전원

전원 사양1

단상 220V 50/60Hz설비 사용 전원

DC 24V제어 전원 (입력)

DC 24V제어 전원 (출력)

MITSUBISHI Q06UDEHPLC 기종

제어 사양2

QY41P, QX42, QY42P입/출력 CARD 기종

MT8100 IETOUCH SCREEN

CPU 내장 RS232C PORT통신 CARD

흑색T백색적색R전원선 색상

흑색, 청색0V적색, 갈색24제어 전원 색상

EMG-적색S/W류 색상

적색, 황색, 녹색LAMP류 색상

5~6Kgf/㎠MAIN 공급 AIR 압력3

-10℃~40℃사용 온도 범위

사용 환경4

80% 이하사용 습도 범위
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Nexpro HS-800는 다양한 조작 기능을 수행할 때 상당 수준의 편의를 제공하는

동시에 다양한 부품으로 구성된 기계 장치이다. 

Nexpro HS-800의 정확하고 안전한 사용을 보장하기 위해 본 매뉴얼을 주의 깊게

읽은 후 수록된 내용을 숙지해야 한다. 

본 매뉴얼에 포함된 [경고], [주의] 및 [지시 사항]을 준수하여야 한다. 

필요한 안전 조치를 취하지 않거나 본 매뉴얼에 수록된 지시 사항을 준수하지

않고 부주의하게 취급할 경우 치명적인 사고와 함께 제품 고장 혹은 손상 및

인원(제품 운용자 혹은 서비스 요원) 부상을 초래할 수도 있다. 

본 매뉴얼상의 경고 정보는 다음 항목으로 나뉘어진다.

위 험

경 고

주 의

[위험] 지시를 따르지 않을 경우 제품 운용자, 주위에 있는 직원 혹은

제품을 점검하거나 수리하는 직원에게 중상이나 사망을 초래할 수 있다.

[경고] 지시를 따르지 않을 경우 제품 운용자, 주위에 있는 직원 혹은 제품을

점검하거나 수리하는 직원에게 인체의 상해를 초래할 수 있다.

[주의] 지시를 따르지 않을 경우 제품 운용자, 주위에 있는 직원 혹은 제품을

점검하거나 수리하는 직원에게 부상을 초래할 수 있고, 제품 또는

제품을 구성하는 부품을 손상시킬 수 있다.

2. 주의사항
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위 험

경 고

2-1. 주의를 요하는 중요한 사항들

제품을 취급하거나 작동할 때 특히 중요한 주의 사항들은 아래에서 설명된다.

아울러 설치, 작동, 점검 및 보수에 관한 안전 정보는 각 장에서 제공된다. 

제품의 안전한 사용을 위해서는 이러한 지시 사항들을 준수해야 한다.

(1) 자동 운전시 다음 주의 사항들을 준수하여야 한다.

본 제품의 동작 범위 내에 사람들이 들어가거나 작동 부품에 부딪혀 부상을

당하는 일이 없도록 보호 기기가 설치되어 있다.

명시된 경고 라벨들은 제품과 함께 공급되며 도어 혹은 커버 위의 눈에 잘 띄는

곳에 부착해야 한다. 

동작 중인 제품으로 인해 인체의 상해를 초래할 수 있다.

 작동 중인 가드(Guard)에서 멀리 떨어져야 한다.

 제품에 접근하기 전에 필요한 안전 조치를 하여야 한다.

(2) 손이나 손가락이 끼거나 다치는 일이 없도록 주의해야 한다. 

작동 중인 부품으로 인해 손가락이 끼거나 부상을 입을 수 있다.

동작 중인 제품으로 인해
인체의 상해를 초래할 수
있습니다.

 동작 중인 제품에서

멀리 떨어져야 합니다.

 제품에 접근하기 전에

안전 조치를 합니다.

작동 중인 부품으로
인해 손가락이 끼거나
부상을 입을 수
있습니다.
손을 가까이 하지
마십시오.

위 험 경 고
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(3) 라벨 혹은 본 매뉴얼에 명시된 지시 사항들을 준수하여야 한다.

경고 라벨 및 본 매뉴얼을 반드시 숙지해야 하며, 제품의 설치 및

작동을 시도하기 전에 수록된 세부 지시 사항들을 반드시 숙지해야 한다.

제품 작동을 시작하기 전에 본 장에 수록된 내용뿐만 아니라 작업에 관한

절차 및 주의 사항들을 반드시 다시 읽어 보고 제품을 동작시킨다.

본 매뉴얼의 지시에 따르지 않는 방식으로 제품을 설치, 조정, 점검

혹은 서비스를 실행하지 말아야 한다.

명시된 경고 라벨들은 제품과 함께 공급되며 제품 혹은 그와 가깝고 눈에 잘

띄는 곳에 부착해야 한다.

경 고

부정확한 설치 혹은 운용은 인체의 상해를 초래할 수 있다. 

작동하기 전에 사용자 매뉴얼 및 모든 경고 라벨들을 주의 깊게 읽은 다음

제품을 동작해야 한다.

부정확한 설치 혹은 운용은 인체의
상해를 초래할 수 있습니다.

작동하기 전에 사용자 매뉴얼 및
모든 경고 라벨들을 주의 깊게
읽으십시오.

경 고
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(4) 허가된자 외에는 작동을 하지 마십시오.

본 제품은 관리자 혹은 허가된자 외에는 사용하여서는 안된다.

접촉시 전기적충격에 의해 화상위험이 있으므로 관리자 및 허가된자 외에는

접근을 금지한다.

 각종 Unit 및 내부에 있는 단자 혹은 공압을 다룰 경우에는 장비를 정지하고

장비를 다루어야 한다.

Inter-Lock을 해체할 경우 공정상 불량을 초래할 수 있으며, 인체에 부상을 당할

수 있다. 

(5) 전기위험 등 화상위험이 발생할 수 있어 허가된자 외에는 접근을 금지한다.
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(6) 제품이 손상되거나 오 동작으로 인해 시정 조치가 필요한 경우 구입

대리점이나 당사로 연락하여 서비스를 받아야 한다.

(7) 안전 센서

운전 중에는 접근을 금지 한다.

(8) 동작 중에는 절대 몸의 일부를 가까이 하지 않는다.

장비가 구동 중일 때 작업자가 장비안으로 손이나 발 등을 넣을 경우

부상의 위험이 있다.
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1. 감전 및 노이즈 방지를 위해 반드시 접지한 후 제품을 가동하여야 한다. 

2. 기계가 움직이는 부분에 사람(신체의 일부 및 의류포함)이나 물건이

접촉되어 있는지, 또는 그러한 위험성은 없는지를 확인하여 반드시 안전한

상태에서 시스템에 전원을 넣어야 한다. 

만약 약간이라도 인체에 위험을 줄 염려가 있을 경우에는 위험 요소를 완전히

제거한 후에 작업을 시작하도록 한다. 

3. 압축공기를 공급할 때는 반드시 전원을 차단한 상태에서 천천히 확인하면서

작업하도록 한다. 

4. 전원을 공급하기 전에 PLC등의 연결이 확실하게 되었는지 확인하여야 한다. 

5. 일상의 보수, 점검은 전원을 넣기 전에 확실히 실시한다. 

6. 장비 조작이나 유지보수는 반드시 소정의 시스템 사용 및 유지보수 교육을

수료한 사람이 해야 한다. 

7. 첨부된 매뉴얼을 숙지한 후 각 매뉴얼에 나타난 안전사항을 준수하여야 한다. 

반드시 지정한 부품만 사용하여야 한다. 

2-2. 운전 전 주의사항

경 고
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1. 조작이나 동작 중 위험이나 불안전한 요소가 감지되면 즉시 전면 판넬에

배치된 비상정지 스위치를 누르고 전원ON/OFF 스위치를 OFF 시켜야 한다. 

2. 가동 중 트러블 조치가 번거롭다는 이유로 설비를 정지 하지 않고 트러블 조치를

하면 안전사고가 발생할 우려가 있으므로 반드시 정지한 상태에서 트러블 조치를

해야 한다.

3. 운전 중이나 조작 중에는 가동부에 절대로 신체의 전부 또는 일부를 넣지

않도록 주의 하여야 하며 작업복의 일부라도 구동부에 접촉되지 않도록

주의하여야 한다. 

4. 모델 교체나 가동부의 조정 등을 실시할 경우에는 반드시 장비운영을 완전히

숙지하고 관리자와 함께 작업을 해야 한다. 

5. 설비에 부착되어 있는 각종 센서를 임의로 감지시키지 말아야

한다.(시스템 에러나 기타 문제점이 발생될 소지가 있다.) 

6. 설비 가동 중 Sensor를 임의로 건드리지 않도록 주의하여야 한다.

(기타 문제점이 발생될 소지가 있다.) 

7. 평소와 다른 동작을 할 경우에는, 우선 기계를 정지하고 필요에 따라

전원을 차단하여야 한다. 

본 제품의 조작이나 유지, 보수를 할 때에는 위험방지 및 제품의 파손을

방지하기 위하여 위의 사항을 숙지하시고 안전수칙을 반드시 준수해야 한다. 

2-3. 운전 중 주의사항

경 고
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1. 유지보수 작업을 할 때는 감전 등의 위험을 사전에 차단하기 위해 장비

측면의 주 전원 플러그를 뽑고 나서 작업을 하도록 한다. 

2. 유지보수 작업 시 2 인이 동시에 할 경우 전원이나 공기를 투입 시에는

돌발적인 위험이 발생할 수 있으므로 반드시 "안전지적"을 하여

서로에게 충분히 주의를 상기 시키고 위험으로부터 완전히 벗어난 후에

제품을 조작 또는 가동을 해야 한다. 만약 서로 확인하지 않고 전면 또는

후면의 작업자가 전원 또는 압축공기를 공급하거나 제품을 Open할 경우

안전사고가 유발될 수 있으므로 반드시 주의해야 한다. 

3. 전원 플러그를 뽑아 놓고 유지 보수 작업을 하는 도중에 타인이 모르고

플러그를 꽂을 수가 있으므로 충분한 안전조치를 한 다음 유지보수 작업을

수행한다. 

4. AIR 구동기기를 유지, 보수하는 경우는 압축공기를 차단하고 잔류 공기를

빼낸 후 유지보수 작업을 실시한다. 

5. 보수, 점검, 조정, 급유 또는 청소를 할 경우에는 장비에 대해 충분히

교육을 받은 사람이 조작하여야 하며 반드시 규정된 순서에 따라 기계의

전원과 압축공기를 차단한 후 안전하게 작업하여야 한다. 

6. 부득이 전원이 켜진 상태에서 작업을 해야 할 경우에는 수동 MODE 에서

점검, 확인한다. 

본 설비의 조작이나 유지 보수를 실시할 때에는 위험방지 및 설비의 파손을

방지하기 위하여 위의 사항을 숙지하시고 안전수칙을 반드시 준수해야 한다. 

2-4. 유지보수 시 주의사항

경 고
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1. 안전을 확보하기 위하여, 제품 본체 및 제어장치는 절대로 개조하여서는

안 된다. 

2. 시스템에 문제 발생시 신중하게 상태를 판단하고 취급해야 한다. 

3. 제품의 가동범위 내에는 신체(신체의 일부 및 의류포함)가 쉽게 들어가지

않도록 지도 또는 조치하여야 한다. 

4. 지진, 풍수해, 화재 등의 경우에는 즉시 전원을 끊고 공급전원을 차단한다. 

5. 제품이 오동작하지 않도록 다른 설비 등에 노이즈 발생방지를 위한 조치를

하여야 한다.  

6. 외곽 Case를 물이나 중성세제를 이용하여 물기가 없는 부드러운 수건으로

닦는다. 물이나 세제를 제품에 직접 분무하여서는 안 된다.

2-5. 기타 주의사항
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Nexpro HS-800의 설치는 다음 순서를 준수하여 설치하여야 한다. 

납품자의 설치를 권장하며, 부득이 직접 설치할 경우 사용설명서를 숙지한 후

구입처에 문의하여 설치해야 하며, 당사는 임의로 설치 또는 해체 시 일어나는

문제에 대해서는 책임을 지지 않는다.

3-1. 하드웨어 설치

3-1-1. 설치 순서

1. 포장 박스를 푼다. 

2. 제품을 설치 위치로 운반한다. 

3. 제품 본체 외부를 덮고 있는 모든 포장용 물질을 제거한다. 

4. 제품 하단 측면의 공압 커넥터에 Air Hose(Φ10)를 연결하고, 공압 장치의

Regulator 핸들을 조절하여 공압 레벨이 0.5~0.6 MPa이

되도록 한다.(출고 시 기본 값으로 Setting되어 있다.)

3. 시스템 설치
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5. 220V 단상용 50A배선을 배선용 차단기에 연결한다.

6. 본체 POWER S/W 를 켠다.

POWER S/W
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3-1-2. 설치 방법

1. 설치 전 준비물

① 렌지(M1.5~M10용) : 1세트

② 드라이버(+),(-) : 1개

③ 몽키 : 1개

④ 가위 : 1개

⑤ 수평계

2. 방법

① 본 제품을 이동하고자 할 때는 2 명이 함께 이동하도록 한다.

② 제품을 사용장소에 두고 높이를 조절한다.

③ 압축공기를 투입하여 Leak가 발생되는지 확인한다.

④ 조절이 완료되었으면 사용할 모델명을 등록하고 좌표를 등록한다. 

좌표는 모델에 맞는 방열판과 IC를 투입하여 Touch Screen과 JoyStick으로

티칭한다.

⑤ 제품 가동 시 본체에 진동이 발생하는지 확인한다. 
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3-1-3. 포장 방법

국내, 해외 운송 시 장비의 포장은 반드시 다음 규칙을 지켜서 장비에 손상이

없도록 한다. 

1. 본체 Foot 밑면에 목재 Plate 를 놓아 운송 중 장비가 흔들리지 않게 한다. 

2. 포장 시 Cover에 충격이나 외압이 가해지지 않도록 주의한다. 

3. 본체의 이송 축은 운송 중 움직이지 않도록 별도의 Bracket으로 고정한다. 

4. 장비 본체를 비닐 랩으로 감은 후 목재 Case 포장을 한다. 

☞주의 해외 수출용 포장은 전문 업체에 의뢰하여 진공 압축 포장을 할 것.

3-1-4. 해체 방법

1. 본체를 고정한 목재 보강 대를 제거한다. 

2. 제품에 포장된 비닐 랩을 제거한다. 

3. 이송 축을 고정한 bracket을 제거한다.(손으로 움직임을 확인 후 장비 가동)

4. 장비 내부의 전원 케이블과 통신 케이블을 분리한다. 
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4-1. 메뉴 구조

Heat Sink

자동 조립기

MAIN MANU

DB설정 ALARM모니터수동조작

Robot 
Speed

Time

Option

Model

Alarm

Tact Time

PLC Card

Servo
Monitor

IN Signal

OUT Signal

로봇좌표

Robot
Position

자동화면

Production
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4-2. 자동 화면 구성

MENU BAR

Model Unit 상태 생산 정보

조작 버튼
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4-2-1. Menu Bar

1. DB  설정 : 작업DATA 설정화면으로 전환한다.
- Servo 속도설정,작업 Data, 모델선택, 모델저장의 작업을 수행한다.

2. 수동 화면 : 수동 운전 화면으로 전환한다. 
- 각 Unit별 수동 조작을 수행한다.

3. 로봇 좌표 : 로봇 좌표 화면으로 전환한다.
- 각 Unit의 Model별 좌표를 설정한다.

4. 모니터 : 모니터 화면으로 전환 한다.
- 각 Unit의 Tack Time, PLC Input, Output 등을 모니터 한다.

5. ALARM : ALARM 화면으로 전환한다.
- 설비의 Alarm 내용을 확인한다.

4-2-2. Model

1.언어를 선택 할 수 있다.
2.작업중인 Model의 Model No.와 Model 명을 Display 한다.

4-2-3. 생산 정보
1.생산수량
양품 생산 수량을 Count 한다.
(생산수량 글씨를 1초간 누르면 생산수량이 RESET 된다.)
MIN은 현재 까지의 가동시간(분)을 나타낸다.

2.목표수량
목표수량 만큼 양품 생산수량을 Count하여 작업을 종료한다.
(목표수량 0 : 수량과 관계없이 작업을 계속 진행한다.)

4-2-4. 조작 버튼

1. Bz ON - Buzzer ON/OFF 한다.
2. 모델교체 위치이동 - 각 Unit를 모델교체 위치로 이동한다.
3. CYCLE END - 인덱스 안의 제품을 모두 배출 한다.
4. 대기위치 정지 - 각 Unit 동작 완료 후 정지 한다.
5. AUTO MODE - STEP MODE 화면으로 이동한다.
6. HEAT SINK 공급부 후진 – 공급대기 C/V Push 후진 KEY다.
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4-2-5. Unit 상태

※ 주의 사항
- 각 Unit의 Reset Key를 1s이하로 클릭 시 해당 Unit의 에러만 Reset되고

1s이상으로 클릭 시 해당 Unit를 완전 초기화 시킨다. 
- 해당 Unit를 완전 초기화 시킨 후 임의로 제품을 배출한 경우 제품 Data를

Clear 해주어야 한다.

1.각 실린더들을 1회 작동 시킨다.

4.제품 Data 상태를 확인 할 수 있다.

2.전체 Unit을 초기 위치로 복귀 시킨다.

3.체결 시 체결기의 토크 값을 나타낸다.
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4-3. DB 설정 화면 구성

DB 설정 Part

1. 로봇 속도 설정 : 로봇 속도 설정 화면으로 이동
2. 토크 측정 속도 설정 : 토크 측정 시 로봇 속도 설정 화면으로 이동
3. 작업 DATA 설정 : 작업 DATA 설정 화면으로 이동
4. 모델 저장 : 모델 저장 화면으로 이동
5. 모델 선택 : 모델 선택 화면으로 이동
6. 설비 사양 설정 : 설비 사양 설정 화면으로 이동
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4-3-1. 로봇 속도 설정 화면

*** 각 로봇의 속도를 설정 할 수 있습니다. 각 로봇을 속도 제한치가
있음으로 제한치 이상으로 설정 시 설정값이 등록되지 않습니다. ***
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4-3-2. 토크측정 속도 설정 화면

*** 스크류 체결 로봇의 속도를 설정 할 수 있습니다. 초기 설정된 속도보다
높게 설정 되면 토크 측정기의 검사부품이 손상되거나 빠질 수가 있어
최대한 설정해 놓은 속도에서 벗어나지 않게 합니다. ***



Heat Sink 자동 조립기 Nexpro HS-800

-43-

4-3-3. 작업 DATA 설정 화면

2.IC 모델에 따라 외측,내측 설정

3.IC 모델에 따라 도포 방향 X,Y축 설정
4.IC 모델에 따라 밸브 방향 Turn,Return 설정

5.IC 장착 수량 설정
6.IC 센터링 TIME 설정

1.IC 모델에 따라 공급제품HOLD 하강 TIME 설정

7.IC FEEDER No. 설정
8.IC L/D JIG 설정
9.IC FEEDER Name 설정
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4-3-3. 작업 DATA 설정 화면

10.양품 배출 방향 설정

11.Screw 체결 수량 설정(IC 장착수량과 연동)

12.Screw Feeder 사용 설정
13.Driver 동시체결 or 개별체결 설정
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4-3-3. 작업 DATA 설정 화면

1. IC 리드컷팅 사용안함(1sec) Key
IC 모델에 따라 사용 유/무를 설정

2. IC스틱 백업 사용함(1sec) Key
IC STICK 두께에 따라 사용 유/무를 설정

3. PAUSE 스토퍼 전진(1sec) Key
IC 크기에 따라 사용 유/무를 설정

4. 공급대기 C/V 스토퍼 사용(1sec) Key
H/S 종류에 따라 사용 유/무를 설정
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4-3-4. 모델 저장 화면

1.저장을 원하는 모델 NO.를 선택한다.

2.모델 저장Key(1sec)누르면 팝업이 나타난다.

3.저장하는 모델을 다시 한번 확인하고
맞으면 예 버튼을 눌러 저장하고
다르다면 아니오 버튼을 눌러 취소 한다.
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4-3-5. 모델 선택 화면

1.선택을 원하는 모델 NO.를 선택한다.

2.모델 선택Key(1sec)누르면 팝업이 나타난다.

3.저장하는 모델을 다시 한번 확인하고
맞으면 예 버튼을 눌러 저장하고
다르다면 아니오 버튼을 눌러 취소 한다.
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설비 사양 설정 버튼을 누르면 나타나는 화면이다.

비밀번호 입력 후 버튼을 누른다

비밀번호 입력 시 나타나는 화면이다.

4-3-6. 설비 사양 설정 화면

1.투입 대기 컨베어 푸시 스틱이 뒤로 후진 시
설정된 시간만큼 후진하면서 상승 할지 정할
수 있다.

2.Screw 체결 시간을 설정할 수 있다.
설정한 시간안에 체결이 되지 않으면 알람이
발생한다.
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4.Door Open 확인함 : Door센서와 안전센서의

사용 유/무를 선택한다.

(Door 무시함 : Door Open 알람, 안전센서

알람을 발생하지 않는다)

5.바코드 스캐너 사용: 바코드 스캐너 기능

사용 유/무를 선택한다.

6.자동토크검사 사용않함 : 장비를 처음 On

하였을 때나 모델 변경 시 토크검사 후

생산 유무를 선택한다.

7.TEST RUN 취소됨 : TEST RUN 버튼은 동작

TEST만 실행하는 목적임으로 설비업체인

HNP 이외에는 사용하지 않는다.

8.IC U/L TYPE 1 : IC 이재기를 IC 공급이

오기 전 미리 IC를 흡착하여 대기 할지

설정하는 기능이다.

4-3-6. 설비 사양 설정 화면

각 UNIT의 작업을 PASS 할 수 있다.

각 UNIT PASS 시 PASS UNIT는 동작을 하지 않는다.
(예를 들어 SCREW 검사 PASS 시 SCREW 검사 UNIT는
동작하지 않고 제품은 모두 양품으로 판단하여
양품배출 한다.)

3.IC JIG 간 간격 거리를 설정해준다.
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4-3-6-1. INDEX JIG OFFSET 설정

INDEX JIG OFFSET 설정 KEY 입력시 나타는 화면이다. 

INDEX JIG 마다 편차가 존재함으로 SCREW검사 시 적용 하기 위하여 OFFSET값을
적용 할 수 있다.측정은 JIG#1 을 기준으로 나머지 JIG들의 OFFSET값을 설정한다.

SCREW 검사 옵셋측정좌표를 설정 후 INDEX를
회전하여 JIG의 높이편차를 측정한다.

검사 Z축 하강 후 Probe의 값을 보고 JIG#1의 값을
기준으로 좌표를 입력한다.
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4-3-6-1. INDEX JIG OFFSET 설정

공급 위치 JIG NO : 방열판 공급하는 Index 위치
INDEX TURN ON : Index를 회전한다.

검사 Z축 상승, 하강 :설정해 놓은 좌표로
Z축이 이동한다.

JIG 측정 위치 이동 : 설정해 놓은 위치로 X-Y
축이 이동한다.
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4-4. 수동 화면 구성

Part 구성

1. INDEX : INDEX 수동 조작 화면으로 이동

2. 공급 컨베어 : 공급 컨베어 수동 조작 화면으로 이동

3. 공급 UNIT : 공급 UNIT 수동 조작 화면으로 이동

4. 그리스 도포 UNIT : 그리스 도포 수동 조작 화면으로 이동

5. IC 공급 UNIT : IC공급 수동 조작 화면으로 이동

6. IC 삽입 UNIT : IC삽입 수동 조작 화면으로 이동

7. SCREW 체결 UNIT : SCREW 체결 수동 조작 화면으로 이동

8. SCREW 검사 UNIT : SCREW 검사 수동 조작 화면으로 이동

9. 배출 UNIT : 배출 수동 조작 화면으로 이동

10. 배출 컨베어 : 배출 컨베어 수동 조작 화면으로 이동

11. 체결 토크 측정 : 체결 토크 측정 화면으로 이동

12. 서보 수동 원점복귀 : 서보 수동원점복귀 화면으로 이동

화면이동
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4-4-1. Jog Box 사용 방법

1. 모든 로봇의 조작은 Jog Box의 사용 선택에 따라 사용하여 조작 할 수 있다.

2. 저속/중속/고속으로 로봇의 이동 속도를 설정 할 수 있다.

3. 각 속도의 가동속도(mm/s)는 설비 설정 화면에서 설정한다.

4. Jog Box 사용 할 경우 로봇 속도는 Jog Box의 선택 속도를 기준으로 한다.

5. Jog Box 미 사용을 할 경우 로봇속도는 화면상 선택 속도를 기준으로 한다.

6. Jog Box 사용/미사용의 전환시 마지막 활성화된 속도를 기준으로 한다.

7. Jog Box의 사용법

※ Jog Box 사용시 조작 미숙에 의한 물리적 충돌은 설비 고장의 원인이 됩니다.

충분히 사용법을 숙지한 후 사용 하시길 바랍니다.

※ Jog Box 사용시 Jog Box의 수동선택 Key ON 사용한다. 

※ 각 UNIT의 좌표설정 화면으로 이동할 경우 자동으로 UNIT의 Jog 운전을 한다.

※ 자동운전 할 경우 Jog Box의 수동선택Key를 OFF하여야 한다.

1) 축 설정 :각 UNIT의 축을 설정한다.

- X,Y,Z1,Z2,R,ZX

2) 속도 선택 : Jog 가동시 LO(저속), MD(중속),

HI(고속)의 Jog 속도를 선택한다.

3) 수동선택 : Jog Box 사용 유/무를 선택

4) JOG+ : Jog Box에서 현재 선택된 축의

+ 방향으로 Robot이 가동한다.

5) JOG- : Jog Box에서 현재 선택된 축의

- 방향으로 Robot이 가동한다.

6) Pick ON : 각 UNIT의 진공 또는 클램프 ON

7) Pick OFF : 각 UNIT의 진공 또는 클램프 OFF
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4-4-2. INDEX Part

1. CLAMP # ON : Index Clamp를 개별 ON 한다

2. CLAMP # OFF : Index Clamp 를 개별 OFF 한다

3. INDEX TURN ON : Index를 1회전 한다.
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4-4-3. 공급 컨베어 Part부

1.공급 컨베어 ON : 공급 컨베어를 ON 한다.

2.공급 컨베어 OFF : 공급 컨베어를 OFF 한다.

3.컨베어 폭조정 OPEN : 폭조정 컨베어를 OPEN 한다.

4.컨베어 폭조정 CLOSE : 폭조정 컨베어를 CLOSE 한다.

5.투입대기 컨베어 전진 : 투입대기 컨베어 실린더를 전진 한다.

6.투입대기 컨베어 후진 : 투입대기 컨베어 실린더를 후진 한다.

7.투입대기 스토퍼 전진 : 투입대기 스토퍼 실린더를 전진 한다.

8.투입대기 스토퍼 후진 : 투입대기 스토퍼 실린더를 후진 한다.

9.투입대기C/V 전진 : 투입대기 C/V를 전진 한다.

10.투입대기C/V후진 : 투입대기 C/V를 후진 한다.

11.분리 스토퍼 전진 : 분리스토퍼 실린더를 전진 한다.

12.분리 스토퍼 후진 : 분리스토퍼 실린더를 후진 한다.

13.스토퍼 전진 : 스토퍼 실린더를 전진 한다.

14.스토퍼 후진 : 스토퍼 실린더를 후진 한다.

15.공급제품HOLD 상승 : 공급제품HOLD 실린더를 상승 한다.

16.공급제품HOLD 하강 : 공급제품HOLD 실린더를 하강 한다.
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4-4-4. 공급 UNIT Part

1.공급 UNIT 상승 : 공급UNIT 실린더를 상승 한다.

2.공급 UNIT 하강 : 공급UNIT 실린더를 하강 한다.

3.클램프 ON :공급UNIT 제품 클램프를 ON 한다.

4.클램프 OFF : 공급UNIT제품 클램프를 OFF 한다.

5.INDEX 클램프 ON : 공급UNIT 위치에 있는 INDEX 클램프를 ON 한다.

6.INDEX 클램프 OFF : 공급UNIT 위치에 있는 INDEX 클램프를 OFF 한다.

7.픽업위치 이동 : SERVO를 제품 픽업위치로 이동한다.

8.공급위치 이동 : SERVO를 INDEX 제품 공급위치로 이동한다.

공급 UNIT SERVO 좌표설정화면으로 이동한다.
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4-4-5. 그리스 도포 UNIT Part

1.도포 START ON : 그리스를 1회 도포한다.

2.Nozzle TURN/RETURN: 그리스 도포 방향을 설정한다.

3.도포로봇 Z축 상승 / 하강 : 그리스 도포 Z축 SERVO를 상승/하강 한다.

4.노즐 ON/OFF :그리스 도포 밸브를 ON/OFF 한다.

5.INDEX 센터링 전진/후진 : 그리스 도포 위치의 인덱스 센터링을 전진/후진 한다.

6.INDEX CLAMP ON/OFF : 인덱스 CLAMP ON/OFF 한다.

7.도포-1 시작위치 이동 : 그리스 도포-1 시작 위치로 이동한다.

8.도포-1 종료위치 이동 : 그리스 도포-1 종료 위치로 이동한다.

9.도포-2 시작위치 이동 : 그리스 도포-2 시작 위치로 이동한다.

10.도포-2 종료위치 이동 : 그리스 도포-2 종료 위치로 이동한다.

11.도포-3 시작위치 이동 : 그리스 도포-3 시작 위치로 이동한다.

12.도포-3 종료위치 이동 : 그리스 도포-3 종료 위치로 이동한다.

13.도포-4 시작위치 이동 : 그리스 도포-4 시작 위치로 이동한다.

14.도포-4 종료위치 이동 : 그리스 도포-4 종료 위치로 이동한다.

15.대기위치 이동 : 그리스 도포 대기 위치로 이동한다.

: 그리스도포UNIT 좌표설정화면으로 이동한다.
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4-4-6. IC 공급 UNIT Part

1.IC 픽업위치 이동 : IC 공급 서보 Y축 로봇을 IC

픽업위치로 이동한다.

2.IC-1 공급위치 이동 : IC 공급 서보 Y축 로봇을 IC-1

공급위치로 이동한다.

3.IC-2 공급위치 이동 : IC 공급 서보 Y축 로봇을 IC-2

공급위치로 이동한다.

4.IC-3 공급위치 이동 : IC 공급 서보 Y축 로봇을 IC-3

공급위치로 이동한다.

5.IC-4 공급위치 이동 : IC 공급 서보 Y축 로봇을 IC-4

공급위치로 이동한다.

6.IC-5 공급위치 이동 : IC 공급 서보 Y축 로봇을 IC-5

공급위치로 이동한다.



Heat Sink 자동 조립기 Nexpro HS-800

-59-

4-4-6. IC 공급 UNIT Part

1.공급지그 전진 : IC공급지그를 전진 한다.

2.공급지그 후진 : IC공급지그를 후진 한다.

3.공급지그 턴 : IC공급지그를 턴한다.

4.공급지그 리턴 : IC공급지그를 리턴한다.

5.JIG-1 진공 ON/OFF : JIG-1 진공을 ON/OFF한다.

6.JIG-2 진공 ON/OFF : JIG-2 진공을 ON/OFF한다.

7.JIG-3 진공 ON/OFF : JIG-3 진공을 ON/OFF한다.

8.JIG-4 진공 ON/OFF : JIG-4 진공을 ON/OFF한다.

9.JIG-5 진공 ON/OFF : JIG-5 진공을 ON/OFF한다.
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4-4-6. IC 공급 UNIT Part

IC 공급 단독운전 버튼을 누르면 다음과 같은 화면이 나온다.

단독 작업 할 IC 공급지그를 선택한다.

선택을 하면 와 같이 바뀐다.

작업 할 수량을 정하고 포밍방향을 설정한다.

포밍 방향은 과 이 있다.

작업할 수량을 설정한다.

단독 작업을 할 시 IC 공급 Y축을 이동 시킬 때 사용한다.
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4-4-6. IC 공급 UNIT Part

바코드 수동 버튼을 누르면 다음과 같은 화면이 나온다.

1.IC-1 바코드 이동 : IC 공급로봇을 IC-1 바코드로 이동한다.

2.IC-2 바코드 이동 : IC 공급로봇을 IC-2 바코드로 이동한다.

3.IC-3 바코드 이동 : IC 공급로봇을 IC-3 바코드로 이동한다.

4.IC-4 바코드 이동 : IC 공급로봇을 IC-4 바코드로 이동한다.

5.READ START : 바코드 리드를 실행한다.
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4-4-6. IC 공급 UNIT Part

IC-1 피딩 수동 버튼을 누르면 다음과 같은 화면이 뜬다.

***IC-2 ~ IC-5 피딩 수동 버튼도 동일하다.***

1.스틱홀더 전진/후진 : 스틱홀더 실린더를 전진/후진 한다.

2.스틱 취출장치 전진/후진 : 스틱 취출장치 실린더를 전진/후진 한다.

3.스틱 받침대 상승/하강 : 스틱 받침대 실린더를 상승/하강 한다.

4.분리 스토퍼 상승/하강 : 분리 스토퍼 실린더를 상승/하강 한다.

5.스토퍼 상승/하강 : 스토퍼 실린더를 상승/하강 한다.

6.PAUSE 스토퍼 상승/하강 : PAUSE 스터퍼 실린더를 상승/하강 한다.

7.IC 리드컷터 상승/하강 : IC 리드컷터 실린더를 상승/하강 한다.

8.IC 리드컷터 백업 하강/상승 : IC 리드컷터 백업 실린더를 하강/상승 한다.

9.이재기 상승/하강 : 이재기 실린더를 상승/하강 한다.

10.이재기 턴/리턴 : 이재기 실린더를 턴/리턴 한다.

11.이재기 진공 ON/OFF : 이재기 진공을 ON/OFF 한다.
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4-4-7. IC 삽입 UNIT Part

1.진공패드-1 상승/하강 : 진공패드-1 실린더를 상승/하강 한다.

2.진공패드-2 상승/하강 : 진공패드-2 실린더를 상승/하강 한다.

3.진공패드-3 상승/하강 : 진공패드-3 실린더를 상승/하강 한다.

4.진공패드-4 상승/하강 : 진공패드-4 실린더를 상승/하강 한다.

5.패드-1 진공 ON/OFF : 패드-1 진공을 ON/OFF 한다.

6.패드-2 진공 ON/OFF : 패드-2 진공을 ON/OFF 한다.

7.패드-3 진공 ON/OFF : 패드-3 진공을 ON/OFF 한다.

8.패드-4 진공 ON/OFF : 패드-4 진공을 ON/OFF 한다.

9.IC 삽입 Z축 상승/하강 : IC삽입 Z축 SERVO를 상승/하강위치로 이동한다.

10.픽업위치 이동 : IC 삽입로봇을 IC픽업 위치로 이동한다.

11.IC-1 삽입위치 이동 : IC삽입 UNIT을 IC-1 삽입위치로 이동한다.

12.IC-2 삽입위치 이동 : IC삽입 UNIT을 IC-2 삽입위치로 이동한다.

13.IC-3 삽입위치 이동 : IC삽입 UNIT을 IC-3 삽입위치로 이동한다.

14.IC-4 삽입위치 이동 : IC삽입 UNIT을 IC-4 삽입위치로 이동한다.

IC삽입 UNIT 좌표설정화면으로 이동한다.



Heat Sink 자동 조립기 Nexpro HS-800

-64-

4-4-8. SCREW 체결 UNIT Part

1.픽업-1 진공 ON/OFF : SCREW 픽업 Z1축의 진공을 ON/OFF한다.

2.픽업-2 진공 ON/OFF : SCREW 픽업 Z2축의 진공을 ON/OFF한다.

3.1&2 동시 ON/OFF : Z1,Z2축의 체결 SERVO를 회전,정지 한다.

4.체결기-1 ON/OFF : Z1축의 체결 SERVO를 회전,정지 한다.

5.체결기-2 ON/OFF : Z2축의 체결 SERVO를 회전,정지 한다.

6.체결 Z1축 상승/하강 :체결 Z1축을 상승위치,체결진입 위치로 이동한다.

7.체결 Z2축 상승/하강 :체결 Z2축을 상승위치,체결진입 위치로 이동한다.

8.대기위치 X-Y축 이동 : SCREW 체결 UNIT를 대기위치로 이동한다.

9.피더픽업 X-Y축 이동 : 스크류 피더 픽업위치로 이동한다.

10.체결-1 X-Y축 이동 : 체결-1 위치로 이동한다.

11.체결-2 X-Y축 이동 : 체결-2 위치로 이동한다.

12.체결-3 X-Y축 이동 : 체결-3 위치로 이동한다.

13.체결-4 X-Y축 이동 : 체결-4 위치로 이동한다.

SCREW 체결 UNIT 좌표설정화면으로 이동한다.

토크 검사 설정화면으로 이동한다.
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4-4-9. SCREW 체결검사 UNIT Part

1.INDEX JIG 옵셋 DATA : INDEX JIG의 높이 편차 옵셋값을 나타낸다.

2.검사 Z축 상승 : Z축 SERVO를 상승위치로 이동한다.

3.검사 Z축 하강 : Z축 SERVO를 검사위치로 이동한다.

4.JIG 옵셋측정 위치이동 : X-Y축 SERVO를 옵셋측정 위치로 이동한다.

5.INDEX CLAMP ON/OFF : 검사위치 INDEX CLAMP를 ON/OFF 한다.

3.검사-1 위치 이동 :검사1 위치로 이동한다.

4.검사-2 위치 이동 :검사2 위치로 이동한다.

5.검사-3 위치 이동 :검사3 위치로 이동한다.

6.검사-4 위치 이동 :검사4 위치로 이동한다.

SCREW 검사 UNIT 좌표설정 화면으로 이동한다.
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4-4-10. 배출 UNIT Part

1.배출 UNIT 상승/하강 : 배출 실린더를 상승/하강 한다.

2.배출 UNIT 헤드 CCW : 배출 헤드를 CCW 방향으로 회전 한다.

3.배출 UNIT 헤드 원위치 : 배출 헤드를 원위치 한다.

4.배출 UNIT 헤드 CW : 배출 헤드를 CW 방향으로 회전 한다.

5.배출 UNIT 클램프 ON/OFF : 배출 헤드 클램프를 ON/OFF 한다.

6.INDEX 클램프 ON/OFF : 배출위치의 INDEX 클램프를 ON/OFF 한다.

7.배출 UNIT 전진/후진 : 배출 UNIT 실린더를 전진/후진 한다.

7.픽업진입 X축 이동 : 배출UNIT를 픽업진입 위치로 이동한다.

8.픽업위치 X축 이동 : 배출UNIT를 픽업위치로 이동한다.

9.배출위치 X축 이동 : 배출UNIT를 배출위치로 이동한다.

배출UNIT 좌표설정 화면으로 이동한다.

배출 C/V 화면으로 이동한다.
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4-4-11. 배출 컨베어 Part

1.배출 컨베어 ON/OFF : 배출 컨베어를 ON/OFF 한다.

2.불량 배출 전진/후진 : 불량배출 실린더를 전진/후진 한다.

3.양품 배출 전진/후진 : 양품배출 실린더를 전진/후진 한다.

4.스토퍼-1 전진/후진 : 스토퍼 1 실린더를 전진/후진 한다.

배출 UNIT 화면으로 이동한다.
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1.토크검사1 XY축 이동 : 토크검사1 위치로 체결로봇이 이동한다.

2.토크검사2 XY축 이동 : 토크검사2 위치로 체결로봇이 이동한다.

3.토크설정값 : 모델에 따라 토크값을 설정한다.

4.허용오차 : 설정한 토크값의 오차를 설정한다. 오차범위를 벗어나면 알람 발생.

5.토크 측정값 보상비율 : 설정한 토크값과 측정기의 토크값이 차이가 발생하면

비율을 정하여 토크값을 조정한다.(기본 1.00으로 셋팅)

6.체결 Z1축 상승/하강 : 체결로봇 Z1축이 상승/하강 이동한다.

7.체결 Z2축 상승/하강 : 체결로봇 Z2축이 상승/하강 이동한다.

8.체결기 ON/OFF : 체결기-1,체결기-2 각각 모터를 ON/OFF 한다.

9.체결토크 측정값 : 측정한 값이 뜨며 설정한 값의 오차범위 안으로 들어오면 OK,

오차범위 안으로 들어오지 못하면 NG이다.

10.Z1축 토크측정 시작 : 설정한 좌표에 Z1축 토크 측정을 시작한다.

11.Z2축 토크측정 시작 : 설정한 좌표에 Z2축 토크 측정을 시작한다.
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4-4-13. 서보 수동 원점복귀 Part

각 SERVO의 개별 원점복귀를 실행한다.

각 SERVO의 SERVO를 OFF 시킨다.(좌표티칭시 편리하다.)

각 SERVO의 BRAKE를 정상,해제 조작한다.(좌표티칭시 편리하다.)
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4-5. 로봇 좌표 화면 구성

1. 각 위치로 Jog를 사용하여 Robot를 이동 후 위치 표시 Key를 0.5초 이상

누르면 해당 위치좌표가 저장된다.  

2. 해당 좌표를 직접 누르면 좌표 직접 입력 가능(미세 좌표 조정에 사용)

3. 그 외의 작업 횟수 설정 등 사양 관련 사항은 직접 입력으로 설정

※ 주의
- 좌표 및 사양 설정의 잘못된 입력으로 작동중 오작동 할 수 있음
- 설비 운영 교육을 받은 관계자 이외에는 좌표 설정 및 사양 설정 변경 금지

로봇 좌표 KEY 입력시 나타나는 화면이다.

비밀번호 입력 후 Key를 누른다

비밀번호 입력 시 나타나는 화면이다. 로봇 좌표 Part
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4-5-1 방열판 공급 Y축 로봇 Part

2.공급 Y축 로봇이 가동을 시작한다.

4.픽업좌표 : 공급C/V의 방열판을 픽업할 좌표를 입력 한다.

5.공급좌표 : 방열판을 INDEX JIG의 공급좌표를 입력한다.

1.현재 Jog 속도 및 위치를 보여 준다.

3.Robot Speed 단위를 선택한다.

6.공급 UNIT 상승, 하강 : 공급UNIT 실린더를 상승 하강 한다.

7.클램프 On/OFF : 공급UNIT 제품 클램프를 ON/OFF 한다.

8.공급제품 HOLD 사용 선택 : 공급제품 HOLD 실린더를 사용/미사용 선택한다.

9.공급 UNIT 수동 화면으로 이동한다.
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4-5-2. 그리스 도포 로봇 Part

2.그리스 도포 로봇 X,Y가 가동을 시작한다.

3.그리스 도포 로봇 Z가 가동을 시작한다.

1.현재 Jog 속도를 보여 준다.

4.Robot Speed 단위를 선택한다.
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4-5-2. 그리스 도포 로봇 Part

6.도포라인 수 : 도포 라인의 수를 입력한다.

7.도포라인 폭 : 도포라인의 폭을 입력한다.

8.도포속도 : 도포 시 X-Y축 속도를 입력한다.

9.도포회수 : 도포 할 횟수를 입력한다.

10.수동 조작 이동 : 그리스 도포 UNIT 수동 화면으로 이동한다.

11.좌표값 입력 : 그리스 도포 UNIT 좌표 화면으로 이동한다.

5.도포 DATA 입력 화면으로 이동한다.
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4-5-2. 그리스 도포 로봇 Part

12.도포-1 시작 : 도포-1 시작할 위치를 입력한다.

12.도포-1 종료 : 도포-1 종료할 위치를 입력한다.

12.도포-2 시작 : 도포-2 시작할 위치를 입력한다.

12.도포-2 종료 : 도포-2 종료할 위치를 입력한다.

12.도포-3 시작 : 도포-3 시작할 위치를 입력한다.

12.도포-3 종료 : 도포-3 종료할 위치를 입력한다.

12.도포-4 시작 : 도포-4 시작할 위치를 입력한다.

12.도포-4 종료 : 도포-4 종료할 위치를 입력한다.

16.대기위치 : 다음 도포를 위하여 대기위치를 입력한다.

***도포-숫자 종료 Z축은 방열판위 여러 IC에 도포 이동 시 간결하게 이동하기

위한 좌표이다. 마지막 IC 도포자리를 마치면 Z축은 설정된 좌표는 무시하고

‘0‘으로 이동한다.***
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4-5-3. IC 공급 로봇 Part

3.IC 공급 Y축이 가동을 시작한다.

1.현재 Jog 속도 및 위치를 보여 준다.

2.정렬 좌표 : IC 스틱과 IC레일의 정렬 좌표를 입력한다.

4.Robot Speed 단위를 선택한다.
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4-5-3. IC 공급 로봇 Part

5.IC-1 공급좌표 : IC-1 공급좌표를 입력한다.

6.IC-2 공급좌표 : IC-2 공급좌표를 입력한다.

7.IC-3 공급좌표 : IC-3 공급좌표를 입력한다.

8.IC-4 공급좌표 : IC-4 공급좌표를 입력한다.

9.IC 픽업좌표 : IC 픽업좌표를 입력한다.

10.수동 조작 이동 : IC 공급 UNIT 수동 화면으로 이동한다.

11.바코드 좌표입력 : 바코드 좌표입력 화면으로 이동한다.

12.JIG-1 READ : JIG-1 READ 좌표를 입력한다.

13.JIG-2 READ : JIG-2 READ 좌표를 입력한다.

14.JIG-3 READ : JIG-3 READ 좌표를 입력한다.

15.JIG-4 READ : JIG-4 READ 좌표를 입력한다.
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4-5.4. IC 삽입 로봇 Part

1.현재 Jog 속도 및 위치를 보여 준다.

2.IC 삽입 X,Y가 가동을

시작한다.

3.IC 삽입 Z가 가동을

시작한다.

4.Robot Speed 단위를 선택한다.
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4-5.4. IC 삽입 로봇 Part

10.좌표값 입력화면으로 이동한다.

5.진공-1 상승/하강 : 진공-1 실린더를 상승/하강한다.

6.진공-2 상승/하강 : 진공-2 실린더를 상승/하강한다.

7.진공-3 상승/하강 : 진공-3 실린더를 상승/하강한다.

8.진공-4 상승/하강 : 진공-4 실린더를 상승/하강한다.

9.수동 조작 이동 : IC 삽입 UNIT 수동 화면으로 이동한다.

11.IC 픽업 : IC를 가져가는 좌표값

12.IC-1 삽입 : IC를 IC-1에 삽입하는 좌표값

13.IC-2 삽입 : IC를 IC-2에 삽입하는 좌표값

14.IC-3 삽입 : IC를 IC-3에 삽입하는 좌표값

15.IC-4 삽입 : IC를 IC-4에 삽입하는 좌표값
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4-5-5. Screw 체결 로봇 Part

1.현재 Jog 속도 및 위치를 보여 준다.

2.스크류 체결 X,Y가 가동을 시작한다.

3.스크류 체결 Z1,Z2가 가동을 시작한다.

4.Z1축과 Z2축 간의 거리 조정을 시작한다.
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4-5-5. Screw 체결 로봇 Part

6.체결 진입좌표 : 체결 진입좌표를 설정한다. 진입 좌표는 스크류를 픽업한

상태에서 스크류가 방열판 TAP위치보다 1~2MM 정도 띄운 높이가 적당하다.

7.스크류 체결-1 : 스크류 체결-1 좌표를 설정한다.

8.스크류 체결-2 : 스크류 체결-2 좌표를 설정한다.

9.스크류 체결-3 : 스크류 체결-3 좌표를 설정한다.

10.스크류 체결-4 : 스크류 체결-4 좌표를 설정한다.

5.좌표값 입력화면으로 이동한다.

***여기에서 1차~4차의 개념은 방열판의 IC 체결을 몇번을 할지에 대한 선택이다.

1개만 체결할 경우 1차 선택, 3개를 체결할 경우 1,2,3차 선택이다. 단 동시체결이

가능할 경우 1차 선택을 한 후 개별체결이 아닌 동시체결을 선택하면 된다.

동시 체결이 가능한 경우는 IC 체결 간격이 30mm 이상일 경우이다.***
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4-5-5. Screw 체결 로봇 Part

11.Bolting distance 입력화면으로 이동한다.

12.방열판 체결위치의 도면치수를 기입 후 좌표값 자동연산 버튼을 Y축과 ZX축의

자동연산 된 좌표가 들어간다. X축과 Y축은 작업자가 좌표를 기입해 준다.
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4-5-5. Screw 체결 로봇 Part

16.상승 대기 위치 : 상승 대기 위치 좌표를 설정한다.

17.피더-1&2 픽업 : 피더-1&2 픽업 좌표를 설정한다.

18.체결기-1 토크검사 : 체결기-1 토크검사 좌표를 설정한다.

19.체결기-2 토크검사 : 체결기-2 토크검사 좌표를 설정한다.

15.스크류 픽업 좌표입력화면으로 이동한다.

14.수동 조작 이동 : SCREW 체결 UNIT 수동 화면으로 이동한다.

13.Robot Speed 단위를 선택한다.
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4-5-6. Screw 체결 스핀들 Part

2.CW방향 : 정방향 체결

3.CCW방향 : 역방향 체결

1.현재 Jog 속도 및 위치를 보여 준다.

4.Robot Speed 단위를 선택한다.
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4-5-7. Screw 검사 로봇 Part

1.현재 Jog 속도 및 위치를 보여 준다.

2.스크류 검사 X,Y가 가동을 시작한다.

3.스크류 검사 Z가 가동을 시작한다.

4.Robot Speed 단위를 선택한다.
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4-5-7. Screw 검사 로봇 Part

5.검사-1 : 체결검사-1 위치를 설정한다.

6.검사-2 : 체결검사-2 위치를 설정한다.

7.검사-3 : 체결검사-3 위치를 설정한다.

8.검사-4 : 체결검사-4 위치를 설정한다.

9.옵셋 측정 : INDEX JIG 옵셋측정을 위한 좌표로 설정한다.

11.수동 조작 이동 : SCREW 체결 검사 UNIT 수동 화면으로 이동한다.

10.검사기 OK 모니터 : 검사 결과를 표시한다.
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4-5-8. 배출 X축 로봇 Part

2.공급 Y축 로봇이 가동을 시작한다.

1.현재 Jog 속도 및 위치를 보여 준다.

3.Robot Speed 단위를 선택한다.
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4-5-8. 배출 X축 로봇 Part

4.픽업좌표 : INDEX JIG의 방열판을 픽업할 좌표를 입력 한다.

5.배출좌표 : 배출C/V의 방열판을 배출할 좌표를 입력 한다. 

6.UNIT 상승, 하강 : 배출 UNIT 실린더를 상승 하강 한다.

7.헤드 CCW,CW,원위치 : 배출 헤드 방향 CCW, CW, 원위치 방향으로 회전 한다.

8.클램프 On/OFF : 공급UNIT 제품 클램프를 ON/OFF 한다.

10.배출 UNIT 수동 화면으로 이동한다.

9.배출 UNIT 전/후 실린더를 사용 할 지 선택한다.
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4-6. 모니터 화면 구성

1. 각 위치로 Jog를 사용하여 Robot를 이동 후 위치 표시 Key를 0.5초

이상 누르면 해당 위치좌표가 저장된다.  

2. 해당 좌표를 직접 누르면 좌표 직접 입력 가능(미세 좌표 조정에 사용)

3. 그 외의 작업 횟수 설정 등 사양 관련 사항은 직접 입력으로 설정

※ 주의
- 좌표 및 사양 설정의 잘못된 입력으로 작동중 오작동 할 수 있음
- 설비 운영 교육을 받은 관계자 이외에는 좌표 설정 및 사양 설정 변경 금지

모니터 Part
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4-6-1 PLC 입력 모니터 Part

단순 PLC INPUT I/O 확인용으로 PLC INPUT I/O를 확인 할 수 있다.

센서고장이나 불량시 로칼의 I/O를 확인하여 접점의 상태를 알수있다.
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4-6-2 PLC 출력 모니터 Part

단순 PLC OUTPUT I/O 확인용으로 PLC OUTPUT I/O를 확인 할 수 있다.

V/V, LAMP등 로칼의 I/O를 확인하여 출력의 상태를 알수있다.
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4-6-3 System Diagram Part

System Minitor 구성

4-6-3-1 방열판 공급 컨베어

공급 컨베어 시스템화면으로 PLC INPUT I/O, OUTPUT I/O SERVO 에러코드를

확인 할 수 있다
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4-6-3-2 방열판 공급 유닛

공급 UNIT 시스템화면으로 PLC INPUT I/O, OUTPUT I/O SERVO 에러코드를

확인 할 수 있다

4-6-3-3 그리스 도포 유닛

그리스 도포 UNIT 시스템화면으로 PLC INPUT I/O, OUTPUT I/O SERVO

에러코드를 확인 할 수 있다
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4-6-3-4 IC 공급 유닛

IC 공급 UNIT 시스템화면으로 PLC INPUT I/O, OUTPUT I/O SERVO

에러코드를 확인 할 수 있다

4-6-3-5 IC 삽입 유닛

IC 삽입 UNIT 시스템화면으로 PLC INPUT I/O, OUTPUT I/O SERVO

에러코드를 확인 할 수 있다
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4-6-3-6 스크류 체결 유닛

SCREW 체결 UNIT 시스템화면으로 PLC INPUT I/O, OUTPUT I/O SERVO

에러코드를 확인 할 수 있다

4-6-3-7 스크류 검사 UNIT

SCREW 검사 UNIT 시스템화면으로 PLC INPUT I/O, OUTPUT I/O SERVO

에러코드를 확인 할 수 있다
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4-6-3-8 취출 유닛

배출 UNIT 시스템화면으로 PLC INPUT I/O, OUTPUT I/O SERVO

에러코드를 확인 할 수 있다

4-6-3-9 취출 컨베어

배출 컨베어 UNIT 시스템화면으로 PLC INPUT I/O, OUTPUT I/O SERVO

에러코드를 확인 할 수 있다
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4-6-4 서보 모니터 Part

SERVO 모니터 화면으로 각 SERVO의 현재값,에러코드 등을 모니터 할 수 있다.
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4-6-5 Tact Time 모니터 Part

1.공급 C/V : 공급 컨베어의 Tact Time을 확인 할 수 있다.

2.공급 유닛 : 공급 UNIT의 Tact Time을 확인 할 수 있다.

3.INDEX : INDEX의 Tact Time을 확인 할 수 있다.

4.그리스 도포 UNIT: 그리스 도포 UNIT의 Tact Time을 확인 할 수 있다.

5.IC 공급 UNIT : IC 공급 UNIT의 Tact Time을 확인 할 수 있다.

6.IC 삽입 UNIT : IC 삽입 UNIT의 Tact Time을 확인 할 수 있다.

7.스크류 체결 UNIT : 스크류 체결 UNIT의 Tact Time을 확인 할 수 있다.

8.스크류 검사 UNIT: 스크류 검사 UNIT의 Tact Time을 확인 할 수 있다.

9.배출 유닛 : 배출 UNIT의 Tact Time을 확인 할 수 있다.

10.배출 C/V : 배출 컨베어의 Tact Time을 확인 할 수 있다.

11.TOTAL CYCLE TIME : 배출되는 방열판 1개당 Tact Time를 확일 할 수 있다.
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4-6-6 생산이력 모니터 Part

1.생산 이력 저장은 설비가 정지 된 상태에서만 가능하고
0.5초 이상 누르면 저장된다.
모델을 교체 할 경우 생산 이력은 자동 저장 된다.

< 생산 이력 저장 실패 >< 생산 이력 저장 성공 >



Heat Sink 자동 조립기 Nexpro HS-800

-99-

4-6-6 생산이력 모니터 Part

2.생산 이력파일은 dtl형식으로 USB에 저장된다. 이 파일을 excel형식으로
볼려면 다음의 소프트웨어를 다운받아야 된다.
1)www.easyview.kr 한국이지뷰 홈페이지에 들어간다.

2.상단의 Software 에서 EasyBuilder Pro/8000 클릭한다.

3.Download 버튼을 눌러 파일을 다운받는다.
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4-6-6 생산이력 모니터 Part

4.바탕화면의 압축폴더를 푼다.

5.위에 그림처럼 폴더가 생성되면 setup 버튼을 눌러 소프트웨어를 설치한다.

6.바탕화면에 아이콘이 생성이 되면 소프트웨어 설치는 끝났다.

7.생산이력파일 아이콘을 더블 클릭하면 엑셀파일이 생성
된다. 이후 엑셀파일을 클릭하면 생산이력을 엑셀로 볼 수 있다.
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4-7. ALARM 화면 구성

1.SERVO MONITOR 화면으로 이동한다.

2.ALARM LIST 내역을 지운다.

3.에러 발생 조치를 한 후 버튼을 누르게 되면 알람이 사라진다.

5.자동 화면으로 이동한다.

4.ALARM HISTORY 화면으로 이동한다.
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4-7-1. ALARM Display 내용

1.에러위치 이동 : System Monitor List에서 해당 Part 화면으로 이동하여 쉽게

에러가 발생 된 곳을 확인 할 수 있다.

Alarm Sample Display

2.알람리셋 : 에러 발생 조치를 한 후 버튼을 누르게 되면 알람이 사라진다.
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4-7-2. ALARM 내용 및 조치 사항

조치 및 확인 사항상세 내용Display 내용No

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

1-1축로봇이에러 또는 경고가 검출
되었음

1.QD77MS16 1-1축
위치결정카드에러1

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

1-2축로봇이에러 또는 경고가 검출
되었음

2.QD77MS16 1-2축
위치결정카드에러2

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

1-3축로봇이에러 또는 경고가 검출
되었음

3.QD77MS16 1-3축
위치결정카드에러3

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

1-4축로봇이에러 또는 경고가 검출
되었음

4.QD77MS16 1-4축
위치결정카드에러4

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

1-5축로봇이에러 또는 경고가 검출
되었음

5.QD77MS16 1-5축
위치결정카드에러5

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

1-6축로봇이에러 또는 경고가 검출
되었음

6.QD77MS16 1-6축
위치결정카드에러6

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

1-7축로봇이에러 또는 경고가 검출
되었음

7.QD77MS16 1-7축
위치결정카드에러7

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

1-8축로봇이에러 또는 경고가 검출
되었음

8.QD77MS16 1-8축
위치결정카드에러8

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

1-9축로봇이에러 또는 경고가 검출
되었음

9.QD77MS16 1-9축
위치결정카드에러9

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

1-10축로봇이에러 또는 경고가 검
출 되었음

10.QD77MS16 1-10축
위치결정카드에러10

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

1-11축로봇이에러 또는 경고가 검
출 되었음

11.QD77MS16 1-11축
위치결정카드에러11

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

1-12축로봇이에러 또는 경고가 검
출 되었음

12.QD77MS16 1-12축
위치결정카드에러12

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

1-13축로봇이에러 또는 경고가 검
출 되었음

13.QD77MS16 1-13축
위치결정카드에러13

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

1-14축로봇이에러 또는 경고가 검
출 되었음

14.QD77MS16 1-14축
위치결정카드에러14

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

1-15축로봇이에러 또는 경고가 검
출 되었음

15.QD77MS16 1-15축
위치결정카드에러15

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

1-16축로봇이에러 또는 경고가 검
출 되었음

16.QD77MS16 1-16축
위치결정카드에러16

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

2-1축로봇이에러 또는 경고가 검출
되었음

17.QD77MS4 2-1축
위치결정카드에러17

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

2-2축로봇이에러 또는 경고가 검출
되었음

18.QD77MS4 2-2축
위치결정카드에러18

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

2-3축로봇이에러 또는 경고가 검출
되었음

19.QD77MS4 2-3축
위치결정카드에러19

1.알람코드확인후서보매뉴얼에서확인한다.

2.로봇속도설정이맞게입력되었는지확인한다.

2-4축로봇이에러 또는 경고가 검출
되었음

20.QD77MS4 2-4축
위치결정카드에러20
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4-7-2. ALARM 내용 및 조치 사항

조치 및 확인 사항상세 내용Display 내용No

Main Air를현재보다높게공급시킨다.
Main Air가장비가필요로하는압력
보다낮게들어옴

21.Main Air Down 에
러

21

PLC BATTERY를교체하여준다.PLC에내장된 BATTERY가없음
22.BATTERY LOW 에
러

22

원점이필요한로봇의원점을 Reset 한다.
로봇이 원점을 잃어서 원점을 필요
로 함

23.원점복귀미완료
작동에러

23

CYCLE STOP버튼을해제후 START를한다.
CYCLE STOP버튼이 눌려있을 때
START 버튼을 누름

24. 작동모드설정에
러(Cycle Stop, L/D ST

OP)

24

자동운전중에는 Door가닫혀있어야하므로 Door를닫아준다.Door가 열려있음25.Door Open 에러25

자동일때레바를 Auto, 수동일때레바를 Manual에돌려준다.
자동일때수동버튼을못누르고수동
일때자동버튼을누르지못함

26.자동/수동스위치
설정에러

26

JOG BOX에사용선택을해제하고자동운전을한다.
JOG BOX 사용선택중일때자동이
안됨

27.JOG BOX 사용선
택에러!!

27

H/S 투입버튼을 1s간누른뒤자재를적재하고 H/S투입버튼
을누른다.

공급버퍼에서 C/V로넘어가는자재
가없음

28.공급버퍼컨베어
공급에러

28

공급버퍼에자재적재후공급해준다.공급C/V에자재가없음
29.공급 C/V 재고소진
에러

29

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.공급유닛상승센서가받지않음30.공급유닛상승에러30

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.공급유닛하강센서가받지않음31.공급유닛하강에러31

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.공급클램프 OPEN센서가받지않음
32.공급클램프 OPEN 

에러
32

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
공급클램프 CLOSE신호에 OPEN

센서를받고있음
33.공급클램프
CLOSE 에러

33

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
공급유닛센터링후진센서가받지
않음

34.공급유닛센터링
후진에러

34

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
공급유닛센터링전진에후진센서
를받고있음

35.공급유닛센터링
전진에러

35

L/D X축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로봇속도를
올려준다.

L/D X축작동시간이초과하였음
36.L/D X축작동시간
초과에러

36

INDEX 인버터모터에이상이생겼으므로 A/S 해야한다.
INDEX 인버터모터에과부하걸렸
을때

37.INDEX 회전에러37

INDEX가회전하였을때간섭되는기구물이하강센서를받고
있으므로기구물을상승시켜준다.

INDEX가회전할려는데간섭될만한
게감지되고있음

38.INDEX 회전간섭
에러발생

38

DOOR가열렸는지안전센서에물체가감지되고있는지확인
하여조치한다.

모델위치이동시 DOOR 센서나안
전센서가감지되고있음

39.모델위치이동불가
에러!!

39

새로운 그리스로교체한다.그리스가부족함40.그리스부족에러40
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그리스도포 X축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로봇
속도를올려준다.

그리스도포 X축작동시간이초과하
였음

41.그리스도포 X축작
동시간초과에러

41

그리스도포 Y축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로봇
속도를올려준다.

그리스도포 Y축작동시간이초과하
였음

42.그리스도포 Y축작
동시간초과에러

42

그리스도포 Z축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로봇
속도를올려준다.

그리스도포 Z축작동시간이초과하
였음

43.그리스도포 Z축작
동시간초과에러

43

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC스틱홀더후진센서를받지않음
44.IC 스틱홀더후진
에러

44

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC 스틱홀더전진센서를받지않음
45.IC 스틱홀더전진
에러

45

IC 스틱을공급해준다.IC 스틱이없음
46.IC 스틱교체품제
품없음에러!!

46

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC 스틱이젝터후진센서를받지않
음

47.IC 스틱이젝터후
진에러

47

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC 스틱이젝터전진센서를받지않
음

48.IC 스틱이젝터전
진에러

48

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC 스틱스포터하강센서를받지않
음

49.IC 스틱스포터하
강에러

49

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC 스틱스포터상승센서를받지않
음

50.IC 스틱스포터상
승에러

50

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC 공급 Shute 리드컷터상승센서를
받지않음

51.IC 공급 Shute 리드
컷터상승에러

51

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC 공급 Shute 리드컷터하강센서를
받지않음

52.IC 공급 Shute 리드
컷터하강에러

52

IC 레일에 IC가하나도없으므로 IC를공급하여준다.IC 레일센서를하나도받지않음53.IC 재고소진에러53

IC STICK 이송서보로봇속도가너무낮아서그런것이므로
로봇속도를올려준다.

IC STICK 이송서보작동시간이초과
하였음

54.IC STICK 이송서보
작동시간초과에러

54

IC 공급슈트 IC 통과센서를받지않았으므로 IC가걸린것이
있는지확인한다.

IC 공급슈트 IC 통과센서를받지않
음

55.IC 공급슈트 IC 통
과에러

55

IC가통과센서까지쌓여있으므로수동으로제거를하고동작
을한다.

IC 도착센서와 IC 통과센서가함께
센서를받고있음

56. IC 공급슈트 IC 겹
침에러

56

IC 픽업위치및 IC 정렬, 패드를확인한다.IC 픽업진공이제대로되지않음57.IC 픽업진공에러57

IC 공급지그와설정되어있는 IC넘버가맞는지확인한다.IC 공급지그가일지하지않음
58.IC공급지그 No 불
일치에러

58

작업 DATA 설정한값과생산하려는설정값이다르므로
확인한다.

작업 DATA가일치하지않음
59.작업DATA 불일치
에러

59

IC 삽입 X축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로봇속도
를올려준다.

IC 삽입 X축작동시간이초과하였음
60.IC 삽입 X축작동시
간초과에러

60
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IC 삽입 Y축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로봇속도
를올려준다.

IC 삽입 Y축작동시간이초과하였음
61.IC 삽입 Y축작동시
간초과에러

61

IC 삽입 Z축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로봇속도
를올려준다.

IC 삽입 Z축작동시간이초과하였음
62.IC 삽입 Z축작동시
간초과에러

62

IC 삽입 R축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로봇속도
를올려준다.

IC 삽입 R축작동시간이초과하였음
63.IC 삽입 R축작동시
간초과에러

63

체결 X-Y축을 조그로안전위치이동이가능한곳으로이동한
다.

체결X-Y축이안전위치에있지않음
64.체겵X-Y축안전위
치미확인에러

64

스크류픽업진공1에스크류불량확인및스크류픽업위치를
확인한다.

스크류픽업진공1이제대로되지않
음

65.스크류픽업확인진
공-1 에러

65

스크류픽업진공2에스크류불량확인및스크류픽업위치를
확인한다.

스크류픽업진공2이제대로되지않
음

66.스크류픽업확인진
공-2 에러

66

스크류피더에스크류를공급한다.스크류피더에스크류가없음
67.스크류재고소진에
러

67

스크류체결 X축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로봇
속도를올려준다.

스크류체결 X축작동시간이초과하
였음

68.스크류체결 X축작
동시간초과에러

68

스크류체결 Y축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로봇
속도를올려준다.

스크류체결 Y축작동시간이초과하
였음

69.스크류체결 Y축작
동시간초과에러

69

스크류체결 Z1축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로봇
속도를올려준다.

스크류체결 Z1축작동시간이초과하
였음

70.스크류체결 Z1축
작동시간초과에러

70

스크류체결 Z2축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로봇
속도를올려준다.

스크류체결 Z2축작동시간이초과하
였음

71.스크류체결 Z2축
작동시간초과에러

71

스크류체결 ZX축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로
봇속도를올려준다.

스크류체결 ZX축작동시간이초과
하였음

72.스크류체결 ZX축
작동시간초과에러

72

스크류체결상태를확인후위치및자재상태를확인한다.스크류체결시간이초과하였음
73.스크류체결시간초
과에러

73

스크류검사-1위치확인및체결상태를확인한다
스크류검사-1에서연속으로불량발
생

74.스크류검사-1 연속
불량발생에러

74

스크류검사-2위치확인및체결상태를확인한다
스크류검사-2에서연속으로불량발
생

75.스크류검사-2 연속
불량발생에러

75

스크류검사 X축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로봇
속도를올려준다.

스크류검사 X축작동시간이초과하
였음

76.스크류검사 X축작
동시간초과에러

76

스크류검사 Y축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로봇
속도를올려준다.

스크류검사 Y축작동시간이초과하
였음

77.스크류검사 Y축작
동시간초과에러

77

스크류검사 Z축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로봇
속도를올려준다.

스크류검사 Z축작동시간이초과하
였음

78.스크류검사 Z축작
동시간초과에러

78

7979

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.배출유닛상승센서를받지않음80.배출유닛상승에러80
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센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.배출유닛하강센서를받지않음81.배출유닛하강에러81

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.배출유닛 CCW 턴센서를받지않음
82.배출유닛 CCW 턴
에러

82

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.배출유닛 CW 턴센서를받지않음
83.배출유닛 CW 턴에
러

83

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
배출유닛클램프 OPEN 센서를받지
않음

84.배출유닛클램프
OPEN 에러

84

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
배출유닛클램프 CLOSE신호에
OPEN 센서를받고있음

85.배출유닛클램프
CLOSE 에러

85

U/L X축로봇속도가너무낮아서그런것이므로로봇속도를올
려준다.

U/L X축작동시간이초과하였음
86.U/L X축작동시간
초과에러

86

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.배출유닛헤드리턴센서를받지않음
87.배출유닛헤드리턴
에러

87

8888

8989

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
배출 C/V 불량취출푸셔후진센서를
받지않음

90.배출 C/V 불량취출
푸셔후진에러

90

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
배출 C/V 불량취출푸셔전진센서를
받지않음

91.배출 C/V 불량취출
푸셔전진에러

91

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
배출 C/V 스토퍼-1 전진센서를받지
않음

92.배출 C/V 스토퍼-1 

전진에러
92

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
배출 C/V 스토퍼-1 후진센서를받지
않음

93.배출 C/V 스토퍼-1 

후진에러
93

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
배출 C/V 양품적재취출푸셔후진센
서를받지않음

94.배출 C/V 양품적재
취출푸셔후진에러

94

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
배출 C/V 양품적재취출푸셔전진센
서를받지않음

95.배출 C/V 양품적재
취출푸셔전진에러

95

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
배출 C/V 스토퍼-2 전진센서를받지
않음

96.배출 C/V 스토퍼-2 

전진에러
96

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
배출 C/V 스토퍼-2 후진센서를받지
않음

97.배출 C/V 스토퍼-2 

후진에러
97

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.스토퍼-1 제품도착센서를받지않음
98.스토퍼-1 제품도착
에러

98

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.스토퍼-1 제품통과센서를받지않음
99.스토퍼-1 제품통과
에러

99

배출 C/V 불량취출버퍼에제품을제거한다.
배출 C/V 불량취출버퍼만배센서가
감지되고있음

100.배출 C/V 불량취출
버퍼만배감지

100
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배출 C/V 양품적재버퍼에제품을제거한다.
배출 C/V 양품적재버퍼만배센서가
감지되고있음

101.배출 C/V 양품적
재버퍼만배에러

101

102

102

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.공급대기 C/V 하강센서받지않음
103.공급대기 C/V 하
강에러

103

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.공급대기 C/V상승센서받지않음
104.공급대기 C/V 상
승에러

104

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC공급슈트고정 LOCK 센서가받지
않음

105. IC 공급슈트고정
LOCK 에러

105

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC 공급슈트고정 UNLOCK 센서가
받지않음

106. IC 공급슈트고정
UNLOCK 에러

106

107107

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
L/D위치 INDEX CLAMP ON 이되
지않음

108. L/D 위치 INDEX 

CLAMP ON ERROR
108

안전센서에감지되지않게조치후 Reset 진행한다.안전센서가감지되고있음

109.안전센서감지에
러!!

109

스크류체결 좌표를 다시 확인한다.
스크류체결 좌표에 들어갈 수치가
벗어 났음

110.스크류체결좌표
입력에러

110

자동일때수동으로 L/D UNIT 동작을하면에러가발생되므로
CYCLE END나작업종료후수동조작을한다.

L/D UNIT이수동으로작동을하지
않음

111.L/D UNIT 작업중
에러

111

자동일때수동으로그리스도포동작을하면에러가발생되므
로 CYCLE END나작업종료후수동조작을한다.

그리스도포가수동으로작동을하지
않음

112.그리스도포작업
중에러

112

자동일때수동으로 IC삽입동작을하면에러가발생되므로
CYCLE END나작업종료후수동조작을한다.

IC 삽입이수동으로작동을하지않
음

113.IC 삽입작업중에
러

113

자동일때수동으로스크류체결동작을하면에러가발생되므
로 CYCLE END나작업종료후수동조작을한다.

스크류체결이수동으로작동을하지
않음

114.스크류체결작업
중에러

114

자동일때수동으로스크류검사동작을하면에러가발생되므
로 CYCLE END나작업종료후수동조작을한다.

스크류검사가수동으로작동을하지
않음

115.스크류검사작업
중에러

115

자동일때수동으로 U/L UNIT 동작을하면에러가발생되므로
CYCLE END나작업종료후수동조작을한다.

U/L UNIT이수동으로작동을하지
않음

116.U/L UNIT 작업중
에러

116

자동일때수동으로동작을하면에러가발생되므로 CYCLE 

END나작업종료후수동조작을한다.
자동중에수동키가되지않음

117.자동중수동키조
작에러

117

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.공급대기 C/V후진센서를받지않음
118.공급대기C/V 후진
에러

118

자동일때모델변경을하면에러가발생되므로 CYCLE END나
작업종료후모델변경을한다.

자동중에모델변경이되지않음
119.자동중모델변경
에러!!

119
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안전센서에감지되고있는물체가없는지확인한다.안전센서가감지되고있음
120.안전센서감지에
러!!

120

서보드라이버 Battery를교체한다.
1-1축서보드라이버 Battery전력이
낮다.

121.1-1축서보드라이
버 Battery Low 에러

121

서보드라이버 Battery를교체한다.
1-2축서보드라이버 Battery전력이
낮다.

122.1-2축서보드라이
버 Battery Low 에러

122

서보드라이버 Battery를교체한다.
1-3축서보드라이버 Battery전력이
낮다.

123.1-3축서보드라이
버 Battery Low 에러

123

서보드라이버 Battery를교체한다.
1-4축서보드라이버 Battery전력이
낮다.

124.1-4축서보드라이
버 Battery Low 에러

124

서보드라이버 Battery를교체한다.
1-5축서보드라이버 Battery전력이
낮다.

125.1-5축서보드라이
버 Battery Low 에러

125

서보드라이버 Battery를교체한다.
1-6축서보드라이버 Battery전력이
낮다.

126.1-6축서보드라이
버 Battery Low 에러

126

서보드라이버 Battery를교체한다.
1-7축서보드라이버 Battery전력이
낮다.

127.1-7축서보드라이
버 Battery Low 에러

127

서보드라이버 Battery를교체한다.
1-8축서보드라이버 Battery전력이
낮다.

128.1-8축서보드라이
버 Battery Low 에러

128

서보드라이버 Battery를교체한다.
1-9축서보드라이버 Battery전력이
낮다.

129.1-9축서보드라이
버 Battery Low 에러

129

서보드라이버 Battery를교체한다.
1-10축서보드라이버 Battery전력
이낮다.

130.1-10축서보드라
이버 Battery Low 에러

130

서보드라이버 Battery를교체한다.
1-11축서보드라이버 Battery전력
이낮다.

131.1-11축서보드라
이버 Battery Low 에러

131

서보드라이버 Battery를교체한다.
1-12축서보드라이버 Battery전력
이낮다.

132.1-12축서보드라
이버 Battery Low 에러

132

서보드라이버 Battery를교체한다.
1-13축서보드라이버 Battery전력
이낮다.

133.1-13축서보드라
이버 Battery Low 에러

133

서보드라이버 Battery를교체한다.
1-14축서보드라이버 Battery전력
이낮다.

134.1-14축서보드라
이버 Battery Low 에러

134

서보드라이버 Battery를교체한다.
1-15축서보드라이버 Battery전력
이낮다.

135.1-15축서보드라
이버 Battery Low 에러

135

서보드라이버 Battery를교체한다.
1-16축서보드라이버 Battery전력
이낮다.

136.1-16축서보드라
이버 Battery Low 에러

136

서보드라이버 Battery를교체한다.
2-1축서보드라이버 Battery전력이
낮다.

137.2-1축서보드라이
버 Battery Low 에러

137

서보드라이버 Battery를교체한다.
2-2축서보드라이버 Battery전력이
낮다.

138.2-2축서보드라이
버 Battery Low 에러

138
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서보드라이버 Battery를교체한다.
2-3축서보드라이버 Battery전력이
낮다.

139.2-3축서보드라이
버 Battery Low 에러

139

서보드라이버 Battery를교체한다.
2-4축서보드라이버 Battery전력이
낮다.

140.2-4축서보드라이
버 Battery Low 에러

140

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC #1 FEEDER IC가스토퍼에서내
려와 PAUSE쪽에서미감지됨

141.IC #1 FEEDER IC

미감지에러
141

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-1 이재기하강센서가받지않음.
142.IC-1 이재기하강
에러

142

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-1 이재기상승센서가받지않음.
143.IC-1 이재기상승
에러

143

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-1 이재기턴센서가받지않음
144.IC-1 이재기턴에
러

144

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-1 이재기리턴센서가받지않음
145.IC-1 이재기리턴
에러

145

진공위치 및 에어 압, 패드 상태등을 확인 한다.IC-1 이재기진공센서가받지않음
146.IC-1 이재기진공
에러

146

IC#1 FEEDER가제대로연결되었는지케이블과에어호스를
확인한다.

IC#1 FEEDER가미장착되었음
147.IC #1 FEEDER 미
장착에러

147

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-2 스틱홀더후진센서가받지않
음

148.IC-2 스틱홀더후
진에러

148

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-2 스틱홀더전진센서가받지않
음

149.IC-2 스틱홀더전
진에러

149

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-2 스틱이젝터후진센서가받지
않음

150.IC-2 스틱이젝터
후진에러

150

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-2 스틱이젝터전진센서가받지
않음

151.IC-2 스틱이젝터
전진에러

151

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-2 스틱스포터하강센서가받지
않음

152.IC-2 스틱스포터
하강에러

152

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-2 스틱스포터상승센서가받지
않음

153.IC-2 스틱스포터
상승에러

153

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-2 공급 Shute리드컷터상승센서
가받지않음

154.IC-2 공급 Shute 

리드컷터상승에러
154

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-2 공급 Shute리드컷터하강센서
가받지않음

155.IC-2 공급 Shute 

리드컷터하강에러
155

IC-2 재고가없으므로자재를보충해준다.
IC-2재고소진감지센서가받지않
음

156.IC-2 재고소진에
러

156

IC-2 공급슈트 IC 통과에러센서부근에제품이걸려있거나
간섭은없는지확인한다.

IC-2공급슈트 IC 통과에러센서가
받지않음

157.IC-2 공급슈트 IC 

통과에러
157

IC-2 공급슈트에 IC가겹쳐있으므로제품을제거후다시진
행한다.

IC-2 공급슈트 IC 겹칩에러발생
158.IC-2 공급슈트 IC 

겹침에러
158

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-2 이재기하강센서가받지않음
159.IC-2 이재기하강
에러

159

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-2 이재기상승센서가받지않음
160.IC-2 이재기상승
에러

160

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-2 이재기턴센서가받지않음
161.IC-2 이재기턴에
러

161

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-2 이재기리턴센서가받지않음162.IC-2 이재기리턴

에러
162
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진공위치 및 에어 압, 패드 상태등을 확인 한다.IC-2 이재기진공센서가받지않음
163.IC-2 이재기진공
에러

163

IC#2 FEEDER가제대로연결되었는지케이블과에어호스를
확인한다.

IC#2 FEEDER가미장착되었음
164.IC #2 FEEDER 미
장착에러

164

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-3 스틱홀더후진센서가받지않
음

165.IC-3 스틱홀더후
진에러

165

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-3 스틱홀더전진센서가받지않
음

166.IC-3 스틱홀더전
진에러

166

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-3 스틱이젝터후진센서가받지
않음

167.IC-3 스틱이젝터
후진에러

167

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-3 스틱이젝터전진센서가받지
않음

168.IC-3 스틱이젝터
전진에러

168

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-3 스틱스포터하강센서가받지
않음

169.IC-3 스틱스포터
하강에러

169

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-3 스틱스포터상승센서가받지
않음

170.IC-3 스틱스포터
상승에러

170

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-3 공급 Shute리드컷터상승센서
가받지않음

171.IC-3 공급 Shute 

리드컷터상승에러
171

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-3 공급 Shute리드컷터하강센서
가받지않음

172.IC-3 공급 Shute 

리드컷터하강에러
172

IC-3 재고가없으므로자재를보충해준다.
IC-3재고소진감지센서가받지않
음

173.IC-3 재고소진에
러

173

IC-3 공급슈트 IC 통과에러센서부근에제품이걸려있거나
간섭은없는지확인한다.

IC-3공급슈트 IC 통과에러센서가
받지않음

174.IC-3 공급슈트 IC 

통과에러
174

IC-3 공급슈트에 IC가겹쳐있으므로제품을제거후다시진
행한다.

IC-3 공급슈트 IC 겹칩에러발생
175.IC-3 공급슈트 IC 

겹침에러
175

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-3 이재기하강센서가받지않음
176.IC-3 이재기하강
에러

176

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-3 이재기상승센서가받지않음
177.IC-3 이재기상승
에러

177

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-3 이재기턴센서가받지않음
178.IC-3 이재기턴에
러

178

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-3 이재기리턴센서가받지않음
179.IC-3 이재기리턴
에러

179

진공위치 및 에어 압, 패드 상태등을 확인 한다.IC-3 이재기진공센서가받지않음
180.IC-3 이재기진공
에러

180

IC#3 FEEDER가제대로연결되었는지케이블과에어호스를
확인한다.

IC#3 FEEDER가미장착되었음
181.IC #3 FEEDER 미
장착에러

181
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센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-4 스틱홀더후진센서가받지않
음

182.IC-4 스틱홀더후
진에러

182

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-4 스틱홀더전진센서가받지않
음

183.IC-4 스틱홀더전
진에러

183

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-4 스틱이젝터후진센서가받지
않음

184.IC-4 스틱이젝터
후진에러

184

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-4 스틱이젝터전진센서가받지
않음

185.IC-4 스틱이젝터
전진에러

185

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-4 스틱스포터하강센서가받지
않음

186.IC-4 스틱스포터
하강에러

186

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-4 스틱스포터상승센서가받지
않음

187.IC-4 스틱스포터
상승에러

187

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-4 공급 Shute리드컷터상승센서
가받지않음

188.IC-4 공급 Shute 

리드컷터상승에러
188

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-4 공급 Shute리드컷터하강센서
가받지않음

189.IC-4 공급 Shute 

리드컷터하강에러
189

IC-4 재고가없으므로자재를보충해준다.
IC-4재고소진감지센서가받지않
음

190.IC-4 재고소진에
러

190

IC-4 공급슈트 IC 통과에러센서부근에제품이걸려있거나
간섭은없는지확인한다.

IC-4공급슈트 IC 통과에러센서가
받지않음

191.IC-4 공급슈트 IC 

통과에러
191

IC-4 공급슈트에 IC가겹쳐있으므로제품을제거후다시진
행한다.

IC-4 공급슈트 IC 겹칩에러발생
192.IC-4 공급슈트 IC 

겹침에러
192

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-4 이재기하강센서가받지않음
193.IC-4 이재기하강
에러

193

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-4 이재기상승센서가받지않음
194.IC-4 이재기상승
에러

194

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-4 이재기턴센서가받지않음
195.IC-4 이재기턴에
러

195

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-4 이재기리턴센서가받지않음
196.IC-4 이재기리턴
에러

196

진공위치 및 에어 압, 패드 상태등을 확인 한다.IC-4 이재기진공센서가받지않음
197.IC-4 이재기진공
에러

197

IC#4 FEEDER가제대로연결되었는지케이블과에어호스를
확인한다.

IC#4 FEEDER가미장착되었음
198.IC #4 FEEDER 미
장착에러

198

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-5 스틱홀더후진센서가받지않
음

199.IC-5 스틱홀더후
진에러

199

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-5 스틱홀더전진센서가받지않
음

200.IC-5 스틱홀더전
진에러

200
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4-7-2. ALARM 내용 및 조치 사항

조치 및 확인 사항상세 내용Display 내용No

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-5 스틱이젝터후진센서가받지
않음

201.IC-5 스틱이젝터
후진에러

201

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-5스틱이젝터전진센서가받지않
음

202.IC-5 스틱이젝터
전진에러

202

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-5 스틱스포터하강센서가받지
않음

203.IC-5 스틱스포터
하강에러

203

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-5 스틱스포터상승센서가받지
않음

204.IC-5 스틱스포터
상승에러

204

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-5 공급 Shute리드컷터상승센서
가받지않음

205.IC-5 공급 Shute 

리드컷터상승에러
205

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
IC-5 공급 Shute리드컷터하강센서
가받지않음

206.IC-5 공급 Shute 

리드컷터하강에러
206

IC-5 재고가없으므로자재를보충해준다.
IC-5재고소진감지센서가받지않
음

207.IC-5 재고소진에
러

207

IC-5 공급슈트 IC 통과에러센서부근에제품이걸려있거나
간섭은없는지확인한다.

IC-5공급슈트 IC 통과에러센서가
받지않음

208.IC-5 공급슈트 IC 

통과에러
208

IC-5 공급슈트에 IC가겹쳐있으므로제품을제거후다시진
행한다.

IC-5 공급슈트 IC 겹칩에러발생
209.IC-5 공급슈트 IC 

겹침에러
209

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-5 이재기하강센서가받지않음
210.IC-5 이재기하강
에러

210

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-5 이재기상승센서가받지않음
211.IC-5 이재기상승
에러

211

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-5 이재기턴센서가받지않음
212.IC-5 이재기턴에
러

212

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC-5 이재기리턴센서가받지않음
213.IC-5 이재기리턴
에러

213

진공위치 및 에어 압, 패드 상태등을 확인 한다.IC-5 이재기진공센서가받지않음
214.IC-5 이재기진공
에러

214

IC#5 FEEDER가제대로연결되었는지케이블과에어호스를
확인한다.

IC#5 FEEDER가미장착되었음
215.IC #5 FEEDER 미
장착에러

215

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
그리스도포노즐리턴센서가받지
않음

216.그리스도포노즐
리턴에러

216

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
그리스도포노즐턴센서가받지않
음

217.그리스도포노즐
턴에러

217

218.218

219.219
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4-7-2. ALARM 내용 및 조치 사항

조치 및 확인 사항상세 내용Display 내용No

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC 공급지그리턴센서가받지않음
220.IC 공급지그리턴
에러

220

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC 공급지그턴센서가받지않음
221.IC 공급지그턴에
러

221

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC 공급지그후진센서가받지않음
222.IC 공급지그후진
에러

222

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.IC 공급지그전진센서가받지않음
223.IC 공급지그전진
에러

223

설정해놓은 IC JIG No와 IC FEEDER가맞는지확인한다.
IC JIG No 와바코드넘버가일치하
지않음

224.IC JIG No 불일치
에러

224

생산할 IC JIG No.를확인후입력한다.IC JIG No.를입력하지않음
225.IC JIG No. 미입력
에러

225

IC 공급 위치 및 에어 압, 지그 상태등을 확인 한다.IC 공급지그진공센서가받지않음
226.IC 공급지그진공
에러

226

227.227

228.228

229.229

IC가스토퍼와 PAUSE 스토퍼사이에간섭이있는지확인한다.
IC #2 FEEDER IC가스토퍼에서내
려와 PAUSE쪽에서미감지됨

230.IC #2 FEEDER IC

미감지에러
230

IC가스토퍼와 PAUSE 스토퍼사이에간섭이있는지확인한다.
IC #3 FEEDER IC가스토퍼에서내
려와 PAUSE쪽에서미감지됨

231.IC #3 FEEDER IC

미감지에러
231

IC가스토퍼와 PAUSE 스토퍼사이에간섭이있는지확인한다.
IC #4 FEEDER IC가스토퍼에서내
려와 PAUSE쪽에서미감지됨

232.IC #4 FEEDER IC

미감지에러
232

IC가스토퍼와 PAUSE 스토퍼사이에간섭이있는지확인한다.
IC #5 FEEDER IC가스토퍼에서내
려와 PAUSE쪽에서미감지됨

233.IC #5 FEEDER IC

미감지에러
233

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.배출유닛전진센서가받지않음
234.배출유닛전진에
러

234

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.배출유닛후진센서가받지않음
235.배출유닛후진에
러

235

센서 위치 및 에어 압,실린더 위치를 확인 한다.
공급제품HOLD 상/하센서가받지
않음

236.공급제품HOLD 

상/하에러
236
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1.워밍업 : 인덱스 및 H/S 공급부 Cylinder를 0.5s간 동작시켜 미세조정

Cylinder의 원활한 구동을 하게 만든다.

버튼을 한번 누르면 0.5s간 Cylinder(인덱스, H/S공급부)

동작한다.
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4-8. 워밍업 & 전체초기화

2.전체초기화 : 처음 장비 ON 시킨 뒤 전체초기화 버튼을 1s간 누르면 각 파트별

기본 작동 위치로 이동한다.
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4-9. 터치 스크린 및 PLC 사용 방법

***터치 프로그램 DownLoad는 67page 참조***

1.터치 스크린 사용법

1)압축 이미지 열기

(1)EasyBuilder Pro 실행

(2)프로그램을 실행하면 다음 이미지와 같이 화면이 나옵니다.

(3)①파일 열기 및 압축파일 풀기 대한 팝업 창입니다.

(4)①압축 풀기를 클릭 합니다.

1

1
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(5)프로젝트 압축풀기 화면에서 ②찾기 버튼을 클릭합니다.

(6)①압축되어 있는 파일을 선택을 합니다.

(7)②열기 버튼을 클릭 합니다.

2

1

2
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(8)③찾기를 눌러 저장할 곳을 지정 및 파일 이름을 작성 합니다.

(9)④압축풀기 버튼을 누르면 압축풀기 작업이 진행 됩니다.

(10)압축풀기가 완료 되었으면 ①닫기 버튼을 누릅니다.

3

4

1
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(11)파일 열기 및 압축파일 풀기 대한 팝업 창이 다시 나타납니다.

(12)최근 파일에 원하는 파일이 있으면 선택 후 ②확인 버튼을 누르시고

원하는 파일이 없으면 ③취소 버튼을 누르시기 바랍니다.

(13)취소를 하였을 경우 다음과 같이 진행 하시면 됩니다.

(14)Full Down 메뉴에서 파일->열기를 선택하면 아래의 이미지처럼 나옵니다.

2 3

2

1
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(15)원하는 파일을 선택하시고 열기 버튼을 누르시면 됩니다.

(16)아래의 이미지 처럼 터치스크린 프로그램이 동작 됩니다.

2)도구 프로그램 삽입 방법

(1)Full down 메뉴에서 도구를 클릭 후 다음 이미지 처럼 메뉴가 나옵니다.
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(2)오프라인 가상운전

- 터치스크린과 연결되지 않은 상태에서 동작

(PC에서 확인용)

(3)USB/SD카드 다운로드

- 터치 스크린에 프로그램을 삽입할 때 사용

(4)USB/SD카드 다운로드를 선택하시면 아래의 이미지와 같이 자동으로 파일을

생성하게 됩니다.
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(5)생성이 완료 되면 다음과 같은 화면이 나타납니다.

(6)①찾기 버튼을 눌러 USB의 저장 위치 지정

(7)②저장 버튼을 눌러 저장

(8)③닫기 버튼을 눌러 완료

***주의 – 저장위치 이름은 영문 또는 숫자로 작성 할 것***

(9)USB에 저장된 이미지를 터치스크린에 연결 한다.

(10)USB연결 후 터치스크린에 팝업 창이 나타납니다.

(11)DOWNLOAD를 터치 합니다.

(12)PASSWORD : 111111 입력 하고 OK 버튼을 누릅니다.

(13)USB에 저장된 이미지 폴더를 선택하고 OK 버튼을 누릅니다.

(14)자동으로 이미지 업데이트가 진행 됩니다.

(15)화면은 자동으로 REBOT후 터치 스크린 화면이 뜹니다.

1

2 3
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4-9. 터치 스크린 및 PLC 사용 방법

2.PLC 사용법

1)PLC -> PC READ

(1)GX WORKS2 PROGRAM 실행

(2)GX WORKS2PROGRAM TOP MANU ->① ONLINE SELECT -> ② READ FROM PLC SELECT

(3) PLC MODE SELECT

※ MODE : QCPU(Q mode) SELECT -> OK.

1 2
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(4)Connection Test EXECUTE

(5) Connection TEST 정상적으로 되었을 때 다음의 문구가 나타난다.

① 확인을 누르고 ② OK를 누른다.
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(4)BACKUP받을 ① TARGET MEMORY에서 PROGRAM MEMORY / DEVICE MEMORY를

선택한다. 

(7)② PARAMETER+PROGRAM 또는 SELECT ALL 선택 후 EXECUTE를 누른다. 

이때 팝업 창이 뜨면 모두 YES 또는 YES ALL을 선택하여 계속 진행한다.

(8)CLOSE후 PROJECT를 SAVE AS한다.

(9)GX WORKS2 PROGRAM TOP MANU -> ONLINE SELECT -> READ FROM PLC SELECT

(10)BACKUP받을 TARGET MEMORY에서 ① STANDARD RAM을 선택합니다. 

(11)② SELECT ALL을 선택 후 EXECUTE를 눌러 DATA를 BACKUP을 합니다.

이때 팝업 창이 뜨면 모두 YES 또는 YES ALL을 선택하여 계속 진행한다.
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(12)CLOSE를 누른 후 PROJECT를 SAVE AS 한다.

(13) STANDARD RAM은 기존에 DATA에 WRITE 할 경우 중복으로 DATA저장이 될 수

있으므로 신규PLC가 아닌 경우에는 DATA를 넣을 필요가 없다. 
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2)PC -> PLC WRITE

(1)*.gxw 파일을 더블 클릭 한다.

(2)GX WORKS2 PROGRAM이 자동 실행된다.

(3)① CONNECTION DESTINATION  선택한다.

(4)② CONNECTION1를 더블 클릭하면 팝업 창이 나타난다.

(5)팝업 창에서 ③ CONNECTION TEST를 클릭 하면 ④ 팝업 창이 나타나며

⑤메시지가 ⑥PLC TYPE에 등록되면 정상적으로 PC와 PLC가 통신 연결되었음을

알 수 있다.

(6)⑦ 확인 선택하여 팝업 창을 종료 후 ⑧ OK를 선택하여 팝업 창을 종료한다.



Heat Sink 자동 조립기 Nexpro HS-800

-128-

(7)GX WORKS2PROGRAM TOP MANU ->① ONLINE SELECT ->② WRITE to PLC SELECT 
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(8)① WRITE에 선택이 되었는지 확인 한다.

(9)TARGET MEMORY가 ② Program memory/Device memory로 선택되어 있는지 확인

(10)PROGRAM(PROGRAM FILE)을 ③ TARGET에 체크한다.

※ 주의 PARAMETER까지 TARGET에 체크할 경우 저장한 모든 좌표가 없어질 수 있다.

(11) ④ EXECUTE 누르면 팝업 창이 뜨며 DATA를 WRITE를 진행 된다. 

팝업 창이 뜨면 YES 또는 YES ALL를 선택하여 진행 한다.
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***주의 사항

1.PLC Writ 경우 꼭 최신 버전으로 BACKUP를 받고 PLC WRIT 하시기 바랍니다.

2.PLC WRIT 경우 PROGRAM만 선택하여 WRIT 하시기 바랍니다. 

3.PLC WRIT 경우 TARGET MEMORY가 Program memory /  Device memory로 선택되어

있는지 확인

4.BACKUP DATA는 일정한 주기에 BACKUP 하시기 바랍니다.
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1. 설비 전면에 있는 OP Box Power S/W 전원을 켜서 Nexpro HS-800 실행할 준

비를 한다.

5-1. 자동운전

2. 모델 교체 위치 이동 버튼을 누른다.

3. 작업 할 IC의 JIG와 FRRDER 체결 드라이버 슬리브를 교체한다.

(필요 시 인덱스 CLAMP와 배출 그리퍼를 교체 한다.)

4. 화면의 DB설정버튼을 누른다.

②

④
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5-1. 자동운전

5. 모델 선택 버튼을 누른다.

6. 작업하고자 하는 모델의 번호를 선택하고 우측하단의 모델 선택버튼을 1s간

눌러준다.

8. 선택한 모델의 IC FEEDER 를 장착한다.

9. 생산에 필요한 IC JIG를 삽입한다.

9. 작업 할 Heat Sink를 가지고 공급 Conveyor 폭과 Stopper 길이를 조절 한다.

10. 작업 할 Screw 슬리브를 장착하고 해당 Screw Feed에 Screw를 공급한다.

11. IC와 Heat Sink를 공급한다.

12. 전면에 있는 OP Box에서 시작 버튼을 눌러 장비를 동작 시킨다.

13. Heat Sink 정렬이 완료 되었다면 Heat Sink 투입 버튼을 누른다.

14. 운전 중 잠시 정지 시키기 위해서는 OP Box에서 정지 버튼을 누른다.

15. 운전 중 비상상황이 발생할 경우 비상정지 버튼을 누른다.

⑤

⑥

⑥



Heat Sink 자동 조립기 Nexpro HS-800

-134-

운전 중에 Nexpro HS-800을 잠시 정지 하고 싶다면 OP Box STOP 버튼을

누르면 된다.

다시 운전 상태로 전환하려면 OP Box START 버튼을 누르면 동작을 시작한다.

*** 다시 운전 상태 전환 시 OP Box MODE는 AUTO 모드 선택이 되어 있는지

확인 후 START 버튼을 누른다. ***

5-1-1. 일시 정지

5-1-2. 운전 중 경보

Nexpro HS-800은 운전 중 여러 상황에서 경보를 발생 할 수 있다.

이때 사용자는 알람화면에 나타나는 메시지를 확인한 후 매뉴얼에 나타낸 대로

필요한 조치를 한 다음 재 가동하여야 한다.
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1)① DB Setting 버튼을 누른다.

2)② Model save 버튼을 누른다.

5-2. 모델 등록 방법
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3)① PW:1111을 입력하고 버튼을 누른다.

4)② Model name을 등록합니다.

5)model name은 Head sink code 4자리와 IC정보를 등록합니다.
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6)① Model name을 등록 후 Model name No를 선택 ② Select model 버튼을

누른다.

7)③ 뒤로 버튼을 눌러 DB Setting 메뉴로 이동한다.

8)④ Task data settings버튼을 누른다.
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9)Task data setting 1에 설정 값을 등록 합니다.

10)설정 값을 등록 완료 하였다면 ① 다음 페이지로 이동 한다.
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11)Task data setting 2에 설정 값을 등록 합니다.
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① 커팅 포밍 사용 유무

- Default : 커팅 및 포밍

②IC Stick 사용 유무

- Default : FEEDER IC Stick 사용

③IC FEEDER IC Pause 사용 유무

- Default : IC Pause 스토퍼 사용 유무

④Load conveyor supply stopper 사용 유무

- Heat Sink를 conveyor투입 시 Head Sink 지지대

- Default  : SUPPLY STANDBY C/V STOPPER NOT USE

12)뒤로 버튼을 눌러 DB Setting 메뉴로 이동한다.
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13)① Equipment specification setting버튼을 누른다.

14)② PW: 1111을 입력하고 버튼을 누른다.

15)③ IC L/D Y-AXIS JIG PITCH 값 Default : 41mm 입력 되어 있습니다. 
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16) Default 설정 값을 확인하고 각 unit의 설정과 옵션 설정을 선택

하시기 바랍니다.
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17)설정 값 입력과 옵션을 선택 후 ①뒤로 버튼을 누른다.

18)② Model save 버튼을 누른다.
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19)① PW: 1111을 입력하고 버튼을 누른다 .

20)② 저장할 Model name No를 선택 ③ Save model 버튼을 누른다.

21)저장 완료 후 ④ 뒤로 버튼을 눌러 DB Setting 메뉴로 이동한다.
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22)① 메인 화면 버튼을 누른다.

23)③ ROBOT LOCATION 버튼을 누른다.

24)② PW: 1111을 입력하고 버튼을 누른다 .



Heat Sink 자동 조립기 Nexpro HS-800

-146-

25)ROBOT LOCATION 메뉴
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26)L/D Y AXIS ROBOT

27)HEAT SINK 분리 HOLD 사용 미사용 선택

28)HEAT SINK LOADING 방식 선택
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27)GREASE ROBOT

28)① 좌표 설정 누릅니다.

29)START # X,Y,Z 좌표 값을 입력합니다.입력 방법은 예제를 참고하시기

바랍니다.
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30)GREASE Line과 폭과 속도를 입력 합니다.
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31)IC SUPPLY Y AXIS ROBOT 확인 및 설정

32)① 좌표 설정 누릅니다.

33)JIG 1~4의 BARCODE 좌표 입력
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34)IC INSERT ROBOT 확인 및 설정

35)① 좌표 설정 누릅니다.

36)IC PICK UP 좌표 및 INSERT 좌표 설정

37)IC PICK UP 좌표 입력
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38)SCREW BOLTTING ROBOT

39)① 좌표 설정 누릅니다.

40)② BOTTING DISTANCE 버튼을 눌러 좌표를 설정

41)③ SCREW BOTTING의 Y AXIS의 값을 넣는다.
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42)BOTTING DISTANCE 값을 입력완료

43)① AUTOMATIC OPERATION 눌러 자동으로 Y AXIS값 입력과 ZX AXIS값

입력 ②SCREW BOLTTING 동시체결 및 개별체결이 자동 입력 됨. 

44)SCREW BOTTING START Z1, Z2의 좌표 입력 ③X, Z1, Z2의 좌표 입력

45)SCREW INSPECTION의 좌표는 SCREW BOTTING X, Y값과 동일 Z축 좌표 설정

및 확인
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46)U/L X ROBOT 좌표 설정

47)INSIDE 좌표 설정 값

48)OUTSIDE 좌표 설정 값

49)OUTSIDE 위치 사용시 사용함으로 설정
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1. 모든 로봇의 조작은 Jog Box의 사용 선택에 따라 사용하여 조작 할 수 있다.

2. 저속/중속/고속으로 로봇의 이동 속도를 설정 할 수 있다.

3. 각 속도의 가동속도(mm/s)는 설비 설정 화면에서 설정한다.

4. Jog Box 사용 할 경우 로봇 속도는 Jog Box의 선택 속도를 기준으로 한다.

5. Jog Box 미 사용을 할 경우 로봇속도는 화면상 선택 속도를 기준으로 한다.

6. Jog Box 사용/미사용의 전환시 마지막 활성화된 속도를 기준으로 한다.

7. Jog Box의 사용법

※ Jog Box 사용시 조작 미숙에 의한 물리적 충돌은 설비 고장의 원인이 됩니다.

충분히 사용법을 숙지한 후 사용 하시길 바랍니다.

※ Jog Box 사용시 Jog Box의 수동선택 Key ON 사용한다. 

※ 각 UNIT의 좌표설정 화면으로 이동할 경우 자동으로 UNIT의 Jog 운전을 한다.

※ 자동운전 할 경우 Jog Box의 수동선택Key를 OFF하여야 한다.

1) 축 설정 :각 UNIT의 축을 설정한다.

- X,Y,Z1,Z2,R,ZX

2) 속도 선택 : Jog 가동시 LO(저속), MD(중속),

HI(고속)의 Jog 속도를 선택한다.

3) 수동선택 : Jog Box 사용 유/무를 선택

4) JOG+ : Jog Box에서 현재 선택된 축의

+ 방향으로 Robot이 가동한다.

5) JOG- : Jog Box에서 현재 선택된 축의

- 방향으로 Robot이 가동한다.

6) Pick ON : 각 UNIT의 진공 또는 클램프 ON

7) Pick OFF : 각 UNIT의 진공 또는 클램프 OFF
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5-3-1. H/S C/V 폭 조절 및 분리 스토퍼 조절

1.공급 C/V에 작업 할 모델의 H/S를

올려 놓는다.

2.터치화면의 수동조작에 공급 컨베어로

들어가 컨베어 폭조정버튼을 눌러 H/S의

크기보다 2mm정도 벌어지게끔 조정한다.

*폭을 줄일 때는 CLOSE

폭을 벌일 때는 OPEN

3.스토퍼에 작업할 모델의 H/S를 연달아

2EA 올려 놓은 뒤 분리 스토퍼의

고정핸들을 풀어 2번째 H/S를 고정되는

위치로 조정한다.

4.분리스토퍼의 위치를 조정한 후에

고정핸들을 잠근다.

5-3. 모델 교체 시 기구부 교체 방법
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5-3-2. IC 공급 피더 교체

1.IC FEEDER SLOT에 IC FEEDER를 밀어 넣는다.

2.통신 케이블과 에어 호스를 그림과 같이 꽂는다.

3.IC FEEDER를 고정하기 위해 그림과 같이 고정 볼트를 이용하여

IC FEEDER를 고정 시킨다.

***IC FEEDER 꽂는 순서는 인덱스 지그 기준면을 기준으로

IC가 H/S에 올라가는 순서대로 IC FEEDER를 꽂는다.

5번 IC FEEDER는 단독으로 사용하는 자리이다.***
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5-3-3. IC JIG 교체

1.IC JIG를 그림과 같이 생산할 모델별로 탈,부착하면 된다.

2.IC JIG 꽂는 방향은 공급지그 Y축 리턴일 때 IC HOLE 있는 쪽이

인덱스 방향으로 오게 끔 하여 꽂으면 된다.

***IC FEEDER 자리 별 IC JIG 가능 위치

1번 FEEDER : 1번 JIG

2번 FEEDER : 1,2,3번 JIG

3번 FEEDER : 1,2,3,4번 JIG

4번 FEEDER : 3,4번 JIG                   

이와 같이 FEEDER 자리 별 가능한 JIG 번호가 있다.***
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5-3-4. 스크류 슬리브 교체

1.슬리브 고정볼트를 푼다. 2.생산할 모델 슬리브로 교체한다.

3.슬리브를 HOLE 구멍에 맞게 끼운 후 역순으로 고정볼트를 채운다.
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5-3-5. 배출UNIT 그리퍼 교체

1.배출 그리퍼 고정볼트를 푼다. 2.기존 그리퍼를 탈착 후 생산할 모델의

그리퍼를 끼우고 고정볼트로 잠근다.
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5-3-6. 인덱스 CLAMP 교체

1.인덱스 플랜저를 당겨 뒤로 고정
시킨 후 인덱스 CLAMP를 빼낸다.

2.인덱스 플랜저를 다시 원상복귀 한 뒤

생산할 모델의 인덱스 CLAMP를 장착한다.



Heat Sink 자동 조립기 Nexpro HS-800

-166-

5-3-7. 공급 HOLD 교체

1.공급 HOLD를 사용할 모델일 경우 모델에

맞는 지그로 교체를 한다. 지그 교체는 사진과

같이 고정볼트를 풀어 제거해준다.

2.교체할 지그를 확인 한 후 제 위치에 맞는

지그로 결합한다.

3.지그 결합은 처음 지그 제거할 때 순서

역순으로 결합하면 된다.
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5-4. 문제발생 시 해결방법

5-4-1. JAM발생 시 해결방법

제품이 동작 중 Jam이 발생하면 Nexpro HS-800은 경보음를 울려 작업자에게

에러 발생을 알리게 된다. 이때 작업자는 Touch Screen에 나타나는 알람 화면을

확인한 다음 조치를 취해야 한다. 

▶ 주요Jam 발생 부위

1. Conveyor의 방열판 정열 부위

2. IC FEEDER의 Jig 부위

3. 스크류 체결부의 슬리브 부위

▶ Jam 발생 원인과 해결방법

1. 방열판 Align 실패 및 해결방법

1) Conveyor에 방열판을 놓을 때 정방향으로 놓지 않을 때 Align을

하지 못한다.

2) 작업자는 방열판을 Conveyor에 놓을 때 정방향으로 놓는지 확인한다.

2. IC흡착 실패 및 해결방법

1) IC와 흡착패드가 평행 하지 않으면 흡착을 하지 못한다.

2) IC와 흡착 패드간 사이에 거리가 있으면 흡착을 하지 못한다.

3) IC와 흡착패드간의 평행을 Jog Controller로 조정하여 평행으로 맞추고

사이는 패드가 IC를 0.5mm정도 눌러주게끔 셋팅을 한다.

3. IC가 레일에서 걸렸을 때 해결방법

1) 스틱 입구에 Burr가 있는지 확인 후 스틱 폭을 조정한다.

2) 레일중간에서 IC가 걸렸을 경우 레일 상태 및 IC에 Burr가 있는지 확인 후

제거한 다음 수동으로 내려준다.
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3.스크류 흡착 실패 및 체결 실패

1)불량 방열판과 볼트가 공급되었거나 위치가 맞지 않을 때

흡착 및 체결을 하지 못한다. 작업자가 자재 확인을 하여 투입을 하고 위치가

맞지 않을 경우 로봇좌표에서 미세 조정을 한다. 또는 인덱스에서 방열판을

제대로 Align을 하는지, IC를 방열판에 제 위치에 삽입을 하는지 확인한다.

2)알람이 발생하여 장비가 일시정지 되면 작업자가 육안으로 알람발생

부분을 확인 한 후 다시 작업을 진행한다.
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5-4-2. 시스템 I/O가 정상적으로 작동하지 않는 경우

▶ 원인

1. 센서가 파손되어 있거나 정상적으로 동작하지 않음. 

2. 공압 이상 또는 실린더가 완전하게 동작되지 않음. 

3. 방열판이나 IC의 공급이 원활하지 않음. 

4. Terminal Board의 Cable이나 Board자체의 고장. 

▶ 조치 방법

1. Touch Screen에서 수동조작으로 I/O상태를 점검하여 각부의 동작 여부를

확인한다. 이를 통해 I/O 보드의 동작상태와 결선 상태를 확인할 수 있다. 

2. 공압부 관련 솔레노이드 밸브와 실린더가 정상적으로 동작되는지를 확인한다.

Fitting과 Speed Control 상태를 확인할 수 있다. 

3. 센서의 주변기기가 오동작을 일으키는지를 확인한다. 

4. 본사 서비스팀이나 판매대리점에 문의하여 신속한 조치를 요구한다. 
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5-4-3. 시스템 전원 ON/OFF가 안 되는 경우

전원을 ON 해도 시스템에 전원이 공급되지 않아 시스템이 동작되지 않

는다.
현상

1. 전원 공급용 220Ｖ 플러그에 전원이 공급되지 않는다.

2. 전원 공급용 스위치의 Fuse가 불량이다.

3. Nexpro HS-800 전원 공급용 Cable이 빠져 있다.

원인

1. 시스템 전원 공급용 220V 플러그가 빠져 있는지 확인한다.

2. 전원 공급용 스위치의 Fuse를 확인하고 교환한다.

3. Nexpro HS-800 전원 공급용 Cable이 정상적으로 되어

있는지 확인한다.

4. Nexpro HS-800 전원 스위치를 동작시킬 때 Power Supply의 동작여

부를 확인하고 만약 동작이 되지 않을 경우에는 전원 콘센트 ⇒ Power 

Supply ⇒ Terminal Board의 Cable 상태확인 ⇒ PLC의 전원 순서로 전

원의 ON / OFF상태를 테스터를 통하여 확인하여야 한다.전원이 ON 된

상태에서는 감전의 위험이 있으므로 주의한다.  

5. 테스트 결과 이상이 없을 때는 전원 ON/OFF 스위치를 켜고 시스템

을 재 기동시킨다.

조치방법
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5-5. STEP MODE CONTROL 방법

1)①STEP MODE로 바꾼다.

2)STEP MODE로 동작할 UNIT에 ② DATA를 넣는다. 

3)동작할 UNIT를 선택 후 OP판에서 AUTO MODE 변경 후 START 버튼을 작업이

완료 될때까지 누른다. 
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※ 주의 사항

- 각 Unit의 Reset Key를 1s이하로 클릭 시 해당 Unit의 에러만 Reset되고

1s이상으로 클릭 시 해당 Unit를 완전 초기화 시킨다. 

- 해당 Unit를 완전 초기화 시킨 후 임의로 제품을 배출한 경우 제품 Data를

Clear 해주어야 한다.
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6-1. 공급 UNIT 티칭 방법

1.공급 Unit 하강을 하여 그리퍼가 바닥에 완전 닿지 않고 약 1mm 정도 떠있는

상태로 높이를 셋팅한다.

2.왼쪽 그림과 같이 그리퍼가 기준면 보다 약 0.5mm~1mm 화살표 방향으로 들어

가 있게 셋팅한다.

3.오른쪽 그림처럼 간섭이 없어야 한다.
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6-1. 공급 UNIT 티칭 방법

3.왼쪽 그림의 표시된 부분이 좌표 원점이다. 여기를 기분으로 좌표 티칭을

시작한다.

4.공급 Unit의 공급좌표는 H/S를 가지고 인덱스 JIG위에 안착 했을 때

간섭이 없고 그리퍼가 들어가는 홈 자리에 좌표를 설정한다.

5.인덱스 JIG에 그리퍼가 안착하는 위치는 오른쪽 그림과 같이 그리퍼면이

인덱스 JIG기준면보다 0.5mm~1.0mm 화살표방향으로 나와 있어야 한다.
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6-2. 공급 C/V 적재 방법

1.그림에 표시된 부분을 기준으로

방열판을 적재한다.

2. 방열판 적재는 다음과 같이 한다.

3. 방열판 방향은 공급하는 방향으로 핀이 향하게 적재한다.

***방열판 공급 방향***
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6-3. 그리스 도포 조정 방법 및 티칭 방법

1. 노즐의 캡을 돌려서 푼다.

6-3-1. 그리스 노즐 교체 방법

2. 노즐을 아래방향으로 잡아 뺀 후 새 노즐을

위로 꽂은 뒤 노즐의 방향을 아래 그림과 같은

방향이 되게끔 돌려준다.

3. 캡을 다시 돌려 노즐이 빠지지 않게 잠근다.
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6-3-2. 그리스 용기 교체 방법

1.제일 먼저 벨브를 잠근다. 그리고 ELEVATOR 레버를 UP 하여 그리스 용기를 상승

시킨다. 상승을 해야만 그리스 용기를 교체 할 수 있다.

2. 그리스 용기 내부는 진공 상태이므로

AIR Eject를 한번만 눌러주면 Air가 공

급 되어 그리스 용기와 Pad Plate 사이

가 이격 된다.

3.그리스 용기를 45도 기울인다음 그리스

용기를 제거한다.

6-3. 그리스 도포 조정 방법 및 티칭 방법
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6-3-2. 그리스 용기 교체 방법

5. 교체 할 그리스 통을 용기 고정

Bracket에 위치 시킨다.

6-3. 그리스 도포 조정 방법 및 티칭 방법

6. Elevator 레버를 DOWN으로 한다.

7.Elevator를 Down하면서 에어 압도

같이 0까지 내리고 패킹이 내려왔을

때 압도 다시 5bar로 올린다.

8.그림과 같이 레버를 돌려 펌프안에

들어있는 소량의 잔압을 빼준다.

9.중간벨브에서도 잔압을 빼준다. 10.마지막으로 벨브를 열어준다.
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6-3. 그리스 도포 조정 방법 및 티칭 방법

6-3-3. 그리스 도포 티칭 방법

1.인덱스에 작업하고자 하는 H/S를 올려놓는다.

2.그리스의 도포방향은 왼쪽에서 오른쪽으로 진행한다.

3.Z축은 H/S에서 0.5mm~1mm정도 떠있으면 된다.

4.X,Y,Z 축의 도포시작위치 좌표는 도면의 치수대로 저장을 하고 저장한 후

Z축 및 정밀 셋팅은 작업자가 JOG로 작업한다.

5.다음으로 도포횟수와 도포 폭을 지정하면 그리스도포 티칭은 완료된다.
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1. 스틱 양쪽 고무마개를 제거 한 후

IC가 내려 오는 입구를 손으로 막는다.

2. 스틱 앞부분을 사진과 같이 평면에 밀

착하여 고정하고 뒷부분도 정렬하며 스틱

을 내린다.

6-4. IC 스틱 공급 방법

3. 스틱 앞부분이 바닥까지 내려

올때 까지 양손으로 스틱을 받쳐준다.

4. 앞부분을 정렬시켰다면 뒷부분도 같이

정렬시킨다.
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6-5. IC 삽입 티칭 방법

6-5-1. IC 공급 X축 로봇 티칭 방법

1.IC 삽입 로봇 좌표 등록은 제품 도면 치수에 나와있는 치수를 그대로

등록하면 자동연산 되어 좌표가 입력되어 진다.

2.Y축만 자동연산되어 입력되어 지고 X축은 작업자가 입력해야 된다.

***제품 도면 치수는 IC 본체 센터 기준이다.***
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6-6. 스크류 체결 티칭 방법

6-6-1. 스크류 피다 티칭 방법

1.스크류 피다 위치로 스크류 체결기를 JOG로 이동 후 스크류 비트앞의

슬리브를 제거하여 준다. 슬리브를 제거해야 비트가 보여 티칭하기가 쉽다.

슬리브를 제거한 상태에서 1번 피다의 스크류 위치로 X,Y축을 저장한다. 

Z축은 슬리브를 다시 결합하여 바닥에서 1mm 정도 누르게끔 저장한다.

2번 피다의 스크류 위치는 1번 피다의 위치에서 ZX축만 조정하여 저장한다.

만약 2번 피다의 X축 방향이 맞지 않는다면 2번 피다 위치를 조정한다.
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6-6. 스크류 체결 티칭 방법

6-6-2. 스크류 체결 티칭 방법

1.스크류 체결 좌표 등록은 제품 도면 치수에 나와있는 치수를 그대로

등록하면 자동연산 되어 좌표가 입력되어 진다.

2.Y축만 자동연산되어 입력되어 지고 X축은 작업자가 입력해야 된다.

3.2point 체결 시 동시체결이 가능한 경우(간격이 30mm이상) 체결을 1차만

선택하고 동시체결, 동시체결이 불가능한 경우 체결을 1,2차 선택하여

개별 체결하도록 설정하면 된다.
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6-7. 스크류 검사 티칭 방법

1.스크류 검사 좌표 등록은 제품 도면

치수에 나와있는 치수를 그대로 등록하여

좌표 설정하면 된다.

2.Z축은 셋팅 되어진 앰프 치수에서

((예)2.0~2.7mm 설정) 2.3mm 치수가

나오도록 Z축을 하강하여 좌표를 설정

하면 된다.
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6-8. SENSOR 조정 방법

6-8-1. Sensor GT2-71N 조정 방법
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1

3

2

1 -> 센서 기본 위치
2 -> Hi값 설정 위치
3 -> Lo값 설정 위치

***Hi값과 Lo값을 설정 후 센서 기본 위치로 돌아간다.***

6-8-2. Sensor AMP 메뉴 순서
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6-8-3. Hi값 설정 방법
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6-8-4. Lo값 설정 방법
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6-8-5. Sensor ZSE30 설정 방법
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6-8-6. FS-V11 광 화이버 앰프 설정 방법
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6-9. U/L UNIT 티칭 방법

1.U/L UNIT의 픽업 좌표는 L/D UNIT과 같이 인덱스 지그의 홈에 그리퍼가

들어가는 위치를 잡아야 한다.

2.좌표는 X축 밖에 없기 때문에 홈에 그리퍼를 위치 시킨 후 저장한다.

3.배출 좌표는 배출 C/V에 H/S를 올려 안정적으로 배출 할 수 있는 위치로

좌표를 저장한다.

4.외측을 사용 하는 모델일 경우 배출 전/후 실린더를 사용함으로 설정하고

좌표도 외측 홈에 그리퍼를 위치 시킨 후 저장한다.
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6-10. JOG CONTROL 조작 방법

1.TOUCH 화면의 로봇 좌표 버튼으로

들어가 수동조작 하고자 하는 PART

로 들어간다. (JOG CONTROL은 터치

화면에 보이는 PART만 동작한다.)

2.JOG CONTROL에 수동선택 버튼을

누르고 원하는 로봇축을 레버를

돌려 선택한다음 JOG+, JOG- 를

이용하여 동작한다.

3.속도를 조정하고 싶으면

JOG CONTROL의 LO,MD,HI 에서

원하는 속도에 맞춘 후 조정을

하면 된다.

4.조정 완료 후에는 수동선택을

버튼을 반드시 해제해야 한다.

수동선택이 선택되어 있을 때는

자동동작이 되지 않기 때문이다.
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7 그리스 도포기
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7-1. 안전 및 주의 사항
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7-2. 제품의 주요 사항

7-3. 외형도
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7-4. 주요 명칭

7-5. 배관 설치도
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7-6. Air Motor Ass`y
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7-7. Air Motor Body Ass`y
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7-8. Plunger Ass`y
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7-9. Pad Plate Ass`y

PAD 소모품
(교체 후 Grease 누수
확인 필요)
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7-10. MFP20-20GL PUMP와 VALVE의 설치

7-11. Air Motor & Plunger
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7-12. MFP20-20GL 펌프세트 및 각부 수동 작동
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7-13. 고장 및 대책
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8 정기점검



Heat Sink 자동 조립기 Nexpro HS-800

-215-

점 검 주 기

점 검 내 용UNIT 분
기

매월
매
주

매
일

●

●

●

●

●

동작부위 내 이물질유무

이상소음 및 진동 발생여부

서버 모터 동작 상태

볼트의 조임 상태

그리스 주입

기구부

●

●

●

●

공기압 확인

실린더/솔레노이드 밸브/호스 점검

수분여과 및 필터 점검

흡착 Pad의 손상여부

공압부

●

●

●

●비상 스위치의 작동 상태

각종 버튼의 작동 상태

Touch Screen의 표시 상태

Cable / Connecter의 결합 상태

제어판

●

●

●

●

Grease 용량 유무

내부의 이물질 유무

Grease 노즐 상태

도포상태

Grease

●

●

●

모터 드라이버의 동작 상태

볼트 유무

슬리브 안 이물질 유무

스크류 체결

●

●●

●

●

Sensor 동작 상태

내부의 이물질유무

Sensor cable / Connect 연결 상태

각종 cable의 단선 / 단락 확인

서버 AMP 동작 상태

전기/전장

8-1. 정기 점검 일람표
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점 검 주 기
점 검 내 용항목UNIT

변경시매월매주시작시

●1. 필터의 막힘 여부

Air 
Unit

Cylinder
Solenoid

V/V

공압부

●2. 수분 여과 확인

●3. 공급되는 공기압력 확인

●4. 공기가 새는지 확인

●5. 호스의 상태 확인

●6. 실린더의 작동 여부 확인

●
7. 솔레노이드 밸브의 작동 여부

확인

●
8. 진공발생장치의 작동 여부 확

인
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8-2. Part별 상세 점검-공압
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8-3. Part별 상세 점검-전기

점 검 주 기
점 검 내 용항목UNIT

변경시매월매주시작시

●1. Tower Lamp의 동작 여부

Board
Power
PLC

전기부

●2. 각종 Cable의 배선 상태

●3. 누전 여부

●4. Touch Screen의 표시 상태

●5. 이물질 제거
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8-4. Part별 상세 점검-Grease

점 검 주 기
점 검 내 용항목UNIT

변경시매월매주시작시

●1.Grease 용량 유무

Grease
용량노즐

Grease
●2.내부의 이물질 유무

●3.Grease 노즐 상태

●4.도포 상태
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8-5. Part별 상세 점검-스크류 체결부

점 검 주 기
점 검 내 용항목UNIT

변경시매월매주시작시

●1.모터드라이버의

모터드라이버
피다

스크류
체결

동작 상태

●2.볼트 유무

●
3.슬리브안 이물질 유

무
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8-6 Part별 상세 점검 - Robot

위 험

8-6-1. 작업을 시작하기 전에

정기 점검 및 보수는 로봇의 안전하고 효율적인 작동을 위해 중요합니다. 

작업을 시작하기 전에 아래에 명시된 주의 사항들을 숙지한 후

지시 사항에 따르십시오.

점검 혹은 보수 절차에서 로봇의 작동이 필요한 경우

로봇의 작업 범위로부터 떨어져 있어야 합니다. 

컨트롤러 내부에 있는 부품들에 손을 대지 마십시오.

로봇 운용자가 위험 발생 시 비상 정지 버튼 스위치를

누를 수 있도록 로봇의 이동 및 주변을 계속해서 살피십시오.
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SAN4510-300PL-3SL형명

AC 모터 유형

0.3전원 설비 용량 [kVA]

100정격 출력 [W] 
연속 특성

0.32정격 토크 [N·m] 

0.95최대 토크 [N·m] 

3000정격 회전속도 [r/min] 

6000최대 회전속도 [r/min] 

6900순시허용 회전속도 [r/min] 

500mm/sBall Screw Max speed(mm/s)

0.8정격 전류 [A]

2.4 최대 전류 [A]

15배 이하권장 부하 관성 모멘트비

58.5표준 [N.m]관성 모멘트J

8400정하중 [N]축의
허용 하중 5200동하중 [N]

300수평
Stroke(mm) 

300수직

0~40℃(동결이 없을 것),보존:-15~70℃(동결이 없을
것)

주위온도

환경 조건
80%RH이하(결로가 없을 것),보존:90%RH이하(결로가

없을 것)
주위습도

Stroke + 165전장
치수(mm) 

106.4/43폭/높이

-전장브레이크(mm) 

Servo Robot 사양
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SAN4510-250PR-3SR형명

AC 모터 유형

0.3전원 설비 용량 [kVA]

100정격 출력 [W] 
연속 특성

0.32정격 토크 [N·m] 

0.95최대 토크 [N·m] 

3000정격 회전속도 [r/min] 

6000최대 회전속도 [r/min] 

6900순시허용 회전속도 [r/min] 

500mm/sBall Screw Max speed(mm/s)

0.8정격 전류 [A]

2.4 최대 전류 [A]

15배 이하권장 부하 관성 모멘트비

58.5표준 [N.m]관성 모멘트J

8400정하중 [N]축의
허용 하중 5200동하중 [N]

250수평
Stroke(mm) 

250수직

0~40℃(동결이 없을 것),보존:-15~70℃(동결이 없을
것)

주위온도

환경 조건
80%RH이하(결로가 없을 것),보존:90%RH이하(결로가

없을 것)
주위습도

Stroke + 165전장
치수(mm) 

106.4/43폭/높이

-전장브레이크(mm) 

Servo Robot 사양
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SAN4510-100PL-3SL형명

AC 모터 유형

0.3전원 설비 용량 [kVA]

100정격 출력 [W] 
연속 특성

0.32정격 토크 [N·m] 

0.95최대 토크 [N·m] 

3000정격 회전속도 [r/min] 

6000최대 회전속도 [r/min] 

6900순시허용 회전속도 [r/min] 

500mm/sBall Screw Max speed(mm/s)

0.8정격 전류 [A]

2.4 최대 전류 [A]

15배 이하권장 부하 관성 모멘트비

58.5표준 [N.m]관성 모멘트J

8400정하중 [N]축의
허용 하중 5200동하중 [N]

100수평
Stroke(mm) 

100수직

0~40℃(동결이 없을 것),보존:-15~70℃(동결이 없을
것)

주위온도

환경 조건
80%RH이하(결로가 없을 것),보존:90%RH이하(결로가

없을 것)
주위습도

Stroke + 165전장
치수(mm) 

106.4/43폭/높이

-전장브레이크(mm) 

Servo Robot 사양
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SAN6510-100PL-3SL형명

AC 모터 유형

0.3전원 설비 용량 [kVA]

100정격 출력 [W] 
연속 특성

0.32정격 토크 [N·m] 

0.95최대 토크 [N·m] 

3000정격 회전속도 [r/min] 

6000최대 회전속도 [r/min] 

6900순시허용 회전속도 [r/min] 

500mm/sBall Screw Max speed(mm/s)

0.8정격 전류 [A]

2.4 최대 전류 [A]

15배 이하권장 부하 관성 모멘트비

58.5표준 [N.m]관성 모멘트J

8400정하중 [N]축의
허용 하중 5200동하중 [N]

100수평
Stroke(mm) 

100수직

0~40℃(동결이 없을 것),보존:-15~70℃(동결이 없을
것)

주위온도

환경 조건
80%RH이하(결로가 없을 것),보존:90%RH이하(결로가

없을 것)
주위습도

Stroke + 190전장
치수(mm) 

127.4/50폭/높이

-전장브레이크(mm) 

Servo Robot 사양
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SAN6510-200PL-3SL형명

AC 모터 유형

0.3전원 설비 용량 [kVA]

100정격 출력 [W] 
연속 특성

0.32정격 토크 [N·m] 

0.95최대 토크 [N·m] 

3000정격 회전속도 [r/min] 

6000최대 회전속도 [r/min] 

6900순시허용 회전속도 [r/min] 

500mm/sBall Screw Max speed(mm/s)

0.8정격 전류 [A]

2.4 최대 전류 [A]

15배 이하권장 부하 관성 모멘트비

58.5표준 [N.m]관성 모멘트J

8400정하중 [N]축의
허용 하중 5200동하중 [N]

200수평
Stroke(mm) 

200수직

0~40℃(동결이 없을 것),보존:-15~70℃(동결이 없을
것)

주위온도

환경 조건
80%RH이하(결로가 없을 것),보존:90%RH이하(결로가

없을 것)
주위습도

Stroke + 190전장
치수(mm) 

127.4/50폭/높이

-전장브레이크(mm) 

Servo Robot 사양
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SAN10010-450PB-3SR형명

AC 모터 유형

0.5전원 설비 용량 [kVA]

200정격 출력 [W] 
연속 특성

0.64정격 토크 [N·m] 

1.9최대 토크 [N·m] 

3000정격 회전속도 [r/min] 

6000최대 회전속도 [r/min] 

6900순시허용 회전속도 [r/min] 

500mm/sBall Screw Max speed(mm/s)

1.4정격 전류 [A]

4.2 최대 전류 [A]

24배 이하권장 부하 관성 모멘트비

310표준 [N.m]관성 모멘트J

16000정하중 [N]축의
허용 하중 11600동하중 [N]

400수평
Stroke(mm) 

400수직

0~40℃(동결이 없을 것),보존:-15~70℃(동결이 없을
것)

주위온도

환경 조건
80%RH이하(결로가 없을 것),보존:90%RH이하(결로가

없을 것)
주위습도

Stroke + 224전장
치수(mm) 

180.4/61폭/높이

-전장브레이크(mm) 

Servo Robot 사양
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PSA12520-500PR-SL형명

AC 모터 유형

0.9전원 설비 용량 [kVA]

400정격 출력 [W] 
연속 특성

1.3정격 토크 [N·m] 

3.8최대 토크 [N·m] 

3000정격 회전속도 [r/min] 

6000최대 회전속도 [r/min] 

6900순시허용 회전속도 [r/min] 

1000mm/sBall Screw Max speed(mm/s)

2.7정격 전류 [A]

8.1 최대 전류 [A]

22배 이하권장 부하 관성 모멘트비

2670표준 [N.m]관성 모멘트J

84500정하중 [N]축의
허용 하중 41200동하중 [N]

500수평
Stroke(mm) 

500수직

0~40℃(동결이 없을 것),보존:-15~70℃(동결이 없을
것)

주위온도

환경 조건
80%RH이하(결로가 없을 것),보존:90%RH이하(결로가

없을 것)
주위습도

Stroke + 268전장
치수(mm) 

141/86폭/높이

-전장브레이크(mm) 

Servo Robot 사양
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PSA9510-300PR-SR형명

AC 모터 유형

0.5전원 설비 용량 [kVA]

200정격 출력 [W] 
연속 특성

0.64정격 토크 [N·m] 

1.9최대 토크 [N·m] 

3000정격 회전속도 [r/min] 

6000최대 회전속도 [r/min] 

6900순시허용 회전속도 [r/min] 

500mm/sBall Screw Max speed(mm/s)

1.4정격 전류 [A]

4.2 최대 전류 [A]

24배 이하권장 부하 관성 모멘트비

620표준 [N.m]관성 모멘트J

63200정하중 [N]축의
허용 하중 31500동하중 [N]

300수평
Stroke(mm) 

300수직

0~40℃(동결이 없을 것),보존:-15~70℃(동결이 없을
것)

주위온도

환경 조건
80%RH이하(결로가 없을 것),보존:90%RH이하(결로가

없을 것)
주위습도

Stroke + 236전장
치수(mm) 

111/74폭/높이

-전장브레이크(mm) 

Servo Robot 사양
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경 고

• 로봇을 작동시키지 않고 조정 혹은 보수를 할 경우에는 컨트롤러 및

외부 배전반의 스위치를 반드시 끄십시오.

 컨트롤러가 꺼진 후 5초 동안 컨트롤러의 내부 부품에 손을 대지 마십시오. 

 명시된 윤활유 및 그리스를 사용하십시오.

 본사 또는 MITSUBISHI에 의해 명시된 부품만 사용하십시오. 

조정하는 동안 이물질이 교환 부품 혹은 재 조립품을 오염시키지 않도록

주의하십시오.

 로봇 혹은 컨트롤러 위에 있는 부품 일체를 변경하지 마십시오. 

이를 변경하면 사양이 불 일치되거나 운용자의 안전을 위협할 수 있습니다. 

 조정 혹은 보수가 종료된 후 볼트 및 나사를 단단히 다시 조이십시오.

 로봇 조정 혹은 보수를 하는 동안 다른 사람들이 컨트롤 키 혹은 스위치를

만지지 않도록 로봇이 조정 혹은 서비스 되고 있음을 표시하는 표지판을

설치하십시오. 스위치 키 위에 잠금 장치를 제공하거나 필요한 경우

타인으로 하여금 계속 살피도록 하십시오. 

8-6-1. 작업을 시작하기 전에
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볼 스크루 및 리니어 가이드(linear guide)에 그리스를 바를 때

다음의 주의 사항을 준수하십시오.

경 고

8-6-2. 그리스 취급 시 주의 사항

 그리스가 눈에 들어갈 경우 염증을 초래할 수 있습니다.

 그리스를 취급하기 전에 그리스가 눈에 들어가지 않도록 보안경을 착용하십시오.

 그리스가 피부에 접촉되면 염증이 생길 수 있습니다. 

안구 접촉을 예방하기 위해 반드시 보호 장갑을 착용하십시오. 

 삼키거나 먹지 마십시오(먹으면 설사나 구토를 일으킬 수 있습니다).

 용기를 열 때 손 및 손가락이 절단될 수 있으므로 보호 장갑을 착용하십시오.

 어린이들의 손이 닿지 않는 곳에 두십시오.

 스파크나 화재를 일으킬 수 있으므로 그리스를 가열하거나 불꽃에

닿지 않게 하십시오. 

8-6-3. 긴급 처방

 그리스가 눈에 들어갈 경우 약 15분 동안 깨끗한 물로 씻어낸 다음

의사의 처방을 받으십시오.

 그리스가 피부에 닿으면 비누와 물을 사용하여 완전히 씻어내십시오.

 삼켰을 경우 억지로 구토하지 말고 즉시 의사의 처방을 받으십시오. 
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8-6-4. 일일 점검

로봇 작동을 전후해서 다음 사항들을 매일 점검한다.

주 의

8-6-5. 3개월 주기 점검

다음 사항들을 3개월마다 점검하고 필요한 경우 그리스를 바른다.

권장하지 않은 그리스를 사용하면 볼 스크루, 리니어 가이드 및

리니아 부싱 축의 사용 수명이 단축될 수 있습니다. 
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8-6-6. 6개월 주기 점검

다음 사항들에 대해서는 6개월마다 점검하고 필요한 경우 조정하거나

그리스를 발라 준다.

주 의
권장하지 않은 그리스를 사용하면 볼 스크루, 리니어 가이드 및

리니아 부싱 축의 사용 수명이 단축될 수 있습니다. 
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8-6-7. 3년 주기 점검

다음 사항들을 3년마다 점검한 후 문제점이 발견되면 당사에 연락하십시오. 

부품이 장기적으로 혹은 빈번하게 사용될 경우 점검 주기를 보다 단축하여

설정하십시오.
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8-7. 가동 시 점검

점검주기
점검내용항목UNIT

6월매월매주시작시

●1. 흐름이 원활한가?
Robot

이송부
●2. 걸리는 부위는 없는가? 

●1. 이상 소음, 진동 발생여부 확인동작시
소음 및 진동 ●2. 볼트 조임 상태 확인

●1. 실린더의 작동 여부 확인

IC 공급

공급부

●2. Rail 위치 확인

●3. Rail 이물 및 손상 여부 확인

●1. 실린더의 작동 여부 확인
방열판 공급

●2. Conveyor 작동 여부 확인

●1. 도포 여부 확인
도포Grease

●2. Grease 유무 확인

●●1. 비상정지 스위치의 작동 여부 확인

버튼 작동
Cable

제어판 ●2. 각종 버튼의 작동 여부 확인

●3. 연결 Cable 및 Connecter 상태 확인
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1. 주요 기구부 도면
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2. 블록도

Grease
Dispenser

Screw
Feeder

Touch
Screen Tower

Lamp

Screw 체결

Conveyor

IC Feeder

IC 이송
로봇

H/S

L/D

Index

Conveyor

Screw
검사 로봇

Grease
도포 로봇H/S

U/L
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SERIAL NO :

PACKING DATE : . .

PACKING INSPECTION : (SIGN)

PACKING LIST

Heat Sink 자동 조립기
Nexpro HS800
Packing List
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CheckQ’tyDescriptionNo

(        )1Nexpro HS8001

(        )1User Manual2

3

4

5

6

7

8

9

10

11
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▶ 공압부품 구입처

1. 국내

① 본사 서비스팀

② 판매 대리점

③ List 참조 후 해당 Maker 대리점

2. 해외

① SMC 부품(현지법인) 

② 각국 판매 대리점

부품 구입방법
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▶ 전기.전자 부품 구입처

1. 국내

① 본사 서비스팀

② 판매 대리점

2. 해외

① Mitsubish 부품(현지법인)

② 각국 판매 대리점



Heat Sink 자동 조립기 Nexpro HS-800

-262-

▶ 소모품 구입처

1. 국내

① 본사 서비스팀

② 판매 대리점

2. 해외

① 본사 서비스팀

② Distributors




