
Wire Ass’y Machine 와이어 조립기

-1-

Wire Ass’y MC

NEXPRO WT-100

사용자매뉴얼

유지보수매뉴얼



Wire Ass’y Machine 와이어 조립기

-2-

ⓒ Copyright 2020, HNP Technology Co., Ltd.

이 사용자/유지보수설명서와여기에서설명하고있는 소프트웨어,

하드웨어는저작권법에의해 보호를받습니다. 

저작권법내에서일반적인사용을위해 복사하는것 외에, 

에이치앤피테크놀로지㈜의 허가를받지 않고 이 사용자/유지보수

설명서의내용을일부 또는 전체를복사하는것은 금지되어있습니다.

Nexpro WT-100은 에이치앤피테크놀로지㈜의 등록 상표입니다.

저희는이 설명서를통하여사용자여러 분의 필요를충족시키도록

노력하고있습니다.

이 설명서내용상의오류나오자, 그리고개선점을아래의주소로

보내 주시면좀 더 정확하고편리한사용자/유지보수설명서를

만드는데큰 도움이되겠습니다.

에이치앤피테크놀로지㈜

경북 구미시수출대로 152, 408호(공단동, 세원테크노밸리)

Tel : 82-54-464-2911

Fax : 82-54-464-2486



Wire Ass’y Machine 와이어 조립기

-3-

Wire Ass’y MC

Nexpro WT-100

사용자매뉴얼

유지보수매뉴얼



Wire Ass’y Machine 와이어 조립기

-4-

목 차

1 시스템

1-1 시스템 개요..............................................5

1-2 기구 구성도..............................................6

1-3 설비사양 및 구성.........................................7

2 PLC TOUCH 제어

2-1 메인화면.................................................9

2-2 수동화면................................................13

2-3 모니터화면..............................................15

2-4 데이터-장비설정.........................................16

2-5 모델 ...................................................23

2-6 알람 ...................................................25

3.기구 도면....................................................27

4 전기PART

4-1 배선도..................................................35

4-2 PLC I/O LIST............................................40



Wire Ass’y Machine 와이어 조립기

-5-

Nexpro WT-100은 PCB의 Wire Twist공정을 자동화한 제품으로 투입된

PCB Case를 가로방향으로 90도로 회전시킨뒤 Hole부분에 Wiref를

관통하여 재단하며 꼬아서 취출하게하는 설비이다.

PLC제어 방식을 사용하여 안전하고 정확한 기능이 가능하도록 구성되어

있으며, 작업 진행 상태를 Touch Screen을 통해 확인하고 생산에

관련된 DB를 제공한다. 

1-1. 시스템 개요
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1-2. 기구 구성도

PCB Case가 투입되어 회전하여 공급1.투입부

PCB Case  X축 이동하는 역할.2.셔틀부- X

Wire를 Feeding하는 역활수행3.Wire 공급부

Wire를 Case 삽입후 절단/꼬아주는 역할.4.Wire Twist

PCB Case  Y축 이동하는 역할함5. 셔틀부- Y

작업이 완료된 PCB Case 90도 회전후 이송6. 회전유닛

작업이 완료된 PCB Case 배출.7.배출 컨베어

불량 및 장비 정비시 물류역활8.바이패스 컨베어

1

3

2

5
6

4

7

8
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사 양항 목NO

15A단상 220V 50/ 60HzMAIN 공급 전원

전원 사양1

단상 220V 50/ 60Hz설비 사용 전원

DC 24V제어 전원 (입력)

DC 24V제어 전원 (출력)

Q03UDVCPUPLC 기종

제어 사양2

QX42 /  QY41P입/출력 CARD 기종

TOPRW1000WDTOUCH SCREEN

내장 이더넷
통신 CARD

흑색T백색적색R전원선 색상

흑색, 청색0V적색, 갈색+24제어 전원 색상

INTERLOCK 사양
배선방법

EMG-적색S/ W류 색상

적색, 황색, 녹색LAMP류 색상

4 ～ 6 Kgf/㎠MAIN 공급 AIR 압력3

8 sec설비 TACT TIME4

18℃～ 25℃적정 사용 온도 범위

사용 환경5

65% 이하적정 사용 습도 범위

0℃～ 70℃설비 보관 온도 범위

1- 3. 설비 사양 및 구성
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TOUCH SCREEN
TOUCH기종 : TOPRW0700W
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2- 1. 메인

2- 1- 1 자동운전(메인)화면

메인 화면에서는 현재 모델 정보, 설비의 자동 운전/정지 등을 조작을 할 수 있으며

알람 상태를 표시하여 준다.

- . 하단메뉴 설명

•메인 : 메인화면으로 전환한다.

- 최초 전원 인가 시 초기화면

•수동 : 수동화면으로 전환한다.

•모니터 : 모니터링 화면으로 전환한다.

•데이터 : 서보 티칭 및 설정과 관련된 화면으로 전환한다.

•모델 : 모델화면으로 전환한다.

- 모델명입력 및 작업할 모델을 선택한다.

•알람 : 알람 화면으로 전환한다.

- 설비의 ALARM정보를 확인한다.
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2- 1- 2 MODEL

• 현재작업중인 MODEL의 MODEL NO. 및 MODEL명을 DISPLAY한다.

• 배출유닛이 제품을 배출 컨베어에 내려놓고 올라올때까지의 작업시간을 표시한다.

•와이어링 제품 생산수량을 카운트한다.

•정지 상태에서 생산수량을 1초간 누르면 생산 수량이 0이 된다.

•자동모드/패스모드 : 장비의 사용 유무를 선택하는 버튼이다.

이 장비를 사용하지 않고 패스 할 경우 패스 모드로 전환한다.

설비 운전정지 상태에서 1초가 누르면 전환된다.

•수동운전시 와이어보빈모터 사용/미사용 : 수동으로 와이어 피딩시 보빈 모터 사용유무를

선택할 수 있다.

• 와이어컷팅 확인 피딩 서보 후진 미사용/사용 : 와이어 컷팅 후 제대로 컷팅되었는지 확인차

피딩 서보 후진 사용 유무를 선택할 수 있다.
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2- 1- 3 프로세스 모니터

- . 유닛 설명

•투입유닛: 로봇이 제품을 내려 놓는 유닛을 말한다.

얼라인 실린더 동작 유무를 확인할 수 있다.

•셔틀 유닛 : 제품을 다음 공정으로 이송 시키는 X축 셔틀을 말한다.

제품 픽업 유무 및 버퍼부 제품 픽업 유무를 확인할 수 있다.

•작업유닛 : 와이어 삽입 작업을 하는 유닛을 말한다.

Y축 셔틀 및 와이어 피딩 및 컷팅, 트위스트 작업 등을 하는 유닛이다.

작업중 유무 및 컷팅 완료, 트위스트 작업 완료 유무를 확인할 수 있다.

•배출유닛 : 설비내 제품을 배출 컨베어에 올려 놓는 유닛을 말한다.

•배출C/ V : 제품을 작업자 있는 곳까지 이송하는 컨베어를 말한다.

전공정 투입정지 : 전공정(로봇)에서 제품을 투입하지 않도록 하는 기능이다.

전공정 투입완료 : LOT를 마무리 하고자 할 경우 사용하는 기능이다.

이때는 투입정지 되고 설비에 있는 제품을 작업 후 배출한다.
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2-1-4 메인 화면 상단 설명 및 버튼 설명

•현재 설비의 알람 상태를 표시합니다.

•운전 준비 : 자동 운전을 하기 전에 운전 준비를 실행한다.

•자동 운전 : 운전 준비 완료 후 설비를 자동으로 운전 실행한다.

•운전 정지 : 설비를 완전히 정지 시키기 위한 버튼이다.

완전 정지를 위해서는 운전정지 버튼을 1초 이상 눌러야 된다.

•일시 정지 : 설비를 일시정지 시킨다.

•공운전 : 제품 없이 설비를 동작 시키기 위한 버튼이다.

•리셋 : 알람 발생 시 알람을 해제하기 위한 버튼이다.

알람 발생 요인을 제거 후 누르면 알람이 해제된다.

•부저 정지 : 알람이 해제가 되지 않고 부저만 정지 시 이 버튼을 누르면

부저가 동작 되지 않는다.

• 자동 운전의 순서

1. 정지 버튼을 눌러 장비가 정지된 후 운전준비 버튼을 누르면 최초 위치로 기구물이 이동된다.

2. 운전준비 버튼이 점등 된 상태에서 자동운전 버튼을 누른다.

3.  자동 운전이 시작된다.

자동운전

• ‘운전정지’는 운전 중 인 설비를 정지시킬 때 사용된다. ‘운전정지’ 버튼을 누르더라도 설비는

곧바로 멈추지 않는다. 구간별 스텝동작이 완전히 끝날 때까지 설비는 계속 운전한다.

• 완전 정지를 시키고 싶으면 ‘운전정지’버튼을 1초 이상 누르면 장비가 멈춘다.

정지
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2- 2 수동

수동운전은 설비의 기구를 개별적으로 동작 시키기 위한 것으로 하단 화면이동 화면의

‘수동화면 ’버튼을 누르게 되면 수동 조작 화면으로 이동된다. ※ 설비 정지후 사용

2- 2- 1 수동조작

모든 수동조작은 메인 화면의 ‘운전정지’버튼이 점등 된 상태 일 때 동작됨을 명심한다.

수동조작 화면은 각 UNIT의 서보 조그 운전 및 기구물(실린더 등)을 조작 할 수 있는 버튼들로

구성되어 있다.

예) 위 화면에서 투입유닛 ‘ 회전/복귀’버튼을 눌렀을 때 그 버튼에 해당하는

기구물(회전 실린더 회전/복귀)이 수동으로 작동되게 되어있다

투입유닛

•회전/복귀: 투입유닛 회전 실린더를 회전/복귀 시킨다.

•얼라인 전진/후진 : 투입유닛 얼라인 실린더를 전진/후진

시킨다.

실린더류는 모두 이와 같이 동작된다.
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2- 2- 2 서보 이동

수동 서보 이동은 서보로 이루어진 유닛을 해당 위치를 이동시키기 위한 동작이다.

설비 운전 정지 상태에서만 동작되며, 버튼 상단의 사각 적색 램프가 녹색으로 점등이

되어야만 이동될 수 있다.

•와이어 조그피딩+/- : 와이어를 피딩해주는 서보를 조그로 이동하기 위한

버튼이다. +와 –버튼으로 설정 된 조그속도를 설정할 수 있다.

•조그속도 : 현재의 조그 속도를 표시한다.

•자동속도 : 현재 저장된 피딩 서보의 자동 속도를 표시한다.

2- 2- 3 피딩유닛
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2- 3 모니터

모니터는 설비의 현재 상태 모니터링 및 PLC I/ O 등을 확인할 수 있는 화면이다.

•프로세스 모니터 : 메인 화면과 동일한 설비의 프로세스 상태를 확인할 수 있다.

•입,출력 모니터 : PLC 입력 및 출력의 동작 상태를 확인 할 수 있다.

우측의 버튼을 눌러 원하는 화면의 상태를 확인 가능하다.



Wire Ass’y Machine 와이어 조립기

-16-

2- 4 데이터

데이터는 서보와 관련된 설정이 가능한 화면이고, 장비 운전을 위한 설정을 할 수 있는

화면이다.

•Servo Data : 서보의 위치값 티칭 및 서보속도, 원점복귀, 가감속 설정, 서보 리미트

설정, 서보 전원 on/ off 서보 부하율 확인 및 설정 등을 할 수 있다.

• 설정 : 장비 운전을 위한 사용 유무 설정 및 조건 등을 설정할 수 있다.

모델별로 저장되는 데이터도 있고, 공통으로 적용되는 데이터도 있다.
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2- 4- 1 위치 데이터

모델 별 서보 위치를 티칭할 수 있는 화면이다.

위치를 티칭할 수 있는 방법은 2가지이다.

1. 우측하단 Jog Key 버튼을 눌러 서보를 조그로 이동한 후

원하는 위치에서 조그 화면을 빠져나오고, 해당 축의

원하는 위치 버튼을 누른 상태에서

‘해당위치 저장＇버튼을 1초간 누르면 현재위치가

선택 위치의 값에 적용되고 이때 우측의 ‘데이터쓰기‘

버튼을 1초 이상 누르면 최종 저장된다.

2. 워하는 위치의 위치값을 직접 눌러 키패드로 값을

입력 후 ‘데이터쓰기＇버튼을 1초 이상 누르면

최종 저장된다.

만약 ‘데이터쓰기’ 버튼으로 저장하지 않을 경우

다른 화면으로 이동시 값이 원복됨을 명심한다
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2- 4- 2 속도 데이터

모델별 각 위치별 서보 이동 속도를 설정할 수 있는 화면이다.

워하는 위치의 속도값을 직접 눌러 키패드로 값을

입력 후 ‘데이터쓰기＇버튼을 1초 이상 누르면

최종 저장된다.
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2- 4- 3 원점 복귀

서보의 각 축의 원점 복귀를 강제로 할 수 있는 화면이다

강제로 원점 복귀를 하고자하는 서보축의 ‘원점복귀＇버튼을 1초간 누르면

해당 축의 서보가 원점 복귀를 실행한다.

• 램프설명

- : 하한 리미트 센서 상태

D : 원점 센서 상태

+ : 상한 리미트 센선 상태

H : 원점 복귀 완료 상태

NG : 서보 알람 상태 표시로 서보 알람 발생 시

적색으로 표시 되며 알람 번호가 표시된다.

서보 알람의 경우 서보 알람 리스트를 참조하여 조치 및

담당자에게 문의 바란다.
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2- 4- 4 가감속

서보 각 축의 가속 및 감속 시간을 설정 할 수 있는 화면이다. 초 단위로 설정가능하다.

2- 4- 5  서보 리미트

서보 각 축의 서보 이동 리미트를 설정 할 수 있는 화면이다.

수동 및 자동으로 서보가 이동 시 이 값을 벗어날 경우 서보 알람이 발생되게

소프트웨어 리미트를 설정하면 된다.
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2- 4- 6  서보 전원

서보 각 축의 서보 ON/ OFF를 할 수 있는 화면이다. 해당 버튼을 1초 이상 누르면 된다.

2- 4- 7  부하율

서보 각 축의 서보 부하율 확인 및 설정 할 수 있는 화면이다.
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2- 4- 8  사용/미사용

설비 운전을 위한 사용 및 미사용을 선택할 수 있는 화면이다.

입력 후에는 반드시 ‘데이터쓰기’버튼을 눌러 주어야 된다.

2- 4- 9  조건 설정

모델별 설비 운전을 위한 조건을 설정할 수 있는 화면이다.

입력 후에는 반드시 ‘데이터쓰기’버튼을 눌러 주어야 된다.
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2- 5  모델

•모델명 변경 : 선택 모델의 모델명을

변경할 수 있다.

•모델삭제 : 사용되지 않는 모델을

삭제할 수 있다.
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•모델복사 : 선택 모델을 다른 모델 번호로

복사할 수 있다.

•모델불러오기 : 모델 변경을 할 수 있다.
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2- 6 알람

•알람 : 현재 발생된 알람을 확인 할 수 있는 화면으로 이동하는 버튼이다.

•알람이력 : 현재까지의 알람 이력을 확인할 수 있는 화면으로 이동하는 버튼이다.

•Servo Error Code : 서보 알람 발생 시 에러코드를 확인할 수 있는 화면으로 이동하는

버튼이다.

설비 알람 내역을 확인 할 수 있는 화면이다.
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알람LIST

【D9000.0】MAIN 비상정지 ON NG[ X023]

【D9000.1】MAIN Door Open NG[ X024,X025]

【D9000.2】MAIN 압력저하 알람[ X03F]
【D9000.3】MAIN [ ]
【D9000.4】MAIN 셔틀 X축 Servo Error[ ]
【D9000.5】MAIN 셔틀 Y축 Servo Error[ ]

【D9000.6】MAIN 트위스트 Θ축 Servo Error[ ]

【D9000.7】MAIN 트위스트 X축 Servo Error[ ]

【D9000.8】MAIN Feed Θ축 Servo Error[ ]
【D9001.0】MAIN 셔틀 X축 Pos Limit NG[ ]
【D9001.1】MAIN 셔틀 Y축 Pos Limit NG[ ]

【D9001.2】MAIN 트위스트 Θ축 Pos Limit NG[ ]

【D9001.3】MAIN 트위스트 X축 Pos Limit NG[ ]

【D9001.4】MAIN Feed Θ축 Pos Limit NG[ ]

【D9002.0】투입유닛 회전실린더 회전/복귀 NG[ ]

【D9002.1】투입유닛 얼라인 실린더 전/후진 NG[ ]

【D9002.2】투입유닛 [ ]
【D9002.3】투입유닛 [ ]
【D9002.4】투입유닛 [ ]
【D9002.5】투입유닛 [ ]
【D9002.6】투입유닛 [ ]
【D9002.7】투입유닛 [ ]
【D9002.8】셔틀유닛 상/하강 NG[ ]
【D9002.9】셔틀유닛 진공 흡/탈착 NG[ ]
【D9002.A】셔틀유닛 [ ]
【D9002.B】셔틀유닛 [ ]
【D9002.C】셔틀유닛 [ ]
【D9002.D】셔틀유닛 [ ]
【D9002.E】셔틀유닛 [ ]
【D9002.F】셔틀유닛 [ ]

【D9003.0】패스컨베어 Run Time Over NG[ ]

【D9003.1】패스컨베어 [ ]
【D9003.2】패스컨베어 [ ]
【D9003.3】패스컨베어 [ ]
【D9003.4】패스컨베어 [ ]
【D9003.5】패스컨베어 [ ]
【D9003.6】패스컨베어 [ ]
【D9003.7】패스컨베어 [ ]
【D9003.8】셔틀유닛 제품 미감지 NG[ ]
【D9003.9】셔틀유닛 [ ]
【D9003.A】셔틀유닛 [ ]
【D9003.B】셔틀유닛 [ ]
【D9003.C】셔틀유닛 [ ]
【D9003.D】셔틀유닛 [ ]
【D9003.E】셔틀유닛 [ ]
【D9003.F】셔틀유닛 [ ]
【D9004.0】작업셔틀 [ ]

알람LIST

【D9004.2】작업셔틀 [ ]
【D9004.3】작업셔틀 [ ]
【D9004.4】작업셔틀 [ ]
【D9004.5】작업셔틀 [ ]
【D9004.6】작업셔틀 [ ]
【D9004.7】작업셔틀 [ ]
【D9004.8】작업유닛 길이조절 실린더 상/하강 NG[ ]
【D9004.9】작업유닛 컷터 실린더 전/후진 NG[ ]
【D9004.A】작업유닛 와이어 도착 감지 Time Over NG
[ X045]
【D9004.B】작업유닛 와이어 컷팅 불량[ ]
【D9004.C】작업유닛 [ ]
【D9004.D】작업유닛 [ ]
【D9004.E】작업유닛 [ ]
【D9004.F】작업유닛 [ ]
【D9005.0】보빈모터 Run Time Over NG[ ]
【D9005.1】보빈모터 [ ]
【D9005.2】보빈모터 [ ]
【D9005.3】보빈모터 [ ]
【D9005.4】보빈모터 [ ]
【D9005.5】보빈모터 [ ]
【D9005.6】보빈모터 [ ]
【D9005.7】보빈모터 [ ]
【D9005.8】작업셔틀 작업부 제품 미감지 NG[ ]
【D9005.9】Feeder 배출부 와이어 감지 Time Over NG
[ X040]
【D9005.A】Feeder [ ]
【D9005.B】Feeder [ ]
【D9005.C】Feeder [ ]
【D9005.D】Feeder [ ]
【D9005.E】Feeder [ ]
【D9005.F】Feeder [ ]
【D9006.0】배출유닛 전/후진 NG[ ]
【D9006.1】배출유닛 상/하강 NG[ ]
【D9006.2】배출유닛 회전/복귀 NG[ ]
【D9006.3】배출유닛 그립/언그립 NG[ ]
【D9006.4】배출유닛 [ ]
【D9006.5】배출유닛 [ ]
【D9006.6】배출유닛 [ ]
【D9006.7】배출유닛 [ ]
【D9006.8】배출컨베어 Run Time Over NG[ ]
【D9006.9】배출컨베어 1st 센서 제품 걸림 NG[ ]
【D9006.A】배출컨베어 [ ]
【D9006.B】배출컨베어 [ ]
【D9006.C】배출컨베어 [ ]
【D9006.D】배출컨베어 [ ]
【D9006.E】배출컨베어 [ ]
【D9006.F】배출컨베어 [ ]
【D9020.0】Feeder 보빈 정위치 확인 경고[ X03C]
【D9020.1】Feeder 와이어 자재 부족 경고[ X03D]

2- 6- 1  ALARM 내용및 조치사항
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3.기구 도면
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3.기구 도면
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3.기구 도면
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3.기구 도면
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3.기구 도면
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3.기구 도면
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4. 전기PART
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4-1. 전기 배선도
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4-1. 전기 배선도
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4-1. 전기 배선도
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4-1. 전기 배선도
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4-1. 전기 배선도
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4-2. PLC I/O LIST
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4-2. PLC I/O LIST
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4-2. PLC I/O LIST




