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컨베이어에 탑재되어 이동하는 작업물에 대해서 로봇이 컨베이어를 추종하면서 작업하는 것을 컨

베이어 동기 기능이라고 합니다. 

 

1.1. 시스템 구성 
 

컨베이어 동기 시스템의 일반적인 구성 형태는 아래의 그림과 같습니다. 

 

리 스 치
컨베이어 동기구 

작업물

모터

 코 

Hi5    

컨베이어
 행  

     

 
 

 리 스 치 

작업물이 컨베이어상의 특정 치에  입하였음을 제어기에게 알려주는 장치입니다. 리 

스 치가 있는  치가 컨베이어 상의 작업물  치판단의 기준점이 됩니다. 

 

  코  

컨베이어 구동부에는 모터의 회전량에 해당되는 펄스를 발생시키는  코 가 접속되어 

있습니다. 그리고 이  코 는 로봇 제어기에 접속되어 컨베이어로부터 나오는 펄스가 로

봇 제어기에 입력됩니다. 

1. 개요 
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1.2. 컨베이어 동기 원리 
 

아래의 그림과 같이 컨베이어가 정지한 상태에서 티칭한 궤적 P1~P7(P2~P6 은 컨베이어 동기)을 

재생시에는 컨베이어에 탑재되어 이동하는 작업물에 대해서 리 스 치로부터 작업물이 이동한 

양을 구한 후 기준 치에 그 양을 가산하여 재생합니다. 이를  해서는 변동하는 컨베이어 속도에 

로봇이 동기하여야하며 작업물과 툴  의 상대적인  치 및 자세를 유지해야 합니다. 
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1.3. 주요사양 
 

항목 사양 

컨베이어 파라미터 설정 파일 ROBOT.CON 

동기 가능한 컨베이어 대수 2대 

컨베이어 형태 직선, 원형 

컨베이어 각도 설정 자동 설정  식 지원 

펄스 입력  식 오픈 컬렉터, 라인드라이브 

펄스 카운팅  식 Up, Up/Down 

컨베이어 정수 설정 자동 설정  식 지원 

복수 작업물 허용 개수 100개(컨베이어당) 

동기 가능한 컨베이어 길이 21m 

동기구  내 지원하는 보  종류 직선(L), 원호(C) 
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1.4. 조작순서 
 

시스템  기   시
(『[F2]: 시스템』→『5:  기 』→『1: 시스템 기 』)
* Hi5 제어기 조작 설명서  조

시스템  기 

로봇 입 선 

 코   보정

전원 재 입

로봇 입 및 부가  개수  록
(『[F2]: 시스템』→『5:  기 』→『2: 로봇 입 선 』)
* Hi5 제어기 조작 설명서  조

 코  원점  록
(『[F2]: 시스템』→『3: 로봇 파라미터』→『4:  코  보정』)
* Hi5 제어기 조작 설명서  조

툴 데이터 설정

컨베이어 파라미터 설정

부하 추정 기능,  정수 및 툴길이  적 
(『[F2]: 시스템』→『6: 자동정수 설정』→『4: 부하추정 기능』)
(『[F2]: 시스템』→『6: 자동정수 설정』→『1:  정수 및 툴길이  적 』)
* Hi5 제어기 조작 설명서  조

컨베이어 동기 기능을  한 각종 파라미터 설정
(『[F2]:    』→『4:        』→『4:        』)
1: 사용환경 설정
2: 제1 파라미터
3: 제2 파라미터
4: 입력 신호 할당
5: 출력 신호 할당

프로그램 작성

자동운전

작업 프로그램 작성
* CNVYSYNC를 이용한 컨베이어 동기
* WAITCNVY를 이용한 작업물 대기

컨베이어 각도 설정
컨베이어의 각도를 자동설정
(『[F2]:    』→『4:        』→『4:        』
→『2:  1     』→『[F1]:     』)

컨베이어 정수 설정
컨베이어의 정수를 자동설정
(『[F2]:    』→『4:        』→『4:        』
→『2:  1     』→『[F2]:     』)
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2.1. 컨베이어 I/F 보드 
 

자세한 사항은 Hi5 제어기 보수설명서를  고 하십시오. 

 

 

2.1.1. 개요 
 

아래의 그림은 컨베이어 I/F보드(BD585)의 구성 형태를 나 낸 것입니다. 

 

 
 

컨베이어 I/F용
터미널블록(채널1)

CANS1,2 

: CAN통신용 커넥터

DC5V전원

LED 및
표시내용표기

컨베이어 I/F용
터미널블록(채널2)

DC5V 전원 

CAANS1, 2 

:CAN 통신용 커넥터 

컨베이어 I/F용 

터미널블록(채널 1) 

컨베이어 I/F용 

터미널블록(채널 2) 

LED 및 

표시내용표기 

2. 시스템 구성 및 접속 
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2.1.2. 터미널 블록(TBCV1, TBCV2) 
 

컨베이어 I/F 보드와 외부 장치가 연결되는 터미널 블록의 접속 사양은 아래와 같습니다. 

 

 
 

단자명 PIN 번호 설명 입력사양 

PA+,PA- 1, 2 
라인드라이브  식 

컨베이어 A상 펄스 입력 
0 ~ 5V, 100kHz이하 

PB+,PB- 3, 4 
라인드라이브  식 

컨베이어 B상 펄스 입력 
0 ~ 5V, 100kHz이하 

LD_LS 5 
라인드라이브  식 

작업물 검출용 리 스 치 입력 
0 ~ -30V 

GND_LS 6 
라인드라이브  식 

전원 GND 입력 
0V 

P+ 7 
오픈컬렉터  식 

전원 입력 
20 ~ 30V 

A 8 
오픈컬렉터  식 

컨베이어 A상 펄스 입력 
0 ~ -30V, 100kHz이하 

B 9 
오픈컬렉터  식 

컨베이어 B상 펄스 입력 
0 ~ -30V, 100kHz이하 

OC_LS 10 
오픈컬렉터  식 

작업물 검출용 리 스 치 입력 
0 ~ -30V 

 

 

Pin1 : PA+

Pin2 : PA-

Pin3 : PB+

Pin4 : PB-

Pin5 : LD_LS

Pin6 : GND_LS

Pin7 : P+

Pin8 : A

Pin9 : B

Pin10 : OC_LS

Differential 

Line TypeOpen 

Collector 

Type

Open 

Collector 

Type 

Differential 

Line Type Pin7 : P+ 

Pin8 : A 

Pin9 : B 

Pin10 : OC_LS 

Pin1 : PA+ 

Pin2 : PA- 

Pin3 : PB+ 

Pin4 : PB- 

Pin5 : LD_LS 

Pin6 : CND_LS 
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2.2. 하드웨어 점검 
 

『[F1]: 서비스』→『1: 모니터링』→『5: 컨베이어 데이터』를 선 하면 컨베이어 동기 관련 데

이터를 확인할 수 있습니다. 

 

 
 

 리 스 치 

“리 스 치 입력” 항목은 리 스 치가 동작 중이면 On, 동작하지 않으면 Off 로 표시

되면 정상입니다. 정상 동작하지 않으면 하드웨어를 점검하십시오. 

 

  코  

“Low Pulse” 항목은  코  펄스가 정상적으로 입력되면 “0 ~ FFFF”범 에서 값이 계

속 증가하거나 계속 감소합니다. 정상 동작하지 않으면 하드웨어를 점검하십시오.  
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3.1. 컨베이어 각도 자동설정 
 

 행하는 컨베이어에 대해 로봇이 동기 하기  해서는 컨베이어가 로봇 좌표계 내에서 어떠한  

 으로 이동하는지 로봇 제어기가 알고 있어야 합니다. 

 

컨베이어의   이 임의로 놓여있는 경우 3 차원 공 상에서 컨베이어가  행하는  치를 정확하

게 측정하는 것은 상당한 시 을 필요로 하며, 이 경우 컨베이어의 각도 자동 계산 기능을 사용합

니다. 

 

 

3.1.1. 프로그램 티칭 
 

컨베이어 각도 자동계산을  해서 먼저 자동계산을  한 프로그램을 다음과 같은  법으로 작성

합니다. 

 

컨베이어 형태가 원형인 경우 각도를 계산하기  해서는 3 점의  치가 필요합니다. 아래에서 (3)

의 과정을 한번  해주십시오. 

 

각도를 정확하게 설정하기  해서는 각각의  치를 가능한 멀게 하십시오. (직선: 1m이상) 

 

(1) 컨베이어 각도 자동계산을  한 새로운 프로그램을 선 합니다. 

 

(2) 컨베이어상의 작업물에 대한 특정 치로 로봇의 툴 끝을 이동한 후 S1을 기록합니다. 

 

S1

 
 

(3) 컨베이어를 구동하여 작업물을 이동한 후 (2)의 특정 치로 로봇의 툴 끝을 이동한 후 

S2를 기록합니다. 

 

S2

 
 

(4) 다음의 프로그램이 작성됩니다. 
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3.1.2. PC 측 설정 
 

『[F2]: 시스템』 → 『4: 응용 파라미터』 → 『4: 컨베이어 동기』 → 『2: 제 1 컨베이어 파라

미터』의 설정  면에서 『[F1]: 각도설정』을 누르면 다음의  면이 표시됩니다. 

 

컨베이어 형태가 <원형>으로 설정된 경우는 원형 컨베이어의 각도 및 중심 설정을  해 아래에서 

(1)의 내용이 변경됩니다. 

 

 
 

 

(1) 현재 설정된 컨베이어 각도를 확인 및 수동으로 설정할 수 있습니다. 

 

(2) 컨베이어 각도 자동 계산을  해서는 티칭된 프로그램 번호를 입력하고 [ 행] 버튼을 누

르면 계산결과가 (1)에 표시됩니다. 

 

(3) 『[F7]: 완료』키를 눌러서 설정된 값을 저장합니다. 

 

 

(1) 

(2) 
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3.2. 컨베이어 정수 자동설정 
 

컨베이어 정수란 컨베이어 형태가 직선인 경우는 컨베이어가 1m 이동한 경우, 원형인 경우는 컨베

이어가 1deg 회전한 경우 발생하는 펄스수를 의미합니다. 

 

컨베이어 정수를 자동으로 계산하기  해서는 『[F2]: 시스템』 → 『4: 응용 파라미터』 → 『4: 

컨베이어 동기』 → 『2: 제 1 컨베이어 파라미터』의 설정  면에서 『[F2]: 정수설정』을 누릅니

다. 

 

 
 

 

(1) 아래의 그림과 같이 작업물이 리 스 치를 치고 들어  후 컨베이어를 정지합니다. 

 

(3)(1)

 
 

(2)  치를 <1st>로 선 합니다. 

 

(3) 컨베이어상의 작업물에 대한 특정 치로 로봇의 툴 끝을 이동합니다. 

 

(4) 『[F1]: 자세지정』을 누르면 현재 로봇의  치와 함께 컨베이어 펄스 값이 기록됩니다. 

(2) (6) 

(9) (10) (11) 
(4),(8) 



 

 

 

 

3. 사용자 인터페이스 
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(5) 아래의 그림과 같이 컨베이어를 구동하여 작업물을 이동합니다. (1m이상) 

 

(7)(5)

 
 

(6)  치를 <2nd>로 선 합니다.  

 

(7) (3)에서 지정한 특정 치로 로봇의 툴 끝을 이동합니다. 

 

(8) 『[F1]: 자세지정』을 누르면 현재 로봇의  치와 함께 컨베이어 펄스 값이 기록됩니다. 

 

(9) 『[F2]: 정수계산』을 누르면 컨베이어 정수를 계산하고 컨베이어 정수 항목에 기록합니

다. (1)~ (9)의 과정을 반복하면 총 4개의 컨베이어 정수를 계산할 수 있습니다. 

 

(10) 『[F3]: 평균값계산』을 누르면 기록된 컨베이어 정수들의 평균값이 계산됩니다. 

 

(11) 『[F7]: 완료』를 누르면 평균값이 컨베이어 정수로  록됩니다. 

 



 

 

 

 

컨베이어 동기 
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3.3. 컨베이어 파라미터 
 

컨베이어 동기 기능을 적용하여 로봇을 재생시키기  해서는 로봇 제어기가 동기 해야 할 컨베이

어에 대한 각종 정보를 알고 있어야 하는데, 이 정보를 제어기에 입력해주는 행 를 컨베이어 파

라미터 설정이라고 합니다. 

 

따라서 컨베이어 파라미터 설정은 작업 프로그램을 작성하기 전에 반드시 설정되어야 하며 

『[F2]: 시스템』→『4: 응용 파라미터』→『4: 컨베이어 동기』→『2: 제 1 컨베이어 파라미터』

에서 설정합니다. 

 

 



 

 

 

 

3. 사용자 인터페이스 
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3.3.1. 사용환경 설정 
 

 
 

 컨베이어 동작 

 

 통상 

동작하는 컨베이어상의 작업물에 동기하여 로봇이 동작합니다. 

 

 모의시험 

컨베이어를 동작하지 않고 사용자가 설정한 컨베이어 시뮬레이션 속도에 맞추어 로

봇이 동작합니다. 로봇의 소프트리 과 사이클  임을 확인할 수 있습니다. 

 

 테스트 

컨베이어를 동작하지 않고 기 입력된 컨베이어 데이터에 의해 로봇의 동작을 확인합

니다. 테스트는 티칭이 완료된 후 작업 치를 확인할 때 사용하며, 프로그램 END  

행 시 컨베이어 펄스 카운터를 클리어하지 않으므로 컨베이어 상에 작업물을 정지시

킨 상태에서 로봇의 동작을 확인할 수 있습니다. 

 

동작 형태에 따른 컨베이어 동작 중 신호의 처리 

 

컨베이어 동작 중 신호 

On Off 

통상 정상 정지 또는  행 (사용자에 의한 설정) 

모의시험/테스트 에러 정상 

 



 

 

 

 

컨베이어 동기 
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3.3.2. 컨베이어 파라미터 
 

 
 

 
 



 

 

 

 

3. 사용자 인터페이스 

 

 

 

3-9 

 

 컨베이어 동기 기능 

컨베이어 동기 기능의 사용 여부를 선 합니다. 

 

 컨베이어 형태 

아래의 그림을  고하여 컨베이어의 형태를 선 합니다. 

 

 

직선

원형

 
 

 컨베이어 정수 

컨베이어 정수란 컨베이어 형태가 직선인 경우는 컨베이어가 1m 이동한 경우, 원형인 경

우는 컨베이어가 1deg 회전한 경우 발생하는 펄스수로 정의됩니다. 

 

컨베이어 정수를 자동으로 계산하기  해서는 『3.2. 컨베이어 정수 자동설정』 부분을  

고하십시오. 

 

 컨베이어 허용속도 

비정상적으로 컨베이어 속도가 높을 경우 이를 에러처리하기  한 항목입니다. 사용할 컨

베이어의 대체적인 속도를 고려하여  대 허용 속도를 설정하면 제어기는 컨베이어의 속

도를 내부적으로 계산하여 그 속도가 설정된 컨베이어 허용속도보다 높은 경우 에러를 

출력합니다.  

 

일반적으로 컨베이어 펄스는 평균값을 중심으로 약 의 ripple 을 가지므로 컨베이어 속

도도 평균값을 기준으로 약 의 ripple 을 가집니다. 따라서 이를 고려하여 컨베이어 속

도보다 약  높은 값을 설정하십시오.  

 

 컨베이어 허용주파수 

1  당 펄스 발생기로부터 출력되는 정상적인 펄스 개수의 상한치를 설정합니다. 로봇 제

어기는 1  당 입력되는 펄스 개수를 계산한 후 이 값이 컨베이어 허용주파수를  과할 

때 입력된 펄스를 노이즈 에 의한 잘못된 데이터로 판단하여 에러를 발생시킵니다. 



 

 

 

 

컨베이어 동기 
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 펄스이상 검출 허용횟수 

컨베이어 펄스가 비정상적으로 입력되는 경우 로봇 제어기는 “E0019 컨베이어 펄스수가 

너무 크게 변 함”이란 에러를 출력합니다. 이때 동기 작업중인 작업물의 보호를  해 펄

스 에러가 발생하 라도 로봇이 작업을 계속하도록 하는 경우 설정합니다. 

 

예를 들어 펄스이상 검출 허용횟수가 3 으로 설정되면 로봇제어기는 컨베이어 동기 작업 

중 하나의 작업물에 대해 펄스이상을 3 회까지 검출하 라도 에러를 발생시키지 않고 내

부적으로 적당한 펄스 값을 만들어줍니다. 이후 4 번째 펄스이상이 검출되면 에러를 발생

시킵니다. 발생한 펄스이상 횟수에 대한 정보는 해당 작업물에 대한 재생이 완료될 때  

기 됩니다 

 

 컨베이어 정지 시 로봇 행 

통상모드에서 컨베이어 운전 중 신호가 입력되지 않을 때, 즉 컨베이어가 정지하였을 때 

로봇의 동작을 결정하기  한 조건을 설정합니다. 

 

 복수 작업물  입관리 

로봇이 컨베이어 상의 하나의 작업물에 대해 동기작업 중 다른 작업물이 리  스 치를 

치고 작업공  내에  입했을 때 이에 대한 작업 여부를 설정합니다. 

 

  대 작업물 허용 개수 

작업물  입  대 허용 개수를 설정합니다. 

 

 허용 개수  과시 대응 

 대 작업물 허용 개수를  과한 경우  과한 작업물에 대해 작업을 무시할지 에러로 정

지할지 선 합니다. 

 

 1Cycle 모드에서 처리 

조건설정/동작모드가 <1Cycle>로 설정된 경우  입된 작업물에 대한 처리 여부를 선 합

니다. 

 

 펄스 입력  식 

컨베이어 인터페이스 보드로 입력되는 컨베이어 펄스에 대한 입력  식을 선 합니다. 

 

 펄스 카운팅  입 

컨베이어의  행  이 역  으로 변경되어도 정  으로 카운팅되기 원하는 경우 <Up>

을 선 합니다. 



 

 

 

 

3. 사용자 인터페이스 
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 동기관련 시스템에러 검출 

시스템 설치 미완료 또는 보드 파손 의 원인으로 컨베이어 동기와 관련된 시스템 에러

가 발생하여 로봇을 운전준비 ON 시킬 수 없는 경우, 동기작업과 관계없는 동작을 하기  

해 컨베이어 동기와 관련된 시스템 에러를 발생시키지 않도록 설정합니다. 

 

에러번호 동기 시스템 에러의 종류 

E0017 컨베이어 펄스 라인 이상 

E0019 컨베이어 펄스 허용주파수  과 

E0020 컨베이어 I/F보드 접속 이상 

E0021 컨베이어 허용속도  과 

 

 



 

 

 

 

컨베이어 동기 
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3.3.3. 입력신호 할당 
 

 
 

 

 컨베이어 동작 중 

컨베이어 동기 재생 구 에서 통상모드에서는 이 신호가 입력되어야 하지만, 테스트나 모

의시험에서는 이 신호가 입력되지 않아야 합니다. 

 

 컨베이어 데이터 클리어 

외부 입력 신호에 의해 컨베이어 데이터를 클리어 할 수 있습니다. 로봇이 정지상태 일 

때 이 신호가 입력되면 컨베이어 데이터(CP, CD, CS)를 클리어 합니다. 

 

 리 스 치 입력 

외부 입력 신호에 의해 컨베이어 리 스 치 상태를 받을 수 있습니다. 입력신호가  록

되지 않으면 컨베이어 I/F보드로 입력되는 리 스 치 상태를 사용하게 됩니다. 

 



 

 

 

 

3. 사용자 인터페이스 
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3.3.4. 출력신호 할당 
 

 
 

 

 컨베이어 동기 ON 

컨베이어 동기재생 ON/OFF 상태를 출력합니다. 컨베이어 동기재생 ON 명령어가  행되면 

신호출력이 ON 되고, 컨베이어 동기재생 OFF 나 RESET 명령어가  행되면 신호출력이 OFF

됩니다. 

 

 컨베이어 정지 

입력 받은 컨베이어 동작 중 신호가 OFF 상태일 때 이를 검출하였음을 외부로 알려줍니

다. 

 



 

 

 

 

컨베이어 동기 
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3.4. 모니터링 
 

3.4.1. 컨베이어 데이터 
 

『[F1]: 서비스』→『1: 모니터링』→『5: 컨베이어 데이터』를 선 하면 컨베이어 동기 관련 데

이터를 확인할 수 있습니다. 

 

 
 

 

 컨베이어 펄스(CP) 

펄스 발생기로부터 수신된 펄스수를 관리하는 변수입니다. 

 

 컨베이어 거리(CD) 

작업물이 리 스 치로부터 이동한 거리를 가지고 있는 변수입니다. 

 

 컨베이어 속도(CS) 

컨베이어가  행하는 속도를 관리하는 변수입니다. 

 

  입 작업물 개수 

작업물이 리 스 치를 치고  입된 개수입니다. 

 

 리 스 치 입력 

리 스 치가 동작 중인지 상태를 표시합니다. 

 

 Low Pulse 

컨베이어 I/F 보드에서 입력되는 컨베이어 펄스의 가공한 값을 표시하며 정상인 경우 “0 

~ FFFF”까지 반복합니다. 

 



 

 

 

 

3. 사용자 인터페이스 
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3.4.2. 상태플래그 
 

 
 

 

 컨베이어 동작형태 

통상/모의시험/테스트에 따라 각각 『CN1』/『CS1』/『CT1』의 스트링이 출력됩니다. 

 

 컨베이어 동작 중 신호 입력 상태 

컨베이어 동작 중 신호가 ON 이면 컨베이어 동작형태를 나 내는 스트링이 한 글자씩 순

차적으로 덧붙여져 출력됩니다. 

 

예) 컨베이어 동작형태가 통상일 때 

컨베이어 동작 중 : 『   』 → 『C』 → 『CN』 → 『CN1』 

컨베이어 정지 중 : 『CN1』 고정 

 

 컨베이어 동기 재생 ON/OFF 상태 

컨베이어 동기 재생이 ON 인 경우와 OFF 인 경우에 따라 컨베이어 동작 형태를 나 내는 

스트링의 색상이 변경됩니다. 

 

 

상태플래그 



 

 

 

 

컨베이어 동기 
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3.5. 컨베이어 시뮬레이션 데이터 
 

『[F1]: 서비스』→『2: 레지스터』→『6: 컨베이어 시뮬레이션 데이터』를 선 하면 컨베이어 동

작 모드가 모의시험으로 설정된 경우 로봇이 사용자가 설정한 속도와 거리에 의해 시뮬레이션 재

생을 수행합니다. 

 

 
 



 

 

 

 

3. 사용자 인터페이스 
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3.6. 명령어 
 

 CNVYSYNC(컨베이어 동기 재생) 

프로그램 재생 시에 컨베이어 동기를  행할 구 을 지정합니다. 

 

CNVYSYNC <동기여부> 

 

 내용 

동기여부 

0 컨베이어 동기 Off 

1 컨베이어 동기 On 

2 컨베이어 동기 Off + 컨베이어 데이터 클리어 

 

 WAITCNVY(컨베이어 인터록 대기) 

다음의 그림과 같이 작업물이 리  스 치로부터 지정된  치에 도달할 때까지 로봇을 

대기 할 때 사용합니다. 

 

DIST  
 

WAITCNVY SYNC=<동기여부>,DIST=<대기거리> 

 

 내용 

동기여부 
대기하는 동안 컨베이어 동기 여부 

(0=비동기, 1=동기) 

대기거리 리 스 치로부터 작업물 도달 거리 

 

 



 

 

 

 

컨베이어 동기 
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3.7. R코드 
 

 R44 (컨베이어 데이터 클리어) 

로봇이 정지 중이고 동작모드가 모의시험이 아닐 때 사용가능하며 컨베이어 관련 각종 

데이터(CP, CD, CS, 작업물  입 개수, 동기재생 상태  )을 수동으로 클리어 합니다. 

 

 R45 (컨베이어 거리 수동 입력) 

수동모드에서만 사용 가능하며 CD 값(직선 컨베이어 mm, 원형 컨베이어 deg)을 수동으로 

입력합니다. CD값이 변경되면 컨베이어 정수에 의해 CP값도 갱신됩니다. 

 

 R46 (컨베이어 리 스 치 수동입력) 

수동모드에서만 사용가능하며 리  스 치를 수동으로 입력할 필요가 있는 경우 사용합

니다. 

 



 

 

 

 

4. 티칭 
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4. 티칭 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4  
티칭 

 



 

 

 

 

컨베이어 동기 
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컨베이어 동기용 프로그램을 작성하는 것 또한 일반적인 티칭과 동일합니다. 그러나 티칭 확인 및 

컨베이어 동기 재생을  행하기  해서는 『CNVYSYNC (컨베이어 동기재생)』과 『WAITCNVY (컨베

이어 인터록 대기)』 명령어를 사용해야 하는데, 이 명령어들은 티칭이 완료된 프로그램에 대한 확

인 재생을 수행하기 전에 기록되어야 합니다. 

 

4.1. 컨베이어 동기 조작 절차  
 

컨베이어 동기 조작은 일반적으로 아래의 순서도에 나 난 것처럼 컨베이어 파라미터 설정, 티칭 

및 수정, 확인재생, 통상재생의 순서로 이루어집니다. 

 

시작

컨베이어 정수 설정

No

No

No

YES

YES

YES

티칭/수정

테스트 동작 선 

컨베이어 인터록 기록

시뮬레이션 동작 선 

통상 재생 동작 선 

가동

끝

재생확인

소프트리 /
사이클 임 확인

재생확인

 

4. 티칭 



 

 

 

 

4. 티칭 
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 컨베이어 파라미터 설정 

컨베이어 시스템 설치 후  기에 요구되는 단계로서 이후 모든 동기재생 작업의  치 오

차 정도를 결정하는 단계이므로 가장 주의 깊게 설정해야 합니다. 

 

 티칭 및 수정 

컨베이어 파라미터 설정이 끝난 후, 작업물을 리 스 치를 통과한 후 작업구 으로  입

하도록 컨베이어를 운전합니다. 작업물이 원하는  치에 도착하면 컨베이어를 정지한 후 

티칭과 수정을 합니다. 

 

 확인재생 

티칭과 수정작업이 완료되면 테스트, 모의시험, 통상모드의 순서로 컨베이어 동작형태에 

따른 확인재생을 수행합니다. 여기서 테스트, 모의시험 동작모드의 확인재생은 반드시 거

쳐야 할 절차는 아니며 시스템 환경에 따라 사용자가 적절히 판단하여 수행하도록 합니

다. 

 

 통상재생 

확인재생이 완료되어 작업에 대한 문제가 존재하지 않을 때, 컨베이어 동작을 통상모드로 

선 하고  제 흘러가는 컨베이어에 대해 재생을 수행합니다. 

 



 

 

 

 

컨베이어 동기 
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4.2. 동기작업 프로그램 구성 
 

 원 치대기 

로봇은 기동명령이 입력되기까지 원 치에서 대기합니다. 

 

 인터록대기 

로봇은 동기 작업 구  근처까지 미리 이동한 후, WAITCNVY 명령어에 기록된 거리에 작업

물이 도달하기까지 대기합니다. 

 

다음 그림은 컨베이어상에 흘러오는 작업물에 대한 도장작업 프로그램입니다. 로봇은 스

텝 4 로  행할 때 컨베이어 동기를 시작하고 스텝 5 로 이동할 때부터 동기 상태에서 작

업물에 도료를 분사합니다. 여기서 인터록 대기 스텝(스텝 3)은 동기작업 구   입 스텝

(스텝 4) 근처에 기록합니다. 

 

S1

S3

S2

S4

S5

S9

로봇원 치

인터록대기 스텝

동기구  
 입스텝

동기작업  스텝

동기작업 끝스텝

컨베이어 
 행  

 

 

 



 

 

 

 

4. 티칭 
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  작업을 프로그램으로 작성하면 다음과 같습니다. 

 

 

스텝 1     → 로봇 원 치 

스텝 2 

스텝 3     → 인터록 대기 스텝 

CNVYSYNC 1           → 컨베이어 동기 재생 ON 

WAITCNVY SYNC=0,D=500 → 컨베이어 인터록 대기 

스텝 4     → 동기구   입 스텝 

DO1 = 1        → 도료 분사 ON 신호 

스텝 5     → 동기 작업   번째 스텝 

ː 

스텝 9     → 동기 작업 마지막 스텝 

DO1 = 0   → 도료 분사 OFF 신호 

CNVYSYNC 0  → 컨베이어 동기 재생 OFF 

스텝 10 

ː 

스텝 13    → 로봇 원 치 

END 

 

 

 동기재생 

그림에서 컨베이어 동기재생 구 은 스텝 4 번부터 스텝 9 번까지를 의미하는데, 이 구 

내의 모든 명령은  행하는 컨베이어에 동기하며  행합니다. 

 

 원 치복귀 

작업을 끝낸 로봇은 다음 기동명령을  해 다시 원 치로 복귀합니다. 

 



 

 

 

 

컨베이어 동기 
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4.3. 블록 분할에 의한 티칭 
 

로봇의 동작범 보다 큰 작업물을 티칭하는 경우, 컨베이어를 움직이면서 한번에 티칭하는 것은 

불가능하므로 블록을 분할하여 티칭합니다. 

 

4.3.1. 블록 분할에 의한 티칭 절차  
 

(1) 그림의  치에 작업물을 정지시킵니다. 

컨베이어  행

로봇

동작범 

전반부

 
 

(2) 작업물의 전반부를 프로그램 1 로 티칭 후, 컨베이어를 동작시켜 다음그림의  치에서 작

업물을 티칭합니다. 

로봇

동작범 

컨베이어  행

후반부

 
 

(3) 작업물의 후반부를 프로그램 2로 티칭한 후, 프로그램 1과 2를 프로그램 호출(CALL)하는 

프로그램 3을 작성합니다.  

 

(4) 프로그램 3을 재생함으로써 작업물의 전 영역에 대한 작업이 가능합니다. 



 

 

 

 

4. 티칭 
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4.3.2. 블록분할에 의한 프로그램 작성 
 

블록 분할에 의한 프로그램 작성은 다음의 절차를 따라 수행합니다. 

 

 CALL 1 
    → 프로그램 1번 호출

 CALL 2 
    → 프로그램 2번 호출

컨베이어 동기 ON
컨베이어 인터록

전반부 티칭

컨베이어 동기 ON
컨베이어 인터록

후반부 티칭

BLOCK 1

BLOCK 2

제 3 프로그램

 
 

 제 1 블록의 티칭 

 

(1) 컨베이어 데이터가 클리어 되었는지 확인합니다. 

 

(2) 컨베이어를 움직여 작업물에 의해 리  스 치를 동작시킨 후 작업물 티칭 부 가 로봇

의 전면에 왔을 때 컨베이어를 정지합니다. 현재의 작업물  치에 대응한 컨베이어 펄스 

카운터와 레지스터 값이 계산됩니다. 

 

(3) 작업물을 현  치에서 티칭하고 스텝 전/후 을 사용하여 티칭 확인을 합니다. 

 

(4) 『[F2]: 시스템』 → 『4: 응용 파라미터』 → 『4: 컨베이어 동기』 → 『1: 환경 설정』

의 컨베이어 동작을 <테스트>로 선 합니다. 통상모드에서는 프로그램 END  행 시 컨베

이어 데이터가 클리어되며 컨베이어 운전 중 신호입력도 필요하므로 이를 피하기  해 

테스트모드를 선 합니다. 

 

(5) 작업물을 현재  치에 그대로 둔 상태에서 기동 버튼을 눌러 확인 재생을 합니다. 

 

(6) 스텝 0에 CNVYSYNC, WAITCNVY 명령을 기록합니다. 

 



 

 

 

 

컨베이어 동기 
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 제 2 블록의 티칭 

 

(1) 제 1 프로그램의  종 스텝을 선  후 재생합니다. 

 

(2) 컨베이어를 이동하여 제 2 블록의 티칭 부 가 로봇 전면에 왔을 때 컨베이어를 정지합니

다. 

 

(3) 수동모드 선  후 제 2 프로그램을 선 합니다. 

 

(4) 제 1 블록의 티칭과 동일하게 수행합니다. 

 



 

 

 

 

4. 티칭 
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4.4. 컨베이어 동기 해제를 적용한 티칭  
 

 종스텝까지 컨베이어 동기에 의해 동작하는 프로그램은 컨베이어 속도에 따라  종 스텝에서 

로봇의  치가 다릅니다. 특히, 컨베이어가 빠른 경우  종스텝에서 다음 사이클의 제 1 스텝으로 

동작하기까지 시 이 오래 걸리며, 이로 인해 다음 사이클의  종스텝에서 그  치가  욱 하류로 

이동하게 됩니다. 이런 현상은 매 사이클이 반복됨에 따라 누적되어  종적으로 로봇이 소프트 리

  에러의 발생에 의해 작업을 수행할 수 없는 상황이 발생합니다. 

이런 현상을 피하기  해  종 스텝 앞에서 컨베이어 동기를 해제하여, 언제나 동일한  치에서 

로봇이 다음 사이클을  행하도록 합니다. 

 

 티칭 예 1 

 

다음은 컨베이어 동기해제를 사용한 프로그램의 예입니다. 

 

 

스텝 1 

CNVYSYNC 1         → 컨베이어 동기재생 ON 

WAITCNVY SYNC=0,D=500  → 컨베이어 인터록 대기 

스텝 2 

스텝 3 

스텝 4 

CNVYSYNC 0           → 컨베이어 동기재생 OFF 

스텝 5 

 END 

 

 

스텝 4 에 컨베이어 동기재생 OFF 명령을 기록하면 스텝 5 에서 로봇은 컨베이어에 동기 

하지 않고 스텝 5가 기록된  치로 이동합니다. 즉, 로봇은 컨베이어와 무관하게 항상 일

정한  치(처음 스텝 5 가 기록된  치)에서 정지되며, 다음 사이클의   번째 스텝으로 

이동시 도 항상 일정합니다.  

 



 

 

 

 

컨베이어 동기 
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 티칭 예 2 

 

다음 그림과 같이 2 개의 작업물이 올려져 있는 팔레트가 컨베이어 상을 이동하고 있을 

때, 로봇이 작업물을 한 개씩 배출 shooter 로 이동시키는 시스템에 대한 티칭법을 알아

봅시다. 

 

작업물 2 작업물 1

로봇 작업물

팔레트

컨베이어  행  

배출 shooter

 
 

(1) 팔레트  의 작업물 1을 컨베이어 동기 하면서 잡습니다. 

 

(2) 배출 shooter  에 작업물 1 을 놓습니다. 이때 배출 shooter 는 컨베이어상에 있지 않으

므로 컨베이어 동기가 해제되어야 합니다. 

 

(3) 팔레트  의 작업물 2를 컨베이어 동기 하면서 잡습니다. 

 

(4) 배출 shooter  에 작업물 2 을 놓습니다. 이때 배출 shooter 는 컨베이어상에 있지 않으

므로 컨베이어 동기가 해제되어야 합니다. 

 

(5) 이러한 동작을  행하는 경우 앞에서 설명한 블록 분할을 이용하면 편리한데 이에 대한 

티칭 예는 다음과 같습니다.  

 

(6) 이 시스템에서는 4개의 프로그램을 작성하여 사용합니다.  

 

(7) 프로그램 1 이 작업물 1 을 잡는 티칭, 프로그램 2 가 배출 shooter 로 작업물을 운반하는 

티칭, 프로그램 3 이 작업물 2 를 잡는 티칭, 그리고 프로그램 1,2,3 은 프로그램 4 에 의

해 프로그램 호출(CALL)됩니다. 단, 프로그램 2 를 호출하기 전에 컨베이어 동기 재생이 

OFF 되어야 합니다.  

 



 

 

 

 

4. 티칭 
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CALL 1 → 프로그램 호출 1
CNVYSYNC 0 -> 동기 OFF         

CALL 2 → 프로그램 호출 2
 

CALL 3 → 프로그램 호출 3
CNVYSYNC 0 -> 동기 OFF          

CALL 2 → 프로그램 호출 2

        ON
     인 록 대 

작업물 1 잡는 티칭

작업물 2 잡는 티칭

배출 Shooter에 놓는 
티칭

  1 프 그램

  2 프 그램

  3 프 그램

  4 프 그램

        ON
     인 록 대 

 
 

 





 

 

 

 

5. 자주하는 질문 
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5. 자주하는 질문 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5  
자주하는 

질문 



 

 

 

 

컨베이어 동기 
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 부가 의   사양이 베이스이고   구성이 직동인 경우 컨베이어 동기 동작은 어떻게 이

루어지나요? 

컨베이어 동기 시 부가  이 존재하면 먼저 부가  에 대해 컨베이어를 추종합니다. 만일 

로봇이 소프트리 , 암  섭  의 이유로 부가  을 추종할 수 없다면 로봇 6  을 사용

하여 컨베이어를 추종합니다. 

 

 B 의 각도가 0도 부근에서 컨베이어 동기 동작은 어떤가요? 

컨베이어 동기 중에 B 의 각도가 0도 부근을 지나는 경우에 로봇은 툴의 자세를 일정하

게 유지할 수 없습니다. 따라서 툴을 취부할 단계에서 미리 B  각도 0도 부근을 사용하

지 않는 툴의   을 선 하도록 합니다. 

 

 컨베이어 데이터의 증가시점은 어떻게 되나요? 

컨베이어 동작모드에 따른 컨베이어 데이터의 증가시점을 정리했습니다.  

 

 통상 모의시험 테스트 

CP LS 입력 항상 일정 항상 일정 

CD 상동 
1)시뮬레이션 속도 설정 후 컨베이어 동기 On의  행 

2)시뮬레이션 레지스터 값을  기값으로 하여 증가함 
항상 일정 

CS 상동 
1)시뮬레이션 속도 설정 

2)스텝 0  행 시 시뮬레이션 속도 읽어 들임 
항상 0 

 

5. 자주하는 질문 



 

 

 

 

5. 자주하는 질문 
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 컨베이어 데이터의 클리어 시점은 어떻게 되나요? 

컨베이어 동작모드에 따른 컨베이어 데이터의 클리어 시점을 정리했습니다.  

 

 통상 시뮬레이션 테스트 

CP 

① 프로그램 사이클 END  행 

② 컨베이어 동기 리셋 명령 

행(CNVYSYNC 2) 

③ 컨베이어 데이터 수동리셋

(로봇이 정지 중 일 때) 

④ 컨베이어 데이터 클리어 입

력신호 ON(로봇이 정지 중 

일 때) 

① 컨베이어 동기 리셋 

명령  행(CNVYSYNC 2) 

② 컨베이어 데이터 클리

어 입력신호 ON(로봇

이 정지 중 일 때) 

① 컨베이어 동기 리셋 명령 

 행(CNVYSYNC 2) 

② 컨베이어 데이터 수동리

셋(로봇이 정지 중 일 

때) 

③ 컨베이어 데이터 클리어

입력신호 ON(로봇이 정지 

중 일 때) 

CR 상동 

① 프로그램 사이클 END 

 행 

② 컨베이어 동기 리셋 

명령 행 (CNVYSYNC 2) 

③ 컨베이어 데이터 클리

어 입력신호 ON(로봇

이 정지 중 일 때) 

① 컨베이어 동기 리셋 명령

 행(CNVYSYNC 2) 

② 컨베이어 데이터 수동리

셋(로봇이 정지 중 일 

때) 

③ 컨베이어 데이터 클리어 

입력신호 ON(로봇이 정지 

중 일 때) 

CS 상동 

① 컨베이어 동기 리셋 

명령  행 (CNVYSYNC 

2) 

② 컨베이어 데이터 클리

어 입력신호 ON(로봇

이 정지 중 일 때) 

항상 0 

 

 리 스 치를 수동으로 입력하고 싶은데 어떻게 하나요? 

R46 : 컨베이어 리 스 치 수동입력 기능을 사용하십시오.  

 

 현재 컨베이어 데이터를 수동으로  기 하고 싶은데 어떻게 하나요? 

R44 : 컨베이어 데이터 클리어 기능을 사용하십시오.  

 

 





 

 

 

 

● Head Office                              ● A/S Center  

  Tel. 82-52-202-7901 / Fax. 82-52-202-7900    Tel. 82-52-202-5041 / Fax. 82-52-202-7960  

1, Jeonha-dong, Dong-gu, Ulsan, Korea 

 

● Seoul Office   

  Tel.82-2-746-4711 / Fax. 82-2-746-4720 

140-2, Gye-dong, Jongno-gu, Seoul, Korea 

 

● Ansan Office 

  Tel.82-31-409-4945 / Fax.82-31-409-4946 

  1431-2, Sa-dong, Sangnok-gu, Ansan-si, Gyeonggi-do, Korea 

 

● Cheonan Office 

  Tel.82-41-576-4294 / Fax.82-41-576-4296 

  355-15, Daga-dong, Cheonan-si, Chungcheongnam-do, Korea 

 

● Daegu Office  

  Tel.82-53-746-6232 / Fax.82-53-746-6231 

  223-5, Beomeo 2-dong, Suseong-gu, Daegu, Korea 

 

● Gwangju Office 

  Tel. 82-62-363-5272 / Fax. 82-62-363-5273 

  415-2, Nongseong-dong, Seo-gu, Gwangju, Korea 

 

 

●  사     ● A/S 센  

  Tel. 052-202-7901 / Fax. 052-202-7900    Tel. 82-52-202-5041 / Fax. 82-52-202-7960 

  울산광역   구 전하  1번지 

 

● 서울 사무소 

  Tel. 02-746-4711 / Fax. 02-746-4720 

  서울특별  종 구 계  140-2번지 

 

● 안산 사무소 

  Tel. 031-409-4945 / Fax. 031-409-4946 

  경   안산  상록구 사  1431-2번지 

 

● 천안 사무소  

  Tel. 041-576-4294 / Fax. 041-576-4296 

  충남 천안  다가  355-15번지 

 

● 대구 사무소 

  Tel. 053-746-6232 / Fax. 053-746-6231 

대구광역   성구 범 2  223-5번지 

 

● 광주 사무소 

  Tel. 062-363-5272 / Fax. 062-363-5273   

  광주광역  서구 농성  415-2번지  
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