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1.1. 용접기 인터페이스란? 
 

Hi5a 제어기와 스폿 용접기간에 디바이스넷 통신을 이용하여, Hi5a 제어기에서 스폿 용접기에 데이터 입력, 모니터링, 

데이터 관리를 수행하는 통합 제어 기능입니다.  

 

로봇 제어기와 스폿 용접기를 하나로 구성하여 Hi5a 제어기 티치펜던트(Teach Pendant)를 이용하여 용접 프로그램

의 데이터 편집 및 파일 관리가 가능합니다. 로봇 제어기는 스폿 용접제어기의 주요 기능인 용접 스케줄 프로그래밍, 

스텝퍼 프로그래밍, 용접결과 모니터링, 이력파일 관리 등 용접기 티칭박스(Teaching Box)에서 수행하는 주요 기능

을 로봇 제어기의 티치펜던트에서 수행합니다. 

즉, 독립형 용접기의 조작반인 티칭박스(Teaching Box)의 기능을 로봇 티치펜던트에서 수행 가능하도록 사용자 인터

페이스(User interface)를 제공하며, 용접 결과 및 각종 신호, 오류 고장의 상태를 표시 모니터링(Monitoring) 합니

다. 
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그림 1.1 (a) 분리된 스폿 용접 시스템 / (b) 통합된 스폿 용접 시스템 
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로봇제어기와 용접기간 통신은 디바이스넷을 사용합니다. 로봇 제어기는 마스터이고, 용접 제어기가 슬레이브로 구성

됩니다. 

 

1.2. 장점 및 특징 
 

1.2.1. 장점 
 

◼ 타 주변기기와 접속이 용이하여 시스템 구성 시간 절감(Reduce start-up time) 

◼ 디바이스넷을 사용하므로 배선 비용 절감(Lower capital costs) 

◼ 정지시간이 절감(Reduce downtime) 

◼ 로봇과 용접기 조작이 한 제어장치(로봇 티치펜던트)에서 가능(Provide a single point of control over 

the robotic resistance welding process) 

 

 

1.2.2. 특징 
 

◼ 디바이스넷 메시지 방식을 통한 로봇제어기와 용접기간 통신 신뢰성 확보됨 

◼ 최대 4 대의 용접 타이머를 접속 사용 가능함(서보건, 공압건 무관) 

◼ 타이머 모델이 변경되어도 로봇제어기 소프트웨어를 변경하지 않아도 됨. 

◼ 로봇 제어기에서 용접 스케줄, 공통 용접 데이터, 스텝퍼 데이터 등 각각의 파일을 핸들링 가능함. 

◼ 용접 결과 데이터를 제어기에서 관리함으로써 오류 및 이상이력 등을 공유, 오류 분석이 가능함. 

◼ 로봇 티치펜던트를 통한 실시간 용접 결과를 모니터링하며 스케줄 프로그램 및 스텝퍼 프로그램을 변경하

여 용접 품질 보완 가능함 

 

 

표 1-1 파일 종류 및 설명 

파일종류 파일명칭 설명 

타이머 특성정보 ROBOT.NS# 타이머의 정보를 저장 

용접 프로그램 데이터 ROBOT.ND# 각 종 프로그램 데이터를 저장 

(#은 타이머 번호) 
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1.3. 시스템 구성 
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그림 1.2 Hi5a 제어기 기반의 통합 용접 시스템 구성 예 
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1.4. 조작 순서 
 

3) “『[F2]: 시스템 설정』/『4: 응용 파라미터』/『1: 

스폿용접』/『8:조웰 용접기 인터페이스』” 메뉴 진입

5) 실패할 경우 수동으로 용접기 특정정보 가져오기 수행 

6) 용접기 공통 및 계열별 프로그램 등을 T/P의 

설정화면에서 편집, 업로드 

7) 용접기 사양에 따라 스폿용접 파라메터 입출력 

신호번호 입출력 신호를 로봇 제어기에 설정

8) 용접기 사양에 따라 PLC 프로그램 작성

9) 로봇 프로그램을 작성 동작 확인 후 통상 운전

1) “『[F2]: 시스템 설정』/『2: 입출력 신호 설정』/ 

『12: 내장 DeviceNet Master 정보와 설정』”사용여부, 

통신속도 설정후 노드검색, 완료

2) “『[F2]: 시스템 설정』/『4: 응용 파라미터』/『1: 

스폿용접』/『1: 건번호 대응 툴번호, 건타입 설정』/ 

『F1: 용접기 I/F』” 용접기 번호별 용접기 인터페이스, 

통신 방식, 노드 번호 설정 후 완료

4) 메뉴 진입시, 용접기 특성정보 자동 
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1.5. 메뉴트리(Menu Tree) 
 

 
 

그림 1.3 스폿 용접기 인터페이스 메뉴 트리 
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2.1. 데이터 관리 
 

2.1.1. 특성정보 가져오기 
 

 
 

그림 2.1 특성 정보 가져오기 

 

 

특성정보는 용접기 인터페이스 기능을 사용하기 위해 사전에 반드시 준비되어야 하는 데이터입니다. 용접기 설정 데

이터의 구조, 메뉴의 구성 등을 담고 있으며, 용접기 인터페이스의 모든 기능에서 특성정보를 요구합니다.  

 

그림 2.1의 화면에서 보이는 각 부분의 기능은 다음과 같습니다.  

 

① 특성정보를 가져올 용접기의 번호를 입력합니다. 

② 용접기의 ON/OFF-LINE 상태를 나타내며, 녹색은 ON-LINE, 붉은색은 OFF-LINE 을 의미합니다. 

③ 저장되어 있는 특성정보를 사용하여 현재 용접기와 관련된 특성을 보여줍니다. 이전에 다운로드 받은 적이 

있는 경우, 용접기가 OFF-LINE일 경우에도 특성 정보가 나타납니다. 

④ ①에 입력된 용접기의 특성 정보를 제어기로 가져옵니다. 정상적으로 완료되면, 특성 정보가 저장되었습니

다. 라는 메시지 창이 나타납니다. 

 

2. 스폿 용접기 인터페이스 
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2.1.2. 데이터 백업 
 

 
 

그림 2.2 데이터 백업 

 

 

데이터 백업은 용접기의 설정 데이터를 Hi5a 제어기에 백업하고자 할 때 사용합니다(그림 2.2). 데이터를 가져올 용

접기의 번호를 입력하고, OK 버튼(혹은 F7키)을 누르면 백업을 시작하며, 약 3~4분 정도의 시간이 소요됩니다. 데이

터 백업이 완료되면, 정상적으로 데이터를 백업했습니다. 라는 메시지 창이 나타납니다. 

 

백업한 데이터는 다음과 같은 경우에 유용하게 활용할 수 있습니다. 

 

① 용접기의 설정 값을 백업해두고자 할 때 

② Hi5a 제어기에 연결되어 있는 다른 용접기의 데이터를 변경하고자 할 때 

③ 다른 Hi5a 제어기에 연결되어 있는 용접기의 데이터를 일괄적으로 변경하고자 할 때 
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2.1.3. 데이터 복사 
 

 
 

그림 2.3 데이터 복사 

 

 

데이터 복사는 용접기간 데이터 복사와 백업 데이터를 용접기로 복사하기 위한 기능입니다(그림 2.3). 용접기간 데이

터 복사는 ON-LINE 상태인 같은 버전의 용접기를 대상으로 이루어집니다. 그리고 제어기 백업 데이터 복사는 

Robot.ND# 파일과 Robot.NS# 파일을 하나의 세트로 사용하여 이루어집니다. 

데이터 복사를 통해 복사되는 데이터는 PROGRAM 데이터이며, MONITOR 데이터는 해당되지 않습니다. 



 

 

 

 

2. 용접기 인터페이스 
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2.1.4. 계열 복사 
 

 

 
 

그림 2.4 계열 복사 

 

계열 복사는 계열이 있는 데이터들만 복사하고자 하는 경우에 사용합니다(그림 2.4). Schedule Program 혹은 

Stepper Program 를 선택할 수 있습니다. 
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2.1.5. 초기화 
 

 
 

그림 2.5 초기화 

 

 

초기화 메뉴는 용접기의 상태를 초기화하고자 할 때 사용합니다(그림 2.5). 초기화의 경우, OK 버튼을 누른 후에도 

다시 한번 초기화 여부를 묻는 대화 상자가 나타납니다. 
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2.2. 데이터 설정/모니터링 
 

2.2.1. PROGRAM 과 MONITOR 
 

 
 

그림 2.6 데이터 설정/모니터링 창 구성 

 

 

용접기의 데이터는 크게 PROGRAM 과 MONITOR 로 나뉘며, 메뉴 내부의 내용은 용접기의 버전에 따라 달라질 수 

있습니다(그림 2.6). 
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2.2.2. 단일 계열 PROGRAM 
 

 
 

그림 2.7 공통 프로그램 

 

 

단일 계열 PROGRAM 은 공통 프로그램(그림 2.7)처럼 모든 용접조건에 공통적으로 적용되는 프로그램을 의미합니

다. 



 

 

 

 

2. 용접기 인터페이스 
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2.2.3. 다중 계열 PROGRAM 
 

 
 

그림 2.8 SCHEDULE PROGRAM 

 

 

다중 계열 프로그램은 계열을 선택할 수 있는 프로그램을 의미합니다(그림 2.8). 다중 계열 프로그램은 단일 계열과 

달리 계열을 선택해가며 다양한 데이터를 설정할 수 있으며, 이를 위한 키가 제공 됩니다. 

 

그림 2.8 에 나타나는 각 부분의 기능은 다음과 같습니다. 

 

① 현재 설정된 계열의 설정 가압력 값을 나타냅니다. 

② 현재 설정된 계열의 번호를 나타냅니다.  

③ 계열을 설정하기 위한 다이얼로그 상자가 나타납니다. (그림 2.9) 

④ 바로 이전 계열로 이동합니다. 만약 현재 계열의 범위가 1-255일 때, 1의 경우, 최대 계열 값인 255로 이

동합니다. 

⑤ 바로 다음 계열로 이동합니다. 만약 현재 계열의 범위가 1-255일 때, 255 의 경우, 최소 계열 값인 1로 이

동합니다. 

⑥ 특정 데이터를 원하는 범위의 계열에 한번에 입력할 수 있는 기능입니다. (그림 2.10) 
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그림 2.9 계열 No. 다이얼로그 
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2.2.4. 데이터 일괄쓰기 
 

 
 

그림 2.10 데이터 일괄쓰기 메뉴 

 

 

데이터 일괄쓰기는 특정 하나의 데이터를 다수의 계열에 일괄적으로 복사하고자 할 때 사용하는 기능입니다(그림 

2.10). 복사할 용접기 번호와 계열 번호를 입력한 후, OK 버튼 혹은 F7 키를 사용하여 사용합니다. 

예를 들어 ID 14 항목인 #2 WELD CURR. 의 값을 15 로 변경 후, 2 번 용접기의 1-255 계열에 모두 복사하고 싶을 

경우에는 다음과 같이 조작하면 됩니다. 

 

① 커서를 14 번째 #2 WELD CURR. 으로 이동합니다. 

② 숫자를 15를 입력하여 값을 변경한 후, ENTER 키를 누릅니다. 

③ 데이터 일괄쓰기를 클릭하거나, F2 키를 눌러 데이터 일괄쓰기 창을 띄웁니다. 

④ 복사할 용접기 번호에 2 를 입력합니다. 

⑤ 복사할 계열 번호에 앞의 상자에 1, 뒤의 상자에 255 를 입력합니다. 

⑥ OK 버튼을 눌러 일괄쓰기를 수행합니다. 
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2.3. 용접기 에러 이력 
 

 

용접기 에러 이력은 용접 중 에러가 발생 시, Hi5a 제어기 T/P 에서 용접기의 이상을 확인하기 위한 기능입니다.  

 

 

 
 

그림 2.11 용접기 에러 이력 메뉴의 위치 
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그림 2.12 용접기 에러 이력 

 

(주의) 용접기가 연결되어 있는 상태에서 특성정보가 없을 경우에도 에러 여부는 나타나는데, 에러 메시지가 어떤 것

인지는 확인할 수 없습니다. 이 경우, 특성 정보 가져오기를 통하여 특성정보를 가져오면, 정상적으로 에러 메시지가 

조회됩니다. 
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코드 특성 정보 파일에 오류가 있습니다. 

이상내용 
저장되어 있는 특성 정보 파일에 문제가 발생하였습니다. 데이터 관리 → 특성 정보 가져오기 메

뉴를 통해 특성정보를 갱신하시기 바랍니다. 

 

 

코드 값이 허용범위를 초과하였습니다. [범위] 

이상내용 입력 값이 제한된 범위를 초과 합니다. 범위 내의 값으로 다시 입력하여 주시기 바랍니다. 

 

 

코드 원본 용접기 번호와 복사할 용접기 번호가 같습니다. 

이상내용 데이터 복사에서 원본과 복사할 용접기에 같은 용접기 번호를 입력했을 때 발생합니다. 

 

 

코드 클래스 정보가 올바르게 저장되지 않았습니다. 

이상내용 
특성 정보 중에서 클래스 관련 정보에 문제가 발생했습니다. 데이터 관리 → 특성 정보 가져오기 

메뉴를 통해 특성정보를 갱신하시기 바랍니다. 

 

 

코드 오류 정보가 올바르게 저장되지 않았습니다. 

이상내용 
특성 정보 중에서 용접기 오류 관련 정보에 문제가 발생했습니다. 데이터 관리 → 특성 정보 가져

오기 메뉴를 통해 특성정보를 갱신하시기 바랍니다. 

 

 

코드 메인보드와 T/P 사이에 데이터 전송이 실패하였습니다. 

이상내용 
용접기 데이터를 기록하거나 가져오는 중, 통신 계통에 오류가 발생하였을 경우, 나타납니다. 제어

기와 T/P 의 연결 상태를 점검해 보시기 바랍니다. 

 

 

코드 용접기가 연결되어 있지 않습니다. 

이상내용 
해당 번호의 용접기가 Device Net 을 통해 정상적으로 연결되어 있지 않은 상태입니다. 연결 상태

를 점검하여 주시기 바랍니다 
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코드 복사에 실패했습니다. 

이상내용 
용접기간 데이터 복사가 정상적으로 완료되지 않았습니다. 용접기의 네트워크 연결 상태를 점검하

거나 다시 시도해 주시기 바랍니다. 

 

 

코드 용접기 데이터 파일에 오류가 있습니다. 

이상내용 
용접기 데이터 파일을 불러오는 중, 문제가 발생했습니다. 파일의 유, 무 점검 및 데이터 점검이 필

요합니다. 

 

 

코드 특성 정보 데이터가 정상적으로 저장되지 않았습니다 

이상내용 
특성 정보 파일 저장 중에 오류가 발생하였습니다. T/P 저장 공간이 충분히 확보되어 있는지 확인 

후에 다시 시도해 주시기 바랍니다. 

 

 

코드 데이터 저장에 실패하였습니다. 

이상내용 
데이터 저장 중에 오류가 발생하였습니다. T/P 저장 공간이 충분히 확보되어 있는지 확인 후에 다

시 시도해 주시기 바랍니다. 

 

 

코드 용접기 간 버전이 일치하지 않습니다. 

이상내용 
서로 데이터를 복사할 용접기의 버전이 불일치 하여, 복사를 수행할 수 없습니다. 파일 혹은 용접

기의 버전이 변경되었는지 확인하시기 바랍니다. 

 

 

코드 대기 시간이 초과하였습니다. 

이상내용 
메인보드와 T/P 간의 통신이 원활이 이루어지지 않거나, 제어기의 처리 시간이 오래 걸릴 경우 발

생합니다. 다시 시도해보시기 바랍니다. 

 

 

코드 데이터에 오류가 있습니다. 

이상내용 백업된 데이터 파일의 데이터가 정상적인 값의 범위를 벗어나는 부분이 있습니다. 

 





 

 

 

 

● Daegu Office (Head Office) 

50, Techno sunhwan-ro 3-gil, yuga, Dalseong-gun, Daegu, 43022, Korea 

● GRC 

477, Bundangsuseo-ro, Bundang-gu, Seongnam-si, Gyeonggi-do, Korea 

● 대구 사무소 

(43022) 대구광역시 달성군 유가읍 테크노순환로 3 길 50 

● GRC 

(13553) 경기도 성남시 분당구 분당수서로 477 

● ARS : +82-1588-9997 (A/S center) 

● E-mail : robotics@hyundai-robotics.com 


