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[ 제 1 장 ]  XGT-PLC

1. PLC (Programmable Logic Controller)

(1) PLC의 정의

- PLC(Programmable Logic Controller)란, 종래에 사용하던 제어반 내의 릴레이, 

타이머, 카운터 등의 기능을 LSI, 트랜스터 등의 반도체 소자로 대체시켜, 기본적인 

시퀀스 제어 기능에 수치 연산 기능을 추가하여 프로그램 제어가 가능하도록한 자

율성이 높은 제어 장치이다.

- 미국 전기 공업회 규격(NEMA: National Electrical Manufactrurers Association)

에서는 “디지털 또는 아날로그 입출력 모듈을 통하여 로직, 시퀀싱, 타이밍, 카운

팅, 연산과 같은 특수한 기능을 수행하기 위하여 프로그램 가능한 메모리를 사용하

고 여러 종류의 기계나 프로세서를 제어하는 디지털 동작의 전자 장치”로 정의하

고 있다.

(2) PLC 적용 분야

- 설비의 자동화와 능률화의 요구에 따라 PLC 의 적용 범위는 확대 되고 있다. 특히 

공장 자동화와 FMS(Flexible Manufacturing System)에 따른 PLC 의 요구는 과거 

중규모 이상의 릴레이 제어반 대체 효과에서 현재 고기능화, 고속화의 추세로 소규

모 공작 기계에서 대규모 시스템 설비에 이르기 까지 적용되고 있다.

분 야 제 어 대 상

식료 산업 컨베이어 총괄 제어, 생산라인 자동 제어

제철, 제강 산업 원료 수송 제어, 압연 라인 제어, 하역 운반 제어

섬유, 화학공업 원료 수입 출하 제어, 직조 염색 라인 제어

자동차 산업 전송 라인 제어, 자동 조립·도장 라인 제어, 용접기 제어

기계 산업 산업용 로봇 제어, 공작 기계 제어, 송·배수 펌프 제어

상하수도 정수장 제어, 하수 처리 제어, 송·배수 펌프 제어

물류 산업 자동 창고 제어, 하역 설비 제어, 반송 라인 제어

공장 설비 압축기 제어

공해 방지사업 쓰레기 소각로 자동 제어, 공해 방지기 제어
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2. PLC의 구조

(1) 하드웨어 구조

① PLC 의 CPU 연산부

- PLC의 두뇌에 해당하는 부분으로서 메모리에 저장되어 있는 프로그램을 해독하여 

처리 내용을 실행한다. 이 절차는 매우 빠른 속도로 반복되며 모든 정보는 2진수로 

처리된다.

② PLC의 CPU 메모리

- IC 메모리 종류에는 ROM(Read Only Memory)과 RAM(Random Access Memory)

이 있으며 ROM 은 읽기 전용으로, 메모리 내용을 변경할 수 없다. 따라서, 고정된 

정보를 써 넣는다. 이 영역의 정보는 전원이 끊어져도 기억 내용이 보존되는 불휘

발성 메모리이다.

- RAM 은 메모리에 정보를 수시로 읽고 쓰기가 가능하여 정보를 일시 저장하는 용

도로 사용되나, 전원이 끊어지면 기억시킨 정보 내용을 상실하는 휘발성 메모리이

다. 그러나 필요에 따라 RAM 영역 일부를 배터리 백업(battery back-up)에 의하

여 불휘발성 영역으로 사용할 수 있다.

③ PLC의 입·출력부

- PLC의 입·출력부는 현장의 외부 기기에 직접 접속하여 사용한다. PLC 내부는 

DC+5(V)의 전원(TTL 레벨)을 사용하지만 입·출력부는 다른 전압 레벨을 사용하

므로 PLC 내부와 입·출력의 접속(interface)은 시스템 안정에 결정적인 요소가 

된다.

(2) 소프트웨어 구조

① 하드 와이어드와 소프트 와이어드

- 종래의 릴레이 제어 방식은 일의 순서를 회로도에 전개하여 그곳에 필요한 제어 

기기를 결합하여 리드선으로 배선 작업을 해서 요구하는 동작을 실현한다. 이같은 

방식을 하드와어어드 로직(hardwired logic)이라고 한다.

- 하드와이어드 로직 방식에서는 하드(기기)와 소프트가 한쌍이 되어 있어 사양이 

변경되면 하드와 소프트를 모두 변경해야 하므로, 이것이 갖가지 문제를 발생시키

는 원인이 된다. 따라서, 하드와 소프트를 분리하는 연구 끝에 컴퓨터 방식이 개발

되었다.

- 컴퓨터는 하드웨어(hardware)만으로는 동작할 수 없다. 하드웨어 속에 있는 기억 
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장치에 일의 순서를 넣어야만 비로소 기대되는 일을 할 수가 있다. 이 일의 순서를 

프로그램이라 하며 기억 장치인 이 메모리에 일의 순서를 넣는 작업을 프로그래밍

이라 한다. 이는 배선작업과 같다고 생각하면 된다. 이 방식을 소프트와이어드로직

(softwired logic)이라 하며 PLC 는 이 방식을 취하고 있다.

② 릴레이 시퀀스와 PLC 프로그램의 차이점

- 직렬 처리와 병렬 처리

PLC 시퀀스와 릴레이 시퀀스의 가장 근본적인 차이점은 “직렬 처리와 병렬 처

리”라는 동작상의 차이에 있다.

PLC는 메모리에 있는 프로그램을 순차적으로 연산하는 직렬 처리 방식이고 릴레

이 시퀀스는 여러 회로가 전기적인 신호에 의해 동시에 동작하는 병렬 처리 방식이

다. 따라서  PLC 는 어느 한 순간을 포착해 보면 한 가지 일 밖에 하지 않는다.

- 사용 접점 수의 제한

릴레이는 일반적으로 개당 가질 수 있는 접점 수에 한계가 있다. 따라서 릴레이 시

퀀스를 작성할 때에는 가능한 한 접점 수를 절약해야 한다. 이에 비하여 PLC 는 동

일 접점에 대하여 사용 횟수에 제한을 받지 않는다.
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3. XGI Series / LS 산전

3-1. 형식 구분

(1) 싱크 입력

- 입력신호가 ON 될 때 스위치로부터 PLC 입력단자로 전류가 유입되는 방식 

(2) 소스 입력

- 입력신호가 ON 될 때 PLC 입력단자로부터 스위치로 전류가 유입되는 방식
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(3) 싱크 출력

- PLC 출력 접점이 ON 될 때 부하에서 출력단자로 전류가 유입되는 방식

(4) 소스 출력

- PLC 출력접점이 ON 될 때 출력단자로부터 전류가 유입되는 방식
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3-2. CPU

(1) 성능

항 목 설 명 ( XGI-CPUE) 비고

연산 방식
스캔프로그램 : 반복연산, 고정주기 스캔

태스크 프로그램 : 초기화, 정주기, 내부접점 기동

입출력 제어 방식
스캔동기 일괄처리 방식 (리프레시 방식)

명령어에 의한 다이렉트 방식

프로그램 언어

래더 다이어그램 (Ladder Diagram)

SFC (Sequencial Function Chart)

ST (Structured Text)

명령어수

연산자 18개

기본

펑션
136종 + 실수연산 펑션

기본

펑션블록
43개

전용

펑션블록

특수기능 모듈별 전용 펑션 블록,

통신전용 펑션블록(P2P)

연산

처리

속도

(기본명령)

기본 84ns / 명령어

MOVE 252ns / 명령어

실수연산

± : 1,442 ns(S), 2,870 ns(D)

× : 1,948 ns(S), 4,186 ns(D)

÷ : 1,974 ns(S), 4,200 ns(D)

S : 단장

D : 배장

프로그램 메모리 용량 64KB

입출력 점수 (설치가능) 1,536점

최대 입출력 메모리 접점 32,768점
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(2) 각부 명칭 및 기능

No. 명 칭 용도

①-a RUN/STOP LED

CPU 모듈의 동작 상태를 나타냅니다.

Ÿ 녹색 점등: ‘RUN’ 모드 상태로 운전 중 을 표시

▶ RUN/STOP 모드 스위치에 의해 ‘RUN’ 운전 중

▶ RUN/STOP 모드 스위치가 ‘STOP’ 인 상태에서 ‘리모트 RUN’ 

운전 중

Ÿ 적색점등: ‘STOP’ 모드 상태로 운전 중을 표시

▶ RUN/STOP 모드 스위치에 의해 ‘STOP’ 운전 중

▶ 모드 스위치가 ‘STOP’ 인 상태에서 리모트 ‘STOP’ 운전 중

▶ 운전을 정지하는 에러를 검출한 경우

①-b REM LED

Ÿ 점등(황색): 리모트 허용 상태임을 표시

▶‘REMOTE’ 스위치가 ‘On’ 인 경우

Ÿ 소등: 리모트 금지 상태임을 표시

▶ ‘REMOTE’ 스위치가 ‘Off’ 인 경우

①-c ERR LED
Ÿ 점등(적색): 운전이 불가한 에러가 발생한 경우를 표시

Ÿ 소등: 이상 없음을 표시
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①-d

PS LED

(Programmable

Status)

Ÿ 점등(적색):

 ▶ ‘사용자 지정 플래그’ 가 ‘On’ 인 경우

 ▶ ‘에러시 운전 속행’ 설정으로 에러 상태에서 운전 중인 경우

 ▶ ‘M.XCHG‘ 스위치가 ‘On’ 인 상태에서 모듈을 빼거나 다른 

모듈을 장착한 경우

Ÿ 소등:

 ▶ 이상 없음을 표시

①-e BAT LED
Ÿ 점등(적색): 배터리 전압이 저하된 경우

Ÿ 소등: 배터리 이상 없음

①-f CHK LED

Ÿ 점등(적색): 표준설정과 다른 내용이 설정되어 있는 경우에 표

시 (파라미터로 추가/삭제[해제]가 가능함)

 ▶ ‘모듈교체’ 스위치가 ‘모듈교체’로 설정 된 경우

 ▶ ‘디버그 모드’ 에서 운전 중 인 경우

 ▶ ‘강제 ON’ 설정 상태

 ▶ ‘고장마스크’, SKIP’ 플래그가 설정 된 경우

 ▶ 운전 중 경고장(Warning)이 발생한 경우

 ▶ 증설베이스 전원 이상

Ÿ 소등: 표준설정으로 운전 중에 표시

②-a
Boot/Nor

스위치

출하 전 O/S를 다운로드 하는 경우 사용합니다.

Ÿ On (우측) : 정상운전 모드에서 제어동작을 수행

Ÿ Off (좌측) : 제조 시 사용하는 모드로 사용자 조작 금지(O/S

의 다운로드 모드)

Boot/Nor 스위치는 항상 On(우측)상태로 유지해야 합니다. Off

(좌측) 상태로 설정하게 되면 모듈 소손의 원인이 됩니다.

②-b
REMOTE

허용 스위치

리모트 접속을 통한 PLC의 동작을 제한 합니다.

Ÿ On(우측): 모든 기능 허용 (REMOTE모드)

Ÿ Off(좌측): 리모트 기능 제한

 ▶ 프로그램의 D/L, 운전모드 조작 제한

 ▶ 모니터, 데이터 변경 등은 조작 허용

②-c
M.XCHG

(모듈교체 스위치)

운전 중 모듈교체를 실시하는 경우 사용합니다.

Ÿ On (우측): 모듈교체 실시

 ▶ 키스위치의 조작만으로 모듈교체가 가능

Ÿ Off(좌측): 모듈교체 완료

③
RUN/STOP 모드

스위치

CPU 모듈의 운전모드를 설정합니다.

Ÿ STOP → RUN : 프로그램의 연산 실행

Ÿ RUN → STOP : 프로그램의 연산 정지

REMOTE 스위치에 우선하여 동작 합니다.

④
리셋/ D.Clear 

스위치

리셋/D.Clear에 대해 “XG5000 à 기본파라미터 à 기본 동작 설

정”에 대해 동작 차단을 설정 할 수 있습니다.

⑤ USB 커넥터 주변기기 (XG5000 등)와 접속하기 위한 커넥터 (USB 1.1 지원)

⑥ RS−232C 커넥터

주변기기와 접속하기 위한 커넥터

Ÿ XG5000 접속: 기본적으로 지원

Ÿ Modbus 기기 접속: Modbus 프로토콜 지원

TX: 7번Pin, RX: 8번Pin, GND: 5번 Pin

⑦ 배터리 장착 커버 백업용 배터리 장착용 커버
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3-3. 모드 선택

(1) 런(RUN) 모드 : 프로그램 연산을 정상적으로 수행

데이터 영역 초기화

RUN 모드 첫 스캔 시작

프로그램의 유효성을 검사하여

수행 가능 여부 판단

입력 리프레시 수행

프로그램수행, 인터럽트 프로그램 수행

장착된 모듈의 정상 동작, 탈락 여부 검사

출력 리프레시 수행

통신 서비스 및 기타 내부처리

변경된 운전모드로 운전

운전 모드 변경

다른 모드로 변경

RUN 모드 유지

① 모드 변경 시 처리

- 시작 시에 데이터 영역의 초기화가 수행되며, 프로그램의 유효성을 검사하여 수행 

가능 여부를 판단합니다.

② 연산 처리 내용

- 입·출력 리프레시와 프로그램의 연산을 수행합니다.

- 인터럽트 프로그램의 기동 조건을 감지하여 인터럽트 프로그램을 수행합니다.

- 장착된 모듈의 정상 동작, 탈락 여부를 검사합니다.

- 통신 서비스 및 기타 내부 처리를 합니다.
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(2) 스톱(STOP) 모드 : 프로그램 연산을 하지 않고 정지 상태인 모드입니다. 리모트 

STOP 모드에서만 모드에서만 XG5000을 통한 프로그램의 전송이 가능합니다 

① 모드 변경시의 처리

- 츨력 이미지 영역을 소거하고 출력 리프레시를 수행합니다.

② 연산처리 내용

- 입출력 리프레시를 수행합니다.

- 장착된 모듈의 정상 동작, 탈락 여부를 검사합니다.

- 통신 서비스 및 기타 내부 처리를 합니다.

(3) 디버그(DEBUG) 모드 : 프로그램의 오류를 찾거나, 연산 과정을 추적하기 윈한 모

드로 이 모드로의 전환은 STOP 모드에서 만 가능합니다. 프로그램의 실행 상태와 

각 데이터의 내용을 확인해 보며 프로그램을 검증할 수 있는 모드입니다.

① 모드 변경시의 처리

- 모드 변경 초기에 데이터 영역을 초기화합니다.

- 출력 이미지 영역을 소거하고, 입력 리프레시를 수행합니다.

② 연산처리 내용

- 입출력 리프레시를 수행합니다.

- 설정 상태에 따른 디버그 운전을 합니다.

- 프로그램의 마지막까지 디버그 운전을 한 후, 출력 리프레시를 수행합니다.

- 장착된 모듈의 정상 동작, 탈락 여부를 검사합니다.

- 동신 등 기타 서비스를 수행합니다.
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3-4. 입력 모듈

(1) 규격

규격 XGI-D24A

입력점수 32점

절연방식 포토 커플러 절연

정격입력전압 DC24V

정격입력전류 약4 ㎃

사용전압범위 DC20.4~28.8V (리플율 5% 이내)

입력 Derating 아래 Derating도 참조

On 전압 / On 전류 DC19V 이상 / 3 mA이상

Off 전압 / Off 전류 DC11V 이하 / 1.7 mA이하

입력저항 약 5.6 kΩ

응답시간

Off → On
1ms/3ms/5ms/10ms/20ms/70ms/100ms

(CPU 파라미터로 설정) 초기값:3ms

On → Off
1ms/3ms/5ms/10ms/20ms/70ms/100ms

(CPU 파라미터로 설정) 초기값:3ms

절연 내압 AC560V rms/3 Cycle (표고 2000m)

절연 저항 절연 저항계로 10㏁ 이상

공통(Common) 방식 32점 / COM

적합 전선 Size 0.3㎟

내부소비전류(㎃) 50mA

동작표시 입력 On시 LED 점등

외부접속방식 40점 커넥터

중량 0.1 kg

(2) 회로 구성
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3-5. 출력 모듈

(1) 규격

규격 XGQ-RY2A

출력점수 16점

절연방식 릴레이 절연

정격 부하 전압 / 전류 DC24V 2A(저항부하) / AC220V 2A(COSΨ = 1)

최소 부하 전압 / 전류 DC5V 1mA

최대 부하 전압 / 전류 AC250V 2A, DC125V 2A

Off시 누설전류 0.1mA (AC220V, 60Hz)

최대 개폐 빈도 3,600회 / 시간

서지 킬러 없음

수명

기계적 2,000만회 이상

전기적

정격 부하 전압 / 전류 10만회 이상

AC200V / 1.5A, AC240V / 1A (COSΨ = 0.7) 10만회 이상

AC200V / 1A, AC240V / 0.5A (COSΨ = 0.35) 10만회 이상

DC24V / 1A, DC100V / 0.1A (L / R = 7ms) 10만회 이상

응답시간
Off → On 10 ms 이하

On → Off 12 ms 이하

공통(Common) 방식 16점 / 1COM

내부소비전류 500mA (전점 On시)

동작표시 출력 On시 LED 점등

외부접속방식 18점 단자대 커넥터 (M3 X 6나사)

중량 0.17kg

(2) 회로 구성
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3-6. Smart Link 사용

- 입출력 모듈의 배선 용이성을 위해 사용
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3-7. 전원 모듈

(1) 규격

규격 XGP-ACF2

입력

정격입력전압 AC110/220V

입력전압범위 AC85V ~ AC264V

입력주파수 50 / 60 Hz (47 ~ 63 Hz)

돌입전류 20APeak이하

효율 65% 이상

입력퓨즈 내장(사용자 교체 불가), UL규격품(Slow Blow Type)

허용순시정전 10 ms 이내

출력

출력전압 DC5V (±2%)

출력전류 6A

과전류보호 6.6 A 이상

과전압보호 5.5V ~ 6.5V

Relay

출력부

용도 RUN 접점(8.3절 참조)

정격개폐

전압/전류
DC24V, 0.5A

최소개폐부하 DC5V, 1㎃

응답시간 Off→On/ On→Off : 10㎳이하/12㎳이하

수명
기계적 수명: 2,000만회

전기적 수명: 정격개폐전압·전류 10만회이상

전압상태표시 출력전압 정상 시 LED On

사용전선규격 0.75 ~ 2 ㎟

사용압착단자 RAV1.25-3.5,RAV2-3.5

중량 0.4 kg

(2) 회로 구성
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(3) 각부 명칭

NO. 명 칭 용 도

1 전원 LED DC5V 전원 표시용 LED

2 DC24V, 24G 단자
출력 모듈 내부에 DC24V가 필요한 모듈에 전원 공급용

  ▶ XGP-ACF2, XGP-AC23는 DC24V가 출력되지 않습니다.

3 RUN 단자

시스템의 RUN상태를 표시

  ▶ CPU의 정지 Error 발생시 Off합니다.

  ▶ CPU의 모드가 STOP으로 바뀌면 Off합니다.

4 PE 단자 감전 방지를 위한 접지 단자

5 LG 단자 전원 필터의 접지용 단자

6 전원 입력 단자

전원 입력 단자

  ▶ XGP-ACF1, XGP-ACF2 : AC100~240V 접속

  ▶ XGP-AC23 : AC200~240V 접속

  ▶ XGP-DC42 : DC24V 접속

7 단자 커버 단자대 보호 커버
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3-8. 베이스

(1) 구성
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[ 제 2 장 ]  KTE-MPS7100

1. 설비부 구성

1-1. 인서트 모듈

(1) 광화이버 센서

① 정격/성능

모델명 BF3RX BF3RX-P

응답속도 1ms 이하

전원전압 12-24VDC ±10% (리플P-P: 10%이하)

소비전류 40mA 이하

사용광원 적색 LED(변조식)
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② 제어 회로도

감도조정 VR 내장(2단 조정: 강조정 및 미세 조정 가능)

동작모드 컨트롤선에 의한 Light ON / Dark ON 전환

제어출력

NPN 또는 PNP 오픈 콜렉터 출력

부하 전압: 30VDC 이하 부하 전류: 200mA 이하

전류 전압 - NPN: 1V 이하, PNP: 2.5V 이하

보호회로 전원 역접속 보호회로, 출력 단락 과전류 보호회로

표시등 동작 표시등: 적색 LED

절연저항 20MΩ 이상(500VDC 메거)

내노이즈 노이즈 시뮬레이터에 의한 방형파 노이즈(펄스폭 1㎲)±240V

내전압 1,000VAC 50/60Hz에서 1분간

내진동 10~55Hz(주기1분간) 복진폭 1.5mm X, Y, Z 각 방향 2시간

내충격 500 ㎨ (약 50G) X, Y, Z 각 방향 3회

내환경성

사용주위조도 태양광: 11,000lx 이하, 백열등: 3,000lx 이하(수광면 조도)

사용주위온도 -10~50℃, 보존 시: -25~70℃

사용주위습도 35~85%RH, 보존 시: 35~85%RH

재질 케이스: ABS, 커버: PC

배선사양
Ø5mm, 4심, 길이: 2m

(AWG24, 소선 지름: 0.08mm, 소선 수: 40, 절연체 외경: Ø1mm)

부속품 VR 조정 드라이버, 고정 브라켓, 볼트, 너트

중량 약 90g



19 Korea Technoloby Engineering Co.,Ltd.

③ 결선도

④ 외형 치수
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⑤ 감도조정

⑥ 후광센서

- 정격/성능

모델명 FT-310-05 FT-320-05

특징 M3 M3

검출거리 (mm) 150 150

최소검출 물체 ∅0.5 ∅0.5

허용 휨 반경 R15 R15

케이블 길이 1m (Free cut) 2m (Free cut)

사용 주위 온도 -40~70℃ -40~70℃

- 외형 치수
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(2) 공급실린더

공급실린더

① 구분
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② 사양

③ 치수도

(3) 리미트 센서 1
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① 정격/성능

② 제어 회로도
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③ 외형 치수
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(4) 드릴실린더

드릴실린더

① 구분
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② 사양

③ 치수도
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(5) 리미트 센서 2

① 정격/성능
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② 제어 회로도

③ 외형 치수
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(6) 드릴 모터

① 성능

KD3429S2 - DC24V

GEAR rpm kgf·cm

1/100 45 2.3

② 치수도
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(7) 이송실린더

이송실린더

① 구분
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② 사양

③ 치수도
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1-2. 컨베이어밸트 모듈

(1) 원주 일반형 근접센서

① 정격/성능

모델명 PRL18-8DN

검출거리 8mm

응차거리 검출거리의 10% 이하

표준검출체 25×25×1mm (철)

설정거리 0~5.6mm

전원전압 (사용전압범위) 12-24VDC (10-30VDC)
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② 제어 회로도

소비전류 10mA 이하

응답주파수 350Hz

잔류전압 1.5V 이하

온도의영향
사용주위온도 범위에서 20℃의 검출거리에 대하여 ±10% 이하,

PR08 Series : ±20% 이하

제어출력 200mA 이하

절연저항 50MΩ 이상(500VDC 메거)

내전압 1,500VAC 50/60Hz 에서 1분간

내진동 10~55Hz(주기 1분간) 복진폭 1mm X, Y, Z 각 방향 2시간

내충격 500 ㎨ (약 50G) X, Y, Z 각 방향 3회

표시등 동작 표시등: 적색 LED

내환경성
사용주위온도 -25~70℃, 보존 시: -30~80℃

사용주위습도 35~95%RH, 보존 시: 35~95%RH

보호회로 서지 보호회로, 전원 역접속 보호회로, 과전류 보호회로

보호구조 IP67(IEC 규격)

재질

케이스/너트: 니켈 도금된 황동

와셔: 니켈 도금된 철

검출면: PBT

일반형 케이블(흑색): 폴리염화비닐(PVC),

내유성 강화 케이블(회색): 폴리염화비닐(내유 강화 PVC)

배선사양
Ø5mm, 3심, 2m

(AWG22, 소선지름: 0.08mm, 소선수: 60, 절연체외경: Ø1.25mm)

중량 PRL: 약 142g(약 130g)
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③ 결선도

④ 외형 치수
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(2) 원주형 포토센서

① 정격/성능

모델명 BRP100-DDT

검출방식 확산 반사형

검출거리 100mm

검출물체 불투명체, 반투명체

응차거리 검출거리의 20% 이내

응답시간 1ms 이하

전원전압 12-24VDC ±10%(리플 P-P: 10% 이하)

소비전류 45mA 이하

사용광원 적외 LED(940nm)

감도조정 가변(VR 내장)

동작모드 컨트롤선(백색)에 의한 Light ON/Dark ON 전환

제어출력

NPN 또는 PNP 오픈 콜렉터 출력

부하 전압: 30VDC 이하

부하 전류: 200mA 이하

잔류 전압 - NPN: 1V 이하, PNP: 2.5V 이하

보호회로 전원 역접속 보호회로, 출력 단락 과전류 보호회로

표시등 동작 표시등: 적색 LED, 전원 표시등: 적색 LED(투과형 타입의 투광기에만 적용)

절연저항 20MΩ 이상(500VDC 메거)

내노이즈 노이즈 시뮬레이터에 의한 방형파 노이즈(펄스폭 1㎲)±240V

내전압 1,000VAC 50/60Hz에서 1분간

내진동 10~55Hz(주기 1분간) 복진폭 1.5mm X, Y, Z 각 방향 2시간

내충격 500 ㎨ (약 50G) X, Y, Z 각 방향 3회

내환경성

사용주위조도 태양광: 11,000lx 이하, 백열등: 3,000lx 이하(수광면 조도)

사용주위온도 -10~60℃, 보존 시: -25~75℃

사용주위습도 35~85%RH, 보존 시: 35~85%RH

보호구조 IP66(IEC 규격) (BR20M 시리즈: IP67)

재질
케이스 - BRP: PA(흑색), BR: 황동, Ni도금

검출부 - PC 렌즈
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② 제어 회로도

③ 결선도

배선사양

BR(P): Ø5mm, 4심, 길이: 2m

 (단, 투과형의 투광기:Ø5mm, 2심, 길이: 2m / 수광기 Ø5mm, 3심, 길이: 2m)

 (AWG22, 소선 지름: 0.08mm, 소선 수: 60, 절연체 외경: Ø1.25mm)

BR(P)-C: M12 커넥터

부속품
개별 VR 조정 드라이버

공통 BR: 고정 너트, 와셔 BRP: 고정 너트

중량
BRP: 약 100g BR: 약 120g

BRP-C: 약 70g(약 30g) BR-C: 약 90g(약 50g)
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④ 외형 치수

⑤ 감도조정

- 최대감도 위치에서 사용 가능하지만 뒤쪽의 물체나 설치면의 영향을 고려하여 감

도를 조정하십시오.

- 검출물체를 검출위치에 놓고, 감도볼륨을 최소감도 위치 (MIN)에서 서서히 높여서 

동작 표시등이 동작하는 위치 ⓐ를 확인합니다.

- 검출물체를 제거한 상태에서 감도볼륨을 높여서 동작 표시등이 동작하는 위치 ⓑ

를 확인합니다.

(동작을 하지 않는 경우, 최대 감도위치 (MAX)는 ⓑ가 됩니다.)

-  ⓐ와 ⓑ의 중심위치가 최적의 감도위치가 됩니다.
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(3) 정전 용량형 근접센서

① 정격/성능

모델명 CR18-8DN

검출거리 8mm

응차거리 검출거리의 20% 이하

표준검출체 50×50×1mm(철)

설정거리 0~5.6mm

전원전압 (사용전압범위) 12-24VDC (10-30VDC)

소비전류 15mA 이하

누설전류 -

응답주파수 50Hz

잔류전압 1.5V 이하

온도의영향 사용주위온도 범위에서 20℃일 때 검출거리의 ±10% 이하

제어출력 200mA 이하

절연저항 50MΩ 이상(500VDC 메거)

내전압 1,500VAC 50/60Hz에서 1분간

내진동 10~55Hz(주기1분간) 복진폭 1mm X, Y, Z 각 방향 2시간

내충격 500 ㎨ (약 50G) X, Y, Z 각 방향 3회

표시등 동작 표시등: 적색 LED

내환경성
사용주위온도 -25~70℃, 보존 시: -30~80℃

사용주위습도 35~95%RH, 보존 시: 35~95%RH

보호회로 서지 보호회로, 전원 역접속 보호회로

보호구조 IP66(IEC 규격)

배선사양
Ø4mm, 3심, 2m

(AWG22, 소선 지름: 0.08mm, 소선수: 60, 절연체 외경: Ø1.25mm)

재질 CR18-케이스/너트: PA6, 일반형 케이블(흑색): 폴리염화비닐(PVC)

중량 약 88g(약 76g)
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② 제어 회로도

③ 결선도
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④ 외형 치수

⑤ 감도조정

- 검출물체가 없는 상태에서 포텐션 VR을 천천히 우회전 시켜 근접센서가 ON(OFF)

하는 지점에서 정지합니다.

- 검출물체를 검출하고자 하는 위치에 놓고 포텐션 VR을 천천히 좌회전시켜 근접센

서가 OFF(ON)하는 지점에서 정지합니다.

- ON(OFF)점에서 OFF(ON)점까지 포텐션 VR의 회전수가 1.5회전 이상의 차가 있으

며 안정적으로 검출합니다.

- 포텐션 VR의 감도조정 위치를 1과 2의 중간 위치에 높으면 감도설정이 완료됩니

다.
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(4) 배출실린더

배출실린더

① 구분
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② 사양

③ 치수도
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(5) 컨베이어 모터

① 성능

KD3640S2 - DC24V

GEAR rpm kgf·cm

1/040 97.5 6

② 치수도
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(6) 말굽센서

① 정격/성능

모델명 BS5-T2M

검출방식 투과형(비변조)

검출거리 5mm 고정

검출물체 Ø0.8×2mm 이상의 불투명체

응차거리 0.05mm

응답속도 입광 시 20㎲ 이하, 차광 시 100㎲ 이하

응답주파수 2kHz

전원전압 5-24VDC ±10%(리플 P-P: 10% 이하)

소비전류 30mA 이하(26.4VDC 인가 시)

사용광원 적외 LED(940nm)

동작모드 컨트롤 단자에 의한 Light ON/Dark ON 전환

제어출력

NPN 또는 PNP 오픈 콜렉터 출력

부하 전압: 30VDC 이하

부하 전류: 100mA 이하

잔류 전압: 1.2V 이하

보호회로 전원 역접속 보호회로, 출력 단락 과전류 보호회로

표시등 동작 표시등: 적색 LED

접속방식 커넥터 접속 방식

절연저항 20MΩ 이상(250VDC 메거)

내노이즈 노이즈 시뮬레이터에 의한 방형파 노이즈(펄스폭 1㎲)±240V

내전압 1,000VAC 50/60Hz 1분간

내진동 10~55Hz(주기 1분간) 복진폭 1.5mm X, Y, Z 각 방향 2시간

내충격 500 ㎨ (약 50G) X, Y, Z 각 방향 3회

내환

경성

사용주위조도 형광등: 1,000lx 이하(수광면 조도)

사용주위온도 -20~55℃, 보존 시: -25~85℃

사용주위습도 35~85%RH, 보존 시: 35~85%RH

보호구조 IP50(IEC 규격)
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② 제어 회로도

③ 결선도

재질 PBT

중량 약 50g(약 30g)
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④ 외형 치수
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1-3. 에어 서비스 유닛

① 사양
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② 표시기호

③ 분류

④ 치수도
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1-4. 솔레노이드 밸브 유닛

DV1220-5H-T4 : 1개

DV1120-5H-T4 : 3개

① 형식 표기
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② 동작

- Valve의 동작원리

<초기상태> Pilot 입력의 힘으로 작용하며, Spool은 왼쪽 위치에 정지되어 있으므

로 B port를 통해 공급된다.

<통 전 시> Solenold에 전류가 통전되면, 전자력에 의해 Armature가 Core에 흡인

되어 Pilot Hole을 개방 시키므로, 이 Hole을 통해 Pilot 압력이 전달되어 Piston A

를 밀게 된다. 이 때의 힘은 [압력 P × Piston A 단면적 A]의 힘이 되므로 반대방

향에서 작용하는 힘[압력 P × Piston C 단면적 a]보다 크므로 오른쪽으로 이동하

게 되며, A port를 통해 공급되고, B port의 2 차측 압력은 배기 port R2를 통해 배

기된다.

<비통전시> Solenoid의 전류를 차단하면 전자력은 없어지며, Armature Return 

Spring에 의해 Armature가 Pilot Hole을 막게 되므로, 초기상태의 힘[압력 P × 

Piston A 단면적 A]에서 압력 P가 0이 되므로, 반대측에 작용하는 힘[압력 P × 

Piston C 단면적 a]에 의해 Spool은 전환되고 따라서 공급 및 배기 port가 바뀌게 

된다.
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③ 치수도

- DV1120

- DV1220
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1-5. 타워 램프 유닛

(1) 회로도

(2) 외형 치수



53 Korea Technoloby Engineering Co.,Ltd.

1-6. 디스플레이 장치

디스플레이

(1) 특징

- 설비부 각 장치들의 상태 정보를 디스플레이 한다.

- LOCAL 포트를 통해 제어부로 전송되는 모든 신호를 표시함

 

(2) 성능
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(3) 치수도
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2. 제어부 구성

1

32 4 5 6

7

(1) 전원

- AC220V의 입력 신호를 받아 누전차단기, 휴즈 등을 거친 후 SMPS를 통하여 

DC24V 의 출력을 사용할 수 있도록 한다.

(2) PLC 입력

- 입력 32점

- COM 4포트

(3) PLC 출력

- 출력 16점

- COM 1포트
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(4) LOCAL

- 설비부의 신호선과 시그널 포트의 36핀 케이블을 통하여 연결됨.

LOCAL

제어판 로컬 시그널포트

LS1 공급 실린더 후진 01

LS2 공급 실린더 전진 02

LS3 드릴 실린더 상승 03

LS4 드릴 실린더 하강 04

LS5 이송 실린더 후진 05

LS6 이송 실린더 전진 06

LS7 배출 실린더 후진 07

LS8 배출 실린더 전진 08

S1 매거진 제품감지 09

S2 제품 이상 감지 10

S3 제품 색상 감지 11

S4 제품 소재 감지 12

SOL1 공급 실린더 전진 13

SOL2 공급 실린더 후진 14

SOL3 드릴 실린더 동작 15

SOL4 이송 실린더 동작 16

SOL5 배출 실린더 동작 17

- 18

M1 가공 드릴 동작 19

M2 벨트컨베이어 동작 20

PL1 적색 21

PL2 황색 22

PL3 녹색 23

PL4 청색 24

- 엔코더 (말굽센서) 25

(5) MOTOR SPEED

- 입력 포트 (좌측 : PLC OUTPUT) / 출력 포트 (우측 : 컨베이어밸트 모터)

(6) SIGNAL PORT

- 설비부를 연결하여 PLC 제어가 가능하도록 한다.

(7) BUTTON

- a접점 스위치 : 3EA

- b접점 스위치 : 1EA
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[ 제 3 장 ]  XG5000

1. 프로그램 및 드라이버 설치 확인

(1) XG5000

① 홈페이지 접속 후 다운로드

- 검색창에 ‘LS산전’ 입력

- 고객지원 – 다운로드 자료실

제품 대분류 : PLC

제품 소분류 : XGB 시리즈

제품명 : 

다운항목 : 소프트웨어

[검색]

- 제목 “[XGB] XG5000 V4.09 (통합툴) -2016.9(국문/영문)” 의 글 조회

※ 버전 업데이트에 따라 게시글은 바뀔 수 있음.

첨부파일 『XG5000_V4.09_Kr **.ZIP』 압축 파일 풀고 파일 실행

② 설치 - 특정 설치 위치를 원하지 않는 경우 『 설치 』,『 YES 』클릭만으로도 디

폴트 값으로 설치가 가능하다.

③ 설치 완료 후 시작

- 바탕화면에 생성된 아이콘  을 더블 클릭하여 프로그램을 실행함.
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(2) 드라이버 설치 확인

① [내컴퓨터] 마우스 우클릭 [속성], 또는 키보드의 [윈도우키] + [Pause] 입력

② 좌측 [장치관리자] 탭 클릭

- 정상적으로 디바이스 드라이버가 설치된 경우

- 드라이버가 설치되지 않은 경우

- 드라이버가 정상적으로 설치되지 않은 경우 수동 설치 필요
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(3) 드라이버 수동 설치

① 아이콘에 느낌표 표시가 나타나는 디바이스 드라이버에서 마우스 오른쪽 버튼을 클

릭합니다. 메뉴 [드라이버 소프트웨어 업데이트]를 선택합니다.

② 드라이버 소프트웨어 검색 대화상자가 나옵니다. 옵션 “컴퓨터에서 드라이버 소프

트웨어 찾아보기”를 선택합니다.
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③ [찾아보기] 클릭.

④ 폴더 찾기 대화상자에서 ‘XG5000’이 설치된 폴더로 이동하여 Drivers 폴더를 선

택합니다.
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⑤ 드라이버 소프트웨어 검색란에 디바이스 드라이버의 파일이 있는 디렉토리가 나타

납니다. [다음] 클릭.

⑥ 드라이버 소프트웨어 업데이트 완료 대화상자가 나타납니다. 닫기 버튼을 눌러 디

바이스 드라이버 설치를 완료합니다.

※ 일반적인 경우 소프트웨어 자동 설치(권장)를 통해 USB 디바이스 드라이버 설

치가 가능합니다.



62 Korea Technoloby Engineering Co.,Ltd.

(4) 프로젝트 및 프로그램 정의

① 메뉴의 [프로젝트] - [새프로젝트]

- 프로젝트 이름, CPU 시리즈 및 종류 입력 후 확인

※ KTE-MPS7100 의 경우 ‘XGI-CPUE’가 사용 되었습니다.

사용자의 요구에 따라 변경 가능하니 제품 상단의 모델명을 확인하세요.

② 연결된 PLC 와 일치하지 않는 경우

- 프로젝트 창의 읽히지 않는 PLC 항목을 삭제합니다.
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- 동일한 타입의 프로젝트를 추가합니다.

- 메뉴 [온라인] - [접속설정] 기능을 이용하여 PLC 접속 및 읽기를 합니다.

- IO 파라미터에서 [적용] 버튼을 눌러 기본 네트워크를 구성 합니다.

(5) 도구 모음

기호 단축키 기능 설명

Esc 선택 모드로 변경

F3 평상시 열린 접점

F4 평상시 닫힌 접점

Shift + F1 양 변환 검출 접점

Shift + F2 음 변환 검출 접점

F5 가로선

F6 세로선

Shift + F8 연결선

Shift + F9 반전 입력

F9 코일

F11 역 코일

Shift + F3 셋(latch) 코일

Shift + F4 리셋(unlatch) 코일

Shift + F5 양 변환 검출 코일

Shift + F6 음 변환 검출 코일

F10 펑션/펑션 블록

Shift + F7 확장 펑션

Ctrl+3 평상시 열린 OR 접점

Ctrl+4 평상시 닫힌 OR 접점

Ctrl+5 양 변환 검출 OR 접점

Ctrl+6 음 변환 검출 OR 접점
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(6) 래더 작성

① 행의 좌측 끝을 더블 클릭하면 작성하는 회로에 설명문을 넣을 수 있습니다.

② 접점을 입력하고자 하는 위치로 커서 이동 후 단축키를 입력하거나, 도구 모음에서 

입력할 접점을 선택하여 편집 영역을 마우스로 클릭.
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③ 변수/디바이스 입력

- 디바이스명, 변수명, 설명문을 입력하여 래더를 작성한다.

P : 입출력

M : 내부메모리

T : 타이머

C : 카운터

④ 자기 유지 회로를 완성 시킨다.
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⑤ 예시에서는 ‘시작 푸쉬버튼’, ‘정지 푸쉬버튼’, ‘내부릴레이’, ‘부하램프’

가 사용되었다.

⑥ 응용 명령어 [END] 입력

※ XGB 에서는 전체 회로의 종료를 알리는 END 명령을 입력하여야 컴파일이 가능

합니다.
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⑦ 전체 회로의 완성
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2. 온라인 쓰기 및 모니터링

(1) 접속 설정

- 메뉴 탭의 [온라인] - [접속 설정]

미니 5핀 케이블 사용시 USB 로 설정 후 확인

(2) 접속

- 메뉴 탭의 [온라인] - [접속]

- 입력이 없는 상태

(b접점 신호)
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- PB1 ON

(배선 실습 시 셀렉트 스위치, 토글 스위치, 외부 센서 등으로 대체 가능)

- PB1 OFF

(출력이 유지 됨)
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- PB2 ON

- PB2 OFF
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3. 시뮬레이터

① 메뉴 [도구] - [시뮬레이터 시작]

- [확인]

- 쓰기 완료 후 [확인]
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- 작성한 래더에서 ON 되어있는 소자는 파란색 음영으로 표시된다.

- 시뮬레이터의 상태가  ‘XG-SIM 상태’창에 색으로 표시된다.
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- 상태 창

상  태 설  명 창

초기
초기 상태를 나타냅니다. 시뮬레이터로 접속이 

불가능 합니다.

접속 가능
접속 준비 완료 상태를 나타내며 적색의 LED가 

켜집니다.

단일 I/O 조건 실행
단일 I/O 조건이 실행 중임을 나타냅니다. 실행 

중인 경우 초록색의 LED가 점멸 합니다.

연속 I/O 조건 실행
연속 I/O 조건이 실행 중임을 나타냅니다. 실행 

중인 경우 노란색의 LED가 점멸 합니다.
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② 입·출력 파라미터 설정

- 프로젝트 창에서 I/O 파라미터 클릭

- 사용중인 베이스 슬롯 및 모듈 설정

- 메뉴 탭의 [모니터] - [시스템 모니터] 선택하거나

- 도구 모음의 시스템 모니터 아이콘 ( )클릭 
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③ 시스템 모니터 실행

- 좌측 상단부터 순서대로 입력 접점 및 출력 접점이 표시된다.

작성한 래서의 ‘푸쉬버튼1’에 신호를 주기 위해 ‘P01’ 위치를 클릭

- 선택된 접점에 대한 확인을 묻는 창이 열린다

‘화면에 다시 표시 안함’에 체크하고 확인
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- PB1 클릭 (ON)

시스템 모니터

래더
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- PB1 클릭 (OFF)

시스템 모니터

래더
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- PB2 클릭 (ON)

시스템 모니터

래더
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- PB2 클릭 (OFF)

시스템 모니터

래더
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4. 프로그램 명령어

(1) 프로젝트

명  령 설  명

새 프로젝트 프로젝트를 처음 생성합니다.

프로젝트 열기 기존의 프로젝트를 엽니다.

PLC 로부터 열기 PLC 에 있는 프로젝트 및 프로그램을 업-로드 합니다.

KGLWIN 파일 열기 KGLWIN 용 프로젝트 파일을 엽니다.

GMWIN 파일 열기 GMWIN 용 프로젝트 파일을 엽니다.

프로젝트 저장 프로젝트를 저장합니다.

다른 이름으로 저장 프로젝트를 다른 이름으로 저장합니다.

프로젝트 닫기 프로젝트를 닫습니다.

이진 파일로 저장 프로젝트 내용을 볼 수 없는 이진 파일로 저장합니다.

이진 파일을 PLC 로 쓰기 이진 파일을 PLC 로 씁니다. 프로젝트 내용은 볼 수 없습니다.

메모리 모듈로부터 열기 메모리 모듈로부터 프로젝트를 엽니다.

메모리 모듈로 쓰기 메모리 모듈에 프로젝트를 씁니다.

항목 추가

PLC 새로운 PLC 를 프로젝트에 추가합니다.

태스크 새로운 태스크를 PLC 에 추가합니다.

프로그램 새로운 프로그램을 PLC 에 추가합니다.

펑션 새로운 사용자 펑션을 PLC 에 추가합니다.

펑션 블록 새로운 사용자 펑션블록을 PLC 에 추가 합니다.

데이터 타입 새로운 사용자 데이터 타입을 PLC 에 추가 합니다.

네트워크 새로운 네트워크를 프로젝트에 추가 합니다.

통신모듈 새로운 통신 모듈을 네트워크에 추가 합니다.

P2P 통신 새로운 P2P 항목을 통신 모듈에 추가 합니다.

고속링크 통신 새로운 고속링크 항목을 통신 모듈에 추가 합니다.

사용자 프레임 새로운 사용자 프레임을 P2P 항목에 추가 합니다.

그룹 추가 새로운 그룹을 P2P 항목에 추가 합니다.

파일로부터

항목 읽기

PLC 파일로부터 PLC 프로그램을 읽어 옵니다.

변수/설명 파일로부터 변수/설명을 읽어 옵니다.

프로그램 파일로부터 프로그램을 읽어 옵니다.

I/O 파라미터 파일로부터 I/O 파라미터를 읽어 옵니다.

파일로 항목 저장 프로젝트 창에서 선택된 항목을 파일로 저장합니다.

변수/설명 파일로 저장
변수/설명문을 파일로 저장하여 타 어플리케이션에서 사용합니

다.

EtherNet/IP 태그 내보내기
EtherNet/IP 태그를 등록 하고, 설정된 EtherNet/IP 태그 목록을 

파일로 저장합니다.

프로젝트 비교 두 개의 프로젝트를 비교하여 결과를 보여줍니다.

인쇄 활성화되어 있는 창의 내용을 인쇄합니다.

미리 보기 인쇄될 화면을 미리 보여줍니다.

프로젝트 인쇄 프로젝트의 항목을 선택하여 인쇄합니다.

프린터 설정 프린터 옵션을 설정합니다.

종료 XG5000 을 끝마칩니다.
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(2) 프로그램 편집

(3) 변수 편집

명  령 설  명

EXTERNAL 변수 추가 글로벌 변수로 선언된 변수를 로컬 변수로 등록합니다.

항목 위로 선택된 항목의 위치를 한 칸 위로 올립니다.

항목 아래로 선택된 항목의 위치를 한 칸 아래로 내립니다.

사용하지 않는 변수/설명문

모두 지우기

프로그램에서 사용 안되는 글로벌 변수, 직접 변수, 설명문, 로

컬 변수가 모두 삭제됩니다.

모든 자동할당 변수 재할당 모든 글로벌/로컬 자동 할당 변수들의 어드레스가 변경됩니다.

명  령 설  명

편집 취소
프로그램 편집 창에서 편집을 취소하고 바로 이전 상태로 되돌

립니다.

재실행 편집 취소된 동작을 다시 복구합니다.

잘라 내기 블록을 잡아 삭제하면서 클립보드에 복사합니다.

복사 블록을 잡아 클립보드에 복사합니다.

붙여 넣기 클립보드로부터 편집 창에 복사합니다.

삭제 블록을 잡아 삭제하거나 선택된 항목을 삭제합니다.

모두 선택 현재 활성화된 창의 모든 내용을 블록으로 표시합니다.

삽입 모드/겹침 모드 접점 입력 시, 삽입 모드 인지 겹침 모드인지 표시합니다.

라인 삽입 커서 위치에 새로운 라인을 추가합니다.

라인 삭제 커서 위치에 있는 라인을 삭제합니다.

셀 삽입 커서 위치에 입력 가능한 셀을 추가합니다.

셀 삭제 커서 위치에서 하나의 셀을 삭제합니다.

모듈 변수 자동 등록
I/O 파라미터에 설정된 모듈관 관련된 변수들을 변수/설명에 자

동으로 추가합니다.

네트워크 변수 자동등록
XG-CANOpen 에 할당된 변수들을 변수/설명에 자동으로 추가

합니다.

프로그램 최적화 프로그램을 자동으로 최적화 시켜줍니다.

설명문/레이블 입력 커서 위치에 설명문 또는 레이블을 입력합니다.

비 실행문 설정
커서가 있는 렁 또는 블록 설정된 영역을 렁 단위로 비 실행문

을 설정합니다.

비 실행문 해제
커서가 위치한 렁 또는 블록 설정된 영역의 비 실행문을 해제합

니다.

북 마크

설정/해제 북마크를 설정 또는 해제합니다.

모두 해제 모든 북마크 설정을 해제합니다.

이전 북마크 이전 북마크로 이동합니다.

다음 북마크 다음 북마크로 이동합니다.

편집 도구 각 프로그램에 사용되는 편집 도구들이 있습니다.

읽기 모드로 전환 읽기 모드 및 편집 모드로 변환 시켜줍니다.



82 Korea Technoloby Engineering Co.,Ltd.

(4) 찾기/바꾸기

명  령 설  명

디바이스 찾기 디바이스를 종류별로 찾습니다.

문자열 찾기 원하는 문자를 찾습니다.

디바이스 바꾸기 원하는 디바이스를 찾아 새로운 디바이스로 바꿉니다.

문자열 바꾸기 원하는 문자를 찾아 새로운 문자로 바꿉니다.

다시 찾기 이전에 실행한 찾기 또는 바꾸기를 반복 실행합니다.

찾아가기

스텝/라인 원하는 스텝 위치로 커서를 이동합니다.

렁 설명문 원하는 렁 설명문 위치로 커서를 이동합니다.

레이블 원하는 레이블 위치로 커서를 이동합니다.

END 명령어 END 명령어 위치로 커서를 이동합니다.

이전 메시지 메시지 창에서 이전 메시지로 이동합니다.

다음 메시지 메시지 창에서 다음 메시지로 이동합니다.

(5) 보기

명  령 설  명

IL LD 편집 중 IL 보기로 전환합니다.

LD IL 편집 중 LD 보기로 전환합니다.

프로젝트 창 프로젝트 창을 보이거나 숨깁니다.

P2P 창 P2P 보기 창을 보이거나 숨깁니다.

고속링크 창 고속링크 보기 창을 보이거나 숨깁니다.

메시지 창 메시지 창을 보이거나 숨깁니다.

변수 모니터 창 변수 모니터 창을 보이거나 숨깁니다.

명령어 창 명령어 창을 보이거나 숨깁니다.

EDS 정보 창 EDS 정보 창을 보이거나 숨깁니다.

카달로그 창 카달로그 창을 보이거나 숨깁니다.

메모리 참조 메모리 사용 정보를 메시지 창의 메모리 참조 탭에 나타냅니다.

사용된 디바이스
사용된 디바이스 정보를 메시지 창의 사용된 디바이스 탭에 나

타냅니다.

프로그램 검사
프로그램을 검사하여 결과를 메시지 창의 프로그램 검사 탭에 

나타냅니다.

변수 보기 프로그램에 변수 이름을 나타냅니다.

디바이스 보기 프로그램에 디바이스 이름을 나타냅니다.

디바이스/변수 보기 프로그램에 디바이스와 변수를 나타냅니다.

디바이스/설명문 보기 프로그램에 디바이스와 설명문을 나타냅니다.

변수/설명문 보기 프로그램에 변수와 설명문을 나타냅니다.

화면 확대 화면을 확대하여 보여줍니다.

화면 축소 화면을 축소하여 보여줍니다.

너비 자동 맞춤
변수/설명 창에서 셀의 너비를 문자열의 너비에 자동으로 맞춥

니다.

높이 자동 맞춤
LD 또는 변수/설명 창에서 셀의 높이를 문자열의 높이에 자동

으로 맞춥니다.

전체화면 프로그램 창 또는 변수/설명 창을 화면 전체로 확대합니다.
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(6) 온라인

등록 정보 프로젝트 창에 선택된 항목의 등록 정보를 보여줍니다.

LD 화면 속성 LD 화면 속성이 보여집니다.

접점수 증가 접점의 수를 증가 시켜줍니다.

접점수 감소 접점의 수를 감소 시켜줍니다.

명  령 설  명

접속/접속 끊기 PLC 와 접속하거나 접속을 해제합니다.

LD 접속 방법을 설정합니다.

모드 전환

런

PLC 모드를 전환합니다.스톱

디버그

읽기 파라미터/프로그램/설명문 등을 PLC 로부터 읽어 옵니다.

쓰기 파라미터/프로그램/설명문 등을 PLC 에 씁니다.

PLC와 비교 프로젝트를 PLC 에 저장된 프로젝트와 비교합니다.

플래시 메모리 설정 플래시 메모리 설정 창을 보여줍니다.

통신 모듈

설정

링크인에이블 고속링크와 P2P 의 링크 인에이블을 설정 합니다.

다운로드/

업로드(파일)
모듈의 OS 또는 BBM 파일을 다운로드 또는 업로드 합니다.

EIP 태그 다운로드 EIP 모듈에 EIP 태그 목록을 다운로드 합니다.

EIP 태그 업로드 EIP 모듈에 EIP 태그 목록을 업로드 합니다.

Config 업로드 Dnet 와 Pnet 의 컨피규레이션 정보를 업로드 합니다.

시스템 진단 시스템 진단 창을 표시 합니다.

리셋/
클리어

PLC 리셋 PLC 를 리셋 합니다.

개별통신 모듈 
리셋 개별로 통신 모듈을 리셋 합니다.

PLC 지우기 PLC 에 있는 파라미터/프로그램/설명문 등을 지웁니다.

PLC 모두 지우기 PLC 에 있는프로그램, 비밀번호, 데이터를 모두 지웁니다.

SD 메모리 포맷 SD 메모리 카드를 포맷 합니다.

파라미터 지우기 통신 모듈의 파라미터를 지웁니다.

진단

PLC 정보 PLC 정보창이 뜹니다.

PLC 이력 PLC 이력창이 뜹니다.

PLC 에러/경고 PLC 에러 이력/경고 창이 뜹니다.

I/O 정보 I/O 정보 창이 뜹니다.

PLC 이력 저장 PLC 의 이력을 저장합니다.

강제 I/O 설정 강제 I/O 설정 창을 보여줍니다.

I/O 스킵 설정 I/O 스킵 설정 창을 보여줍니다.

고장 마스크 설정 고장 마스크를 설정할 수 있는 창을 보여줍니다.

모듈 교환 마법사 모듈 교환을 위한 대화식 창을 나타냅니다.

런 중 수정 시작 런 중 수정을 시작합니다.

런 중 수정 쓰기 런 중 수정된 프로그램 및 정보를 PLC 에 씁니다.

디바이스/설명문 보기 런 중 수정을 종료합니다.
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(7) 모니터

(8) 디버그

(9) 도구

명  령 설  명

모니터 시작/끝 모니터를 시작/종료합니다.

모니터 일시 정지 모니터를 일시 정지합니다.

모니터 다시 시작 일시 정지된 모니터를 다시 시작합니다.

모니터 일시 정지 설정 모니터 일시 정지 조건을 설정합니다.

현재 값 변경 모니터중인 디바이스의 값을 설정합니다.

시스템 모니터 시스템 모니터를 실행합니다.

디바이스 모니터 디바이스 모니터를 실행합니다.

특수모듈 모니터 특수 모듈 모니터를 실행합니다.

트렌드 모니터 트렌드 모니터를 실행합니다.

PID 모니터 PID 모니터를 실행합니다.

SOE 모니터 SOE 모니터를 실행합니다.

사용자 이벤트 이벤트 설정과 이벤트 이력이 보여집니다.

데이터 트레이스 테이터 트레이스를 실행합니다.

명  령 설  명

디버그 시작/끝 디버그 모드로 전환하여 디버그를 시작합니다/디버그를 끝냅니다.

런 브레이크 포인트까지 런 시킵니다.

스텝 오버 한 스텝씩 런 시킵니다.

스텝 인 서브 루틴을 디버깅합니다.

스텝 아웃 서브 루틴으로부터 빠져 나갑니다.

커서 위치까지 런 커서 위치까지 런 시킵니다.

브레이크 포인트 설정/해제 브레이크 포인트를 설정 또는 해제합니다.

브레이크 포인트 목록 설정된 브레이크 포인트의 목록을 보여줍니다.

브레이크 조건 브레이크 조건을 설정합니다.

명  령 설  명

네트워크 관리자 PLC 네트워크를 보여주고 파라미터를 설정합니다.

온도 제어 XG-TCON 툴을 실행합니다.

위치 제어 XG-PM 툴을 실행합니다.

주소 계산기 주소 계산기를 실행합니다.

시뮬레이터 시작 시뮬레이터를 시작합니다.

아스키 테이블 표 아스키 테이블 표를 표시합니다.

사용자 정의 도구, 명령어를 사용자가 정의합니다.

옵션 XG5000 환경을 사용자에 맞게 변경할 수 있습니다.

EDS

EDS 파일 등록 EtherNet/IP 모듈에 사용하는 EDS 파일을 등록 합니다.

EDS 파일 삭제 EtherNet/IP 모듈에 사용하는 EDS 파일을 삭제 합니다.

EDS 파일 보기 EtherNet/IP 모듈에 사용하는 EDS 파일을 표시 합니다.
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(10) 창

(11) 도움말

명  령 설  명

새 창 활성화된 창에 대해 새 창을 엽니다.

분할 활성화된 창을 분할합니다.

새 가로 탭 그룹 XG5000 에 속해 있는 여러 창들을 가로 탭으로 배열합니다.

새 세로 탭 그룹 XG5000 에 속해 있는 여러 창들을 세로 탭으로 배열합니다.

다음 탭 그룹으로 이동 다음 탭 그룹으로 이동합니다.

이전 탭 그룹으로 이동 이전 탭 그룹으로 이동합니다.

모두 닫기 XG5000 에 속해 있는 여러 창들을 모두 닫습니다.

창 레이아웃 다시 설정 프로젝트의 디폴트 레이아웃을 설정 합니다.

명  령 설  명

XG5000 사용 도움말 XG5000 사용 도움말을 엽니다.

명령어 도움말 PLC 명령어 도움말을 엽니다.

LS 산전 홈 페이지 LS 산전 홈 페이지에 인터넷 접속합니다.

XG5000 정보 XG5000 의 정보를 나타냅니다.
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5. 학습 자료

(1) 사용설명서 제공

- LS산전 홈페이지 (http://www.lsis.com/) 에 접속하여 PDF 파일로 다운로드 받으

실 수 있습니다.

사용설명서 명칭 사용설명서 내용
사용설명서

번호

XG5000 사용설명서

(XGK, XGB용)

XGK, XGB CPU 모듈을 사용하여 프로그래밍, 인

쇄, 모니터링, 디버깅과 같은 온라인 기능을 설명

한 XG5000 소프트웨어 사용설명서입니다.

10310000511

XG5000 사용설명서

(XGI, XGR용)

XGI, XGR CPU 모듈을 사용하여 프로그래밍, 인

쇄, 모니터링, 디버깅과 같은 온라인 기능을 설명

한 XG5000 소프트웨어 사용설명서입니다.

10310000746

XGK/XGB 명령어집

XGK, XGB CPU 모듈을 장착한 PLC 시스템에서 

사용하는 명령어의 사용 방법 설명 및 프로그래

밍하기 위한 사용설명서입니다.

10310000509

XGI/XGR/XEC 명령어집

XGI, XGR, XEC CPU 모듈을 장착한 PLC 시스템에

서 사용하는 명령어의 사용 방법 설명 및 프로그

래밍하기 위한 사용설명서 입니다.

10310000739

XGK CPU 사용설명서

XGK CPU 모듈, 전원 모듈, 베이스, 입출력 모듈, 

증설 케이블의 각 규격 및 시스템 구성, EMC 규

격 대응 등에 대해서 설명한 XGK-CPUA / CPUE 

/ CPUH / CPUS / CPUU 사용설명서입니다.

10310000507

XGI CPU 사용설명서

XGI CPU 모듈, 전원 모듈, 베이스, 입출력 모듈, 

증설 케이블의 각 규격 및 시스템 구성, EMC 규

격 대응 등에 대해서 설명한 XGI-CPUU / CPUH 

/ CPUS 사용설명서입니다.

10310000738

XGR 이중화 시리즈

사용설명서

XGR CPU 모듈, 전원 모듈, 증설 드라이브 모듈, 

베이스, 입출력 모듈, 케이블의 각 규격 및 시스

템 구성, EMC 규격 대응 등에 대해서 설명한 

XGR-CPUH 사용설명서입니다.

10310000919

http://www.lsis.com/
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[ 제 4 장 ]  장비의 구동 및 실습

1. 새프로젝트 설정

(1) XG5000 실행

(2) 프로젝트 – 새프로젝트

- 프로젝트 이름, 파일 위치, 프로그램 이름 입력 (※ CPU 시리즈와 종류에 주의)
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(3) I/O 파라미터 클릭

(4) 베이스 마우스 우클릭 후 설정
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(5) 슬롯 수 설정 : 4

(6) 입출력 모듈 설정
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(7) 디지털 입출력 설정

- XGI-D24A/B (DC 24V 입력, 32점)

- XGQ-RY2A/B (RELAY 출력, 16점)

(8) 로컬 변수 등록
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(9) PLC 의 입출력 포트와 LOCAL (설비부) 배선을 고려하여 변수를 등록 한다.

입력 메모리 할당 LOCAL 출력 메모리 할당 LOCAL

I00 %IX0.0.0 LS1 Q00 %QX0.1.0 SOL1

I01 %IX0.0.1 LS2 Q01 %QX0.1.1 SOL2

I02 %IX0.0.2 LS3 Q02 %QX0.1.2 SOL3

I03 %IX0.0.3 LS4 Q03 %QX0.1.3 SOL4

I04 %IX0.0.4 LS5 Q04 %QX0.1.4 SOL5

I05 %IX0.0.5 LS6 Q05 %QX0.1.5 M1

I06 %IX0.0.6 LS7 Q06 %QX0.1.6 M2 (M/S 경유)

I07 %IX0.0.7 LS8 Q07 %QX0.1.7 PL1

I08 %IX0.0.8 S1 Q08 %QX0.1.8 PL2

I09 %IX0.0.9 S2 Q09 %QX0.1.9 PL3

I10 %IX0.0.10 S3 Q10 %QX0.1.10 PL4

I11 %IX0.0.11 S4 Q11 %QX0.1.11 　

I12 %IX0.0.12 START Q12 %QX0.1.12 　

I13 %IX0.0.13 STOP Q13 %QX0.1.13 　

I14 %IX0.0.14 RESET Q14 %QX0.1.14 　

I15 %IX0.0.15 EMERGENCY Q15 %QX0.1.15 　

I16 %IX0.0.16 COUNTER - 　 　

COM 　 +24V COM 　 G

(10) 로컬 변수 등록

※엑셀 파일에서 편집된 내용을 복사하여 붙여넣기가 가능함.

- 변수 등록 후 프로그램으로 돌아가 래더 작성을 준비한다.
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2. 산업인력공단 공개 문제

2-1. 기출문제 유형

※ 작업 내용 비공개.

기초 학습 문제에 유사 문제 수록

2-2. 수험자 유의 사항

(1) 수험자는 표준시간 이내에 작품을 완성 제출하는 것이 원칙으로 표준시간 초과할 때

는 채점하지 않습니다.

(2) 작업 전 검정시설의 동작 유무를 확인하고 사용하며, 장비시설의 호환이 되지않아 조

치를 취한 경우에는 시험시간에 포함시키지 않습니다.

(3) 모든 안전수칙에 유의하고, 검정장소의 공구, 시설장비의 사용은 익숙하여야 합니다.

(4) 수험자가 장비사용 미숙으로 인하여 장비가 파손될 우려가 있다고 감독위원이 판단

될 때에는 채점대상에서 제외됩니다. 
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(5) 검정 중 반드시 시험위원의 지시에 따라야 하며, 검정진행 중에는 자리를 이석할 수 

없습니다.

(6) 요구사항 및 도면의 지시대로 작품을 완성하여야 합니다.

(7) PLC본체나 프로그래머는 떨어뜨리거나 충격을 주지 마십시오.

(8) PLC에 전원이 공급 중에는 본체와 프로그래머는 분리하지 마십시오.

(9) 공기압 기기는 상호 간섭이 생기지 않도록 배열하여야 합니다.

(10) 다음사항에 해당하는 작품은 미완성, 오작 또는 실격이므로 채점하지 않습니다.

① 시험시간(표준시간)을 초과한 작품

② 회로의 구성 및 프로그램 잘못으로 동작이 안 되는 작품

③ 주어진 도면 이외의 다른 도면으로 완성한 작품

④ 프로그램 내용을 지급된 답안지에 작성하여 제출하지 않은 작품

⑤ 다른 수험자의 프로그램이 입력되어 있는 PLC 또는 컴퓨터에서 작업한 작품

⑥ (1) CAD 프로그래밍작업, (2) PLC작업의 2개 과제 중 1개 과제의 전체득점이 0 점

인 작품

⑦ 기본동작이 되지 않는 작품

(11) 수험자와 이야기를 나누는 등의 행위는 부정행위로 처리합니다.

(12) 수험장 출입 시는 일체의 물품을 반출할 수 없습니다.

2-3. 도면

(1) 설비 구성
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(2) 제어부 결선
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(3) 공압 회로



96 Korea Technoloby Engineering Co.,Ltd.

3. 기초 학습 문제

[ PLC 시스템 구성도 ]

① 매거진에 물품을 넣어 매거진 제품감지 센서 (S1)에 검출되면 컨베이어 밸트가 동

작하게 된다.

② 컨베이어 밸트가 동작되고 3초 후부터 매거진에서 물품을 드릴 가공 위치로 보낸

다.

③ 물품이 드릴 가공 위치에 오면 드릴이 회전하면서 가공한다.

④ 드릴 가공은 8초 동안 이루어지며 가공 후 복귀되고, 공급실린더는 후진한다.

⑤ 이송실린더가 물품을 제품 이상 감지 센서 (S2) 위치에 보내고, 검사 후 컨베이어로 

보내어 양품 케이스에 저장한다.

⑥ 물품 공급은 ⑤ 까지의 동작 완료 후 물품이 감지되면 3초 간격으로 드릴 가공 위치

에 보내는 동작을 하도록 한다.

⑦ 동작중 드릴 미가공품이 있으면 제품 이상 감지 센서 (S2) 가 감지 후 3초 후에 배

출 실린더에 의해 불량품 케이스에 저장하도록 한다.
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4. 준비 작업

(1) 설명문 입력

- 라인 좌측을 더블 클릭하면 설명문을 넣을 수 있다.

(2) 기본 동작 설명을 보고 동작 순서를 나열하여 본다.
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(3) 각 설명문에 해당하는 시점을 내부릴레이로 설정한다.

① 추가 하고 싶은 곳에서 Ctrl+L 또는 마우스 우클릭 후 ‘라인 삽입’선택

② 코일 추가 (단축키 : F9) 하여 ‘M’으로 시작되는 내부메모리를 할당한다.
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(4) 준비상태 만들기

① a, b 접점 스위치를 활용하여 Ready 상태 메모리 만들기

- START 버튼을 누르면 래부 릴레이 M0 이 여자되고, 준비 상태가 된다.

- STOP, RESET 버튼을 누르면 소자된다.

- 비상스위치는 b접점으로 동작한다.

② 다른 릴레이에 and 회로로 추가하여 준비 상태에만 동작 하도록 한다.
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5. 동작 구성

(1) 매거진 센서 감지, 컨베이어밸트 동작

- 매거진 센서 (S1)에서 입력 신호 발생시 자기 유지하여 컨베이어 밸트를 동작 시

킨다.

- 타이머 완료 시점을 b접점으로 설정하여 동작을 완료 한다.

- 동작 시점 설정 : M1

(2) 전체 동작이 완료되는 시점을 타이머로 설정

① 타이머 함수 [F] 선택 후 클릭 또는 단축키(F10) 입력

② TON 함수를 검색하여 함수명 입력 후 선택
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③ PT 의 좌측 셀을 마우스로 더블클릭한 후 ‘T#시간’의 형태로 입력한다.

④ 함수명.Q 의 형태로 사용하여 함수의 출력을 다른 라인으로 불러올 수 있다.

- 타이머를 사용하여 밸트 정지 시점을 정한다. M2

- b접점을 사용하여 M2_C (컨베이어 모터)를 동작 시키는 내부 메모리를 소자 시킨

다. M1
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(3) 공급실린더 동작 제어

- 공급 실린더는 매거진 센서 (S1) 에서의 제품 감지와 컨베이어밸트가 동작하는 시

점으로부터 3초 후로 설정한다.

- T1. 타이머 동작 시점 설정 : M3

- 최종 동작 완료 시점에서 초기화 : M12

- 다음 시점까지 솔레노이드 밸트 1을 동작 시킨다.

(4) 드릴 실린더 하강 및 드릴 모터 동작

- 공급실리더가 동작하여 전진 위치에 도착하는 시점 설정 : M4

- 다음 시점까지 드릴실린더의 동작(하강)과 드릴 모터를 동작 시킨다
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(5) 드릴실린더 및 드릴 모터가 동작하는 시간 설정

- 드릴 작업이 시작외는 시점에서 타이머 동작. M4

- 타이머의 출력으로 다음 시점 설정. M5

(6) 공급실린더 복귀 (후진)

- 드릴 실린더가 정지 및 후진 위치에 도달하는 시점 설정. M6

- 솔레노이드 밸브 2를 동작시켜 공급실린더를 복귀 시킨다.

(7) 이송실린더 동작 (전진)

- 공급실린더 복귀 신호 및 후진 위치 도착 시점 설정. M7

- 솔레노이드 밸브 4를 다음 시점까지 동작시켜 제품 이송 작업을 수행한다.
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(8) 이송 실린더 복귀 (후진)

- 공급실린더 복귀 신호 및 후진 위치 도착 시점에서 타이머 동작. M7

- 3초 후, 출력 시점 설정 : M8

(9) 제품 이상 감지

- 드릴 가공 작업의 이상 유무 판단 (S2) 으로 시점 설정 : M9

※ 기본 형태에서는 근접센서 1개만을 사용하여 이상 유무를 판단하였지만 추가로 

센서 S3 과 S4를 활용하여 제품의 색상, 소재 여부를 판단할 수 있다.

(10) 포토센서를 사용한 색상 감지

- 색상 감지를 위한 센서 신호 : S3

※ 예시에서는 검은색 소자의 경우 황색 램프를 점등하도록 설정 했지만, 사용자의 

선택에 따라 다른 동작도 가능하다.
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(11) 배출 실린더 동작 제어

- 제품 이상여부 감지 3초 후, T4. 타이머 출력 시점 설정 : M10

- 솔레노이브 밸브 5 를 동작시켜 배출 실린더를 동작 (전진) 시킨다.

(12) 배출실린더 복귀 (후진)

- 배출실린더가 동작하여 전진 위치에 도달하는 시점을 설정. M11

- 설정 시점으로 솔레노이드 밸브 5의 동작을 종료시킨다.

(13) 동작 완료 설정

- 배출실린더가 동작을 완료하는 시점과 제품 이상 없이 컨베이어밸트가 정지되는 

시점을 동작 완료 시점으로 설정 : M12

- 동작 완료 시점을 전체 래더의 각 시점에 b접점으로 설정하여 동작을 초기화 시킨

다.
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(14) 램프 동작 설정

① 공정 시작 버튼을 누름면 녹색 램프 점등, 불량품 발생시 소등

② 불량품 감지시 적색 램프 점등

③ 컨베이어밸트 동작시 청색 램프 깜빡임.

- 플리커 함수를 사용하여 0.5 초 점등 후, 0.5 초 소등을 반복한다.

(15) 참고 항목

- 엔코더와 말굽센서의 입력으로 카운터 회로 설계가 가능하다.

- 컨베이어밸트의 위치 제어가 가능하다.
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[ 제 5 장 ]  제품 보증 및 A/S

1. 장비 사용 시 주의 사항

(1) 전원 공급

- 본 실험장비는 메인전원이 단상 AC220V를 사용합니다.

- 장비 동작 순서는 파워 코드가 꼽혀 있다는 전제에서 N.F.B를 켜시고 회로도를 보

고 바나나잭으로 배선을 마친 후, DC 토글 스위치를 On 하십시오.

- 바나나잭을 사용하여 장비 구동시 전원 공급은 DC24V를 사용하기 때문에 안전하

지만 사용전력이 DC이니 +, - 단자의 혼합사용에 주의 바랍니다.

- 또한 장비의 베이스 및 제어판 등이 모두 알루미늄 재질로 되어 빨간색의 +단자 

연결 시 알루미늄 베이스에 닿지 않도록 주의 바랍니다.

(2) 소프트웨어

- 옵션에 따라 변경 가능

소프트웨어 매뉴얼 별도 제공

(3) 전반적인 사항

- 본 장비 사용을 위해서 반드시 매뉴얼 또는 사용법을 숙지하신 후 사용하시기 바

랍니다.

- 장비의 해체 또는 변형 사용으로 인한 고장 발생시에는 무상 A/S기간내의 장비라 

하더라도 수리비가 청구 될 수 있습니다.

- 장비 사용에 있어 고장이나 이용 방법 문의에 대해서는 당사로 연락 주시면 친절

히 상담해 드리겠습니다.
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2. 제품 보증 및 A/S 절차

제품 보증서

수리를 의뢰할 경우 구입일자가 기재된 아래 내용을 제시하시면

충분한 서비스를 받으실 수 있습니다.

모델명

보증기간 1년

구입일         년        월        일

구매자

기관(학교)명

부서(학과)명

(1) 본 제품에 대한 품질보증은 위에 기재된 내용대로 보증

혜택을 받습니다.

(2) 무상 보증 기간은 구입일로부터 산정되므로 구입일자를 

기재하시기 바랍니다.

- 구입 일자 확인이 되어있지 않을 경우 제조일로부터 

1년까지 위 혜택이 가능합니다.

(3) 구매자의 부주의로 인한 고장일 경우 협의 하에 교체부

품 비용에 해당하는 수리비를 부담하여야 합니다.

(입력전압 잘못 연결, 침수, 낙하, 자체임의수리 등)

(4) 보증기간 이후의 수리를 위한 출장비, 재료비 등은 구매

자가 부담하여야 합니다.
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	개요
	[ 제 1 장 ]   XGT-PLC
	1.  PLC (Programmable Logic Controller)
	(내용없음)
	(1)  PLC의 정의
	(내용없음)
	-  PLC(Programmable Logic Controller)란, 종래에 사용하던 제어반 내의 릴레이, 타이머, 카운터 등의 기능을 LSI, 트랜스터 등의 반도체 소자로 대체시켜, 기본적인 시퀀스 제어 기능에 수치 연산 기능을 추가하여 프로그램 제어가 가능하도록한 자율성이 높은 제어 장치이다.
	-  미국 전기 공업회 규격(NEMA: National Electrical Manufactrurers Association)에서는 “디지털 또는 아날로그 입출력 모듈을 통하여 로직, 시퀀싱, 타이밍, 카운팅, 연산과 같은 특수한 기능을 수행하기 위하여 프로그램 가능한 메모리를 사용하고 여러 종류의 기계나 프로세서를 제어하는 디지털 동작의 전자 장치”로 정의하고 있다.


	(2)  PLC 적용 분야
	(내용없음)
	-  설비의 자동화와 능률화의 요구에 따라 PLC 의 적용 범위는 확대 되고 있다. 특히 공장 자동화와 FMS(Flexible Manufacturing System)에 따른 PLC 의 요구는 과거 중규모 이상의 릴레이 제어반 대체 효과에서 현재 고기능화, 고속화의 추세로 소규모 공작 기계에서 대규모 시스템 설비에 이르기 까지 적용되고 있다.
	 





	2.  PLC의 구조
	(내용없음)
	(1)  하드웨어 구조
	①  PLC 의 CPU 연산부
	-  PLC의 두뇌에 해당하는 부분으로서 메모리에 저장되어 있는 프로그램을 해독하여 처리 내용을 실행한다. 이 절차는 매우 빠른 속도로 반복되며 모든 정보는 2진수로 처리된다.

	②  PLC의 CPU 메모리
	-  IC 메모리 종류에는 ROM(Read Only Memory)과 RAM(Random Access Memory)이 있으며 ROM 은 읽기 전용으로, 메모리 내용을 변경할 수 없다. 따라서, 고정된 정보를 써 넣는다. 이 영역의 정보는 전원이 끊어져도 기억 내용이 보존되는 불휘발성 메모리이다.
	-  RAM 은 메모리에 정보를 수시로 읽고 쓰기가 가능하여 정보를 일시 저장하는 용도로 사용되나, 전원이 끊어지면 기억시킨 정보 내용을 상실하는 휘발성 메모리이다. 그러나 필요에 따라 RAM 영역 일부를 배터리 백업(battery back-up)에 의하여 불휘발성 영역으로 사용할 수 있다.

	③  PLC의 입·출력부
	-  PLC의 입·출력부는 현장의 외부 기기에 직접 접속하여 사용한다. PLC 내부는 DC+5(V)의 전원(TTL 레벨)을 사용하지만 입·출력부는 다른 전압 레벨을 사용하므로 PLC 내부와 입·출력의 접속(interface)은 시스템 안정에 결정적인 요소가 된다.


	(2)  소프트웨어 구조
	①  하드 와이어드와 소프트 와이어드
	-  종래의 릴레이 제어 방식은 일의 순서를 회로도에 전개하여 그곳에 필요한 제어 기기를 결합하여 리드선으로 배선 작업을 해서 요구하는 동작을 실현한다. 이같은 방식을 하드와어어드 로직(hardwired logic)이라고 한다.
	-  하드와이어드 로직 방식에서는 하드(기기)와 소프트가 한쌍이 되어 있어 사양이 변경되면 하드와 소프트를 모두 변경해야 하므로, 이것이 갖가지 문제를 발생시키는 원인이 된다. 따라서, 하드와 소프트를 분리하는 연구 끝에 컴퓨터 방식이 개발되었다.
	-  컴퓨터는 하드웨어(hardware)만으로는 동작할 수 없다. 하드웨어 속에 있는 기억 장치에 일의 순서를 넣어야만 비로소 기대되는 일을 할 수가 있다. 이 일의 순서를 프로그램이라 하며 기억 장치인 이 메모리에 일의 순서를 넣는 작업을 프로그래밍이라 한다. 이는 배선작업과 같다고 생각하면 된다. 이 방식을 소프트와이어드로직(softwired logic)이라 하며 PLC 는 이 방식을 취하고 있다.
	-  컴퓨터는 하드웨어(hardware)만으로는 동작할 수 없다. 하드웨어 속에 있는 기억 장치에 일의 순서를 넣어야만 비로소 기대되는 일을 할 수가 있다. 이 일의 순서를 프로그램이라 하며 기억 장치인 이 메모리에 일의 순서를 넣는 작업을 프로그래밍이라 한다. 이는 배선작업과 같다고 생각하면 된다. 이 방식을 소프트와이어드로직(softwired logic)이라 하며 PLC 는 이 방식을 취하고 있다.

	②  릴레이 시퀀스와 PLC 프로그램의 차이점
	-  직렬 처리와 병렬 처리
	 PLC 시퀀스와 릴레이 시퀀스의 가장 근본적인 차이점은 “직렬 처리와 병렬 처리”라는 동작상의 차이에 있다.
	 PLC는 메모리에 있는 프로그램을 순차적으로 연산하는 직렬 처리 방식이고 릴레이 시퀀스는 여러 회로가 전기적인 신호에 의해 동시에 동작하는 병렬 처리 방식이다. 따라서  PLC 는 어느 한 순간을 포착해 보면 한 가지 일 밖에 하지 않는다.

	-  사용 접점 수의 제한
	 릴레이는 일반적으로 개당 가질 수 있는 접점 수에 한계가 있다. 따라서 릴레이 시퀀스를 작성할 때에는 가능한 한 접점 수를 절약해야 한다. 이에 비하여 PLC 는 동일 접점에 대하여 사용 횟수에 제한을 받지 않는다.





	3.  XGI Series / LS 산전
	3-1.  형식 구분
	(1)  싱크 입력
	(내용없음)
	-  입력신호가 ON 될 때 스위치로부터 PLC 입력단자로 전류가 유입되는 방식 
	 



	(2)  소스 입력
	(내용없음)
	-  입력신호가 ON 될 때 PLC 입력단자로부터 스위치로 전류가 유입되는 방식
	 



	(3)  싱크 출력
	(내용없음)
	-  PLC 출력 접점이 ON 될 때 부하에서 출력단자로 전류가 유입되는 방식
	 



	(4)  소스 출력
	(내용없음)
	-  PLC 출력접점이 ON 될 때 출력단자로부터 전류가 유입되는 방식
	 




	3-2.  CPU
	(1)  성능
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(2)  각부 명칭 및 기능
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 
	 




	3-3.  모드 선택
	(1)  런(RUN) 모드 : 프로그램 연산을 정상적으로 수행
	①  모드 변경 시 처리
	-  시작 시에 데이터 영역의 초기화가 수행되며, 프로그램의 유효성을 검사하여 수행 가능 여부를 판단합니다.

	②  연산 처리 내용
	-  입·출력 리프레시와 프로그램의 연산을 수행합니다.
	-  인터럽트 프로그램의 기동 조건을 감지하여 인터럽트 프로그램을 수행합니다.
	-  장착된 모듈의 정상 동작, 탈락 여부를 검사합니다.
	-  통신 서비스 및 기타 내부 처리를 합니다.


	(2)  스톱(STOP) 모드 : 프로그램 연산을 하지 않고 정지 상태인 모드입니다. 리모트 STOP 모드에서만 모드에서만 XG5000을 통한 프로그램의 전송이 가능합니다 
	①  모드 변경시의 처리
	-  츨력 이미지 영역을 소거하고 출력 리프레시를 수행합니다.

	②  연산처리 내용
	-  입출력 리프레시를 수행합니다.
	-  장착된 모듈의 정상 동작, 탈락 여부를 검사합니다.
	-  통신 서비스 및 기타 내부 처리를 합니다.


	(3)  디버그(DEBUG) 모드 : 프로그램의 오류를 찾거나, 연산 과정을 추적하기 윈한 모드로 이 모드로의 전환은 STOP 모드에서 만 가능합니다. 프로그램의 실행 상태와 각 데이터의 내용을 확인해 보며 프로그램을 검증할 수 있는 모드입니다.
	①  모드 변경시의 처리
	-  모드 변경 초기에 데이터 영역을 초기화합니다.
	-  출력 이미지 영역을 소거하고, 입력 리프레시를 수행합니다.

	②  연산처리 내용
	-  입출력 리프레시를 수행합니다.
	-  설정 상태에 따른 디버그 운전을 합니다.
	-  프로그램의 마지막까지 디버그 운전을 한 후, 출력 리프레시를 수행합니다.
	-  장착된 모듈의 정상 동작, 탈락 여부를 검사합니다.
	-  동신 등 기타 서비스를 수행합니다.



	3-4.  입력 모듈
	(1)  규격
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(2)  회로 구성
	(내용없음)
	(내용없음)
	 




	3-5.  출력 모듈
	(1)  규격
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(2)  회로 구성
	(내용없음)
	(내용없음)
	 




	3-6.  Smart Link 사용
	(내용없음)
	(내용없음)
	-  입출력 모듈의 배선 용이성을 위해 사용
	 
	 
	 




	3-7.  전원 모듈
	(1)  규격
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(2)  회로 구성
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(3)  각부 명칭
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 
	 




	3-8.  베이스
	(1)  구성
	(내용없음)
	(내용없음)
	 






	[ 제 2 장 ]   KTE-MPS7100
	1.  설비부 구성
	1-1.  인서트 모듈
	(1)  광화이버 센서
	①  정격/성능
	(내용없음)
	 


	②  제어 회로도
	③  결선도
	④  외형 치수
	⑤  감도조정
	⑥  후광센서
	-  정격/성능
	 
	 

	-  외형 치수
	 



	(2)  공급실린더
	①  구분
	(내용없음)
	 


	②  사양
	(내용없음)
	 


	③  치수도
	(내용없음)
	 



	(3)  리미트 센서 1
	①  정격/성능
	(내용없음)
	 
	 


	②  제어 회로도
	(내용없음)
	 


	③  외형 치수
	(내용없음)
	 



	(4)  드릴실린더
	①  구분
	(내용없음)
	 


	②  사양
	(내용없음)
	 


	③  치수도
	(내용없음)
	 
	 
	 



	(5)  리미트 센서 2
	①  정격/성능
	(내용없음)
	 


	②  제어 회로도
	(내용없음)
	 


	③  외형 치수
	(내용없음)
	 
	 



	(6)  드릴 모터
	①  성능
	(내용없음)
	 
	 


	②  치수도
	(내용없음)
	 



	(7)  이송실린더
	①  구분
	(내용없음)
	 
	 


	②  사양
	(내용없음)
	 
	 


	③  치수도
	(내용없음)
	 




	1-2.  컨베이어밸트 모듈
	(1)  원주 일반형 근접센서
	①  정격/성능
	(내용없음)
	 
	 


	②  제어 회로도
	(내용없음)
	 
	 


	③  결선도
	(내용없음)
	 
	 


	④  외형 치수
	(내용없음)
	 



	(2)  원주형 포토센서
	①  정격/성능
	(내용없음)
	 


	②  제어 회로도
	(내용없음)
	 
	 


	③  결선도
	(내용없음)
	 
	 


	④  외형 치수
	(내용없음)
	 
	 


	⑤  감도조정
	-  최대감도 위치에서 사용 가능하지만 뒤쪽의 물체나 설치면의 영향을 고려하여 감도를 조정하십시오.
	-  검출물체를 검출위치에 놓고, 감도볼륨을 최소감도 위치 (MIN)에서 서서히 높여서 동작 표시등이 동작하는 위치 ⓐ를 확인합니다.
	-  검출물체를 제거한 상태에서 감도볼륨을 높여서 동작 표시등이 동작하는 위치 ⓑ를 확인합니다.
	 (동작을 하지 않는 경우, 최대 감도위치 (MAX)는 ⓑ가 됩니다.)

	-   ⓐ와 ⓑ의 중심위치가 최적의 감도위치가 됩니다.


	(3)  정전 용량형 근접센서
	①  정격/성능
	(내용없음)
	 


	②  제어 회로도
	(내용없음)
	 
	 


	③  결선도
	(내용없음)
	 
	 


	④  외형 치수
	(내용없음)
	 


	⑤  감도조정
	-  검출물체가 없는 상태에서 포텐션 VR을 천천히 우회전 시켜 근접센서가 ON(OFF)하는 지점에서 정지합니다.
	 

	-  검출물체를 검출하고자 하는 위치에 놓고 포텐션 VR을 천천히 좌회전시켜 근접센서가 OFF(ON)하는 지점에서 정지합니다.
	 

	-  ON(OFF)점에서 OFF(ON)점까지 포텐션 VR의 회전수가 1.5회전 이상의 차가 있으며 안정적으로 검출합니다.
	 

	-  포텐션 VR의 감도조정 위치를 1과 2의 중간 위치에 높으면 감도설정이 완료됩니다.
	 



	(4)  배출실린더
	①  구분
	(내용없음)
	 
	 


	②  사양
	(내용없음)
	 
	 


	③  치수도
	(내용없음)
	 



	(5)  컨베이어 모터
	①  성능
	(내용없음)
	 
	 


	②  치수도
	(내용없음)
	 
	 



	(6)  말굽센서
	①  정격/성능
	(내용없음)
	 


	②  제어 회로도
	(내용없음)
	 
	 


	③  결선도
	(내용없음)
	 
	 


	④  외형 치수
	(내용없음)
	 




	1-3.  에어 서비스 유닛
	(내용없음)
	①  사양
	(내용없음)
	 
	 


	②  표시기호
	(내용없음)
	 
	 


	③  분류
	(내용없음)
	 


	④  치수도
	(내용없음)
	 




	1-4.  솔레노이드 밸브 유닛
	(내용없음)
	①  형식 표기
	(내용없음)
	 


	②  동작
	(내용없음)
	 
	 

	-  Valve의 동작원리
	 <초기상태> Pilot 입력의 힘으로 작용하며, Spool은 왼쪽 위치에 정지되어 있으므로 B port를 통해 공급된다.
	 <통 전 시> Solenold에 전류가 통전되면, 전자력에 의해 Armature가 Core에 흡인되어 Pilot Hole을 개방 시키므로, 이 Hole을 통해 Pilot 압력이 전달되어 Piston A를 밀게 된다. 이 때의 힘은 [압력 P × Piston A 단면적 A]의 힘이 되므로 반대방향에서 작용하는 힘[압력 P × Piston C 단면적 a]보다 크므로 오른쪽으로 이동하게 되며, A port를 통해 공급되고, B port의 2 차측 압력은 배기 port R2를 통해 배기된다.
	 <비통전시> Solenoid의 전류를 차단하면 전자력은 없어지며, Armature Return Spring에 의해 Armature가 Pilot Hole을 막게 되므로, 초기상태의 힘[압력 P × Piston A 단면적 A]에서 압력 P가 0이 되므로, 반대측에 작용하는 힘[압력 P × Piston C 단면적 a]에 의해 Spool은 전환되고 따라서 공급 및 배기 port가 바뀌게 된다.
	 


	③  치수도
	-  DV1120
	 
	 

	-  DV1220
	 




	1-5.  타워 램프 유닛
	(1)  회로도
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(2)  외형 치수
	(내용없음)
	(내용없음)
	 




	1-6.  디스플레이 장치
	(1)  특징
	(내용없음)
	-  설비부 각 장치들의 상태 정보를 디스플레이 한다.
	-  LOCAL 포트를 통해 제어부로 전송되는 모든 신호를 표시함


	(2)  성능
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 



	(3)  치수도
	(내용없음)
	(내용없음)
	 





	2.  제어부 구성
	(내용없음)
	(1)  전원
	(내용없음)
	-  AC220V의 입력 신호를 받아 누전차단기, 휴즈 등을 거친 후 SMPS를 통하여 DC24V 의 출력을 사용할 수 있도록 한다.


	(2)  PLC 입력
	(내용없음)
	-  입력 32점
	-  COM 4포트


	(3)  PLC 출력
	(내용없음)
	-  출력 16점
	-  COM 1포트


	(4)  LOCAL
	(내용없음)
	-  설비부의 신호선과 시그널 포트의 36핀 케이블을 통하여 연결됨.
	 
	 



	(5)  MOTOR SPEED
	(내용없음)
	-  입력 포트 (좌측 : PLC OUTPUT) / 출력 포트 (우측 : 컨베이어밸트 모터)


	(6)  SIGNAL PORT
	(내용없음)
	-  설비부를 연결하여 PLC 제어가 가능하도록 한다.


	(7)  BUTTON
	(내용없음)
	-  a접점 스위치 : 3EA
	-  b접점 스위치 : 1EA





	[ 제 3 장 ]   XG5000
	1.  프로그램 및 드라이버 설치 확인
	(내용없음)
	(1)  XG5000
	①  홈페이지 접속 후 다운로드
	-  검색창에 ‘LS산전’ 입력
	-  고객지원 – 다운로드 자료실
	 제품 대분류 : PLC
	 제품 소분류 : XGB 시리즈
	 제품명 : 
	 다운항목 : 소프트웨어
	 [검색]
	 

	-  제목 “[XGB] XG5000 V4.09 (통합툴) -2016.9(국문/영문)” 의 글 조회
	 ※ 버전 업데이트에 따라 게시글은 바뀔 수 있음.
	 첨부파일 『XG5000_V4.09_Kr **.ZIP』 압축 파일 풀고 파일 실행


	②  설치 - 특정 설치 위치를 원하지 않는 경우 『 설치 』,『 YES 』클릭만으로도 디폴트 값으로 설치가 가능하다.
	③  설치 완료 후 시작
	-  바탕화면에 생성된 아이콘  을 더블 클릭하여 프로그램을 실행함.


	(2)  드라이버 설치 확인
	①  [내컴퓨터] 마우스 우클릭 [속성], 또는 키보드의 [윈도우키] + [Pause] 입력
	②  좌측 [장치관리자] 탭 클릭
	-  정상적으로 디바이스 드라이버가 설치된 경우
	 

	-  드라이버가 설치되지 않은 경우
	 

	-  드라이버가 정상적으로 설치되지 않은 경우 수동 설치 필요


	(3)  드라이버 수동 설치
	①  아이콘에 느낌표 표시가 나타나는 디바이스 드라이버에서 마우스 오른쪽 버튼을 클릭합니다. 메뉴 [드라이버 소프트웨어 업데이트]를 선택합니다.
	(내용없음)
	 
	 


	②  드라이버 소프트웨어 검색 대화상자가 나옵니다. 옵션 “컴퓨터에서 드라이버 소프트웨어 찾아보기”를 선택합니다.
	(내용없음)
	 


	③  [찾아보기] 클릭.
	(내용없음)
	 
	 


	④  폴더 찾기 대화상자에서 ‘XG5000’이 설치된 폴더로 이동하여 Drivers 폴더를 선택합니다.
	(내용없음)
	 


	⑤  드라이버 소프트웨어 검색란에 디바이스 드라이버의 파일이 있는 디렉토리가 나타납니다. [다음] 클릭.
	(내용없음)
	 
	 


	⑥  드라이버 소프트웨어 업데이트 완료 대화상자가 나타납니다. 닫기 버튼을 눌러 디바이스 드라이버 설치를 완료합니다.
	(내용없음)
	 
	 ※ 일반적인 경우 소프트웨어 자동 설치(권장)를 통해 USB 디바이스 드라이버 설치가 가능합니다.



	(4)  프로젝트 및 프로그램 정의
	①  메뉴의 [프로젝트] - [새프로젝트]
	(내용없음)
	 

	-  프로젝트 이름, CPU 시리즈 및 종류 입력 후 확인
	 ※ KTE-MPS7100 의 경우 ‘XGI-CPUE’가 사용 되었습니다.
	 사용자의 요구에 따라 변경 가능하니 제품 상단의 모델명을 확인하세요.
	 


	②  연결된 PLC 와 일치하지 않는 경우
	(내용없음)
	 

	-  프로젝트 창의 읽히지 않는 PLC 항목을 삭제합니다.
	 

	-  동일한 타입의 프로젝트를 추가합니다.
	-  메뉴 [온라인] - [접속설정] 기능을 이용하여 PLC 접속 및 읽기를 합니다.
	-  IO 파라미터에서 [적용] 버튼을 눌러 기본 네트워크를 구성 합니다.


	(5)  도구 모음
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(6)  래더 작성
	①  행의 좌측 끝을 더블 클릭하면 작성하는 회로에 설명문을 넣을 수 있습니다.
	(내용없음)
	 
	 


	②  접점을 입력하고자 하는 위치로 커서 이동 후 단축키를 입력하거나, 도구 모음에서 입력할 접점을 선택하여 편집 영역을 마우스로 클릭.
	(내용없음)
	 
	 
	 


	③  변수/디바이스 입력
	(내용없음)
	 

	-  디바이스명, 변수명, 설명문을 입력하여 래더를 작성한다.
	 P : 입출력
	 M : 내부메모리
	 T : 타이머
	 C : 카운터
	 


	④  자기 유지 회로를 완성 시킨다.
	(내용없음)
	 


	⑤  예시에서는 ‘시작 푸쉬버튼’, ‘정지 푸쉬버튼’, ‘내부릴레이’, ‘부하램프’가 사용되었다.
	(내용없음)
	 
	 


	⑥  응용 명령어 [END] 입력
	(내용없음)
	 
	 ※ XGB 에서는 전체 회로의 종료를 알리는 END 명령을 입력하여야 컴파일이 가능합니다.


	⑦  전체 회로의 완성
	(내용없음)
	 





	2.  온라인 쓰기 및 모니터링
	(내용없음)
	(1)  접속 설정
	(내용없음)
	-  메뉴 탭의 [온라인] - [접속 설정]
	 미니 5핀 케이블 사용시 USB 로 설정 후 확인
	 
	 



	(2)  접속
	(내용없음)
	-  메뉴 탭의 [온라인] - [접속]
	-  입력이 없는 상태
	 (b접점 신호)
	 

	-  PB1 ON
	 (배선 실습 시 셀렉트 스위치, 토글 스위치, 외부 센서 등으로 대체 가능)
	 
	 

	-  PB1 OFF
	 (출력이 유지 됨)
	 

	-  PB2 ON
	 
	 

	-  PB2 OFF
	 





	3.  시뮬레이터
	(내용없음)
	(내용없음)
	①  메뉴 [도구] - [시뮬레이터 시작]
	-  [확인]
	 
	 

	-  쓰기 완료 후 [확인]
	 

	-  작성한 래더에서 ON 되어있는 소자는 파란색 음영으로 표시된다.
	 
	 

	-  시뮬레이터의 상태가  ‘XG-SIM 상태’창에 색으로 표시된다.
	 

	-  상태 창
	 
	 


	②  입·출력 파라미터 설정
	-  프로젝트 창에서 I/O 파라미터 클릭
	-  사용중인 베이스 슬롯 및 모듈 설정
	 

	-  메뉴 탭의 [모니터] - [시스템 모니터] 선택하거나
	-  도구 모음의 시스템 모니터 아이콘 ()클릭 
	 


	③  시스템 모니터 실행
	-  좌측 상단부터 순서대로 입력 접점 및 출력 접점이 표시된다.
	 작성한 래서의 ‘푸쉬버튼1’에 신호를 주기 위해 ‘P01’ 위치를 클릭
	 
	 

	-  선택된 접점에 대한 확인을 묻는 창이 열린다
	 ‘화면에 다시 표시 안함’에 체크하고 확인
	 

	-  PB1 클릭 (ON)
	 
	 시스템 모니터
	 
	 
	 래더
	 

	-  PB1 클릭 (OFF)
	 
	 시스템 모니터
	 
	 
	 래더
	 

	-  PB2 클릭 (ON)
	 
	 시스템 모니터
	 
	 
	 래더
	 

	-  PB2 클릭 (OFF)
	 
	 시스템 모니터
	 
	 
	 래더
	 





	4.  프로그램 명령어
	(내용없음)
	(1)  프로젝트
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(2)  프로그램 편집
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 



	(3)  변수 편집
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(4)  찾기/바꾸기
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 



	(5)  보기
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(6)  온라인
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(7)  모니터
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(8)  디버그
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(9)  도구
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(10)  창
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(11)  도움말
	(내용없음)
	(내용없음)
	 





	5.  학습 자료
	(내용없음)
	(1)  사용설명서 제공
	(내용없음)
	-  LS산전 홈페이지 (http://www.lsis.com/) 에 접속하여 PDF 파일로 다운로드 받으실 수 있습니다.
	 






	[ 제 4 장 ]   장비의 구동 및 실습
	1.  새프로젝트 설정
	(내용없음)
	(1)  XG5000 실행
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 



	(2)  프로젝트 – 새프로젝트
	(내용없음)
	(내용없음)
	 

	-  프로젝트 이름, 파일 위치, 프로그램 이름 입력 (※ CPU 시리즈와 종류에 주의)


	(3)  I/O 파라미터 클릭
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 



	(4)  베이스 마우스 우클릭 후 설정
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(5)  슬롯 수 설정 : 4
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 



	(6)  입출력 모듈 설정
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(7)  디지털 입출력 설정
	(내용없음)
	-  XGI-D24A/B (DC 24V 입력, 32점)
	-  XGQ-RY2A/B (RELAY 출력, 16점)
	 
	 



	(8)  로컬 변수 등록
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(9)  PLC 의 입출력 포트와 LOCAL (설비부) 배선을 고려하여 변수를 등록 한다.
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 



	(10)  로컬 변수 등록
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 ※엑셀 파일에서 편집된 내용을 복사하여 붙여넣기가 가능함.

	-  변수 등록 후 프로그램으로 돌아가 래더 작성을 준비한다.




	2.  산업인력공단 공개 문제
	2-1.  기출문제 유형
	2-2.  수험자 유의 사항
	(1)  수험자는 표준시간 이내에 작품을 완성 제출하는 것이 원칙으로 표준시간 초과할 때는 채점하지 않습니다.
	(2)  작업 전 검정시설의 동작 유무를 확인하고 사용하며, 장비시설의 호환이 되지않아 조치를 취한 경우에는 시험시간에 포함시키지 않습니다.
	(3)  모든 안전수칙에 유의하고, 검정장소의 공구, 시설장비의 사용은 익숙하여야 합니다.
	(4)  수험자가 장비사용 미숙으로 인하여 장비가 파손될 우려가 있다고 감독위원이 판단될 때에는 채점대상에서 제외됩니다. 
	(5)  검정 중 반드시 시험위원의 지시에 따라야 하며, 검정진행 중에는 자리를 이석할 수 없습니다.
	(6)  요구사항 및 도면의 지시대로 작품을 완성하여야 합니다.
	(7)  PLC본체나 프로그래머는 떨어뜨리거나 충격을 주지 마십시오.
	(8)  PLC에 전원이 공급 중에는 본체와 프로그래머는 분리하지 마십시오.
	(9)  공기압 기기는 상호 간섭이 생기지 않도록 배열하여야 합니다.
	(10)  다음사항에 해당하는 작품은 미완성, 오작 또는 실격이므로 채점하지 않습니다.
	①  시험시간(표준시간)을 초과한 작품
	②  회로의 구성 및 프로그램 잘못으로 동작이 안 되는 작품
	③  주어진 도면 이외의 다른 도면으로 완성한 작품
	④  프로그램 내용을 지급된 답안지에 작성하여 제출하지 않은 작품
	⑤  다른 수험자의 프로그램이 입력되어 있는 PLC 또는 컴퓨터에서 작업한 작품
	⑥  (1) CAD 프로그래밍작업, (2) PLC작업의 2개 과제 중 1개 과제의 전체득점이 0 점인 작품
	⑦  기본동작이 되지 않는 작품

	(11)  수험자와 이야기를 나누는 등의 행위는 부정행위로 처리합니다.
	(12)  수험장 출입 시는 일체의 물품을 반출할 수 없습니다.

	2-3.  도면
	(1)  설비 구성
	(2)  제어부 결선
	(3)  공압 회로


	3.  기초 학습 문제
	(내용없음)
	(내용없음)
	①  매거진에 물품을 넣어 매거진 제품감지 센서 (S1)에 검출되면 컨베이어 밸트가 동작하게 된다.
	②  컨베이어 밸트가 동작되고 3초 후부터 매거진에서 물품을 드릴 가공 위치로 보낸다.
	③  물품이 드릴 가공 위치에 오면 드릴이 회전하면서 가공한다.
	④  드릴 가공은 8초 동안 이루어지며 가공 후 복귀되고, 공급실린더는 후진한다.
	⑤  이송실린더가 물품을 제품 이상 감지 센서 (S2) 위치에 보내고, 검사 후 컨베이어로 보내어 양품 케이스에 저장한다.
	⑥  물품 공급은 ⑤ 까지의 동작 완료 후 물품이 감지되면 3초 간격으로 드릴 가공 위치에 보내는 동작을 하도록 한다.
	⑦  동작중 드릴 미가공품이 있으면 제품 이상 감지 센서 (S2) 가 감지 후 3초 후에 배출 실린더에 의해 불량품 케이스에 저장하도록 한다.



	4.  준비 작업
	(내용없음)
	(1)  설명문 입력
	(내용없음)
	(내용없음)
	 

	-  라인 좌측을 더블 클릭하면 설명문을 넣을 수 있다.


	(2)  기본 동작 설명을 보고 동작 순서를 나열하여 본다.
	(내용없음)
	(내용없음)
	 



	(3)  각 설명문에 해당하는 시점을 내부릴레이로 설정한다.
	①  추가 하고 싶은 곳에서 Ctrl+L 또는 마우스 우클릭 후 ‘라인 삽입’선택
	②  코일 추가 (단축키 : F9) 하여 ‘M’으로 시작되는 내부메모리를 할당한다.

	(4)  준비상태 만들기
	①  a, b 접점 스위치를 활용하여 Ready 상태 메모리 만들기
	(내용없음)
	 
	 

	-  START 버튼을 누르면 래부 릴레이 M0 이 여자되고, 준비 상태가 된다.
	-  STOP, RESET 버튼을 누르면 소자된다.
	-  비상스위치는 b접점으로 동작한다.

	②  다른 릴레이에 and 회로로 추가하여 준비 상태에만 동작 하도록 한다.



	5.  동작 구성
	(내용없음)
	(1)  매거진 센서 감지, 컨베이어밸트 동작
	(내용없음)
	(내용없음)
	 

	-  매거진 센서 (S1)에서 입력 신호 발생시 자기 유지하여 컨베이어 밸트를 동작 시킨다.
	-  타이머 완료 시점을 b접점으로 설정하여 동작을 완료 한다.
	-  동작 시점 설정 : M1


	(2)  전체 동작이 완료되는 시점을 타이머로 설정
	①  타이머 함수 [F] 선택 후 클릭 또는 단축키(F10) 입력
	②  TON 함수를 검색하여 함수명 입력 후 선택
	③  PT 의 좌측 셀을 마우스로 더블클릭한 후 ‘T#시간’의 형태로 입력한다.
	④  함수명.Q 의 형태로 사용하여 함수의 출력을 다른 라인으로 불러올 수 있다.
	(내용없음)
	 
	 

	-  타이머를 사용하여 밸트 정지 시점을 정한다. M2
	-  b접점을 사용하여 M2_C (컨베이어 모터)를 동작 시키는 내부 메모리를 소자 시킨다. M1


	(3)  공급실린더 동작 제어
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 

	-  공급 실린더는 매거진 센서 (S1) 에서의 제품 감지와 컨베이어밸트가 동작하는 시점으로부터 3초 후로 설정한다.
	-  T1. 타이머 동작 시점 설정 : M3
	-  최종 동작 완료 시점에서 초기화 : M12
	-  다음 시점까지 솔레노이드 밸트 1을 동작 시킨다.


	(4)  드릴 실린더 하강 및 드릴 모터 동작
	(내용없음)
	(내용없음)
	 

	-  공급실리더가 동작하여 전진 위치에 도착하는 시점 설정 : M4
	-  다음 시점까지 드릴실린더의 동작(하강)과 드릴 모터를 동작 시킨다


	(5)  드릴실린더 및 드릴 모터가 동작하는 시간 설정
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 

	-  드릴 작업이 시작외는 시점에서 타이머 동작. M4
	-  타이머의 출력으로 다음 시점 설정. M5


	(6)  공급실린더 복귀 (후진)
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 

	-  드릴 실린더가 정지 및 후진 위치에 도달하는 시점 설정. M6
	-  솔레노이드 밸브 2를 동작시켜 공급실린더를 복귀 시킨다.


	(7)  이송실린더 동작 (전진)
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 

	-  공급실린더 복귀 신호 및 후진 위치 도착 시점 설정. M7
	-  솔레노이드 밸브 4를 다음 시점까지 동작시켜 제품 이송 작업을 수행한다.


	(8)  이송 실린더 복귀 (후진)
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 

	-  공급실린더 복귀 신호 및 후진 위치 도착 시점에서 타이머 동작. M7
	-  3초 후, 출력 시점 설정 : M8


	(9)  제품 이상 감지
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 

	-  드릴 가공 작업의 이상 유무 판단 (S2) 으로 시점 설정 : M9
	 
	 ※ 기본 형태에서는 근접센서 1개만을 사용하여 이상 유무를 판단하였지만 추가로 센서 S3 과 S4를 활용하여 제품의 색상, 소재 여부를 판단할 수 있다.
	 



	(10)  포토센서를 사용한 색상 감지
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 

	-  색상 감지를 위한 센서 신호 : S3
	 
	 ※ 예시에서는 검은색 소자의 경우 황색 램프를 점등하도록 설정 했지만, 사용자의 선택에 따라 다른 동작도 가능하다.



	(11)  배출 실린더 동작 제어
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 
	 

	-  제품 이상여부 감지 3초 후, T4. 타이머 출력 시점 설정 : M10
	-  솔레노이브 밸브 5 를 동작시켜 배출 실린더를 동작 (전진) 시킨다.


	(12)  배출실린더 복귀 (후진)
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 

	-  배출실린더가 동작하여 전진 위치에 도달하는 시점을 설정. M11
	-  설정 시점으로 솔레노이드 밸브 5의 동작을 종료시킨다.


	(13)  동작 완료 설정
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 

	-  배출실린더가 동작을 완료하는 시점과 제품 이상 없이 컨베이어밸트가 정지되는 시점을 동작 완료 시점으로 설정 : M12
	-  동작 완료 시점을 전체 래더의 각 시점에 b접점으로 설정하여 동작을 초기화 시킨다.
	 



	(14)  램프 동작 설정
	①  공정 시작 버튼을 누름면 녹색 램프 점등, 불량품 발생시 소등
	(내용없음)
	 


	②  불량품 감지시 적색 램프 점등
	(내용없음)
	 
	 


	③  컨베이어밸트 동작시 청색 램프 깜빡임.
	(내용없음)
	 
	 

	-  플리커 함수를 사용하여 0.5 초 점등 후, 0.5 초 소등을 반복한다.


	(15)  참고 항목
	(내용없음)
	(내용없음)
	 
	 

	-  엔코더와 말굽센서의 입력으로 카운터 회로 설계가 가능하다.
	-  컨베이어밸트의 위치 제어가 가능하다.





	[ 제 5 장 ]   제품 보증 및 A/S
	1.  장비 사용 시 주의 사항
	(내용없음)
	(1)  전원 공급
	(내용없음)
	-  본 실험장비는 메인전원이 단상 AC220V를 사용합니다.
	-  장비 동작 순서는 파워 코드가 꼽혀 있다는 전제에서 N.F.B를 켜시고 회로도를 보고 바나나잭으로 배선을 마친 후, DC 토글 스위치를 On 하십시오.
	-  바나나잭을 사용하여 장비 구동시 전원 공급은 DC24V를 사용하기 때문에 안전하지만 사용전력이 DC이니 +, - 단자의 혼합사용에 주의 바랍니다.
	-  또한 장비의 베이스 및 제어판 등이 모두 알루미늄 재질로 되어 빨간색의 +단자 연결 시 알루미늄 베이스에 닿지 않도록 주의 바랍니다.


	(2)  소프트웨어
	(내용없음)
	-  옵션에 따라 변경 가능
	 소프트웨어 매뉴얼 별도 제공
	 



	(3)  전반적인 사항
	(내용없음)
	-  본 장비 사용을 위해서 반드시 매뉴얼 또는 사용법을 숙지하신 후 사용하시기 바랍니다.
	-  장비의 해체 또는 변형 사용으로 인한 고장 발생시에는 무상 A/S기간내의 장비라 하더라도 수리비가 청구 될 수 있습니다.
	-  장비 사용에 있어 고장이나 이용 방법 문의에 대해서는 당사로 연락 주시면 친절히 상담해 드리겠습니다.




	2.  제품 보증 및 A/S 절차
	(내용없음)
	(1)  본 제품에 대한 품질보증은 위에 기재된 내용대로 보증혜택을 받습니다.
	(2)  무상 보증 기간은 구입일로부터 산정되므로 구입일자를 기재하시기 바랍니다.
	(내용없음)
	-  구입 일자 확인이 되어있지 않을 경우 제조일로부터 1년까지 위 혜택이 가능합니다.


	(3)  구매자의 부주의로 인한 고장일 경우 협의 하에 교체부품 비용에 해당하는 수리비를 부담하여야 합니다.
	(내용없음)
	(내용없음)
	 (입력전압 잘못 연결, 침수, 낙하, 자체임의수리 등)



	(4)  보증기간 이후의 수리를 위한 출장비, 재료비 등은 구매자가 부담하여야 합니다.






