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取 扱 説 明 書 

YAJIMA GIKEN, INC. 



 
このたびは、ナットフィーダーをお買上げ頂き誠にありがとうございます。 
このナットフィーダーは、ナット選別部・エスケープメント部・供給ヘッド部及び、スポット溶接機との連動を行

う制御部により構成されています。 
ナットフィーダーの使用目的は、（スポット溶接機に）ナットを自動供給することとしてご利用ください。 
ご使用前には、この取扱説明書を必ずお読み下さい。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
当社の製品は､安全に十分配慮して設計されています。しかし、操作や設置時に間違った取扱をすると､火災や感電

などにより死亡や怪我など人身事故につながる事が有り危険です｡また、機械の性能を落としてしまう事がありま

す。 
これらの事故を未然に防ぐためには､安全のための注意事項は必ず守って下さい｡ 
操作や設置・保守・点検・修理などを行う前には、『安全に正しくお使い頂くために』をお読み下さい。 
●  ご使用前に、取扱説明書をお読みのうえ正しくお使い下さい。 
●   お読みになった後は、本書を大切に保管して下さい。 
 

本文中のマークの説明 
この取扱説明書及び製品への表示では､製品を安全に正しくお使い頂き､あなたや他の人々への危害や財産への損

害を未然に防ぐために、色々なマークで表示しています。 
そのマークと意味は､次のようになっています。 

この表示を無視して誤った取扱をすると、使用者が死亡または重傷を負う危険が差

し迫って生じる事が想定される内容を示しています。 

 

 

この表示を無視して誤った取扱をすると、使用者が死亡または重傷を負う可能

性が想定される内容を示しています。 
 

 

この表示を無視して誤った取扱をすると、使用者が障害を負う可能性が 

想定される内容及び物的損害のみ発生が想定される内容を示しています。 
 
本文書はナットフィーダー 全般についての内容を記載しています。 

１，この取扱説明書には、ナットフィーダーの操作方法・保守点検・故障の見分け方の説明が書かれています。 
２，本機の仕様と機器は性能向上のために予告なく変更する事があります。 
３，本機の乱用・誤用・不当な使用・破損行為・異物により生じた汚損・不適当な条件や薬品等による不具合

は、保証の対象となりません。 
４，修理・改造等は、ナットフィーダーの充分な知識を持っている取扱責任者、又は製造・販売代理店より教

育及び委託を受けた者に限ります。 
５，製造・販売側の支配できない他の状況による損害に対し、付帯的損害金・間接的損害金・その他の費用に

ついても責任を負いません。 

！ 危険 

！ 警告 

！ 注意 



● 設置場所についての注意 
 
 
・水平で本装置の重量に耐える安定した場所に設置して下さい。 

   水平でない場所に設置すると、装置自体の振動により装置が移動して転倒する原因となります。 
 ・まわりに移動しやすい物または転倒しやすい物は置かないで下さい。 
   本装置の振動の影響を受けて、他の機器が移動して落下する。或いは転倒して破損する等の事故原因となり

ます。 
 
● 電気工事についての注意 
 
 
 ・電気工事は有資格者が行って下さい。 
   配線接続の間違いがありますと、感電・ショート・火災の原因となります。 
 ・電源は銘板に指示された電圧を接続して下さい。 
   電圧が高い場合、火災の原因となります。 
 
 
 
 ・長期間使用しない時には､電源ケーブルを外して下さい。 
   電源ケーブルの破損事故等による感電・ショート・火災を防ぐために重要です。 
 ・使用後は、電源スイッチを切って下さい。 
   安全のために、作業時以外は誤動作を防ぐ事が重要です。 
 
● 動力源についての注意 
 
 
 ・本装置のエアー源として、酸素・可燃性ガスを使用しないで下さい。 
   本装置が爆発し、火災・怪我の原因となります。 
   動力源として、圧縮空気を使用して下さい。 
 ・電源は銘板に指示された電圧を接続して下さい。 
   電圧が高い場合、火災の原因となります。 
 
● 作業者の注意 
 
 
 ・溶接作業中または電極調整中は、安全眼鏡・安全靴など保護具を着用して下さい。 
・本装置を使用する場合は、耳栓等の保護具を着用して下さい。 

耳栓等の保護具は、本装置の騒音から耳を保護するために必要です。 
 
● 使用上の注意 
 
 
 ・本装置が作動する状態で供給ヘッドのナット側（以後供給ヘッドの前側という）に手・顔等、体の一部を出さ

ないで下さい。 
供給ロッドの高速な前進により、怪我の原因となります。 

 ・MANUAL｢各個｣の操作状態で、一次エアー供給の接続をしないで下さい。 
MANUAL｢各個｣の操作状態でエアーを供給すると、供給ロッドが前進又は後退する場合があります。 
供給ヘッドの前側に手など出すと、供給ロッドが当たり怪我をする恐れがあります。 

 

！ 警告 

！ 警告 

！ 注意 

！ 警告 

！ 注意 

！ 警告 



一次エアの供給は、電源ＯＦＦの状態で行って下さい。 
 ・溶接作業中は、エアーを切らないで下さい。 
   供給ロッドが出た状態でエアー供給が切れますと、供給ロッドと電極が干渉して破損したり、手等挟まれる

ことがあります。 
 
 
 
 ・MANUAL｢手動｣のスイッチ状態でスポット単独溶接をする時には、供給ロッド前進操作をしないで下さい。 
   供給ロッドと電極が衝突して破損する原因になります。 
 ・電源を入れる前に、エアー供給の接続をして下さい。 
   配管が正しくされているか確認をしてください。 
 
● フートスイッチについての注意 
 
 
 ・フートスイッチは、溶接機専用のカバー付のものを使用して下さい。 
   安全のために、作業時以外において装置が作動しない様にする事が重要です。 
 
● 磁気蓄積媒体の取扱についての注意 （磁気式供給ヘッドタイプ） 
 
 
 ・磁気蓄積媒体を近づけないで下さい。 
   ナットフィーダーは電磁石で作動する部分（供給ロッド・ボウル）があります。 
   ディスクやクレジットカードの様な磁気蓄積媒体を近づけない様にして下さい。 
   データの消滅の恐れがあります。 
 
● 送給シュートが供給ヘッドに接続されていない場合の注意 
 
 
 ・送給シュートを供給ヘッドシュートに差し込んで下さい。 
   送給シュートが供給ヘッドシュートに接続されていない場合、ナットが飛び出し怪我の原因になります。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

！ 注意 

！ 注意 

！ 注意 

！ 注意 
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１，ナットフィーダーご使用にあたって 

  １，安全のための準備 
(１) 製品で怪我をしないために、手袋・長袖作業着（半袖作業着は、腕カバー着用）・前掛けなどの保護具を

使用して下さい。 
(２) 騒音が大きい場合は、耳栓を使用して下さい。 

 

  ２，安全のための注意 
供給ヘッドと下部電極の間に手や腕等の体の一部を出さないで下さい。 
供給ロッドが当たると怪我をすることがあります。 

 

  ３，不意の装置の作動を防ぐために 
(１) 起動スイッチとしてフートスイッチを使用する場合は、カバーでペダル部が上側・両側（側面）とも覆

われたものを使用して下さい。作業時以外において不意の装置の作動を防ぐために大切です。 
(２) ナットフィーダーを使用しない時は、装置の電源・供給空気を遮断して下さい。 

 

  ４，作業手順 
(１) 溶接作業前に、供給ヘッドから下部電極へナットが供給される範囲を確認して下さい。 
(２) 製品を両手で持ち、下部電極にセットして下さい。 
(３) 安全を確認して、作業者自身で起動スイッチをＯＮして下さい。ナット供給・溶接が連動して行われま

す。作業は必ず一人で行って下さい。 
(４) 溶接完了後、起動スイッチを切って下さい。 

 

  ５，溶接作業についての注意 
     溶接作業についての注意は、溶接機に付属する取扱説明書に基づいて下さい。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

－1－ 
 



２，ナットフィーダー型式 

NF ① ② ③ － ④ － ⑤ ⑥ ⑦ － ⑧   
 
① 送給タイプ・・・・・S = シングル 
② 供給ヘッドタイプ・・I = 磁気ヘッド Y = 磁気レスヘッド M = ミニヘッド  

          S = 規制ヘッド C = 蓋付ナット用ヘッド V = 串刺しヘッド  
          A = NF21ヘッド(磁気吸着式) N = NF21ヘッド(磁気吸着なし) 

③ ナット形状・・・・・S = 四角ナット C = 丸ナット H = 六角ナット T = Tナット  
          L = 菱ナット F = ツバ付ナット P = 特殊ナット 

④ ナットサイズ・・・・例 M6の場合 0006  7／16”の場合 7／16 
⑤ ナット挿入方式・・・I = 後挿入（標準） V = 先挿入 
⑥ 架台形式・・・・・・S = 床置型 T = 上乗せ型 
⑦ 周波数・・・・・・・5 = 50Hz 6 = 60Hz 
⑧ オプション・・・・・1 = ホッパー 2 = 後退端確認信号出力 3 = 本体カバー 
（ナット選別ボウルの大きさは、ナット形状及びザイズによって異なります。） 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

＜ 図1 ＞ 
－2－ 

 

 
 

供給ヘッド 

ｴｽｹｰﾌﾟﾒﾝﾄ ﾎﾞｳﾙ ﾎｯﾊﾟ
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空圧機器 
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供給ヘッド 

制御BOX 
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ﾎﾞｳﾙ 

送給シュート 

送給シュート 

例 NFSIS－0006－IS6－123 

例 NFSIF－0010－IS6－123 



３，標準仕様 

●電源 
    入力電圧・周波数 ………… AC100V ( 60Hz 又は 50Hz ) ※各周波数毎に専用 
    制御電圧 …………………… AC100V・DC24V 
    電力消費量 ………………… 250VA ( φ260 又は φ300 ボウル ) 
                 350VA ( φ350 ボウル ) 

●使用流体条件 
    使用流体 …………………… 圧縮空気 
    使用圧力 …………………… ０．４MPa 
    保証耐圧力 ………………… ０．７MPa 

●使用環境条件 
    温度範囲 …………………… －５～＋４０℃  （凍結の無い事） 
    湿度範囲 …………………… ８０％ＲＨ以下  （結露の無い事） 
    高度範囲 …………………… ２０００ｍ以下 

●運転時の騒音値 
    最高値 ……………………… 約８０～９０dB 
    適応規格 …………………… ISO 3744 ( 本体から1m、床から1.6m ) 

●ナット供給能力 …………… 約３０～５０個／分 ( ナット形状により異なる ) 
●重量 

    本体部 ……………………… 約６５～７０kg (φ260 又は φ300 ボウル ) 
                 約７５～８０kg (φ350 ボウル ) 
    供給ヘッド ………………… 約３～４kg 
 

４，制御装置と操作方法 

４－１ 制御装置の特長 
供給信号が入ると各装置を自動制御し、ナットの方向選別から供給まで自動で行います。 

 
    ４－２  操作パネル部名称 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

＜ 図2 ＞ 
 

－3－ 
 

 

電源ランプ 

運転切替スイッチ 

振動ボリューム 

供給ヘッド用手動スイッチ 

ナット送給スイッチ 
※エアエスケープ仕様の場合には

ナット送給スイッチは付きません。 



    ４－３  名称と機能 
1） 電源ランプ 
『 運転切替スイッチ 』をAUTO『 自動 』又はMANUAL『 各個・溶接機単動 』にした時に点灯し、

OFFにした時に消灯します。 
 

2） 運転切替スイッチ 
AUTO－MANUAL『 自動－各個・溶接機単動 』と電源入切を組み合わせた切替スイッチです。 
AUTO『 自動 』にすると、ナットフィーダーとスポット溶接機の連動作業になります。 
MANUAL『 各個・溶接機単動 』にすると、スポット溶接機の単動作業になります。 
又MANUAL『 各個・溶接機単動 』にすることで、供給ロッドと下部電極ガイドピンの位置合わせをす

ることができます。 
 

3） 供給ヘッド用手動スイッチ 
供給ロッドと下部電極ガイドピンとの位置関係を確認するために使用し、AUTO－MANUAL『 自動－各

個・溶接機単動 』切替スイッチをMANUAL『 各個・溶接機単動 』にして、HEAD ADV.『 供給ロッ

ド 前進 』にすると供給ロッドが前進し、位置合わせ調整はこの状態で行ってください。 
（調整方法は、『 5. 各装置調整方法 』を参照して下さい。） 

供給ロッドが前進した状態で、HEAD REV.『 供給ロッド 後退 』にすると、供給ロッドが後退します。 
 

4） ナット送給スイッチ 
供給ヘッドにナットを送る場合に押すスイッチです。 
注）供給ヘッドコア内にナットが無いことを確認してから使用してください。 

       供給ヘッドコア内でナットが２個以上になりますと、詰りの原因となります。 
※但し、供給ヘッドコア内に溜めることができる形状の場合は、いつ動作させても問題ありません。 

 
5） ボウル振動調整ボリューム 
ボウル振動を調整するもので、右にまわすと振動が強くなり、左にまわすと振動は弱くなります。 

 
    ４－４  制御装置の操作方法 

(１) ナットフィーダーを使用してスポット溶接をする場合 
 

AUTO－MANUAL『 自動－各個・溶接機単動 』切替スイッチをAUTO『 自
動 』に切替えて下さい。 

 
 
 

＜ 図3 ＞ 
 

(２) ナットフィーダーを使用しないでスポット溶接をする場合 
 

AUTO－MANUAL『 自動－各個・溶接機単動 』切替スイッチをMANUAL
『 各個・溶接機単動 』に切替えて下さい。 

 
MANUAL『 各個・溶接機単動 』の場合でも、ナットフィーダーの電源が

入っていないとスポット溶接機は、正常に動作しません。 
＜ 図4 ＞ 

※本機に適応していないナットをスポット溶接する場合、ナットは作業者が下部電極にセットして下さい。

又は、ナット以外の溶接作業をする場合に使用します。 
－4－ 

 

 

 



(３) 下部電極ガイドピンと供給ロッドの位置合わせ調整をする場合 
 
 
 

調整する前に、必ずスポット溶接機側の全ての電源を切り、作動しないようにして下さい。 
作動すると、機器が破損したり、怪我をすることがあります。充分に注意して下さい。 

 
操作1 
AUTO－MANUAL『 自動－各個・溶接機単動 』切替スイッチをMANUAL
『 各個・溶接機単動 』に切替えて下さい。 

 
※HEAD ADV.『 供給ロッド 前進 』のままで、MANUAL『 各個・溶接機

単動 』にしますと、供給ロッドが前進しますので、操作の前にHEAD REV.
『 供給ロッド 後退 』になっていることを確認して下さい。 

＜ 図5 ＞ 
操作2 
HEAD ADV.－REV.『 供給ロッド 前進－後退 』切替スイッチを HEAD 
ADV.『 供給ロッド 前進 』に切替えて下さい。 

供給ロッドが前進します。 
 
                 ※下部電極との位置合わせ調整は、この状態で行って下さい。 
 

＜ 図6 ＞ 
 
    ４－５  運転の動作順序説明 
 
 

製品セット…………作業者が製品をセットする。 
 

起動ＯＮ …………フードペダルスイッチを踏む、又は押し釦スイッチを押す。 
 

ナット供給 …………供給ロッド前進により、ナットを下部電極ガイドピンへ供給します。 
 

スポット溶接…………供給ロッドが後退すると、スポット作動信号が出て、スポット溶接機が作動し

ます。 
 

起動ＯＦＦ …………フートペダルスイッチ又は押し釦スイッチを放します。 
                                           

１工程終了 …………作業者が製品を取除いて下さい。 
 
 

※ナット送給 ①エアエスケープ仕様の場合 
               ナット保有確認センサが OFF の時、自動的にナットが溜まるまでナットが送給

されます。 
②エスケープ仕様の場合 
供給ヘッド前進端が OFF してから、エスケープメントが作動してナット１個が

送給されます。 
 

－5－ 

！ 注意 

 

 



    ４－６  主要タイマーの説明 
エアエスケープ仕様・・・ディップSW：S1 (１：ＯＦＦ ２：ＯＦＦ )  
 説明 時間 

T1 供給ロッド前進端で停止している時間 0 ～ 1 sec 
T2 ボウルが停止してから、ナット送給が停止するまでの時間 0 ～ 5 sec 
T3 ナット保有確認センサがONしてから、ボウルが停止するまでの時間 0 ～ 1 sec 
T4 ボウルが動作し始めてから、ホッパーが作動開始するまでの時間 1 ～ 5 sec 
T5 供給ロッドに逆磁気をかけている時間 0.05 ～0.5 sec 
T6 ボウルが動作し始めてから、ナット不足信号が出るまでの時間 1 ～ 60 sec 
T7 未使用（特殊仕様 割り付け有 電気図面を確認）  

＜ 表1：AE ＞ 
 

エスケープ仕様・・・ディップSW：S1 (１：ＯＦＦ ２：ＯN )  
 説明 時間 

T1 供給ロッド前進端で停止している時間 0 ～ 1 sec 
T2 ナット送給している時間 0 ～ 5 sec 
T3 エスケープメントが作動してから、ナット送給が開始するまでの時間 0 ～ 1 sec 
T4 ボウルが動作し始めてから、ホッパーが作動開始するまでの時間 1 ～ 5 sec 
T5 供給ロッドに逆磁気をかけている時間 0.05 ～0.5 sec 
T6 ボウルが動作し始めてから、ナット不足信号が出るまでの時間 1 ～ 60 sec 
T7 未使用（特殊仕様 割り付け有 電気図面を確認）  

＜ 表1：ES ＞ 
 

セレクタエスケープ仕様・・・ディップSW：S1 (１：ＯN ２：ＯＦＦ )  
 説明 時間 

T1 供給ロッド前進端で停止している時間 0 ～ 1 sec 
T2 ナット送給している時間 0 ～ 5 sec 
T3 エスケープメントが作動してから、ナット送給が開始するまでの時間 0 ～ 1 sec 
T4 ボウルが動作し始めてから、ホッパーが作動開始するまでの時間 1 ～ 5 sec 
T5 供給ロッドに逆磁気をかけている時間 0.05 ～0.5 sec 
T6 ボウルが動作し始めてから、ナット不足信号が出るまでの時間 1 ～ 60 sec 
T7 未使用（特殊仕様 割り付け有 電気図面を確認）  

＜ 表1：SL ＞ 
 

５，各装置の機能と調整方法 
    ５－１  供給ヘッド 

(１) 機能 
エスケープメントより送られてきたナットを、供給ロッド先端のピンにより押し出し下部電極へ供給

します。 
 

(２) 調整方法 
 
 

調整する前に、必ずスポット溶接機側の全ての電源を切り、作動しないようにして下さい。 
作動すると機器を破損したり、怪我をする事がありますので充分注意して下さい。 
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！ 警告 



（a）操作パネル部のAUTO－MANUAL『自動－各個・溶接機単動』切替スイッチをMANUAL『各個・溶

接機単動』に切替えて下さい。 
 

HEAD ADV.－REV.『供給ロッド 前進－後退』切替スイッチをHEAD ADV.『供給ロッド 前進』に切

替えて供給ロッドを前進させ、下部電極ガイドピンまで出します。 
 

（b）次に供給ロッドと下部電極のガイドピンとの位置合わせをします。 
 

 
 
ガイドピンとプッシュロ

ッド間のクリアランス

は                                                                                                                

ロット径と速度で変化し

ます。 
ガイドピンに当てない。 
 
 
 

                                  
先端形状 鷹の爪タイプの場合  ＜ 図7－1 ＞ 

 
ワーク（製品）によっては、プッシュロッドの取付角度を大幅に変更しなければならない時もありますが、

その場合には水平に対して０～９０度以内であればナット供給ができます。（推奨は３５～５０度） 
取付に傾きがある場合、鷹の爪形状の先端はプッシュロッド中心から離れます。（傾きは３０度以内） 
ガイドピンとプッシュロッド中心を合わせてナットがスムーズに受け渡せる位置を探してください。 
なお、ナットの形状及びガイドピンの形状により、取付角度・寸法の範囲が異なる場合があります。 

 
 

 
 
ガイドピンとプッシュロッド

間のクリアランは 
ロット径と速度で変化しま

す。                              

ガイドピンに当てない。 
 
 
 
 
                                                                                                                       

先端形状 ストレートタイプの場合  ＜ 図7－2 ＞ 
 

ワーク（製品）によっては、プッシュロッドの取付角度を大幅に変更しなければならない時もありますが、

その場合には水平に対して20～60度以内であればナット供給ができます。（推奨は３５～５０度） 
ガイドピンとプッシュロッド中心を合わせてナットがスムーズに受け渡せる位置を探してください。 
なお、ナットの形状及びガイドピンの形状により、取付角度・寸法の範囲が異なる場合があります。 
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ミニヘッドタイプの場合 ＜ 図7－3 ＞ 
 

ワーク（製品）によっては、プッシュロッドの取付角度を大幅に変更しなければならない時もありますが、その

場合には水平に対して35～50度以内であればナット供給ができます。ガイドピンとプッシュロッド間のクリアラ

ンスはロット径と速度で変化します。ガイドピンに当てない。なお、ナットの形状及びガイドピンの形状によ

り、この取付角度・寸法の範囲が異なる場合があります。 
 

 
四角ナット 規制タイプの場合 ＜ 図7－4 ＞ 

 
ナットと規制プレートの隙間を、０．５～１㎜程度に調整して下さい。 
規制プレートの取付位置と角度は、発注の際に決められています。 
ガイドピンの長さによって規制プレートの長さ調整が必要になります。 
ナット着座位置で規制プレートがワーク(パネル)に当たらない様に削り取ります。 
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蓋付きタイプ（四角ナット）＜ 図7－5 ＞ 
 

 
ワーク（製品）によっては、プッシュロッド

の取付角度を大幅に変更しなければならない時

もありますが、その場合には水平に対して４０

～６０度以内であればナット供給ができます。

（推奨は４５度） 
ナットはガイドピンに当て、回転させながらロ

ッドが前進します。ガイドピンとプッシュロッ

ド中心を合わせてナットがスムーズに受け渡せ

る位置を探してください。 
なお、ナットの形状及びガイドピンの形状により、取付角度・寸法の範囲が異なる場合があります。 

 
 

縦規制タイプはナットを両側の

規制プレート内に収めま

す。                                                                                               

ナットと規制プレートの隙間を

左右均等になる様に調整しま

す。                                                                           

ガイドピンの長さによって規制

プレートの長さ調整が必要にな

ります。ナット着座位置で規制

プレートがワーク(パネル)に触れ

ない様に削り取ります。 
 
 
 

 
T形・菱形ナット 縦規制 ＜ 図7－6 ＞ 

 
方向決めガイドプレートの取付位置と角度は、発注の際に決められています。 
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供給ロッド 

 

  

 



横規制は規制プレートで                                     ナッ

ト 側 面 を 受 け ま す 。                                     

規制プレートとナット側面                                     

の隙間は０．５～１．０ｍｍ                                     

に調整してください。 
ガイドピンの長さによって規制

プレートの長さ調整が必要にな

ります。 
ナット着座位置で規制プレート

がワーク(パネル)に触れない様に

削り取ります。 
 
 

T形・菱形ナット 横規制 ＜ 図7－7 ＞ 
 

方向決めガイドプレートの取付位置と角度は、発注の際に決められています。 
 
 
 
 

(３) 供給ヘッド部シュート内のナットの量 
供給ヘッド部シュート内には、常時１０個程度を貯めておくことができます。 
※ナット形状および外形の大きさによって貯められる数量は異なります。 

 
（エアエスケープ仕様の場合のみ） 
送給シュート内に、ナットが保有確認センサー（近接スイッチ）の位置まで並びます。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

＜ 図8 ＞ 
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(ﾅｯﾄ保有確認ｾﾝｻ) 

ウレタン接続具 

供給ヘッド 近接スイッチ 

送給シュート 

  

 



(４) 磁気の調整 
ナットを供給ロッドにより下部電極へ供給する時、供給ロッドが磁化されナットを吸着保持し、下部電

極へ移送しますが、供給ロッドが下部電極の少し手前まで来た時に吸着用コイルへの電流が切れます。 
しかし、この時供給ロッドには、多少の磁気が残ります。(以下、これを残留磁気と呼びます。)この残

留磁気を消磁するために逆電流を流す事により、供給ロッド後退時のナット持ち帰りを防止して、ナッ

トを安定供給させます。 
 

供給ロッドに流す電流の加減をボリュームにより調整します。磁化させる為のVR1ボリュームと残留

磁気を除去するVR2ボリュームは、製造時に調整してありますが、供給状況によって再調整が必要な

場合もあります。 
 

調整方法 
この調整は調整済みです。ナットが電極に安定して供給されない場合に調整して下さい。 
VR1及びVR2のボリュームを右へ回すと、電流が多く流れます。 
この電流が大きすぎる場合、プッシュロッドの磁気が強くなり、ナットは安定供給しません。 
VR1及びVR2のボリュームを左へ回すと、電流が少なく流れます。 
この電流が小さすぎる場合、プッシュロッドが出る時の磁気が弱くナットを吸着できません。又、供

給ロッドが戻る時に磁気が残るためナットは下部電極に一旦は着地しますが、ナットを持ち帰る事

があります。 
従ってナットが安定供給する状態が最良の調整となります。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

＜ 図9 ＞ 
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磁気ボリューム 

VR2 －磁気 

VR1 ＋磁気 

弱くなる 

強くなる 



(５) ヒンジ開き止めシリンダーの役割（コア内にナットを貯めない場合のみ） 
エア圧送にてナットが供給ヘッド内に送られます。 
送られてきたナットの勢いでヒンジが開いてしまう場合があります。 
これを防止する為に取付られています。 
従って、シリンダーの動作用の配管は、出側（シリンダーロッドが出る状態）にエア圧送から分岐した

配管を繋ぎ、戻側（シリンダーロッドが引っ込む状態）に供給ヘッド前進から分岐した配管を繋ぎます。 
※左右方向の取付は変更が可能のです。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

＜ 図10 ＞ 
 
    ５－２  エスケープメント 

(１) 機能 
（a）ボウルより選別され、一列に並べられたナットを1個づつ分離して送給シュート内に送ります。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

＜ 図11－1 ＞                                 ＜ 図11－2 ＞ 
 

（b）ボウルより選別され、一列に並べられたナットを数個づつ送給シュート内へ送ります。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

＜ 図11－3 ＞ 
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ヒンジ開き止めシリンダー 

供給ヘッドコア 

ヒンジ 

切出タイプ 
ボウル側 

送給シュート 

エアシリンダー 

セレクトタイプ 

 

エアシリンダー 

近接スイッチ 

送給シュート 

                  

送給シュ－ト 

エスケープメント エアエスケープタイプ 



    ５－３  ボウル（選別装置） 
(１) 機能 

ボウルは、ナットの向きを一定に選別して供給します。 
エアエスケープ仕様の場合、供給ヘッド側にある近接スイッチ（ナット保有確認センサ）がナットを感

知して、一定時間後にボウルの振動を停止させます。 
エスケープメント仕様の場合、エスケープメントに一定量のナットを蓄積させると、近接スイッチ（ナ

ット保有確認センサ）がナットを感知して、一定時間後にボウルの振動を停止させます。 
 

(２) ボウル内のナット量の調整 
ホッパー付きの場合 
ボウル内にナットが必要以上に溜まる場合、レベラースイッチの位置を調整をしてください。 
ボウル内のナットは、図12のようにボウルの底が少し見える程度が望ましい。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
                          ＜ 図12 ＞                              ＜ 図13 ＞ 
 

(３) ボウル内の油（防錆油）、ゴミ等の除去 
ナットに付着油、ゴミ等が多くある場合、ナットの選別能力が落ちて供給量不足を起こす原因になりま

す。 
１回／週は、ボウル内の清掃（油除去）をしてください。 

 
(４) ボウル振動の調整 

 
                                         ボウル振動の強弱はボリュームで調整できます。 
                                         ボリュームは左に回すと弱く、右に回すと強くなります。 
                                         ナットの量、又は油の附着等で振動が変化する場合、ダイヤルを適当

な位置に回してセットして下さい。 
 
 
                 ＜ 図14 ＞ 
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レベラー 
               ボウル 

        

ﾚﾍﾞﾗｰＳＷ 
 

ﾅｯﾄ 

ﾎｯﾊﾟｰｹﾞｰﾄ 

   



    ５－４  ホッパーとレベラースイッチ 
(１) 機能 

レベラースイッチはボウル内のナット量を感知しています。 
ナットがボウルの中で不足した時、レベラースイッチから信号を出します。 
信号により、ナットはホッパーより送り出されます。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

＜ 図15 ＞ 
 

シリンダーについているスピードコントローラーにて押出し量の調整ができます。 
※内部タイマーにより一定時間押出レバーが動作します。押し出すスピードを遅くする、又はタイマー

T4を長くすることで、ナットの排出が少なくなります。 
 
    ５－５  空気圧機器 

(１) 圧力調整 
図16のレギュレータの圧力表示を、０．４Mpaにセットして下さい。 

 
(２) ナット送給用空気の調整 

送給シュート内のナットの送給スピードを調整するには、図16のスピードコントローラーのツマミを

廻して、供給ヘッドにナットが送給できる程度にエア量を調整してください。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

＜ 図16 ＞ 
 
 

－14－ 
 

 

例：エアエスケープタイプ        例：セレクタエスケープタイプ 

         

スピードコントローラー スピードコントローラー 
レギュレータ レギュレータ 



６，設置要領 

A）スポット溶接機本体への供給ヘッドの取付 
(１) 供給ヘッド取付位置 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

＜ 図17 ＞ 
 

供給ヘッドを持ってシリンダー後方にエアを入れ、供給ロッドをストロークエンドまで出し、実際に取

り付けたい位置に合わせ、取付角度・方向を決定して下さい。 
この場合、必ず供給ヘッドが加工対象物に干渉しないようにして下さい。 
位置が決定したら、ホルダーの取付穴にならって、スポット溶接機の側面にケガキ針で印をして下さい。 
ホルダーを直接スポット溶接機に当てて印をすると簡単にできます。 

 
(２) アームとホルダーの取付 

ケガキをした４ヶ所の印にφ７の下穴を開け、Ｍ８のネジをたてます。 
ホルダーをスプリングワッシャーとボルトで仮取付して下さい。 
ホルダーにアームを差し込み、アーム上部よりストッパーをはめ込み、ストッパーをボルトで仮固定し

て下さい。 
 

(３) 供給ヘッドをアームに取付 
供給ヘッドに付いている自在金具をアームに取付、ボルトで仮固定して下さい。 
この作業では、供給ロッドを下部電極ガイドピンに正確に合わせる必要はありません。 
誤動作による破損を防ぐために、下部電極から外れた所へ仮に位置合わせします。 
設置作業の最後に、下部電極と供給ロッドとの位置合わせを行います。 
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M8ボルト4本で固定する 

スポット溶接機 

下部電極 

M8ボルト 

ストッパー 

ホルダー 

アーム 
自在金具 

シリンダー後方 

供給ヘッド 



B）ナットフィーダーの本体位置及び送給シュートの取付 
(１) ナットフィーダーの本体位置 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

＜ 図18 ＞ 
 

送給シュートの曲げRは、300mm以上にして下さい。 
 

(２) 架台のレベル出し（架台本体を安定） 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

＜ 図19 ＞ 
 

ナットフィーダー本体を床面に置いた時、床面とのガタつきを4本のレベルアジャスターで調整してく

ださい。 
 

(３) 送給シュートの接続 
エスケープメント側の接続（エアエスケープタイプで説明） 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

＜ 図20 ＞ 
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スポット溶接機 送給シュート 

供給ヘッド 

ﾅｯﾄﾌｨｰﾀﾞｰ本体 

  
送給シュート曲げＲは300㎜以上 

例）NFSIS－0006 

         

ﾌｨｰﾀﾞｰ本体 

レベルアジャスター 

                  

送給シュ－ト 

エスケープメント 



送給シュートを約25mm差し込みます。 
ナットを送る向きに注意して下さい。裏表が逆の場合には、エスケープメント側で送給シュートを 

180度差替えて下さい。 
 
       供給ヘッド側の接続（標準SISタイプで説明） 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

＜ 図21 ＞ 
 

ウレタン接続具を底当りするまで差込んでから、ボルトで固定金具を締付けて下さい。 
固定金具は、供給ヘッドのシュート側に締付けて下さい。 

          送給シュート側を締付けますと、ナットの詰まりの原因となります。 
          送給シュートの方向は、エア抜き穴が本体側になるように差込んで下さい。 
      ※エア抜き穴は、ナットが詰まらない方向に開けているので本体側にならない場合もあります。 
 

C）電気コードの接続 
電気コードの接続は、別紙の電気回路図を参照して下さい。 
コード線番が同じものをつないで下さい。 
Ｒ・Ｓ           は、AC100Vを接続する。 
３・４           は、スポット溶接機の起動回路へ接続する。 
５・６           は、フートスイッチ又は押しボタンスイッチへ接続する。 
M１・M２       は、供給ヘッドの磁気吸着コイルへ接続する。 

※磁気吸着コイルが無いタイプは接続しない。 
２６・２８       は、供給ヘッド側の送給シュート接続付近にある近接スイッチへ接続する。 

※但し、エアエスケープタイプの場合。 
２６・２７・２８ は、エスケープメントにある近接スイッチ又は光電センサへ接続する。 

※但し、エスケープメントタイプの場合 
１５・１６       は、供給ヘッドの前進端のリードスイッチへ接続する。 
１０１・１０２   は、供給ヘッドの後退端のリードスイッチへ接続する。（オプション） 

 
 

設置する前に、装置に電源が入っていない(ブレーカーＯＦＦ)ことを確認して下さい。 
ケーブル端子に触れると感電の恐れがあります。 

設置する前に、必ずスポット溶接機の全ての電源を切って下さい。 
スポット溶接機が作動すると本装置の破損、又は怪我の恐れがあります。 
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ヘッドシュート 

ﾎﾞﾙﾄ 

固定金具 ウレタン接続具 

送給シュート 

ここまで差し込む 

ヘッドシュート 

ウレタン接続具 

送給シュート 

！ 警告 

エア抜き穴 



D）エア配管の接続 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

＜ 図22 ＞ 
 

図22のように供給ヘッドにエアチューブを接続して下さい。 
エアチューブを継手に強く押込むと接続されます。 
エアチューブを取り外す場合は、リングを押しながらエアチューブを抜きます。 

 
 
 

一次側エア圧力を切り、圧力が無い状態で行って下さい。 
エアチューブが装置間に未接続の場合、エアチューブが飛び跳ね、作業者に当たり怪我をする恐れがあり

ます。 
 

７，日常点検と手入れ 
正常に御使用頂くために、表２を参照して点検と手入れをして下さいます様お願い致します。 
この日常の点検を怠りますと不具合が発生する可能性がありますので、充分御留意下さい。 

点検時の早見表 
 

点検項目 
 

点検ポイント 
点検周期  

不具合 日 週 月 
圧力計 所定の空気圧があるか ○   誤動作が生じる 

フィーダー本体

の脚部 
架台にガタつきがないか 
(調整ボルトをチェック) 

 ○  選別部が安定していないと振動等に

よりナットの選別供給量が変化する。 
各固定ボルトの

緩み 
特に供給ヘッド、エスケープメ

ントの取付部分に緩みはないか 
  ○ 適正な供給をしない。 

供給ヘッドと下

部電極の状態 
所定の位置関係になっているか ○   ナットの供給ミスにつながる。 

送給シュートへ

の空気量(圧)は
適正か 

送給スピードが早すぎたり遅す

ぎたりしていないか 
○   強すぎると供給ヘッドシュート内で

ナットが安定しない。弱すぎるとナッ

トが送給できない。 
供給ヘッドのヒ

ンジバネ 
ヒンジを開閉した時、ヒンジが

完全に復帰するか 
 ○  供給ミスになる。 

清掃 ホッパー内・ボウル内とエスケ

ープメント内、カバー上に異物

がないか 

 ○  ゴミや異物があると、ナットの詰まり

が生じることがある。 

＜ 表２ ＞ 
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エアホースを押込む 
エアホース 

リング 

継手 

供給ヘッドシリンダー 

！ 注意 



８，故障・異常の見分け方と処置方法 

故障時の早見表 
       現象     Ａ:供給ヘッドにナットが供給されない。 
                Ｂ:下部電極にナットが供給されない。（供給ミス） 
                Ｃ:ボウル内にナットが溜りすぎる。 
                Ｄ:フートスイッチ（起動）を踏んでもプッシュロッドが出ない。 

現象 Ａ Ｂ Ｃ Ｄ 処置 
送給シュート内の空気量(圧)が足りな

い。 
○    レギュレータにて調整する。 

（図16参照） 
エスケープメントよりナットが出ない。 ○    エスケープメント内の異物を取除く。 
ボウル内でナットが詰まる。 ○  ○  ボウル内の異物・異形ナット・油等を取除く。又

は入り過ぎたナットをホッパーに戻す。 
ナットが供給できない。 
(供給ロッドと下部電極の合わせ不良) 

 ○   供給ロッドと下部電極との合わせ調整 
( 図7参照) 

供給ヘッド内でのナットの詰まり  ○   異物・異形ナット等を取除く。 
ナットが供給できない。 
(送給シュート接続部のナット詰まり) 

○    供給ヘッドシュートに送給シュートを所定の位

置まで差し込む。 
ナットが供給できない。 
(供給ロッドが出ない) 

 ○  ○ 供給ロッドが曲がったと思われるので交換す

る。 
ヒンジが完全に閉じない 
(供給ヘッドのヒンジバネの劣化) 

 ○   バネの交換 

選別部したナットが貯まり詰まる 
(選別できない) 

  ○  ボウル内のナット量をレベラースイッチ及びホ

ッパーゲートで出量を調整する。 
ボウル振動が止まらない   ○  ボウル出口とエスケープメント入口部の合わせ

を確認する。 
又は、ボウル停止用センサの位置を確認する。 
破損及び故障時は、センサ交換する。 

＜ 表３ ＞ 
 

９，各表示情報と取付位置 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

＜ 図23 ＞ 
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装置銘板 

例）NFSIS－0006 

補助銘板 



装置銘板 
          主な仕様・製造番号を表示しています。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

補助銘板 
ホッパー部に、製造番号及びナット品番を表示しています。 

 
 
 
 
 
 

１０，その他 
1） 修理・予備品等の御注文の際には、数量・サイズ・番号等を指定して下さい。 
2） 問い合わせ等詳細につきましては、地元販売代理店へ御相談して下さい。 

問い合わせの場合、下記内容を確認明示のして御相談願います。 
               １－製品名称 
               ２－型式 
               ３－製造番号 
               ４－製造年月 
               ５－その他、改造・修理に関する履歴 
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型 式   NF＊＊＊－＊＊＊＊－＊＊＊－＊ 
電源電圧  AC１００V     
周 波 数    ＊＊Hz 
使用空気圧  ０．４Mpa     製造年月 ＊＊＊＊年＊＊月 

                     

 

YAJIMA GIKEN,INC. 
TEL 052-881-9191 

製造番号 ＊＊＊＊＊ 

型式      NF＊＊＊－＊＊＊＊－＊＊＊－＊ 
製造番号  ＊＊＊＊＊ 
ナット品番  ＊＊＊＊－＊＊＊＊ 製造年月 ＊＊＊＊年＊＊月 

 YAJIMA GIKEN,INC. 



１０，スペアパーツリスト 

商品名 型式(図番) 製造元 備考 
供給ヘッド部 
  ヒンジ 
  ヒンジバネ 
  シャフト 
  コアASSY 
  プッシュロッドASSY 
  エアシリンダー 
  リードスイッチ 
  吸着コイル 
  近接スイッチ 
 エアシリンダー 

 
※－ヒンジ 
※－ヒンジバネ 
※－シャフト 
※－コアASSY 
※－ストローク 
CDM2BZ20－ストローク 
D－P4DWL 
※－DC24V 
IME18 又は、IME30 
CJP2B10－10－DCY4081Y 

 
YAJIMA 
YAJIMA 
YAJIMA 
YAJIMA 
YAJIMA 
YAJIMA 
YAJIMA 
YAJIMA 

SICK 
SMC 

 
 
 
 
 
 
 
 

磁気タイプ 
エアエスケープ用 
ヒンジ開止用 

エスケープメント部 
 エアシリンダー 
 エアシリンダー 
 
 近接スイッチ 
  プッシュブロック 

 
CQ2A20－20D－X202 
CJ2ZB15－15－X1281 
又は、CJ2B16－15 
TL－N5ME1 又は TL－N10ME1 
※－プッシュブロック 

 
SMC 
SMC 

 
OMRON 
YAJIMA 

 
切出しタイプ 
セレクタタイプ 

 
 

切出しタイプ 
ホッパー部 
 エアシリンダー 
 レベラーASSY 

 
CQ2B25－30D 
※－Φ260用 又は ※－Φ350以上 

 
SMC 

YAJIMA 

 

ナット送給 
  送給シュート 

 
※－長さ（材質） 

 
YAJIMA 

 

空気圧機器 
  ソレノイドバルブ 
  フィルタレギュレータ 

 
SY5140－5DZ 
AW30－03BCG－R－A 

 
SMC 
SMC 

 

     注記）※印には、製造番号を入れて下さい。 
      （機器の型式は、代表的もの記載しています。発注の際には、製造番号及び名称を連絡下さい。） 
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