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前言 
本说明书的使用、仅限于霓达株式会社（以下称本公司）的客户以及最终客户。 

本说明书记载的关于技术情报以及图纸类的独占所有权为本公司所有、本公司的文件

事前未得到承认不得向 第三者公开。 

本说明书内容变更将不再另行通告，敬请见谅。 

关于本说明书的内容本公司不做任何担保，请见谅。另外，在使用本说明书时，

产品性能因为偶然或必然原因造成设备或人员的损伤，本公司不负任何责任，请见谅。 

 

说明 
感谢使用霓达自动工具交换系统。 

本说明书是以 NITTAOMEGA XC10 的机械结构为重点、在使用上的注意点、系统的

实际操作应用和适当的保养点检以及产品规格等必要项目上进行说明整理。 

请保养点检的担当人员、生产线导入人员、以及开箱和实际装置使用人员一定要

在十分理解本交换系统说明书后、再使用。 

请妥善处理本使用说明书、最终一定要送到产品的使用者手上。 

 

开箱时的确认 
本公司在出货时会认真检查有无错误、用心包装好物品，不过，为以防万一在开

箱时请确认下列项目。发现问题或有疑问时，请联系本说明书封面上的各营业所。 

1. 请确认安装用螺钉是否放入。（参照纳入规格书图纸等附件） 

2. 请确认预备品。（根据另外商谈的内容） 

 

1.霓达交换系统概述 

   霓达交换系统依靠压缩空气来驱动它的连接和分离。它分为 2 部分：机器人侧本

体以及工具侧本体、通过连接板可以和所有的机器人・工具连接装配。 

另外，本体和模块上配备了信号针和给气端口，用来传送信号及气源。 

 

1-1．机器人侧 

1-1-1．机器人侧本体  

   机器人侧本体是霓达交换系统的基本构成部分。 

［连接，分离结构〕 

机器人侧本体和工具侧本体通过凸轮相互连接。本凸轮的动作原理和气缸类同，

它被设计成即使一定时间内超过规定以上的负荷，凸轮也不会脱落或者偏离的构造。

当超过规定的负荷时，机器人侧本体和工具侧本体的接触面会有一点间隙(没贴紧)，

两个本体绝不会分开。另外，凸轮是用复位式弹簧气缸驱动的，所以即使空气压力急



剧降低的情况发生，工具侧本体也不会落下。 

［传输结构］ 

NITTAOMEGA XC10 是由 15 根电气信号针和 6 个空气端口组成。 

 

1-1-2.机器人侧本体连接板   

由于本公司产品的孔位与机器人法兰的孔位不一定相匹配，因此需要中间安装一

块连接板。 

连接板可以按贵公司要求由本公司加工，也可以由贵公司自己准备。 

关于安装机器人本体连接板时的注意事项可以参考本说明书最后面的参考图面来

进行。 

 

1-2．工具侧 

1-2-1．工具侧本体 

工具侧本体是构成霓达交换系统的另一基本部分，它被安装在工具上。 

工具侧本体上设有锁紧销，它用来与机器人侧本体的凸轮互相咬合。 

 

1-2-2.工具侧本体连接板 

工具侧本体连接板是为了工具侧本体安装到贵公司的工具上而使用的。 

连接板可以按贵公司要求由本公司加工，也可以由贵公司自己准备。 

关于机器人本体安装连接板时的注意事项可以参考本说明书最后面的参考图面来

进行。 

注意 

NITTAOMEGA XC10 采用的是强制分离的方式、下图表示的位置请不要加工。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3-安装螺钉孔位置 

此圆的内部请不要加工 2-锁紧销位置 



图 1 加工禁止部分 

2.构成 

本系统、NITTAOMEGA XC10 是由本体以及追加的信号针 Assy 所构成。 

信号针 Assy 使用的是弹压形式的 15 芯接触式电气接点针。 

 

图２.系统图 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

机器人侧 

机器人侧连接板 

机器人侧本体 
安装螺钉 

安装螺钉（M4×25） 
安装螺钉（M4×20） 

工具侧本体 

安装螺钉 

工具侧连接板 

工具侧 



3.标准规格书  

3-1．NITTAOMEGA XC10 本体规格一览  

 ＸＣｈａｎｇｅ规格 NITTAOMEGA XC10  

１ 本 体 部 

 

１．型 号 
机器人侧本体 ＴＲ１５－６Ｊ□□□ 

工具侧本体 ＴＴ１５－６Ｊ□□□ 

２．负荷重量 

（最大负荷时） 

可搬重量 １０ ｋｇ 

允许力矩 ３００ ｋｇ･ｃｍ 

允许扭矩 ３５０ ｋｇ･ｃｍ 

动作压力 ４～８．７ ｋｇ／ｃｍ
２
 

３．位置往返精度  ±０．０１０ ｍｍ 

４．界面 

电

气 

电气接点数 １５ 

电气容量 ２．５ Ａ 

空

气 

空气压端口数 ６ 

常用压力 ８．７５ ｋｇ／ｃｍ
２ 

有效断面积 ４ｍｍ
２
 

５．机械重量 
机器人侧本体 ０．２４ ｋｇ 

工具侧本体 ０．１２ ｋｇ 

６．机械尺寸 
机器人侧本体 参照图纸 

工具侧本体 参照图纸 

 贵司特殊要求 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



3-2．负荷允许值以及安装时的注意点 

NITTAOMEGA XC10 基本参数中的最大负载、最大力矩、最大转矩指的是机器人

在运动中产生的参数。 

机器人在动作时会产生各种加减速以及惯性，请把此类因素考虑在内，在使用

霓达交换系统时所产生的各种负载不要超过 NITTAOMEGA XC10 的基本参数。 

  图 3 表示最大承重，最大力矩及最大转矩 

可搬重量Ｗ＝１０kg 

偏芯距离Ｌ＝√ (１ｍ
２
＋１ｔ

２
) 

允许弯曲力矩Ｍ＝ＬＸＷＸＧＲ
（＊）

＝２０×１０×１．５≦３００kgf･ｃｍ(２９．４Ｎ･ｍ) 

允许扭曲扭力Ｔ＝ｌt×Ｗ×ＧＲ
（＊）

＝２０×１０×１．５≦３５０kgf･ｃｍ（３４．３Ｎ･ｍ) 

 

  (注记) ＧＲ
（＊）

是机器人自动运行时产生的稳定加减速时的加速度。具体详细机器

人方面的性能参数请咨询生产厂家后再决定。 

(请以１．５～２．０Ｇ为概数进行讨论) 

 

图 3．额定负荷的定义 

3-3．电力负荷最大值   

NITTAOMEGA XC10 是标准信号针 Assy（15 针规格）时、接点 Assy 整体能够通过

15A 的电流。同时每一根针可以通过 2.5A 的电流。但是、在使用复数的信号针时、

请避免相邻的信号针同时通过 2.5A 的电流。 

工具侧本体 

连结面中心 

机器人侧本体 



４．各部份的名称 
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电气组件 

横销 机器人侧本体 

O 形圈 

凸轮 

电气组件 

定位销 

锁环（从反面插入） 工具侧本体 



5.机器人侧以及工具侧的安装方法 

 

5-1．机器人侧本体 

将机器人侧本体安装到机器人上、需将机器人侧本体连接板从机器人侧本体上拆

下、在连接板上加工适合安装到机器人上用的孔（或者螺纹孔）。然后把连接板安装到

机器人后、再安装机器人侧本体。(可参照图 2的系统图) 

安装用螺钉  Ｍ４×２５    ３根 

 

5-2．工具侧本体 

工具侧本体是由工具侧本体和连接板组成。在工具上安装工具侧本体时，把工具

侧本体上的连接板卸下，在卸下的连接板上加工适合安装到工具上用的孔（或螺纹孔）、

然后把连接板安装在工具上，再安装工具侧本体。 

(可参照图 2的系统图) 

安装用螺钉  Ｍ４×２０     ３根 

 

注意 

 

・ 出货时、机器人侧本体･工具侧本体都有安装好连接板、但是螺钉并没有完全拧紧。 

在实际安装时，连接板上的螺丝要涂上螺纹紧固剂之后再拧紧。 

・ 如果客户要在连接板上加工与机器人相匹配的螺孔时，沉孔的深度必须大于安装用

螺栓的头部长度。工具侧本体和连接板安装时所使用的安装螺丝不能突出连接板表

面。 

 

 

5-3．连接，分离用接口的连接 

将单向电磁阀安装在机器人侧本体的“CHUCK”端口以及“UNCHUCK”端口。 

“CHUCK”端需要连着常给气那端（电磁阀不通电的状态下）、这样的话即使电源跳

闸、也会保持连接状态。 

 

注意 

 

・关于换枪盘驱动用空气配管 

霓达自动工具交换系统自带了断气保护机构。因不可预测的情况，配管气压下降

时，可防止工具侧的脱落。但是，本体驱动用配管必须设计成当电磁阀断电状态时不

会有空气流入 UNCHUCK端的配管方式。 

 



5-4．电气配线 

机器人侧与工具侧之间的信号是依靠电器块 Assy 组件来实现的。信号针的编号参

照以下的连接面，机器人侧以及工具侧上信号针的编号都是相对应的。连接时一定要

注意按相对应的编号的针进行接线、贵公司自己接线时需十分注意，不要接错。 

 

 

図５ 电气组件的信号针编号 

 

5-5．电缆的固定方法 

如果机器人信号电缆拉扯过度、会发生接头和电气模块的破損或者电缆断线。 

机器人侧的电缆和配管需要用扎带等材料确实固定在机器人侧本体的电气块 Assy

组件的周围。 

另外、机器人在回转时需确认电线以及软管等没有被拉扯。 

图６表示的是利用扎带将电缆固定的方法。 

 

図６ 电缆固定方法一例 

机器人侧 工具侧 

电线 

扎带 

螺栓 

连接板 



5-6．换枪盘安装到抓手时的注意点 

换枪盘参照后述的方法可以在紧急情况下使用手动分离孔进行分离。 

但是如果分离孔被抓手上的端子盒挡住造成工具无法插入的话会导致无法强制分

离、因此请注意不要有干涉物。 

 

 

6.运行操作以及编程 
6-1．运行操作以及编程 

本项表示的是 NITTAOMEGA XC10 与外部信号如何互锁的简单示例。 

为了确保霓达公司的换枪盘的安全性和可靠性，使用时必须对机器人以及周边装

置的动作信号进行确认。   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



6-2．霓达自动交换装置的基本流程 

 参考表 1的流程图、了解机器人的信号连锁方式。 

表 1 自动交换装置的基本流程 

 

 

机器人动作 

机器人输出信号 外部输入信号 

控制盘用电磁阀 夹具ＬＳ 

CHUCK UNCHUCK 工具侧 

连 
 
 
 
 
 

结 

机器人待机位置 
↓ 

机器人移动 
↓ 

靠近连结位置 
↓ 

机器人移动 
↓ 

连结位置 
↓ 

CHUCK 
↓ 

连结完成 
↓ 

机器人移动 
↓ 

机器人作业 

ＯＦＦ 
 

↓ 
 
↓ 

 
↓ 
 

↓ 
 

ＯＮ 

 
↓ 
 

↓ 
 

↓ 

ＯＮ 
 

↓ 
 
↓ 

 
↓ 
 

↓ 
 

ＯＦＦ 

 
↓ 
 

↓ 
 

↓ 

ＯＮ 
 
  ↓ 
 

 ↓  
 

 ↓  
 

 ↓  
 

 ↓  
 

 ↓  
 
 ＯＦＦ 
 
  ↓ 

分 
 
 
 
 

离 

机器人作业 
↓ 

机器人移动 
↓ 

分离位置 
↓ 

UNCHUCK 
↓ 

机器人移动 
↓ 

靠近分离位置 
↓ 

机器人移动 
↓ 

机器人待机位置 

ＯＮ 
 

↓ 
 
↓ 

 
ＯＦＦ 

 

↓ 
 
↓ 

 
↓ 
 

↓ 

ＯＦＦ 
 

↓ 
 
↓ 

 
ＯＮ 

 

↓ 
 
↓ 

 
↓ 
 

↓ 

ＯＦＦ 
 

 ↓  
 

 ＯＮ  
 

 ↓  
 

 ↓  
 

 ↓  
 

       ↓ 
 

      ↓ 

     是工程运作条件 

 

 



6-3．霓达自动工具交换系统与周边信号的互锁 

为了使自动工具交换系统能安全以及顺畅的作业，建议您按照以下方法设置信号。 

1) 本体驱动用气源压力下降检测信号。 

 

本体驱动用气源，因某种原因造成压力下降时需通知机器人，根据此信号来中断机

器人的操作。 

 

2) 工具侧在位信号。 

工具侧（抓手等）、放置在支架台上所检出的信号 

工具侧本体放在支架上后，如果此信号为 ON 的话，工具侧便可以与机器人侧脱

离。 

在工具侧本体确实已经带着工具放置在支架上之后才允许电磁阀的UNCHUCK输出。

这样可以防止在不可测的 

事态下工具掉落。 

  

3) 工具识别信号。 

在几台机器人使用同一个支架上的工具的情况下，因为连接着的工具和程序中的工

具号码应一一对应。所以需要设置工具识别信号。 

 

4) 换枪盘动作确认信号表示灯 

换枪盘的 2 个信号(CHUCK 端、UNCHUCK 端)以及以换枪盘周边信号 (例：抓手端是

否在位)的ＯＮ／ＯＦＦ状态建议设置一个指示灯。 

通过此指示灯，可以立即掌握信号的故障以及连锁等待的状态。 

 

 

6-4．操作上的注意点 

 

NITTAOMEGA XC10 分离时、采用了机器人侧本体强制从工具侧本体上分离出来的

方式。由于这一方式、机器人侧本体凸轮在 UNCHUCK 状态时与工具侧本体连接面会有

1mm 左右的间隙，在这一状态下、通过在 CHUCK 端口通气来进行连结。 

基本上来说、换枪盘在装卸动作中机器人侧本体与工具侧本体两者的接触面需保

证平行。 

如果不能维持平行的话就会导致不能正确连接以及不能顺畅分离。 

 

工具侧本体的放置支架没有定位的话，请勿与机器人侧本体分离。 
在没有定位的情况下，分开工具侧本体不仅会给 NITTAOMEGA XC10 本体

和周边机器带来损伤也会给作业工作人员带来危险。 

 



霓达换枪盘用于去毛刺或其他机械加工的场合，支架所在位置要避免工具侧本

体粘附到切割粉末以及切削油等等。 

支架如果放置于焊渣・水滴・粉尘等较差的环境下，需要设置自动开关的盖子

来保护工具侧本体部受到污染。在油雾的环境下，要对信号针用气枪吹气来清洁，

确保良好的导通性。 

 

我司在自动工具交换装置的周边配套上配备齐全，在防止掉落等系统上均已经标

准化。请随时与我司联系，以便咨询。 

换枪盘在连接分离时，务必要在给气端口不施加空气压的情况下进行。否则易造

成给气用的 O 型圈的损坏以及脱落。 

 

 

6-5．紧急情况的对应方法 

 

6-5-1．关于紧急时手动分离的方法 

 

NITTAOMEGA XC10 在工具侧本体上的侧边设有凸轮手动分离孔。 

① 在手动分离作业的时候，工具会掉落，请注意安全。 

请设置有足够强度的预防掉落装置。 

（例如、用钢缆将工具悬挂起来。） 

② 确认由｢ＵＮＣＨＵＣＫ」处加压空气。 

③ 用螺丝刀等工具将凸轮退出来，不要划伤凸轮运动面。 

 
图７.强制分离方法 

机器人侧本体 

工具侧本体 手动分离孔 



6-5-2．干扰・冲击时的处理方法 

机器人，或者安装在机器人上的工具（枪，变压器）在工作时遭到干扰或冲击的

情况下，必须要进行如表 2 所示的检查进行处理。干扰・冲击时由于非常大的力作用

于霓达换枪盘，即使以下项目没有异常但也有可能会引响换枪盘的寿命，所以要尽早

做定期检查。另外，关于本体的更换以及破损物品的更换请参照【保养检查】。 

 

表２  干扰・冲击时的处置 

 点 检 项 目 点 检 方 法 异常时的处置 

１ 有无发生破裂 目视 更換本体 

２ 本体的变形 目视 更換本体 

３ 螺栓的松动 安装螺钉部 拧紧 

４ 
凸轮连结分离动作和    

所有信号的确认 

手动对电磁阀进行开/关、对动作

以及信号进行开/关确认 
更換本体 

５ 连接面有无间隙确认 

目视 凸轮面的破损 

 锁紧环、横销的损坏 

       连接面的凹陷 

更换破损部品 

６ 回转方向有无松动 

目视 定位销的折损 

 轴套的损坏 

 螺栓松动 

更换破损部品 

７ 
确认电气信号针、连接

器电缆周围的损坏情况 
目视以及确认Ｉ／Ｏ盘的确认 更换本体或破损部品 

 

 

6-5-3．溅到水时的处理方法  

假若溅到很少量的水时、继续使用没太大问题、需避免长时间带水运行。另外、

如果大量的水直接溅到产品上时（例如管路的水直接喷出）、请参照表 3 提及的点检・

处置方法进行确认检查。 

表３溅到水时的处置方法 

 点 检 项 目 点 检 方 法 处    置 

１ 电气接点 
确认Ｉ／Ｏ组件部分有无短路发生 

目视确认有无水沉积部位 
用干抹布擦干 

２ 凸轮、锁紧销、锥销 目视点检 涂润滑油 

３ 其他溅到水情况 
全 部 部 位 确 认 有 无 水 沉 积 、

用干抹布擦除 
涂润滑油 



7.保养点检 

7.1．关于保养点检计划表 

 

点检包括基本的：日常点检･ 1 个月点检･2 个月点检･6 个月点检･１年点检･２年

点检･翻修等６个阶段、追加有各自的点检项目表。维护点检作业不仅仅可以延长机械

部分的使用寿命、对于故障的防止以及安全性的确保也是不可或缺的项目。请严格遵

照点检表进行定期点检。同时、关于点检间隔以 1 班制作为标准时间进行设定。另外、

回数设定可以根据使用机器人的循环时间作为基准进行估算。2 倒班制的情况下、当然

1 个月的点检就变为 0.5 个月进行点检（10000 次）。  

 

标准循环时间:１回／分×６０分×８时／日×２２日／月＝１０５６０次 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图８．点检表 

 

 

7.2．保养点检项目 

点检可以基本的分为：日常点検、 1 个月点检、３个月点检、６个月点检、１年

点检、４年点检(翻修)。大概的点检项目参考表 4 。点检项目中的作业方法可以参照

后述的保养点检要领进行。 

 

３ カ月 点 検

３ カ月 点 検

３ カ月 点 検

３ カ月 点 検

３ カ月 点 検

３ カ月 点 検

３ カ月 点 検

３ カ月 点 検

３ カ月 点 検

３ カ月 点 検

３ カ月 点 検

３ カ月 点 検

３ カ月 点 検

３ カ月 点 検

３ カ月 点 検

３ カ月 点 検

６ カ 月点 検

６ カ 月点 検

６ カ 月点 検

６ カ 月点 検

６ カ 月点 検

６ カ 月点 検

６ カ 月点 検

６ カ 月点 検

１ 年 点検

１ 年 点検

１ 年 点検

１ 年 点検 ４年 点検

負荷 回数 （× １０ ０ ０）

０

１ 年

２ 年

３ 年

４ 年

０

３０

６０

１２ ０

２５ ０

３８ ０

５０ ０

日

常

点

検

１

カ

月

点

検



 

表４ 点检项目一览 

期间 项     目 参照保养点检要领 

日常点检 工具侧・机器人侧信号针部无异物、针的高度是否

一样高 

 

确认连结时合型面无间隙。(确认是否有松动) 

 

 

机器人･工具两本体之间的合型面处无异物附着。 

 

目视 

 

 

目视 

 

 

目视 

 

１个月点检 凸轮、锁紧环、Ｏ型圈、定位销以及插入孔内进

行注油 

 

确认本体安装螺钉无松动。 

 

电气块的松动有无确认。 

 

确认凸轮的作动全部顺畅。 

 

参照７－３－１  

 

 

参照５－１  

 

拧紧 

 

目视 

３个月点检 确认横销、锁紧环和本体无松动 手触 

６个月点检 确认凸轮、定位销、定位销插入孔、机器人侧本

体、工具侧本体的合型面是否有极度的摩擦 

目视 

 

１年点检 
拔出信号针、用酒精洗净。 

参照７－３－２  

 

４年点检 翻修 

分解、清扫后、部品更換、在组装 

请与我司联系 

 

 

 

7-3．保养要领 

7-3-1．给本体注油 

使用的润滑脂是 AP(N)（日本石油）或住鉱 731（住鉱润滑剂）等相同品、在外部

滑动面上涂布薄薄一层。涂抹地方参照图 9。 



 (请勿使用含有钼的润滑剂。)  

 

 

图９．本体注油处 

 

7-3-2．工具侧电气接点针的更换 

针的前端部垂直向上拉拔。通过这样可以将前端部以及包住针的黄铜制的外筒一

起拔出。 

 

              图１０．工具侧弹压针更换 

 

该作业过程可通过手直接完成因此不需特殊的工具，也可以使用钳子等取出。将

新的针放入铜制外筒部分后压入本体内。这样更换作业就完成了、确认是否与周围的

针是处于同一高度、然后用手轻压前端部确认信号针能够顺畅作动。 

信号针针折断的情况 

定位销插入孔 

2 处 
O 型圈 

6 处 

凸轮 

锁紧环（反面插入） 

3 处（连结凸轮的位置） 

定位销 

2 处 

安装状态 拉拔状态 

2 处 



使用φ２～３ｍｍ端部尖锐的锉刀(中间)将针取出。 

 

图 11．取出折损针 

 

7-3-3．机器人侧给气用 O 型圈更换 

如下图所示、机器人本体的连接面安装有 O 型圈。 

该 O 型圈可目视判断，当有损伤和漏气发生时需进行更换。旧的 O 型圈可以用细

针取出。 

注意不要给本体表面造成伤痕。 

新品 O 型圈在涂抹润滑脂（APN 或相当品）后安装到本体上。 

 

图 12．Ｏ型圈的更换 

弹簧 

折损 

端部尖锐锉刀 

端部尖锐锉刀深入内

部取出 

取出 

机器人本体 

细针 

O 型圈 



 

7-3-4．定位销的更换 

定位销是通过工具侧本体上的螺丝进行固定。分解时从工具侧本体的反面将定位

销安装螺钉拆下、使用冲子等工具慢慢砸出。安装时、在定位销的螺纹部涂抹上螺纹

紧固剂后再安装螺丝。 

这时、确认定位销突出长度为 4mm。 

 

图１３．定位销的更换 

 

7-3-5．锁紧环的更换 

   锁紧环为嵌入安装的方式。更换时先将电气组件拆下、松掉螺丝组件（2 处）、用

冲子将孔１、２、３的锁紧环砸出。 

安装时、确定将锁紧环的加工的 R 角对着工具侧本体连接板后插入工具侧本体内。

然后、在螺丝组件上涂抹 222 低强度胶并旋入。另外、电气组件部分的螺纹部也要涂

抹螺纹紧固剂。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

定位销 工具侧本体连结面 

加工的 R 角安装方向 
电气组件 

固定螺纹 

锁紧环 

放大 

孔 1 
孔 2 

孔 3 

固定螺纹 



图１４．锁紧环的交换 

7-3-6．凸轮的更换 

拆下固定螺丝、用冲子等将横销砸出、拆下凸轮。 

安装时凸轮全部涂油、参照下图的方向以及位置安装。固定螺丝涂抹 222 低强度

胶后、将横销放入槽内并与固定螺丝孔位对准后，安装拧紧。 

 

 

图１５．凸轮的更换 

 

８．关于备品备件 

本体构成部分的相关备品备件可按照我公司推荐的备品等级进行准备。如有需要

购买时、可以将制造编号记下与我公司联系。 

Ａ等级 :消耗品以及交换频度比较多的产品 

Ｂ等级 :动作频度较多的机构品 

Ｃ等级 :重要机构部品 

凸轮 

活塞杆 

横销 

固定螺丝 

横销 

固定螺丝要顶住该槽口 



 

表５．推荐预备品 

等级 名   称 数量 材 料 部品编号 

Ａ 端口用Ｏ型圈 ６ ＮＢＲ Ｐ４（硬度５０） 

Ａ 电气信号针(工具侧) １５ ―― GCSPP501S 

Ｃ 凸轮(机器人侧) ３ 钢 TBR-002-00 

Ｃ 横销(机器人侧) ３ 钢 TBR-003-00 

Ｃ 定位销(工具侧) ２ 钢 TBT-003-00 

Ｃ 锁紧环(工具侧) １ 钢 TBT-002-00 

 关于本体构成部品的部品编号可以参考本说明书末的｢内部部品配置图｣。 

更换作业时的注意点 

在预备品更换作业中如果本体方面有损伤时请与本公司联络。 

 

９．备品 

万一机器人溅到水或者发生碰撞时造成产品的损坏，因为检查或者修理造成产线

停机的话，如果使用的是本公司标准连接板的话、可直接从连接板上拆下已经损坏的

本体、安装备品来进行应对。误差度会有正负 0.5mm 的变化。 

高速流水线和高强度的动作容易对部品造成损伤、这种情况时，可以按先前介绍

的提早准备备品备件从而将生产线停机时间降到最少。 

 

10．排除故障 

10-1．故障要因图 

 霓达自动交换装置不能运作。 

・ 连接时工具位置不能再现 

・ 连接时、连接面有间隙 

・ 不能连接的情况 

・ 不能分离的情况 

 

 霓达自动交换装置的温度上升。 

・ 接头本体高温情况  

 工具等不能运作 

・ 运用电子信号针、不能交换信号情况 

・气压不能传达 
 



 

10-2．故障的现象和对策 

10-2-1．霓达自动交换装置系统不能运作 

连接时工具位置不能再现  

1) 机器人侧本体与工具侧本体间有无间隙・・・・请修正偏差 

2) 定位销有无过度磨耗和破损・・・・请更换定位销(参照 ７－３－４) 

3) 本体定位孔有无过度磨耗和破损・・・・请更换本体  

4) 安装螺栓有无松动・・・・请拧紧 (参照 ５) 

5) 本体各部有无超负荷造成的变形・・・・请与本公司联系 

6) 是否超过额定负荷・・・・请与本公司联系 

 

 连接时、连接面有间隙  

1) 连接时、是否以合适的间隙连接・・・・连接面间请以 1mm 的间隙进行连接 

2) 确认连接面间有无异物・・・・请清除 

3) 本体各部有无超负荷造成的变形・・・・请与本公司联系 

4) 是否使用钼系列的润滑油・・・・立即停止使用、请使用 AP(N)（日本石油） 

或同等润滑油 

5) 是否使用了本公司指定的 O 型圈・・・・请确认 

 

 连接不可的情况  

1) 有无供给气压・・・・气压４～８．７㎏/c ㎡的范围内供给 

2) 电磁阀是否运作・・・・请确认 

3) 机器人侧本体与工具侧本体的间隙・・请在间隙为 1mm 的地方进行连接是否过大            

4) 确认有无阻扰凸轮驱动运作的异物进入・・・・请清除 

5) 气缸有无漏气・・・・请与本公司联系 

6) 气缸有无破损・・・・请与本公司联系 

7)凸轮部有无超负荷的变形・・・・请与本公司联系 

8) 固定装置是否有弯曲・・・・请提高刚性 

9) 固定装置基础螺栓是否松动・・・・请拧紧 

10) 配管是否有堵塞、折断・・・・ 请清除 

 

不能分离的情况  

1) 有无供给气压・・・・气压 0.39～0.85ＭＰa的范围内供给 

2) 电磁阀是否运作・・・・请确认 

3)工具侧本体是否偏负荷过大・・・・压至连结确认侧感应器有反应从而解除偏负荷

4) 连锁装置是否运行・・・・请确认回路 

5) 确认有无阻扰凸轮驱动运作的异物进入・・・・请清除 



6) 凸轮部有无超负荷的变形・・・・请与本公司联系 

7) 凸轮面是否有涂润滑油・・・・无润滑油可能会产生锁紧情况、请在凸轮面上涂润

滑油 

8) 分离必要的压力是否作用于工具侧交换装置・・・・ 请确认 

9) 固定装置是否弯曲・・・・请提高刚性 

10) 工具侧本体连接板的中心部分是否有加工・・・・请确认 

11) 配管是否有堵塞、折断・・・・请清除 

 

10-2-2．和交换系统的信号往来异常。 

 抓紧端口传感器不动作  

1) 连锁盘有无漏电・・・・漏电电流控制在１.０ｍＡ以下。                   

2) 2 个凸轮能否都在连接位置上动（不能正常连接）・・・・确认手动分离穴 

 (6-5-1．参照) 

3) 机器人侧和工具侧接合器间有无缝隙・・・・确认接近传感器是打开的状态下

连接。 

4) 电缆有连接吗。・・・・请确认。 

5) 线缆有无损伤・断线。・・・・请确认。 

6) 连锁盘是否正常动作・・・・请确认回路。 

7) 传感器有无破损或故障。・・・・请联系弊社。 

8) 有无泼水(内部有无短路)。・・・・请联系弊社。 

9) LED ASSY 有无正常动作。・・・・请联系弊社。 

 

脱落端传感器不动作 

1) 连锁盘有无漏电・・・・漏电电流控制在１.０ｍＡ以下。                   

2) 两侧的凸轮能否移动分离位置（不能正常分离）・・・・确认手动分离穴 

 (6-5-1．参照) 

3)电缆有连接吗・・・・请确认 

4） 线缆有无损伤・断线・・・・请确认 

5） 连锁盘是否正常动作・・・・请确认回路 

6） 传感器有无破损或故障・・・・请联系弊社 

7） 有无泼水(内部有无短路)・・・・请联系弊社 

8） LED ASSY 有无正常动作・・・・请联系弊社 

 

 连接确认端传感器不动作 

1) 安装有无到位・・・・请拧紧安装连接板 
2) 连锁盘有无漏电・・・・漏电电流控制在１.０ｍＡ以下 
3) 传感器面上有无金属・・・・请去除 
4) 机器人侧和工具侧接合器间的缝隙有０.５㎜以上・・・・ 请修正示教 



5) 电缆有连接吗・・・・请确认 
6) 线缆有无损伤・断线。・・・・请确认。 
7) 连锁盘是否正常动作・・・・请确认回路。 
8) 传感器有无破损或故障・・・・请联系弊社 
9) 有无泼水(内部有无短路)・・・・请联系弊社 
10) LED ASSY 有无正常动作・・・・请联系弊社 

 

10-2-3．交换系统有漏气情况 

 夹紧松开端端口处有漏气现象  

1) 气压用的单触式接头确实拧入螺纹・・・・请确认  

2) 气管确实插入接头内・・・・请确认   

3) 电磁阀安装螺栓是否有松动・・・・请拧紧 

4) 气路集成板螺丝有无松动・・・・请拧紧 

5) 气路集成板的沉头螺丝有无松动・・・・请拧紧 

 

10-2-4. 交换装置温度上升情况 

 接触板本体高温的情况  

1) 作业环境中是否有高温部分・・・・尽量远离高温部分 

2) 信号用弹簧销的电力容量是否有超过・・・・请控制电力容量  

 

10-2-5. 工具侧不能运行 

 使用电子信号针无法交换信号情况  

1) 电子信号针是否有信号传达・・・・请用万能表确认 

2) 工具侧是否有损伤・・・・请确认 

3) 信号电线是否有过度的弯曲和扭曲・・・・请确认 

4) 接头是否确实连结・・・・请确实连结 

5) 机器人侧本体与工具侧本体确实连结・・・・请确实连结 

6) 电气信号针模块是否有破损・・・・请与本公司联系 

7) 电气信号针模块的电气信号针部是否・・・・请更换电气信号针有破损和异物混入

 （参照 7-3-2） 

8) 电气信号针模块的电气信号针部是否有凹陷干涉・・・・请与本公司联系 

（目视确认信号针高度是否一样）  

9) 电气信号针模块的电气信号针部用手・・・・请更换电气信号针按压是否顺畅运作 

（参照 7-3-2） 


