
ミクロワンタッチWF NTW -WF

取付説明書

取付位置

設置場所はスポット溶接機の左側です。
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電源

ナットワンタッチ

YAMADA

許容差/データー/センサーテスト
高さ設定
オフセット
検知/待機時間

高さ検出機

スポット溶接　自動検査装置

停止

溶接

起動

HED

測定

高さ設定
測定値
待機時間

入出力設定

オートリセット

データー

コレクトスイッチ

打点

測定値 /設定値 /許容差

セット /リセット

溶接高さ

ナット足の溶着異常を検出

ご用意いただくもの

※取付金具等はユニクロメッキですが
見やすくするために色を付けています。

仕様サイズとボルト位置

製造品番　　　NTW-WF
製造番号
製造年月日
株式会社　ヤマダスポット
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本体金具��
��

➀水平器 ➁ペイントマーカー

��



本体金具

希望の場所を決めたら、水平器を使いながら
取付金具に合わせたビス穴を空けます。

L 金具次に L 金具を M� ボルトで組み込みます。

ミクロワンタッチと
本体金具を取り付けます

LL 金具最初に LL 金具を水平器を使って、
溶接機に設置します。
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設置の前にスポット溶接機のシリンダーを開放 ( 上限）してください
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電源

ナットワンタッチ

許容差/データー/センサーテスト
高さ設定
オフセット
検知/待機時間

高さ検知機

スポット溶接　自動検査装置

停止

溶接

起動

HED

測定

高さ設定
測定値

待機時間

入出力設定

オートリセット

データー 打点

測定値 /設定値 /許容差

リセット

｛

製造品番　　　NTW-WF
製造番号
製造年月日
株式会社　ヤマダスポット YAMADA

コレクトスイッチ

溶接機取付前に、
下部に貼り付けてある
設置印を図のような
位置で設置します。

溶接機本体に
ミクロワンタッチを設置します。

※水平器を使用し調整してください

水平器

� .本体金具

�－Ｍ�ボルト

�－Ｍ�ボルト
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水平器

水平器
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電源

ナットワンタッチ

YAMADA

許容差/データー/センサーテスト
高さ設定
オフセット
検知/待機時間

高さ検出機

スポット溶接　自動検査装置

停止

溶接

起動

HED

測定

高さ設定
測定値
待機時間

入出力設定

オートリセット

データー

コレクトスイッチ

打点

測定値 /設定値 /許容差

セット /リセット

溶接高さ
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Ｌ金具を絶縁ブッシュ・絶縁ワッシャで
挟むようにしてボルトを絶縁してください。
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センサー固定用差込チューブ ( ガラスチューブ ) へ入力センサーを差込ます。
センサーの赤シールの目印をチューブの赤線の図のような位置まで差し込みます。

溶接機本体にはインシュロックで設置し、
図のように電極側に赤いラインが
あたるように取り付けます。

入力センサーをチューブの赤線に合わせ、
　　の位置まで差し込みます。

🔻センサー固定用差込チューブ🔻センサー���� �. .
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ヤマダスポット

下部側電極下部側電極

中継レール

ボルト

絶縁ブッシュ(小)

*２-M５タップ

絶縁ブッシュ(大)

中継(Ｌ金具)
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ミクロワンタッチの背面から伸びている
起動出力の線を、起動中継差込コネクター
へ接続します。
電源は AC���V に接続してください。
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ご不明な点はお気軽にご連絡ください

AC���V

起動停止中継
差込コネクター
(有料 )

リセット
セット

スポット溶
接　自動検

査装置

電源

溶接
待機児何晏

停止
高さ設定
測定値

HED　　　
オートリセ

ット起動
入出力設定

測定　　
　データ

打点

測定値
/設定値

/ 許容差

許容差
/データ

ー /セン
サー確認

高さ設
定

オフセ
ット

検知 /待
機時間

ナット
ワンタ

ッチ
高さ検知

機

コレク
トスイ

ッチ

YAMA
DA

製造品番　　　NTW-WF製造番号
製造年月日
株式会社　ヤマダスポット
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