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①DIN导轨安装时，拧松DIN导轨零件的固定螺钉。
不使用DIN导轨而直接安装时，拆下终端模块固定螺钉。

②用细螺丝刀前端将连接要更换的减压阀模块、供气模块的集
成锁销拔出。

③将模块滑动至终端模块侧，在需更换的模块两端留出10mm
左右的间隙。直接安装时，请拔出两侧的模块。

④上抬压力表侧并拉向调压旋钮侧，将其从DIN导轨上拆下。
将两侧的DIN导轨零件从终端模块滑动2mm以上，可以拆卸
整个集成模块。

⑤更换成新模块。
⑥将集成锁销插入到与沟槽底面接触为止，使模块间没有间隙。
⑦安装时请根据使用注意事项，将集成模块间固定。

①如果有增连计划，订购时请指定增连所需的DIN导轨长度。增
连后的DIN导轨长度不足时，请更换合适的DIN导轨。

②DIN导轨安装时请务必固定DIN导轨部件，或在不使用DIN
导轨而直接安装时请务必固定终端模块。

小型减压阀的步骤
①拧松减压阀本体的螺钉，拆卸配管模块。
②使用一字螺丝刀等工具，拆下从底板上面插入的定位销，更换
弹壳型接头。请在确认接头的O形圈无异物等附着后，按原样
进行组装。
减压阀本体紧固螺钉的紧固扭矩为0.5～0.8N・m。

模块集成的步骤
①根据减压阀模块、供气模块的更换作业，分离模块。
②更换减压阀模块弹壳型接头时，拧松减压阀本体的螺钉，拆
卸底板。使用一字螺丝刀等工具，拆下从底板上面插入的定
位销，更换弹壳型接头。
请在确认接头的O形圈无异物等附着后，按原样进行组装。
减压阀本体紧固螺钉的紧固扭矩为0.5～0.8N・m。

使用一字螺丝刀等工具，拆下从供气模块侧面插入的定位销，
以更换供气模块的弹壳型接头。

③确认弹壳型接头被定位销固定，不会脱落。

弹壳型接头的更换

减压阀模块・供气模块的增连减压阀模块・供气模块的更换

模块集成阀的组装、拆解方法和弹壳型接头的更换方法
下面对减压阀本体及减压阀模块的规格变更、寿命等引起的减压阀模块的更换和供气模块追加引起的增设、拆解、组装作业的步骤进行说
明。此外，详情请另行参阅使用说明书。
拆解作业前请务必停止气源的供给并释放残压。此外，组装后请确认模块间的锁销已切实进入连接槽后再使用。DIN导轨安装请在确认
DIN导轨零件已紧密插入终端模块中固定，不使用DIN导轨而直接安装时请在确认终端模块已由螺钉固定之后，再进行使用。未固定时，
可能会导致模块间空气泄漏。

注意
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