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◎由於產品的改良，規格、價格等記載事項若有更改，恕不另行通知。

美德龍感應器是以 2013 年在東京國際展覽館所舉辦的〔M-TECH 機械要素技術展〕為契機開始被採用的。

客戶在偶然經過美德龍的攤位時，看到了精密就位感應器「精密氣壓式感應器」的演示，

於是進行了咨詢。

村田先生

「在展覽會上看精密氣壓式感應器的就位演示時，就有一種預感。

這正是我們要尋找的精密就位感應器。

於是馬上取得試用樣品，並開始與夾盤製造商一同做評測試驗。」

以前在工具機上採用的氣壓式「間隙感應器」被用於加工工件的檢測，

但由於重覆精度為 20μm，太低，充其量只能確認工件之有無。

不能確認夾具與工件之間的精密的就位。

「精密氣壓式感應器」完全符合電裝公司內部嚴格要求的精度。
精密氣壓式感應器〈DPA-A2〉

村田先生�

「真的能以 5μm 的容許公差確認精密就位嗎！？

剛開始我們還半信半疑，但夾盤製造商的評測結果是 ±1μm。

在聽到這個結果的瞬間，馬上就想到這個感應器沒問題！」

「因為平時也必須考慮工具機本身的精度，因此要穩定地進行高精度確認很困難。

但現在不同了。加工生產線就用這個！我們馬上就作了決定。 」

之後，經過四個月的嚴格評測試驗，決定在加工生產線正式採用。

藉由在加工前檢測因切削粉而造成的工件就位不良，可預先防止加工不良品的發生。

檢查工序中生產線不再停止，成品率大幅提升。

確實做到了「在切削前發現不良品！」

▲CNC 加工中心機外

   現有的氣壓式「間隙感應器」的氣壓配管可繼續使用，只要更換感應器即可，施工簡單。

空氣噴嘴

〔採訪協助者〕  電裝公司 行駛安全製造部

www.denso.co.jp

能辨別工件的精密就位不能辨別工件的精密就位

隔膜夾盤

精密氣壓式感應器

±1μm 的重覆精度

電裝公司行駛安全製造部在製造要求有高加工精度的 ABS 促動器零件。

以前他們用 CNC 加工中心機做零件切削加工時，使用氣壓式的「間隙感應器」，

確認工件與車床夾盤的就位。

但是傳統的氣壓式「間隙感應器」的重覆精度為 20 ∼ 30μm，

不穩定，且不能測出是否有卡入切削粉或工件是否有浮起，

由於就位不良而產生加工不良品，非常令人煩惱。

由於加工工件要做全部檢查，若把加工不良品送入後道工序，

則生產線會因檢查工序而停止，從而降低產能。

村田先生

「傳統的氣壓式間隙感應器的就位確認精度僅為 20μm。

因此我們不稱之為就位感應器，而稱之為〔工件有無感應器〕。

 為了找到只向後道工序上輸送合格品，在切削之前發現不良品的技術，

我們開始摸索至今沒有過的檢測工件就位不良的方法。 」

其要求精度高達 5μm。

雖然說「這不是量產精度⋯⋯」，

但我們還是與夾盤製造商共同開始了新的工件就位確認方法的開發。 電裝公司

行駛安全製造部　村田 祥一　先生 �

確認工件的精密就位，

以此阻止CNC工具機發生加工不良

電裝公司採用「精密氣壓式感應器」的實例
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× 傳統的氣壓式「間隙感應器」的重覆精度為 20μm，太低，無法測出在夾持工件時的精密就位。

× 由於加工不良，在做全部檢查時，生產線將停止，從而降低產能。

課

題

○ 以「精密氣壓式感應器」實現了夾持工件時的精密就位確認。

○ 在生產工序中防止加工不良品的發生。產能大福提升。

效

果

客戶改善實例 Vol.1

未發覺工件的就位不良，發生加工不良品。
由於全部檢查而導致生產線停止，非常困惑。

×  以傳統的氣壓式「間隙感應器」進行的

　　   就位確認
○   以「精密氣壓式感應器」進行的

　　   就位確認

在切削加工前，發現不良工件的技術！
在生產工序中，採用不發生加工不良品的體系

▲CNC 加工中心機內

   精密隔膜夾盤＋精密就位感應器「精密氣壓式感應器」〈消除不良品的最有力的組合〉

首先由精密的隔膜夾盤實現了高精度

的夾持。接下來是 Z 軸就位精度的

課題。

由於是 24 小時運轉，若不留意工件

的就位不良而繼續加工，則會降低

成品率及產能。

1．加工前的工件

為了防止加工不良的發生，

就位精度要求為 5μm。

2．精密加工中的工件

經由車床→開孔加工後，

再對加工成促動器零件。

這次承蒙採用的「精密氣壓式感應器」在電裝公司內部也獲得高度評價，目前其他部署的加工生產線也陸續在採用，

進而推廣到了全公司。

今後還期待村田先生能有更大進步。 　非常感謝今天接受我們的采訪。

繼續向超精密加工及提升產能而挑戰

◎在本實例中介紹的產品請點擊這裡

村田先生

「採用後運轉很順利。

由於能確實發現切削前的「就位不良」，

所以後來就不再有不良品流入後道工序。」

「下一個課題是構建適應數位世代的新的

加工生產線。

以融合了人力與設備的高精度的零件加工

為目標而挑戰！」

精密機器式

氣壓式感應器

DPA-A2

1-100μm 容許公差

 〔短距離型〕

DPA-SR1

NEW!!

80-350μm 容許公差

 〔長距離型〕

DPA-LR1

NEW!!

精密氣壓式感應器系列
確實防止 CNC 工具機加工不良品的發生！

台灣美德龍貿易股份有限公司　www.metrol.co.jp/tw  
407-46 台中市西屯區漢口路二段151號10樓之3
TEL: 04-2316-8766／FAX: 04-2316-9166
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獲得「東京都Venture技術大賞2015」
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但由於重覆精度為 20μm，太低，充其量只能確認工件之有無。

不能確認夾具與工件之間的精密的就位。

「精密氣壓式感應器」完全符合電裝公司內部嚴格要求的精度。
精密氣壓式感應器〈DPA-A2〉

村田先生�

「真的能以 5μm 的容許公差確認精密就位嗎！？

剛開始我們還半信半疑，但夾盤製造商的評測結果是 ±1μm。

在聽到這個結果的瞬間，馬上就想到這個感應器沒問題！」

「因為平時也必須考慮工具機本身的精度，因此要穩定地進行高精度確認很困難。

但現在不同了。加工生產線就用這個！我們馬上就作了決定。 」

之後，經過四個月的嚴格評測試驗，決定在加工生產線正式採用。

藉由在加工前檢測因切削粉而造成的工件就位不良，可預先防止加工不良品的發生。

檢查工序中生產線不再停止，成品率大幅提升。

確實做到了「在切削前發現不良品！」

▲CNC 加工中心機外

   現有的氣壓式「間隙感應器」的氣壓配管可繼續使用，只要更換感應器即可，施工簡單。
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精密氣壓式感應器

±1μm 的重覆精度

電裝公司行駛安全製造部在製造要求有高加工精度的 ABS 促動器零件。

以前他們用 CNC 加工中心機做零件切削加工時，使用氣壓式的「間隙感應器」，

確認工件與車床夾盤的就位。

但是傳統的氣壓式「間隙感應器」的重覆精度為 20 ∼ 30μm，

不穩定，且不能測出是否有卡入切削粉或工件是否有浮起，

由於就位不良而產生加工不良品，非常令人煩惱。

由於加工工件要做全部檢查，若把加工不良品送入後道工序，

則生產線會因檢查工序而停止，從而降低產能。

村田先生

「傳統的氣壓式間隙感應器的就位確認精度僅為 20μm。

因此我們不稱之為就位感應器，而稱之為〔工件有無感應器〕。

 為了找到只向後道工序上輸送合格品，在切削之前發現不良品的技術，

我們開始摸索至今沒有過的檢測工件就位不良的方法。 」

其要求精度高達 5μm。

雖然說「這不是量產精度⋯⋯」，

但我們還是與夾盤製造商共同開始了新的工件就位確認方法的開發。 電裝公司

行駛安全製造部　村田 祥一　先生 �

確認工件的精密就位，

以此阻止CNC工具機發生加工不良

電裝公司採用「精密氣壓式感應器」的實例
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× 傳統的氣壓式「間隙感應器」的重覆精度為 20μm，太低，無法測出在夾持工件時的精密就位。

× 由於加工不良，在做全部檢查時，生產線將停止，從而降低產能。
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○ 以「精密氣壓式感應器」實現了夾持工件時的精密就位確認。

○ 在生產工序中防止加工不良品的發生。產能大福提升。

效

果

客戶改善實例 Vol.1

未發覺工件的就位不良，發生加工不良品。
由於全部檢查而導致生產線停止，非常困惑。

×  以傳統的氣壓式「間隙感應器」進行的

　　   就位確認
○   以「精密氣壓式感應器」進行的

　　   就位確認

在切削加工前，發現不良工件的技術！
在生產工序中，採用不發生加工不良品的體系

▲CNC 加工中心機內

   精密隔膜夾盤＋精密就位感應器「精密氣壓式感應器」〈消除不良品的最有力的組合〉

首先由精密的隔膜夾盤實現了高精度

的夾持。接下來是 Z 軸就位精度的

課題。

由於是 24 小時運轉，若不留意工件

的就位不良而繼續加工，則會降低

成品率及產能。

1．加工前的工件

為了防止加工不良的發生，

就位精度要求為 5μm。

2．精密加工中的工件

經由車床→開孔加工後，

再對加工成促動器零件。

這次承蒙採用的「精密氣壓式感應器」在電裝公司內部也獲得高度評價，目前其他部署的加工生產線也陸續在採用，

進而推廣到了全公司。

今後還期待村田先生能有更大進步。 　非常感謝今天接受我們的采訪。

繼續向超精密加工及提升產能而挑戰

◎在本實例中介紹的產品請點擊這裡

村田先生

「採用後運轉很順利。

由於能確實發現切削前的「就位不良」，

所以後來就不再有不良品流入後道工序。」

「下一個課題是構建適應數位世代的新的

加工生產線。

以融合了人力與設備的高精度的零件加工

為目標而挑戰！」

精密機器式

氣壓式感應器

DPA-A2

1-100μm 容許公差

 〔短距離型〕

DPA-SR1

NEW!!

80-350μm 容許公差

 〔長距離型〕

DPA-LR1

NEW!!

精密氣壓式感應器系列
確實防止 CNC 工具機加工不良品的發生！

台灣美德龍貿易股份有限公司　www.metrol.co.jp/tw  
407-46 台中市西屯區漢口路二段151號10樓之3
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於是進行了咨詢。
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以前在工具機上採用的氣壓式「間隙感應器」被用於加工工件的檢測，

但由於重覆精度為 20μm，太低，充其量只能確認工件之有無。

不能確認夾具與工件之間的精密的就位。

「精密氣壓式感應器」完全符合電裝公司內部嚴格要求的精度。
精密氣壓式感應器〈DPA-A2〉

村田先生�

「真的能以 5μm 的容許公差確認精密就位嗎！？

剛開始我們還半信半疑，但夾盤製造商的評測結果是 ±1μm。

在聽到這個結果的瞬間，馬上就想到這個感應器沒問題！」

「因為平時也必須考慮工具機本身的精度，因此要穩定地進行高精度確認很困難。

但現在不同了。加工生產線就用這個！我們馬上就作了決定。 」

之後，經過四個月的嚴格評測試驗，決定在加工生產線正式採用。

藉由在加工前檢測因切削粉而造成的工件就位不良，可預先防止加工不良品的發生。

檢查工序中生產線不再停止，成品率大幅提升。

確實做到了「在切削前發現不良品！」

▲CNC 加工中心機外

   現有的氣壓式「間隙感應器」的氣壓配管可繼續使用，只要更換感應器即可，施工簡單。
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〔採訪協助者〕  電裝公司 行駛安全製造部
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隔膜夾盤

精密氣壓式感應器

±1μm 的重覆精度

電裝公司行駛安全製造部在製造要求有高加工精度的 ABS 促動器零件。

以前他們用 CNC 加工中心機做零件切削加工時，使用氣壓式的「間隙感應器」，

確認工件與車床夾盤的就位。

但是傳統的氣壓式「間隙感應器」的重覆精度為 20 ∼ 30μm，

不穩定，且不能測出是否有卡入切削粉或工件是否有浮起，

由於就位不良而產生加工不良品，非常令人煩惱。

由於加工工件要做全部檢查，若把加工不良品送入後道工序，

則生產線會因檢查工序而停止，從而降低產能。

村田先生

「傳統的氣壓式間隙感應器的就位確認精度僅為 20μm。

因此我們不稱之為就位感應器，而稱之為〔工件有無感應器〕。

 為了找到只向後道工序上輸送合格品，在切削之前發現不良品的技術，

我們開始摸索至今沒有過的檢測工件就位不良的方法。 」

其要求精度高達 5μm。

雖然說「這不是量產精度⋯⋯」，

但我們還是與夾盤製造商共同開始了新的工件就位確認方法的開發。 電裝公司

行駛安全製造部　村田 祥一　先生 �

確認工件的精密就位，

以此阻止CNC工具機發生加工不良

電裝公司採用「精密氣壓式感應器」的實例
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× 傳統的氣壓式「間隙感應器」的重覆精度為 20μm，太低，無法測出在夾持工件時的精密就位。

× 由於加工不良，在做全部檢查時，生產線將停止，從而降低產能。

課

題

○ 以「精密氣壓式感應器」實現了夾持工件時的精密就位確認。

○ 在生產工序中防止加工不良品的發生。產能大福提升。

效

果

客戶改善實例 Vol.1

未發覺工件的就位不良，發生加工不良品。
由於全部檢查而導致生產線停止，非常困惑。

×  以傳統的氣壓式「間隙感應器」進行的

　　   就位確認
○   以「精密氣壓式感應器」進行的

　　   就位確認

在切削加工前，發現不良工件的技術！
在生產工序中，採用不發生加工不良品的體系

▲CNC 加工中心機內

   精密隔膜夾盤＋精密就位感應器「精密氣壓式感應器」〈消除不良品的最有力的組合〉

首先由精密的隔膜夾盤實現了高精度

的夾持。接下來是 Z 軸就位精度的

課題。

由於是 24 小時運轉，若不留意工件

的就位不良而繼續加工，則會降低

成品率及產能。

1．加工前的工件

為了防止加工不良的發生，

就位精度要求為 5μm。

2．精密加工中的工件

經由車床→開孔加工後，

再對加工成促動器零件。

這次承蒙採用的「精密氣壓式感應器」在電裝公司內部也獲得高度評價，目前其他部署的加工生產線也陸續在採用，

進而推廣到了全公司。

今後還期待村田先生能有更大進步。 　非常感謝今天接受我們的采訪。

繼續向超精密加工及提升產能而挑戰

◎在本實例中介紹的產品請點擊這裡

村田先生

「採用後運轉很順利。

由於能確實發現切削前的「就位不良」，

所以後來就不再有不良品流入後道工序。」

「下一個課題是構建適應數位世代的新的

加工生產線。

以融合了人力與設備的高精度的零件加工

為目標而挑戰！」

精密機器式

氣壓式感應器

DPA-A2

1-100μm 容許公差

 〔短距離型〕

DPA-SR1

NEW!!

80-350μm 容許公差

 〔長距離型〕

DPA-LR1

NEW!!

精密氣壓式感應器系列
確實防止 CNC 工具機加工不良品的發生！
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◎由於產品的改良，規格、價格等記載事項若有更改，恕不另行通知。
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