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DPA  

精密機械式 エアマイクロセンサ
ショートレンジ形 DPA-A2

形式名
繰返し精度
応答速度
保護構造
検出スキマ
調整範囲
使用圧

DPA-A2
±1μm （ チューブ長 1.5m ／推奨エアノズル使用時 ）
0.8 秒　 （ チューブ長 1.5m ／推奨エアノズル使用時 ）
IP67
2～80μm 可調整（出荷時 10μm）
信号点調整ツマミにて設定
0.1MPa

◎詳しくはお問い合わせください

IP67

DPAシリーズ

新発売!!

エアマイクロセンサ
空気圧でワークの精密着座確認
CNC工作機械の加工不良品を防止

→ 1～100μm 検出距離 ショートレンジ形
DPA-SR1
切粉による、ワークと治具のスキマを、
±0.5μm～の繰返し精度で安定検出。

→ 80～350μm 検出距離 ロングレンジ形
DPA-LR1
表面の粗いワークや、大型ワークと治具のスキマを、
～±5μmの繰返し精度で安定検出。

■エア配管図

※貴社にて御準備下さい

エア

エアフィルタ （５μｍメッシュ）
推奨エアフィルタ AF20-02(SMC)

精密レギュレータ

設定圧 ０．15～０．2ＭＰａに調整してください。
推奨レギュレータ  IR2000(SMC)

チューブ 

（推奨径 φ６×φ４）

エア取入口へ

《エア配管時の注意》
センサ本体は、0.2MPa 以下で使用してください。
使用圧を 0.15～0.2ＭPa に調整後、配管を接続してください。

■回路図

電気回路

空圧回路

主
回
路

フォトMOS出力
DC 30V（max） 
      100mA（max）

NO
橙 DC24V±10％

緑

黄

黒 0V

センサ センサ

エア

 DPA-SR1 /  LR1
 エアマイクロセンサ

ショートレンジ／ロングレンジ

空圧式精密着座センサシリーズ

■外形寸法図

単位：mm
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DPA-SR1／ LR1  ショートレンジ／ロングレンジ

形式

検出距離

信号点

繰返し精度

応答速度

保護構造

使用圧（設定圧）

使用配管径

使用流体

消費空気流量

使用温度範囲

コード

電源電圧

出力仕様

価格

DPA-SR1
1～100μm（推奨エアノズル使用時）

±0.5μm：検出距離 1～60μm
±1μm ：検出距離 60～100μm

定格圧力変化 ±1％以内の時
チューブ長 1.5m ／推奨エアノズル使用時

9ℓ/min（max）

マスターセットボタンにて設定可

0.8 秒 （チューブ長 1.5m ／推奨エアノズル使用時）

IP67

0.15～0.2MPa

外径φ6× 内径φ4 チューブ

乾燥空気（5μm フィルタ使用）

0℃～60℃（結露ないこと）

標準長さ 3m  耐油性 4 芯φ5  AWG30 相当

DC24V±10％ 消費電流 50mA 以下

フォト MOS 出力 DC30V（max）100mA（max）

￥52,500

DPA-LR1
80～350μm（推奨エアノズル使用時）

±1μm：検出距離 80～150μm
±3μm：検出距離 150～250μm
±5μm：検出距離 250～350μm

定格圧力変化 ±1％以内の時
チューブ長 1.5m ／推奨エアノズル使用時

24ℓ/min（max）

4-M4 深6

13
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35

12.5

25

70

8
14

23 11.7Rc１/８
エアノズル接続口

36

コード

Rc１/８
エア取入口

ワーククランプ治具

ワーク／マスター

95

46

分解能設定ボタン

空圧アラームLEDマスターセットボタン

OK/NG判定LED

リーケージユニット

■オプション形式名

記入例) DPA-SR1-5W3

▲

標準形式名

無記入 : なし

WN : ワイヤーブレード Nm（1m単位）
                                ¥700/m +¥100
　

コード保護

無記入 : 3m

N : Nm（1m単位）
      超過分　+¥220/m

コード長

DPA-SR1
DPA-LR1

《取扱上の注意》

1）ワイヤーブレード屈曲部（特に取付口）は線間に隙間ができる
ので、切粉の侵入によりコードの損傷が起こらないことを確認
してください。

2）クランプのとき、つぶしてコード外皮を傷付けないようにして
ください。

3）数本まとめてクランプしたとき、センサ取付口に無理な力、　
重さがかからないようにしてください。

4）ワイヤーブレードは自重で伸びるため、コード長よりも若干　
短めに製作します。

コード保護用 ワイヤーブレード

密着右巻 φ0.5
中継ツナギ管
ネジ径 8×1

φ
8.

2

スイッチヘッド側はねじ込固定、機械側端末は切り放し。
延長は中継ツナギ管を使用。

材質：スチール線・密着右巻

最小曲げ半径：7mm

DPA-SR1：検出距離   1～100μm 

DPA-LR1：検出距離 80～350μm

■仕様

新製品

推奨エアノズル形状

φ1.5
+0.02
 0

φ4 以上

C0.1～0.2（糸面取り）

5

※写真は、オプション プロテクトチューブ装着時
ショートレンジ形専用
DPA-SR1付属品

±0.5μm繰返し精度
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DPA-LR1 改善事例 ロングレンジ形（80～350μm）

www.metrol.co.jp
DPA-SR1 改善事例 ショートレンジ形（1～100μm）

ワークと治具の精密着座確認で、超精密加工が実現！
加工不良品の発生を、確実に防止。

±20μm 繰返し精度
切粉による10μmの浮き上りが検出できない

±0.5μm 繰返し精度
切粉による10μm浮き上りを安定検出

◯ 判別可

エア
切粉

1
0

μ
ｍ

エア

PC用精密部品
エアマイクロセンサ

ショートレンジ形
±0.5μm 繰返し精度治具

× 判別不可

エア
切粉

1
0

μ
ｍ

エア

PC用精密部品
空圧式ギャップセンサ
±20μm 繰返し精度

治具
0.05　

DPA-SR1

面粗度の粗いダイカスト部品の着座を、確実に検出！
エア配管短縮で、生産性が大幅向上。

±20μm 繰返し精度
ワーク表面が粗く、精密着座が検出できない

±5μm 繰返し精度
350μm検出距離で、精密着座確認が実現

エア配管12m
× 応答速度 ： 5秒以上

エア配管1.5m
◯ 応答速度 ： 0.8秒

空圧式ギャップセンサ
±20μm 繰返し精度

ダイカストエンジン

ロータリー
テーブル

チャック

ダイカストエンジン

ロータリー
テーブル

チャック

◯ 判別可

エア
表面粗い

35
0μ

ｍ

× 判別不可

エア
表面粗い

35
0μ

ｍ

エアマイクロセンサ
ロングレンジ形

±5μm 繰返し精度

IP67
機内設置可

機外設置
DPA-LR1

バー材
（バーフィーダで供給）

バー材
（バーフィーダで供給）

切粉による10μmのスキマを、確実に検出！
CNC旋盤の超精密加工が実現。

バー材とストッパとの間に、
切粉を挟み込んでしまい、加工原点がズレる

±0.5μm 繰返し精度、 
切粉による１０μｍのスキマを、確実に検出

エアマイクロセンサ DPA-SR1
ショートレンジ形

±0.5μm 繰返し精度
ストッパ

（突き当て）

バイト

ストッパ
（突き当て）

バイト

切粉

ストッパバー材

10μmスキマ

切粉

ストッパバー材

エア

10μmスキマ

   判別不可 　 判別可

回転する研削砥石の摩耗を、非接触で高精度検出！
CNC研削盤の超精密加工が実現。

±30μm 繰返し精度
砥石の摩耗を、接触して検出

±1μm 繰返し精度
砥石の摩耗を、非接触で高精度検出

注射針 注射針

振動センサ
AEセンサ など
±30μm 繰返し精度

① 精度が低い
② 接触により、砥石が摩耗

① ±1µm繰返し精度
② 砥石が摩耗しないエアマイクロセンサ

ロングレンジ形
±1μm 繰返し精度

砥石 砥石

CNC研削盤CNC研削盤

 砥石  砥石

エア

   接触 　 非接触

DPA-LR1

15
0μ

ｍ

回転 回転
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製品セレクションガイド
ショートレンジ形
DPA-SR1

→ P. 5

ロングレンジ形
DPA-LR1

→ P. 5

DPA エアマイクロセンサ  ショートレンジ／ロングレンジ

× 従来の「空圧式ギャップセンサ」

12m （機外）

5秒 以上

○ エアマイクロセンサ

1.5m （機内）

0.8秒

エア配管

応答速度

±0.5μm～ 繰返し精度
切粉による、僅かなワークの浮き上がりを検知し、
CNC 工作機械の加工不良品の発生を、確実に防止します。

従来の「空圧式ギャップセンサ」エアマイクロセンサ 

信号点の
バラツキ

信号出力点

←信号設定値→

NG

OK

NG

OK

→ワークの「有り無し確認」程度→ワークの「精密着座確認」が実現

IP67 クーラント保護構造
工作機械内に、センサの設置が可能。

エアノズルまでのエア配管短縮で、
応答速度が速くなり、生産性が向上します。

簡単にマスタ設定

信号点の設定は、治具に許容公差内のマスタを挟み、
マスターセットボタンを 1 秒間長押しするだけ。
簡単に設定ができます。

エアマイクロセンサ

エア配管 1.5m

IP67
機内設置可

クーラントの
飛び散る悪環境

検出距離で選ぶ±0.5μm
以内

±20μm

±20μm 繰返し精度、信号点のバラツキが

大きい為、ワークの有り無し程度しか検知

できない。

切粉の噛み込みによる、ワークの浮き上がり、

ワークと治具の 精密着座確認はできない。

±0.5μm 繰返し精度、信号点のバラツキが

小さいので、切粉の噛み込みによる、ワーク

の浮き上がりを確実に検知。

許容公差内で精密着座の確認を行い、

加工不良品の発生を防止します。

ショートレンジ

ロングレンジ

切粉エア

ワーク

1～100μm

許容公差

エア 表面粗い

ワーク

80～350μm

許容公差

NEW!!

空圧式 精密着座センサ


