
加工前ポカヨケシステム

１．用途
　　　　 自動加工機による生産において、ワーク取付作業上のミスや、機器動作不良から、以下

の不具合が発生することがありました。

（１）２度加工による加工不良ワークの発生

（２）工程抜けによる不良ワークの発生

（３）ワーク無しのまま加工スタート

（４）ワーク固定忘れによる加工不良、機器ダメージの発生

（５）ワーク取付向き不良による加工不良品の発生

（６）ワーク固定動作部が、完全動作しないまま加工開始し、加工不良、機器ダメージ発生

（７）刃具折れが発生したまま加工続行し、加工不良品を発生

これらの対策のため、従来はワーク取付治具上に検出機能を組み込む方式をとっていま
したが、取付治具毎に設計・組込みが必要となっていました。
本システムは、検出送信ユニットをツーリングの一本として加工機内にセットし、使用時に
加工位置へ移動、検出アンテナ部を検出部位に移動・接触させることにより検出し、その
結果を赤外線信号で送信、機内に固定された受信機で受信して加工機へ信号入力する
方式です。
この方式の採用により、ワーク種類、検出部形状などに左右されることなく本システムの
みで対応が可能です。
なお、用途の詳細に関しては、別紙をご覧ください。

２．特長
１、ツーリングの一本として加工機内にセットする方式により、ワークやその取付治具の
　　変更に左右することなく使用できます。（注：検出座標変更が必要です）

２、検出方式は、使用環境に合わせて（１）スイッチ使用方式と（２）静電変位センサを使用
　　する２タイプを用意

　　　（１）スイッチ方式　　　・・・・・　ウエットな環境に適しています。
　　　（２）静電センサ方式　・・・・・　接触にて検出するため、高精度検出できます（切削油

　　がかかる環境には不向きです）

　　検出アンテナ部は、、ワークを水平方向あるいはスピンドル部をＺ方向に移動、接触す
　　る２方向での検出が可能で、検出後の充分なオーバートラベル動作量を確保している
　　ため安心して使用することができます。
　　　（注：水平方向動作検出は、静電センサタイプのみ対応。スイッチタイプは垂直動作
　　　　　　による検出のみです）

３、加工プログラム内より、Ｍ－コードを使用して、ＯＮ確認又はＯＦＦ確認ができます。
　　　（１）ＯＮ確認用Ｍコード
　　　（２）ＯＦＦ確認用Ｍコード
　　通常使用モードでは、確認できないとき、ＦＩＮが帰らず加工プログラムは停止します。
　　ロボットなどを使用し、無停止動作させたい場合は、次のＭ－コードを使用します。
　　　（３）エラー信号モードセットＭコード
　　このモードでは、確認できないとき、ＦＩＮが帰ると共にエラー信号が戻るため、システム
　　でのエラー処理が可能となります。（詳しくはお問い合わせください）

４、検出結果は、赤外線信号により受信ユニットに送信するコードレス方式です。
　　検出送信ユニット内は電池を内蔵しており、検出結果を赤外線にて信号出力します。
　　赤外線信号は誤動作を防ぐため、固有化されたパルス発光とし、受信側もそれを認識
　　して動作する方式としています。



３．構成

４．主な仕様

外観

寸法 　６４φ×１７２mm　（防水） １００×７０×４０mm　（防水）
　　（ホルダ取付端面より１４５mm） 　（取付部含まず）

電源 　００６P乾電池×１（交換目安表示付） ２４Ｖ０．５Ａ（加工機内より供給）
　※２～５万回使用可（条件によります）

その他 　測定には別途１０φツーリングホルダ 加工機内の取り付け場所に制限あり
　が必要です

（特許出願中）
５．その他オプション

Ａ．ワーク高さ確認        ：　条件により可能です（仕様打ち合わせが必要です）
Ｂ．検出アンテナ径変更  ：　標準はφ２測定子ですがオプションでφ１が可能です

　　　　　　　２０１００２Ａ

　  APPLICATION FOR MACHINING CENTERS.

本　　　　　　社

埼　玉　工　場

〒369-1246℡048(584)0905㈹FAX048(584)0316

日本アイディーシステム株式会社

東京都板橋区徳丸２丁目１８番１１号
〒175-0083℡03(5922)5872㈹FAX03(5922)5873

埼玉県 深谷市 小前田 １９２１番地
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