
作为夹持工件的方法，真空吸着系统有以下特点。

●	结构简单。

●	只要有可吸着的面，即可对应。

●	无需正确定位。

●	可对应柔软易变形的工件。

另外，必需注意以下几点。

●	由于吸着搬运工件，根据条件有掉落的可能。

●	会将工件周围的液体以及异物吸入。

●	为了得到更大的夹持力，需要利用更大的吸着面积。

●	需要注意真空吸盘(橡胶)的劣化。

请在充分理解上述特点后，根据使用条件使用。

●真空吸盘的选定顺序

1) 充分考虑工件的平衡，明确吸着部位和吸盘的个数以及可使用吸盘直径(或吸盘的面积)。
2) 由已知的吸着面积(吸盘的面积×个数)和真空压力，求理论吸吊力。吸盘的实际吸吊力应考虑吸吊方法以及移动条件和安全率。

3) 比较工件的质量与吸吊力，为了使吸吊力＞工件质量，计算出必要且充分的吸盘直径(吸盘面积)。
4) 由使用环境以及工件的形状、材质，确认吸盘的形状、材质以及要不要缓冲器。

上述顺序表示的是一般的真空吸盘选定顺序，并非全部适用。由客户负责最终测试，并基于此结果，决定吸着条件和所使用的吸盘。

●真空吸盘选定时的要点

A.	理论吸吊力

●	理论吸吊力由真空压力以及真空吸盘的吸着面积决定。

●	理论吸吊力是在静止的条件下得出的数值，实际使用的场合，还应根据使用状态，给予足够的余量以确保安全。

●	真空压力并不是越高越好，若真空压力过高反而会有不适合的情况。

·当真空压力在所需以上时，容易引起吸盘过早磨损或龟裂，使吸盘寿命变短。

	 真空压力为2倍，理论吸吊力也为2倍，吸盘直径为2倍，理论吸吊力则为4倍。

·真空压力(设定压力)设定过高，不但响应时间会变长，发生真空所需要的能量也会增大。

例）理论吸吊力＝压力×面积

吸盘直径
面积(cm2) 真空压力

[-40kPa]
真空压力
[-80kPa]

ø20

ø40

  3.14

12.56

理论吸吊压力
12N

理论吸吊压力
50N

理论吸吊压力
25N

理论吸吊压力
100N

4倍

2倍

真空吸着方式的特长1

真空吸盘的选定方法2

型号选定方法

保护件

吸盘

B. 关于真空吸盘的剪切力和力矩

●	真空吸盘的剪切力(与吸着面平行方向的力)与力矩都不强。

●	考虑工件的重心位置，使真空吸盘受到的力矩最小。

●	不但要使移动时的加速度尽可能小，还要充分考虑风压以及冲击力。如果引入降低移动时的加速度这一对策，则防止工件落

下的安全性就会提高。

●	应尽量避免用真空吸盘吸着与工件垂直方向的面，并向上提升(垂直吸吊)。不得已使用的情况下请确保安全率。

上方吸吊的场合，不光要考虑工件的重量，还应考虑加速度、风压、冲击等等。(参照图 )
由于吸盘的抗力矩性很弱，因此，安装时请不要让工件产生力矩。(参照图 )
进行水平吸吊作业的场合，横向移动时，会由于加速度以及吸盘与工件间的摩擦系数变大，使工件产生偏移。故请降低平移加速度。(参照图 )

吸吊力、力矩、水平力

请不要使吸盘的吸着面积超过工件的表面。如果发生真空泄漏，则吸着不稳。

吸盘与工件的平衡

基本上水平安装。尽量避免倾斜以及垂直安装。不得已的情况下，使用保护件以确保安全。

安装方式

面积大的板材使用多个吸盘进行搬送的场合，要合理布置吸盘位置，增强吸吊平稳性。特别是周边部位，由于易脱落，请确认好位置后再进行。

吸盘

注意

落下防止用保护件

另外，如有必要，请配置防止工件落下的辅助工具(例: 落下防止用保护件)

图 图 图

水平吸吊 垂直吸吊

型号选定方法

由于加速度、风压重量增加

吸吊方向

吸盘 吸盘
吸盘

吸盘的安装位置 注意吸盘与工件的摩擦力

吸盘

注意

落下防止用保护件

26



保护件

吸盘

B. 关于真空吸盘的剪切力和力矩

●	真空吸盘的剪切力(与吸着面平行方向的力)与力矩都不强。

●	考虑工件的重心位置，使真空吸盘受到的力矩最小。

●	不但要使移动时的加速度尽可能小，还要充分考虑风压以及冲击力。如果引入降低移动时的加速度这一对策，则防止工件落

下的安全性就会提高。

●	应尽量避免用真空吸盘吸着与工件垂直方向的面，并向上提升(垂直吸吊)。不得已使用的情况下请确保安全率。

上方吸吊的场合，不光要考虑工件的重量，还应考虑加速度、风压、冲击等等。(参照图 )
由于吸盘的抗力矩性很弱，因此，安装时请不要让工件产生力矩。(参照图 )
进行水平吸吊作业的场合，横向移动时，会由于加速度以及吸盘与工件间的摩擦系数变大，使工件产生偏移。故请降低平移加速度。(参照图 )

吸吊力、力矩、水平力

请不要使吸盘的吸着面积超过工件的表面。如果发生真空泄漏，则吸着不稳。

吸盘与工件的平衡

基本上水平安装。尽量避免倾斜以及垂直安装。不得已的情况下，使用保护件以确保安全。

安装方式

面积大的板材使用多个吸盘进行搬送的场合，要合理布置吸盘位置，增强吸吊平稳性。特别是周边部位，由于易脱落，请确认好位置后再进行。

吸盘

注意

落下防止用保护件

另外，如有必要，请配置防止工件落下的辅助工具(例: 落下防止用保护件)

图 图 图

水平吸吊 垂直吸吊

型号选定方法

由于加速度、风压重量增加

吸吊方向

吸盘 吸盘
吸盘

吸盘的安装位置 注意吸盘与工件的摩擦力

吸盘

注意

落下防止用保护件
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吸盘尺寸(mm) ø8
0.50

ø10 ø13 ø16 ø20 ø25 ø32 ø40 ø50
S吸盘尺寸的面积cm2 0.79 1.33

ø1.5
0.02

ø4 ø6
0.13 0.28 2.01 3.14 4.91 8.04 12.6 19.6

真空压力
kPa

单位: N

－85
－80
－75
－70
－65
－60
－55
－50
－45
－40

0.15
0.14
0.13
0.12
0.11
0.11
0.10
0.09
0.08
0.07

ø2
0.03
0.27
0.25
0.24
0.22
0.20
0.19
0.17
0.16
0.14
0.13

ø3.5
0.10
0.82
0.77
0.72
0.67
0.63
0.58
0.53
0.48
0.43
0.38

1.07
1.00
0.94
0.88
0.82
0.75
0.69
0.63
0.57
0.50

2.40
2.26
2.12
1.98
1.84
1.70
1.55
1.41
1.27
1.13

4.2
4.0
3.7
3.5
3.2
3.0
2.7
2.5
2.2
2.0

6.6
6.2
5.8
5.5
5.1
4.7
4.3
3.9
3.5
3.1

11
10
10

  9.3
  8.6
  8.0
  7.3
  6.7
  6.0
  5.3

17
16
15
14
13
12
11
10

  9.0
  8.0

26
25
23
22
20
18
17
15
14
12

41
39
36
34
31
29
27
24
22
19

68
64
60
56
52
48
44
40
36
32

106
100

　 94  
　 87  
　 81  
　 75  
　 69  
　 62  
　 56  
　 50  

166
157
147
137
127
117
107

　 98  
　 88  
　 78  

吸盘尺寸(mm) ø125
122.7

ø150 ø250 ø300 ø340
S吸盘尺寸的面积cm2 176.6

ø63
31.2

ø80 ø100
50.2 78.5 490.6 706.5 907.5

真空压力
kPa

－85
－80
－75
－70
－65
－60
－55
－50
－45
－40

265
250
234
218
203
187
172
156
140
125

427
402
377
351
326
301
276
251
226
201

667
628
589
550
510
471
432
393
353
314

1043
  982
  920
  859
  798
  736
  675
  614
  552
  491

1501
1413
1325
1236
1148
1060
  971
  883
  795
  706

4170
3925
3680
3434
3189
2944
2698
2453
2208
1962

ø200
314.0
2669
2512
2355
2198
2041
1884
1727
1570
1413
1256

6005
5652
5299
4946
4592
4239
3886
3533
3179
2826

7714
7260
6806
6353
5899
5445
4991
4538
4084
3630

吸盘尺寸(mm)
0.44S吸盘尺寸的面积cm2 0.52 0.76

2×4
0.07

3.5×7 4×10 5×10 6×10 4×20 5×20 6×20 8×20 4×30 5×30 6×30 8×30
0.21 0.36 0.94 1.12 1.46 1.16

真空压力
kPa

−85
−80
−75
−70
−65
−60
−55
−50
−45
−40

0.60
0.56
0.53
0.49
0.46
0.42
0.39
0.35
0.32
0.28

1.79
1.68
1.58
1.47
1.37
1.26
1.16
1.05
0.95
0.84

3.0
2.8
2.7
2.5
2.3
2.1
1.9
1.8
1.6
1.4

3.7
3.5
3.3
3.0
2.8
2.6
2.4
2.2
1.9
1.7

4.4
4.1
3.9
3.6
3.3
3.1
2.8
2.6
2.3
2.0

6.4
6.0
5.7
5.3
4.9
4.5
4.1
3.8
3.4
3.0

7.9
7.5
7.0
6.5
6.1
5.6
5.1
4.7
4.2
3.7

9.5
8.9
8.4
7.8
7.2
6.7
6.1
5.6
5.0
4.4

12.4
11.6
10.9
10.2
  9.4
  8.7
  8.0
  7.3
  6.5
  5.8

9.8
9.2
8.7
8.1
7.5
6.9
6.3
5.8
5.2
4.6

1.44
12.2
11.5
10.8
10.0
  9.3
  8.6
  7.9
  7.2
  6.4
  5.7

1.72
14.6
13.7
12.9
12.0
11.1
10.3
  9.4
  8.6
  7.7
  6.8

2.26
19.2
18.0
16.9
15.8
14.6
13.5
12.4
11.3
10.1
  9.0

30×50
13.07
112
105
  98
  92
  85
  79
  72
  66
  59
  53

单位: N

单位: N

●求吸吊力和真空吸盘的直径

求理论吸吊力

●	真空压力请设定在吸着稳定后的压力之下。

●	但工件有透气性的场合，或工件表面粗糙容易吸入空气的场合，由于吸入大气，会使真空压力下降，必须考虑此点。此类场合，

需根据吸着试验来确定。

●	使用真空发生器的场合，真空压力大约为−60kPa左右。

吸盘的吸吊力，根据计算式以及表 理论吸吊力表即可求出。

根据吸盘直径，真空压力，算出不含安全率的理论吸吊力。

再用理论吸吊力除以安全率t，可得出吸吊力。

吸吊力＝理论吸吊力÷t

根据计算式

: 吸吊力(N)
: 真空压力(kPa)
: 吸盘面积(cm2)
: 安全率 水平吊起: 4以上
  垂直吊起: 8以上 从根本上讲，请避免这种使

用方法。

水平吊起 垂直吊起

根据理论吸吊力表

理论吸吊力表(理论吸吊力＝P×S×0.1)

吸盘尺寸(ø1.5~ø50)

吸盘尺寸(ø63~ø340)

椭圆型吸盘(2×4~8×30, 30×50)

W＝P×S×0.1× 1
t

W
P
S
t

型号选定方法

吸盘

●真空吸盘的形状

●	真空吸盘有平型、深型、风琴型、薄型、带肋、椭圆型等。请根据工件以及使用环境选择最适合的形状。另外，关于样本上没有

记载的形状，请咨询本公司。

●真空吸盘的材质

●	充分考虑工件的形状、使用环境和其适合性、吸着痕迹的影响、导电性等各方面，需要确定真空吸盘的材质。

●	参考各类材质的搬运工件的例子，确认橡胶的特性(适合性)后再选择。

用途材质

NBR
硅橡胶

聚氨酯橡胶

FKM
导电性NBR

导电性硅胶橡胶

瓦楞纸板、胶合板、铁板以及其它一般性的工件

半导体、金属模具的取出/薄型工件、食品相关

瓦楞纸板、铁板、胶合板

具有化学腐蚀性的工件

半导体的一般工件(静电对策)
半导体(静电对策)

真空吸盘/搬运工件例

用途吸盘形状

平型 表面平整不变形的场合。

带肋平型
易变形的场合，
想进行工件彻底脱离的场合。

深型 工件呈曲面形状的场合。

风琴型吸盘
没有安装缓冲的空间，工件吸着面倾斜
的场合。

椭圆型吸盘
吸着面少的工件，以及长工件上要进行
精确定位的场合。

用途吸盘形状

头可摆动型
吸盘

工件的吸着面不是水平的场合。

带缓冲器
工件高矮不一的场合，以及需要对工件
缓冲的场合。

重负载型吸盘 重的工件。

导电性吸盘
作为静电对策的一种方式，使用了电阻率
下降的橡胶。防止带电。

材质类别

形状类别

型号选定方法
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吸盘尺寸(mm) ø8
0.50

ø10 ø13 ø16 ø20 ø25 ø32 ø40 ø50
S吸盘尺寸的面积cm2 0.79 1.33

ø1.5
0.02

ø4 ø6
0.13 0.28 2.01 3.14 4.91 8.04 12.6 19.6

真空压力
kPa

单位: N

－85
－80
－75
－70
－65
－60
－55
－50
－45
－40

0.15
0.14
0.13
0.12
0.11
0.11
0.10
0.09
0.08
0.07

ø2
0.03
0.27
0.25
0.24
0.22
0.20
0.19
0.17
0.16
0.14
0.13

ø3.5
0.10
0.82
0.77
0.72
0.67
0.63
0.58
0.53
0.48
0.43
0.38

1.07
1.00
0.94
0.88
0.82
0.75
0.69
0.63
0.57
0.50

2.40
2.26
2.12
1.98
1.84
1.70
1.55
1.41
1.27
1.13

4.2
4.0
3.7
3.5
3.2
3.0
2.7
2.5
2.2
2.0

6.6
6.2
5.8
5.5
5.1
4.7
4.3
3.9
3.5
3.1

11
10
10

  9.3
  8.6
  8.0
  7.3
  6.7
  6.0
  5.3

17
16
15
14
13
12
11
10

  9.0
  8.0

26
25
23
22
20
18
17
15
14
12

41
39
36
34
31
29
27
24
22
19

68
64
60
56
52
48
44
40
36
32

106
100

　 94  
　 87  
　 81  
　 75  
　 69  
　 62  
　 56  
　 50  

166
157
147
137
127
117
107

　 98  
　 88  
　 78  

吸盘尺寸(mm) ø125
122.7

ø150 ø250 ø300 ø340
S吸盘尺寸的面积cm2 176.6

ø63
31.2

ø80 ø100
50.2 78.5 490.6 706.5 907.5

真空压力
kPa

－85
－80
－75
－70
－65
－60
－55
－50
－45
－40

265
250
234
218
203
187
172
156
140
125

427
402
377
351
326
301
276
251
226
201

667
628
589
550
510
471
432
393
353
314

1043
  982
  920
  859
  798
  736
  675
  614
  552
  491

1501
1413
1325
1236
1148
1060
  971
  883
  795
  706

4170
3925
3680
3434
3189
2944
2698
2453
2208
1962

ø200
314.0
2669
2512
2355
2198
2041
1884
1727
1570
1413
1256

6005
5652
5299
4946
4592
4239
3886
3533
3179
2826

7714
7260
6806
6353
5899
5445
4991
4538
4084
3630

吸盘尺寸(mm)
0.44S吸盘尺寸的面积cm2 0.52 0.76

2×4
0.07

3.5×7 4×10 5×10 6×10 4×20 5×20 6×20 8×20 4×30 5×30 6×30 8×30
0.21 0.36 0.94 1.12 1.46 1.16

真空压力
kPa

−85
−80
−75
−70
−65
−60
−55
−50
−45
−40

0.60
0.56
0.53
0.49
0.46
0.42
0.39
0.35
0.32
0.28

1.79
1.68
1.58
1.47
1.37
1.26
1.16
1.05
0.95
0.84

3.0
2.8
2.7
2.5
2.3
2.1
1.9
1.8
1.6
1.4

3.7
3.5
3.3
3.0
2.8
2.6
2.4
2.2
1.9
1.7

4.4
4.1
3.9
3.6
3.3
3.1
2.8
2.6
2.3
2.0

6.4
6.0
5.7
5.3
4.9
4.5
4.1
3.8
3.4
3.0

7.9
7.5
7.0
6.5
6.1
5.6
5.1
4.7
4.2
3.7

9.5
8.9
8.4
7.8
7.2
6.7
6.1
5.6
5.0
4.4

12.4
11.6
10.9
10.2
  9.4
  8.7
  8.0
  7.3
  6.5
  5.8

9.8
9.2
8.7
8.1
7.5
6.9
6.3
5.8
5.2
4.6

1.44
12.2
11.5
10.8
10.0
  9.3
  8.6
  7.9
  7.2
  6.4
  5.7

1.72
14.6
13.7
12.9
12.0
11.1
10.3
  9.4
  8.6
  7.7
  6.8

2.26
19.2
18.0
16.9
15.8
14.6
13.5
12.4
11.3
10.1
  9.0

30×50
13.07
112
105
  98
  92
  85
  79
  72
  66
  59
  53

单位: N

单位: N

●求吸吊力和真空吸盘的直径

求理论吸吊力

●	真空压力请设定在吸着稳定后的压力之下。

●	但工件有透气性的场合，或工件表面粗糙容易吸入空气的场合，由于吸入大气，会使真空压力下降，必须考虑此点。此类场合，

需根据吸着试验来确定。

●	使用真空发生器的场合，真空压力大约为−60kPa左右。

吸盘的吸吊力，根据计算式以及表 理论吸吊力表即可求出。

根据吸盘直径，真空压力，算出不含安全率的理论吸吊力。

再用理论吸吊力除以安全率t，可得出吸吊力。

吸吊力＝理论吸吊力÷t

根据计算式

: 吸吊力(N)
: 真空压力(kPa)
: 吸盘面积(cm2)
: 安全率 水平吊起: 4以上
  垂直吊起: 8以上 从根本上讲，请避免这种使

用方法。

水平吊起 垂直吊起

根据理论吸吊力表

理论吸吊力表(理论吸吊力＝P×S×0.1)

吸盘尺寸(ø1.5~ø50)

吸盘尺寸(ø63~ø340)

椭圆型吸盘(2×4~8×30, 30×50)

W＝P×S×0.1× 1
t

W
P
S
t

型号选定方法

吸盘

●真空吸盘的形状

●	真空吸盘有平型、深型、风琴型、薄型、带肋、椭圆型等。请根据工件以及使用环境选择最适合的形状。另外，关于样本上没有

记载的形状，请咨询本公司。

●真空吸盘的材质

●	充分考虑工件的形状、使用环境和其适合性、吸着痕迹的影响、导电性等各方面，需要确定真空吸盘的材质。

●	参考各类材质的搬运工件的例子，确认橡胶的特性(适合性)后再选择。

用途材质

NBR
硅橡胶

聚氨酯橡胶

FKM
导电性NBR

导电性硅胶橡胶

瓦楞纸板、胶合板、铁板以及其它一般性的工件

半导体、金属模具的取出/薄型工件、食品相关

瓦楞纸板、铁板、胶合板

具有化学腐蚀性的工件

半导体的一般工件(静电对策)
半导体(静电对策)

真空吸盘/搬运工件例

用途吸盘形状

平型 表面平整不变形的场合。

带肋平型
易变形的场合，
想进行工件彻底脱离的场合。

深型 工件呈曲面形状的场合。

风琴型吸盘
没有安装缓冲的空间，工件吸着面倾斜
的场合。

椭圆型吸盘
吸着面少的工件，以及长工件上要进行
精确定位的场合。

用途吸盘形状

头可摆动型
吸盘

工件的吸着面不是水平的场合。

带缓冲器
工件高矮不一的场合，以及需要对工件
缓冲的场合。

重负载型吸盘 重的工件。

导电性吸盘
作为静电对策的一种方式，使用了电阻率
下降的橡胶。防止带电。

材质类别

形状类别

型号选定方法
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名称

主要特点

纯橡胶的性质(比重)
回弹性

耐磨耗性

撕裂阻抗

耐弯曲龟裂性

最高使用温度℃
最低使用温度℃
体积固有阻抗(Ωcm)
热老化性

耐候性

耐臭氧性

耐气体透过性

汽油·轻油

苯·甲苯

乙醇

乙醚

酮(MEK)
醋酸乙基

水

有机酸

高浓度有机酸

低浓度有机酸

强碱

弱碱

1.00-1.20
○

◎

○

○

120
0
－

○

○

△

○

◎

×~△
◎

×~△
×

×~△
◎

×~△
△~○
○

○

○

0.95-0.98
◎

×~△
×~△
×~○
200
−30
－

◎

◎

◎

×~△
×~△
×

◎

×~△
○

△

○

○

△

○

◎

◎

1.00-1.30
◎

◎

◎

◎

60
0
－

△

◎

◎

×~△
◎

×~△
△

×

×

×~△
△

×

×

△

×

×

1.80-1.82
△

◎

○

○

250
0
－

◎

◎

◎

×~△
◎

◎

△~◎
×~△
×

×

◎

△~○
◎

◎

○

○

0.86-0.87
○

○

△

○

150
－20
－

○

○

◎

×~△
×

×

◎

○

◎

◎

◎

×

○

◎

◎

◎

1.00-1.20
○

◎

○

○

100
0

104以下

○

○

△

○

◎

×~△
◎

×~△
×

×~△
◎

×~△
△~○
○

○

○

0.95-0.98
◎

×~△
×~△
×~○
200
－10

104以下

◎

◎

◎

×~△
×~△
×

◎

×~△
○

△

○

○

△

○

◎

◎

配
合
橡
胶
的
物
理
性
质

耐
油
性

耐
溶
剂
性

耐
酸

耐
碱
性

NBR

( 丁腈 )橡胶

硅
橡胶

※记载的物性、耐化学性以及其它数值仅供参考非保证值。

·因使用条件及环境的不同，上述的一般特性可能会发生变化。

·决定材质时请事先充分确认调查后使用。

·SMC不对此数据的正确性及由此数据所造成的损害负责。

注) 橡胶硬度依据「JIS K 6253」。海棉硬度依据「SRIS 0101」。

耐油性、耐
磨耗性、耐
老化性良。

耐热性与
耐寒性优。

聚氨脂
橡胶

机械强度
优。

FKM
(氟橡胶)

最高的耐
热性与耐
化学性。

EPR

( 乙丙 )橡胶

耐老化性、
耐臭氧性、
电气的性
质良。

导电性NBR

( 丁腈 )橡胶

耐油性、耐
磨耗性、耐
老化性良。
具 有 导 电
性。

导电性
硅
橡胶

高性度的
耐热与耐
寒性优。具
有导电性。

0.161g/cm3

×~△
×

×

×

120
－20

3.8×104

△

△

△

×

×

×

△

×

×

×

○

×

×

×

△

△

导电性CR
海绵

( 氯丁 )海绵

回弹性、隔
音性优。有
不易燃性。

0.4g/cm3

×~△
×

×

×

180
－30

4.8×104

△

△

△

×

×

×

△

×

×

×

○

×

×

×

△

△

导电性
硅胶海绵

绝热性、回
弹性优。

●橡胶材质与特性

1.15-1.25
◎

◎

○

○

150
－40
－

○

◎

○

○

○

×~△
◎

×~△
△~○
×~△
◎

×~△
○

◎

◎

◎

CR

( 氯丁 )橡胶

拥有耐候
性、耐臭氧
性、耐化学
品的性质。

名称 NBR

( 丁腈 )橡胶

硅
橡胶

聚氨脂
橡胶

FKM
(氟橡胶)

EPR

( 乙丙 )橡胶

导电性NBR

( 丁腈 )橡胶

导电性
硅
橡胶

导电性CR
海绵

( 氯丁 )海绵

导电性
硅胶海绵

●橡胶材质识别(ZP/ZP2)

●橡胶材质识别(ZP3)

CR

( 氯丁 )橡胶

识别(点或刻痕)

橡胶色 黑 白色 茶 黑 黑 黑 黑 黑 黑 黑

A60/S A50/S A50/S A50/S A50/S 20 15

－ － －

橡胶硬度HS(±5°) A50/S
除重负载外A40/S
重负载A50/S

A60/S

·银色1点 ·银色2点
－ －

·绿色1点
·

·红色1点
·

·

◎＝优…完全，或几乎没有影响。

○＝良…有些影响，根据条件可充分使用。

△＝可…尽量不要使用。

×＝不可…有强烈的影响，不适合使用。

型号选定方法

名称 NBR

( 丁腈 )橡胶

硅
橡胶

聚氨脂
橡胶

FKM
(氟橡胶)

导电性NBR

( 丁腈 )橡胶

导电性
硅
橡胶

橡胶色

识别(点)
橡胶硬度HS(±5°)

黑 白色 茶 黑 黑 黑

－ － －

A60/S
·银色1点 ·粉色1点·绿色1点

●适应工件的对应例
●以下所示工件的场合应注意。

吸着多孔质的工件和纸等有通气性工件的场合，吸起工件时，应

选取能够满足所需的较小直径的吸盘。另外，空气泄漏量多的场

合，吸着力会降低，应提高真空发生器和真空泵的能力，采用加

大配管通路的流通能力等对策。

工件具有通气性或有孔的场合

面积大的玻璃板、基板等吊起的场合，由于风压会施加较大的力，

或由于冲击，有起波现象。需要考虑吸盘的配置和大小。

有通气性的工件

玻璃板、基板等

平板工件的场合

吸着塑料·纸·薄板等柔软的工件时，由于真空压力，工件会变

形，产生有折皱，因此，应使用小型的吸盘和带肋吸盘，而且需

要降低真空压力。

柔软工件的场合

吸盘压紧在工件上的场合，不要施加冲击或较大的力。会加剧吸

盘的变形、龟裂、磨耗。吸盘的按压在唇部的变形范围内，轻压

肋部等。特别是直径小的吸盘，定位要正确。

关于吸盘所受冲击

●缓冲的有无
●工件高低不一的场合，不耐吸着冲击的工件(对工件的缓冲)的场合，需缓和对吸盘的冲击的场合，应带缓冲。另外，需要限制回

	转方向的场合，可选择带防回转的缓冲。

高度不齐的工件的吸着等、吸盘和工件的间距不确定的场合，使用内置弹簧型

的带缓冲吸盘。能缓冲吸盘和工件。另外需要限制回转方向的场合，使用带防

回转的缓冲。

吸盘和工件间的距离不定的场合

型号选定方法

在无冲击的条件下进行定位

吸盘

软塑料、纸等
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●适应工件的对应例
●以下所示工件的场合应注意。

吸着多孔质的工件和纸等有通气性工件的场合，吸起工件时，应

选取能够满足所需的较小直径的吸盘。另外，空气泄漏量多的场

合，吸着力会降低，应提高真空发生器和真空泵的能力，采用加

大配管通路的流通能力等对策。

工件具有通气性或有孔的场合

面积大的玻璃板、基板等吊起的场合，由于风压会施加较大的力，

或由于冲击，有起波现象。需要考虑吸盘的配置和大小。

有通气性的工件

玻璃板、基板等

平板工件的场合

吸着塑料·纸·薄板等柔软的工件时，由于真空压力，工件会变

形，产生有折皱，因此，应使用小型的吸盘和带肋吸盘，而且需

要降低真空压力。

柔软工件的场合

吸盘压紧在工件上的场合，不要施加冲击或较大的力。会加剧吸

盘的变形、龟裂、磨耗。吸盘的按压在唇部的变形范围内，轻压

肋部等。特别是直径小的吸盘，定位要正确。

关于吸盘所受冲击

●缓冲的有无
●工件高低不一的场合，不耐吸着冲击的工件(对工件的缓冲)的场合，需缓和对吸盘的冲击的场合，应带缓冲。另外，需要限制回

	转方向的场合，可选择带防回转的缓冲。

高度不齐的工件的吸着等、吸盘和工件的间距不确定的场合，使用内置弹簧型

的带缓冲吸盘。能缓冲吸盘和工件。另外需要限制回转方向的场合，使用带防

回转的缓冲。

吸盘和工件间的距离不定的场合

型号选定方法

在无冲击的条件下进行定位

吸盘

软塑料、纸等
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吸附痕迹

主要考虑了下述具有代表性的吸附痕迹。

吸附前 吸附后

吸附条件 工件: 塑料膜
 真空吸盘: ZP20CS　真空压力: -40kPa

吸附条件 工件: 玻璃
 真空吸盘: ZP20CS　真空压力: -40kPa

对策

●工件变形导致的痕迹。

●吸盘材料的成分残留在工件上

导致的痕迹。

●由于吸盘表面凹凸不平、吸盘

材料磨损，而导致在工件凹凸

部位残留的痕迹

1) 真空压力下降

 提升力量不够时，请增加吸盘

数量。

2) 请选择吸盘中心部空间面积小

的吸盘。

1) 采用针对吸附痕迹的特制NBR
2) ZP2系列

　·采用氟树脂吸盘

　·使用树脂配件

1) ZP2系列

　·采用氟树脂吸盘

　·使用树脂配件。

吸附条件 工件：树脂板(表面粗糙度2.5μ)
 真空吸盘: ZP20CS　真空压力: －80kPa

必须注意真空吸盘(橡胶)的老化情况。
使用真空吸盘会发生下述现象

1) 吸附面发生磨损。
吸盘外形的直径变小，粘在和橡胶部相连的部位(风琴型吸盘)

2) 橡胶发生永久性变形(吸附面的裙边部位、弯曲部位)
※上述现象可能会依据使用条件(高真空压力、吸附时间即保持真空时间等)不同而更早发生。
关于更换吸盘的时间，请客户根据外观磨损、真空压力降低、搬运节拍延迟的情况自行判断。

真空吸盘的耐久性

型号选定方法

工件

吸盘

真空压力:P1

●已知工件流导的场合，求泄漏量的方法

泄漏量	QL＝55.5×CL

 　　　　QL : 泄漏量L/min(ANR)
 　　　　CL : 工件和吸盘间隙或工件开口处的流导[(dm3/（s·bar）])

●根据吸着实验求泄漏量的方法

如下图所示，准备真空发生器、吸盘、真空压力表，用真空发生器进行吸着。

由真空压力表读出此时的真空压力P1，根据所用的真空发生器的流量特性表，查出吸入流量，此吸入流量即为工件的泄漏量。

●根据计算式求真空发生器、真空切换阀的尺寸

求达到吸着响应时间所需要的平均吸入流量

最大吸入流量

　　Qmax＝(2~3)×QL/min(ANR)
〈选定顺序〉	·真空发生器的场合

	 　应选定最大吸入流量比上述Qmax还大的真空发生器。

	 ·直动式切换阀的场合

 ※由关联元件(BP6V4 P.793)上选定比上式流导C大的流导阀(电磁阀)。

注1) QL: 工件吸着时无泄漏的场合为0。
 工件吸着时有泄漏的场合，请根据「4.求工件吸着时的泄漏量」求得泄漏量。

注2) 管子的配管容积，可根据8. 资料“不同管子内径配管容积(选定表 )”求得。

根据工件的种类，吸盘吸着工件时也会吸入大气，使吸盘内的真空压力变
化，有达不到吸着所需压力的场合。

吸着这样的工件时，要考虑工件处的泄漏量，来选定真空发生器、真空切

换阀的尺寸。

例题：供给压力0.45MPa时，用真空发生器(ZH07□S)吸着有泄漏

的工件的场合，真空表压力为－53kPa，求工件的泄漏量。

〈解〉
根据ZH07DS的流量特性表，查出－53kPa时的吸入流量为

5L/min(ANR)。( → → )
　泄漏量		吸入流量5L/min(ANR)

Q :平均吸入流量L/min(ANR)
V :配管容积(L)
T1 :到达吸着后稳定压力Pv的63%时的时间(sec)
T2 :到达吸着后稳定压力Pv的95%时的时间(sec)
QL:工件吸着时的泄漏量L/min(ANR)...(注1)

流导 C＝             ［（dm3/(s·bar)］Qmax
55.5

Q＝       　＋QL

T2＝3×T1

V×60
T1

ZH07BS, ZH07DS
排气特性 流量特性供给压力{0.45MPa}

真空发生器·真空切换阀的选定方法3

求工件吸着时的泄漏量4

型号选定方法

真
空
压
力

Kp
a

供给压力MPa 吸入流量L/min(ANR)

真
空
压
力

KP
a

吸
入
流
量

 
L/

m
in

(A
N

R
)

空
气
消
耗
量

 
L/

m
in

(A
N

R
)

真
空
压
力

空
气
消
耗
量

吸入流量

通气的工件

吸盘

表面粗糙的工件

吸盘
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