
真空吸盘(VACMAGIC)
使用说明书

M B - V M 3 0 0

1. 注意事项

对采购本产品表示真挚的感谢！错误的处理和使用可能会导致意外事故，缩短产品寿命或降低其性
能。 使用前，请务必阅读本使用说明书。

・本机使用真空发生机构（文丘里系统），因此需要连续供气。

所需气压：0.5MPa～0.7MPa
※无论气压高于或低于上述范围，吸着力都会降低。

・工件的吸着力，由使用气压和吸着面积决定，有时会发生因为吸着面的粗糙度和变形而发生无法

得到吸着力的情况。

・由于工件的材料，厚度和加工方法引起的变形，可能会使吸着力发生变化（减小）。

・真空吸盘不适用于工件的侧面加工。进行侧面加工时，请安置辅助夹紧器，例如压板。

2. 总览

2-1. 各部位名称和尺寸

2-2. 附件

固定部件
（4个）

底板安装用垫圈

（4个）
底板定位用销子

（2个）

定位销安装用螺栓

M8×1.25-16L（2个）
橡胶绳
（3m）

管子φ6mm

（3.6m）

管线中过滤器

（1个）
快速接头R1/4

（1个）

备用O形环

（小2个、大1个）



3. 式样

・所需气压：0.5MPa～0.7MPa

※无论气压高于或低于上述范围，吸着力都会降低。

・空气消费量：57ℓ/min

・真空压：0.08MPa（8N/c㎡）

・吸着力：参照下记《吸着力与吸着表面的关系》图表

《吸着力与吸着表面的关系》

4. 安装

4-1. 底座组合的定位方法

和机床工作台的定位方法

利用已经设置在底板上的“定位销安装用孔（φ12）”，可以进行T形槽机床工作台和底座组合的
定位（平行度）。

定位销安装用孔

定位销（附件）

用定位销（两个）压向槽的侧面。

定位销 顶板

底板

机床工作台

8-定位销安装用孔
φ12

安装用腰孔

<背面图>

<定位销>

φ12

φ16

※以机床工作台的槽为参照选择定位销安装用孔。
※附件的“底板定位用定位销”可以固定在底座组合上。



和交换板的定位方法

利用底板的“定位套”，可以进行交换板和底座组合的定位。

圆柱销、菱型销

顶板

定位套

底板
交换板

<背面图>

2-定位套
φ12G6深12

4-安装用腰孔

<注意>
安装在交换板上的菱型销和圆锥销请客户自行准备。

步骤 1

・卸下底座组合背面的低头内六角螺栓（M6×1-12L），然后再卸下圆柱销、菱型销。
・卸下底座组合上面的内六角螺栓（M8×1.25-16L）使得底板和顶板分离。

9-内六角螺栓
M8×1.25-16L

顶板

圆柱销、菱型销

底板

2-低头内六角螺栓
M6×1-12L

（圆柱销、菱型销固定用）

步骤 2 ※使用定位销时

・使用定位销时将“底板定位用定位销”插入底板定位销用孔的最合适的地方，

并使用附件的“定位销安装用螺栓（M8×1.25-16L）”固定在底板上。

<注意>
附件的“底板定位用定位销”应对槽宽在16mm以上规格的机床工作台。
槽宽在16mm以下（12mm以上）的机床工作台上进行定位时，请自行准备φ12的定位销。

步骤 3

・确认底板的上面以及顶板的下面不存在垃圾，灰尘和污垢，并且已正确安装O形环，

同时注意不要夹住异物将顶板放置在底板上。
・插入圆柱销和菱型销后，用内六角螺栓（M8×1.25-16L）将底板和顶板固定。

固定圆柱销和菱型销时，使用低头内六角螺栓（M6×1-12L）从背面进行固定。

定位用孔φ12

（8处）
底板 2-定位销安装用螺栓

M8×1.25-16L

（附件）

2-定位销

（附件）

注意菱型销的朝向！

9-内六角螺栓
M8×1.25-16L

顶板

底板

圆柱销、菱型销



4-2. 使用附件的固定部件的固定方法

使用附件的固定部件可以将其简单地固定在机床工作台上。

4-3. 不使用附件固定部件的固定方法

这种固定方法可以使底座组合能够无间隙地设置。

步骤
1. 参照“4-1. 底座组合的定位方法”将底板和顶板分离。
2. 将底板已经设置在底板上的“安装用腰孔”以附件的“底板安装用垫圈”按照机床工作台的

槽进行配置，并使用内六角螺栓（M12×1.75）和T形螺母进行固定。
3. 参照“4-1. 底座组合的定位方法”将底板和顶板固定。

内六角螺栓
M12×1.75

（客户自行准备）

T形螺母

（另售品）

固定部件

（附件）

底座组合

机床工在台

内六角螺栓
M12×1.75

（客户自行准备）

T形螺母

（另售品）

底板安装用垫圈

（附件）

底板

定位销

机床工在台

5. 气源连接方法

减压阀

（客户自行准备）

快速接头

（附件）

底座组合

供给阀门
管子φ6

（附件）

管线中过滤器

（附件）

<注意>
本机的所需气压为0.5MPa-0.7MPa。
根据所需请自行准备“减压阀”。

6. 使用前的确认事项

・确认底座组合是否切实固定在机床工作台或安装板上。

・确认顶板安装用螺栓是否松动。

・确认是否漏气。

・确认气压在0.5MPa～0.7MPa范围内。

・确认在没有供气时，安全指示器是突出的状态。

・确认在没有供气时，用手指轻按安全指示器有效。
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7. 故障排除

发生“没有吸着”，“吸着力变弱了”等故障时请参照下记项目。
关于处理方法请参照下一项“8. 维护”。

・确认气压在0.5MPa～0.7MPa范围内。

・确认设置在底座组合和网格型交换板（特殊的交换板）的橡胶绳是否从板的上方溢出，

并且，结合部是否存在间隙。

・确认制作特殊的交换板时，吸入口是否在φ6～φ10范围内。

・确认真空过滤器是否阻塞。

・确认真空喷射器部位是否有附着有异物。

・确认顶板安装用螺栓是否切实紧固，并且，没有从顶板上方溢出。

・确认是否漏气。

※以上所有事项都确认过后依旧无法解决时，请联系本公司。

8. 维护

为了使您能够安全舒适地使用，请定期执行以下各项。

・真空过滤器

使用一字改锥等将真空过滤器从底座组合上卸下，进行清洗和吹风。

・真空喷射器部位

将供给阀门从底板上卸下，如内部存在异物或者污垢请将其清除。
喷射器请用细小的销子（φ0.9）等进行清扫。

・安全指示器

将其从底板上卸下，进行清洗。

・橡胶绳

目视确认是否有异常（损坏等），如存在异物或者污垢请将其清除。
推荐每次使用后进行确认。
<另售品> 橡胶绳 MB-VMVG

・O形环

目视确认是否有异常（损坏等），如存在异物或者污垢请将其清除。

・管线中过滤器

从φ6mm的管子上卸下，进行吹风。
※无法进行分解。
※污垢或阻塞很严重，吹风无法改善时，请撤换。
<另售品> 管线中过滤器 MB-VM300LF


