
真空吸盘 技术资料

吸着力和吸着面积的关系

・ 理论值＝
真空压×吸着面积
真空压＝8(N/cm2)

・ 试验工件吸着面粗糙度　
1.6(Ra:算术平均粗糙度 )

・ 关于网格数，面积会随
着间隔形状的变化而
变化，左记是参考值。
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吸着面积(cm2)・・・制作特殊交换板时的参考基准。

网格数(个)・・・使用网格型交换板时的参考基准。

・ 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。
・ 技术数据不是保证值。有时也会因为工件的材质、厚度、加工方法而产生变形，从而无法维持吸着。

注意事项

切削数据

C 
材质 铝(A2017) 钢铁(S50C) 铝(A2017) 钢铁(S50C) 铝(A2017)
尺寸(mm) 260×110×8 ※安装2个
重量(kg) 1.1 3.1 1.4 3.9 0.6

加工 1 正面铣削加工
工具 φ125面铣刀

主轴转数(min -1) 800 350 800 350
进给速度(mm/min) 400 350 400 350
切削宽度(mm) 110 110 110 110
切削深度(mm) 1.5 0.8 1.5 0.8
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加工 2 贯通孔加工
工具 φ8高速钢钻

主轴转数(min -1) - - 1000 950
进给速度(mm/min) - - 250 142
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加工 3 凹槽加工
工具 φ5高速钢立铣刀

主轴转数(min -1) - - - -
进给速度(mm/min) - - - -
切削深度(mm) - - - -
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