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一．工作条件：

1.工作电压：交流 220V

2.工作电流：10A

二． 产品性能特点：

1.机壳采用全屏蔽,紧凑,坚固的金属壳，使磁场辐射降到最低。

2.风冷散热，避免了水冷模式安装及日常维护不方便的缺点。

3.效率高，小工件可在 5-15s 内加热到 200 度，可配合机械手的节

拍，适合流水线生产作业。我们的加热器还能改制成适用于机器人

装配,加热,连接部件, 例如: 凸轮轴装配等。

4.工作在超音频段，无噪音污染。

5.可在 99 分 59 秒内使用定时加热模式。

6．加热工件自动退磁。

7.最新微处理技术，最低能耗。操作简便，操作全程可控。

三．技术参数：

1.工件内径：20-120mm（可定制）

2.最大工件外径：260mm（可定制）

3.最大工件厚度：120mm（可定制）



四．工作模式及优势

1.温度控制模式，设定测量范围 0～240℃。

2.时间控制模式，设定测量范围 0~99 分 59 秒。

3.温度保持：按下温度保持键，当加热工件达到设定温度后，进入

温度保持状态。

五．数码显示及声频提示

1.温度设定，该加热装置预置温度值为 110℃。

2.时间设定可在 99分 59 秒内任意设定。

3.在每个加热周期末有声频信号提示。

4.传感器非正常工作时，该装置有声频信号提示。

六．控制面板介绍



七．操作说明

1.确保电源电压准确无误。

2. 将装置电源插头插入电源插座。打开机器外壳侧面的开关接通电

源后，数码管点亮，显示温度 110℃，此时加热装置为温度控制

工作模式，如果开机显示 E10，并伴有声频提示时，按 START 键

一下，显示 110°C，即表示为温度控制模式。

3.按▲▼键选择需要加热工件的温度值。

4.按 START 键启动加热装置对加热工件加热。

5.当加热装置工作到设定温度值时，该装置自动停机并有声响提示。

6.如果需要温度保持功能，在进行第 4 项操作前，只需按下温度保

持 即可。

7.如果采用时间控制模式，在开机后只需按下 键即可进入时间控

制模式，时间设定值可在 99分 59 秒内任意选定。按▲▼ 键选择

对工件加热时间，选定时间后按 START 键启动加热装置。此种计

时方式为倒计时。当加热装置工作到设定时间后有声响提示，并

自动停机。（时间设定方法：按下 键 1 次，进入“秒”设定，按

下 键 2 次，进入“分钟”设定。每按“▲▼”键 1 次，时钟增

加或减少 1，按住不动，时钟连续变化。）

8.采用时间控制模式时，无需再用温度传感器，此时应将温度传感

器从工件上取下，以延长传感器的使用寿命。



八．注意事项

1.只能在 220V 电压下使用。

2.严禁空载启动加热装置。

3.当采用温度控制模式时，应保证传感器正负极接入正确，应将传

感器可靠吸附在工件内侧上，接触面应保持干净。若出现 E03 提

示：请检查传感器是否接好或加热工件太大所造成；若反复提示：

请检查传感器是否已损坏。

4.易受磁场影响的物品应远离。如，心脏起博器，助听器、磁带，

磁卡等物品，安全距离为 2米。

九．加热装置外型尺寸：335mmX220mmX350mm

十．加热装置重量： 7KG

十一.随机附件

1.温度传感器 1只

2.电源线 1根


