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CARTRIDGE HEATERS  -GUIDE-

彈筒式加熱器 概要

4 確認在L尺寸・W（功率）固定型（P.2903）・高溫型（P.2905）中是否有符合其必要加熱器直徑（D）、長度（L）、電壓（V）、熱量（W）的產品。
 注意：L尺寸・W（功率）固定型的功率（W）請選定比必需熱量（W）還大的產品。

●彈筒式加熱器的選定（P.2903 MCHK時）

 2決定加熱器的pcs數和每1 pcs的熱量（W）。
  從被加熱物的大小來決定加熱器的數量，合計的熱量（W）必須要是被加熱物所需的熱量。

主要材質的比重・比熱
材質 比重（g/cm3）比熱（kcal/kg℃）

鋁（A7075P系） 2.80 0.230

鋼 7.85 0.113

不鏽鋼 7.82 0.110

黃銅 8.70 0.100

 1決定加熱器所需熱量（W）。
  從被加熱物的質量、比熱、上升溫度以及達到設定溫度所需的加熱時間，依下列的算式計算。

加熱器所需的熱量（kW）＝
被加熱物的質量（kg）×被加熱物的比熱（kcal/kg℃）×上升溫度（℃）

860×加熱時間（h）×效率（j）

    因效率（j）會隨著保溫、斷熱、加熱器的配置等而異，很難正確的計算出來，一般在0.2～0.5左右較適當。

範例） 將200×100×50（mm），質量約8kg的不鏽鋼材製加熱塊加熱至180℃。
（加熱器由20℃加熱至設定溫度所需加熱時間為30分鐘。）

  範例）使用2pcs 550（W）的加熱器（合計1100W）。

Q加熱器的選定

 例）  MCHK10－100
      （D）     （L）

 例）  MCHK10－100－V200
      （D）     （L） （V）

 例） MCHK10－100－V200－W400
     （D）     （L） （V）   （W）

 例）  MCHK10－100－V200－W400
      （D）     （L）    （V）   （W）

1決定加熱器的直徑及長度。 2決定所使用的電壓（V）。 3決定被加熱物所需熱量（W）。

加熱器所需的熱量（kW）＝
8×0.11×（180－20） ＝1.1（kW）

860×0.5×0.3
＝1100（W）

※以標準規格將效率設為0.3。※功率（功率密度）別升溫時間實測數據請參照下圖
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※使用加熱器: 直徑φ10、長度65mm（發熱部50mm）
※被加熱物： 鋁（60×50×20）
※溫度為鋁的中央表面溫度

功率 78W
功率密度 5W/cm2

功率 118W
功率密度 7.5W/cm2

功率 157W
功率密度 10W/cm2

功率 196W
功率密度 12.5W/cm2

功率 235W
功率密度 15W/cm2

●功率（功率密度）別升溫時間實測數據

●關於溫度調節控制器
由於彈筒式加熱器皆為單相，溫度調節控制器（P.2930）請從單相用的
MTCS・MTCD・MTCRM中選擇。
此外，1台控制器能連接的加熱器數量請參考下列範例。
（範例） MCHK12－150－V100－W300連接MTCS （最大容許電流20A）時

流過1pcs的電流為 電流（A）＝ 
功率（W）
電壓 （V）

 ＝ 
300（W）
100（V） ＝3（A）

1台溫度調節控制器（MTCS）能接續數量N為 N＝ 
20（A）
3（A）

 ＝6.7>6 pcs。

（但最多只能在端子上接續2 pcs，因此請另購耐熱端子台做分流。）

Q溫度控制

  感溫器的位置雖然是根據被加熱物（金屬塊）的設定條件來決定，
但是為了防止加熱器過熱，建議盡量設置於離加熱器較近的位置。

 ※一般而言，加熱器與感溫器之間的最適距離為10mm左右。

Q彈筒式加熱器的固定

 想讓彈筒式加熱器無法從安裝孔上拆下時，
 1用小螺絲來固定護套
 2用角座等來固定引線

感溫器

彈筒式加熱器
金屬塊10mm

彈筒式加熱器

金屬塊 小螺絲
金屬零件

角座等

彈筒式加熱器

Q特長

●壽命長、高功率密度的加熱器，最適合用於金屬板的加熱。
●可使用的最高溫度請參照各頁。亦備有最高使用溫度達871℃的高溫型。
E最高使用溫度為發熱部的溫度。請注意引線的耐熱溫度，絕緣礙子和引線務必從安裝孔穿出。
Q基本構造

 將鎳鉻合金線纏覆於高溫特性佳的陶瓷芯上，藉由氧化鎂來達到絕緣效果的壓縮型加熱器。

Q安裝方法

●請盡量將被加熱金屬塊的安裝孔之間隙（縫隙）縮小。
 金屬塊孔的加工建議單邊間隙在0.05mm以下。
※加熱器和被加熱物間的密合度會影響加熱器的壽命。此外，大的間隙會延長升
溫時間，控制溫度的反應速度（靈敏度）也會變遲緩。被加熱物的溫度在300℃
以下時，基本上可以使用鑽孔，但對全部的加熱器則建議以鉸孔（H7）為安裝孔
較佳。
※使用環境對加熱器的壽命有很大的影響。有時會因使用溫度・溫度調節方式而
在短期間內即斷線的情況，建議事先準備備用的彈筒式加熱器。

Q使用注意事項

1 請勿讓加熱器在空氣中空燒。加熱器的發熱部位若在脫離被加熱物的情況下使用，即使只有一部份也會因異常發熱而導致斷線・起火的
可能。
2 請勿讓加熱器的引線部分碰到水等。為造成漏電、短路之原因。
3 請先去除被加熱部在進行孔加工時所使用的機械油、潤滑油。以避免因碳化造成異常發熱。
4 如果ON－OFF的切換頻率異常的短促時，對加熱器的使用壽命會有不良影響。建議使用PID控制之調節器。
5 引線根部的鎳銷如果反覆彎折會有折斷的情形。
6 請勿在超過額定電壓（V）的狀態下使用。
7 從被加熱物上取下加熱器時，請務必關閉電源。此外，請勿立即碰觸關閉電源後的加熱器。
8引線出口附近請保持130℃以下。
9使用附法蘭型時，法蘭附近請保持在180℃以下使用。
0請勿在真空中使用。
Q加熱器會由於加熱而膨脹，發熱部也有可能會露出安裝孔外。建議用小螺絲等固定。
W電壓請選擇適合使用環境的種類。以額定以上的電壓使用的話可能會造成損壞。
※其它各彈筒式加熱器的注意事項記載於各頁，請務必遵守且正確使用。

1 不鏽鋼護套
（高溫型為高鎳鉻合金鋼材）
2 發熱線圈（鎳鉻電熱線）
3 絕緣粉末（氧化鎂）
4 陶瓷型芯
※引線外徑因電壓・功率量而異，但大約在φ2～φ4的範圍內。

5 矽（絕緣）管
6 壓接端子
7 引線被覆
8 鎳銷
9 絕緣礙子

4 1 2
8 6

593 7

請不要將加熱部
外露於空氣之中。

MCHK（P.2903）

單邊0.05mm以內

彈筒式加熱器

安裝孔（鉸孔）

請避免硬將引線曲折
或是反覆的彎曲

MCHK（P.2903）

Q各國電壓

台灣
單相：110/220V
三相：220V/380V

日本
單相：100V/200V
三相：200V

中國
單相：220V
三相：380V

香港
單相：220/200V
三相：346/380V

韓國
單相：110/220V

三相：200/220V/380V

泰國
單相：220V
三相：220/380V

越南、義大利 單相：220V
三相：380V

馬來西亞、英國 單相：240V
三相：415V

美國
單相：115V/230V
三相：230V

德國、法國 單相：230V
三相：400V


