
涡流加热器
快速、简便、可靠的冷缩套装法



使用冷缩套装法延长轴承的寿命

冷缩套装法利用金属的热胀冷缩

特性，使得较细的转轴也能承受

和用键连接的较粗转轴一样的扭

矩。

恰当的冷缩套装法能成倍的延长

滚动轴承的寿命。同样的问题也

存在于其他与轴相连的机械部件

中，例如齿轮、小齿轮、密封圈、

隔片等也常常因为不正确的安装

方法而极大地缩短使用寿命。

哪些是不正确的安装方法？诸如

重锤敲打或液压安装等机械方法

安装轴承，有损伤轴承内圈和外

圈表面的危险。较好的冷缩套装

法是通过加热使其膨胀。但是注

意：喷灯和加热板很难控制温度，

容易加热过头。而油浴加热又太

慢，易污染加工元件，破坏轴承

油膜，以及存在环境污染和不安

全的诸多缺陷。

为什么选择冷缩套装法？
EDDYTHERM  利用电磁感应

原理，它的铁芯和线圈可看成

变压器的主线圈，而待加热工

件可看成一个短路的副线圈。

由于工件往往是高阻性的，因

此就能被快速加热。这种现象

允许EDDYTHERM  通过连续

检测工件的温度来相应调整自

身的加热功率，从而能控制工

件的加热温度。同时，只有轴

承内圈才会被均匀加热，加热

器本身能保持冷却，完全可以

用手触摸。

加热过程

涡流加热具有无可比拟的优点

■创造最佳装配条件
工件受热均匀，由于可设定加
热目标温度，无需担心加热过
头。加热过程中无损于轴承的
预润滑，对轴承无污染。

■环保、节能
高速加热，有效利用能量，加
热过程中无烟、无蒸汽、无油
池加热的废物处理问题。

■轻便
现场加热，现场安装。

■安全
采用涡流加热法，只有工件被
加热，没有使用热油、热板和
吹焰管时对安全的担心。

■自动去磁
EDDYTHERM  系列加热器都
有在每次工件加热结束后的自
动完全去磁功能，没有在安装
工作因存存剩磁而吸引碎片的
担心。

涡流加热的优点

EDDYTHERM  优点一览

带自诊断程序

面向用户的操作方式和

坚固的工业化设计

符合德国VDE标准

操作简便

加热快速、高效节能



避免轴承受到物理损坏

每次加热后自动退磁

加热结束后有提示音

工作电压200～600V，50Hz或60Hz

便于保养的模块化设计

值得称道的环保产品

将工件套装或平放
在支撑杆上，再大
的工件有了4X的旋
转交叉式支撑杆也
可解决。

安装微型磁性
温度探头。

使用数值增减键设置
加热温度目标值。

在加热过程中，在
屏幕上显示当前温
度或剩余加热时间。

自动关闭
在近五分钟时间内对加
热器无任何操作，加热
器会自动关闭，按任意
键又会重新启动。

中止程序
在加热过程中，在任何
时候按下“STOP”键
都能中止加热，然后自
动退磁。

退磁
未进行加热也能
对工件进行退磁。

退磁功能
加热工件套在有退磁槽的支
撑杆上，将退磁棒装在退磁
槽里，这个特殊的附件就可
对被磁化的工件、工具以及
其它部件退磁。

EDDYTHERM  通过非强
制性测试，满足2001年5
月11日颁布的德国设备安
全法的要求。

选择加热模式(有相应
的LCD灯显示)
温度保持(到设定温度
后，停止加热并保持
温度不变)
温度关闭(到设定温度
后，停止加热)
定时模式(按设定的时
间进行加热)

使用方法

显示模式



1电压

2功率

过热保护

温控精度

时间设定

剩磁

尺寸(W×D×H)

支撑杆间距

重量（标准）

技术参数

标准配件及选配件

支撑杆适用轴承内径             订货号

支撑杆保存箱 

适用于大内径轴承的旋转支撑杆

退磁杆

温度传感器，磁性

夹式
1) 2)订货时请注明电压                  与工作电压和频率有关                            选配         标配

轴承加热实例

ETH Ix
6318轴承
重量4.9 kg

ETH I-6
24036 轴承
重量 23 kg

ETH 4x
23088轴承
重量 160 kg

优于3℃ 优于3℃ 优于3℃

                         ETH 7905

ETH 7670

ETH7305

ETH7303
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