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1、 聚四氟乙烯换热器工业应用

聚四氟乙烯热交换器是一类新兴的耐腐蚀化工设备，国外已普遍得到应用。在精细化工、制药、氯碱等行业热量交换中常有一些腐蚀性、氧化性很强的物料，要求制造换热器的材质具有超强的耐腐蚀性。聚四氟乙烯耐化学腐蚀性超过贵金属，浓酸、浓碱等强氧化剂即使在高温时也不能对聚四氟乙烯起作用。酮类醚类等有机溶剂也不能对它起作用。聚四氟乙烯换热器适用的部分介质种类范围：
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	硝酸
	甲苯
	冰醋酸
	丙酮
	浓硫酸

	氢氧化钠
	磷酸
	王水
	硝酸铵
	草酸

	四氯化碳
	二氧化硫
	氨基磺酸
	氢氟酸
	甲酸

	氧化铬
	氯化铁
	亚硝酸盐四氟换热器
	次氯酸钠
	酚+环烷酸

	二甲苯
	氯气
	次氯酸钠
	苯
	苛性钠


聚四氟乙烯换热器与其它材质换热器相比较，具有显著特点。以石墨、陶瓷、玻璃等材料制成的换热器，体积大，导热性差，易碎易破损；钛、、锆等稀有金属换热器材料成本较高；不锈钢换热器难耐许多强腐蚀介质，易产生晶间腐蚀和金属离子，而聚四氟乙烯换热器几乎可以在所有腐蚀性介质中工作，并保持换热介质纯净度。
聚四氟乙烯换热器表面光滑，很难结垢，传热系数稳定。采用0.5毫米薄壁四氟管制造换热器技术经济效果良好，整体设备体积小寿命长。

二、聚四氟乙烯换热器制造流程简略

聚四氟乙烯换热器制造工艺:“氟塑料换热器F- 4 管板限施压加热焊接法”工艺, 解决了四氟管焊接技术关键。目前此工艺已用于工业性生产,  其特点为所需设备简单, 投资少并能解决实际问题。

聚四氟乙烯换热器制造方面：聚四氟乙烯换热器制造分为A焊接设备制造(自制)、B工装夹具制造、C工序工艺、流程三个步骤：
1、焊接设备制造—焊接炉

聚四氟乙烯换热器采用F-4管板限胀施压加热焊接工艺进行管板焊接，此焊接技术不添加任何焊接剂，换热器成品内件为全四氟结构材料以保证耐腐蚀性能要求。在所有工序中，焊接工艺是换热器制造的关键技术工序。

自制焊接炉所需投资少，设备简单，易于工人操作控制，便于定期维护维修。焊接牢固性高，焊接面质量好。其焊接后焊缝机械强度等指标高于四氟管本身的物理机械性能所以焊接炉是四氟换热器制造中最重要设备。

2、工装制造

主要工装部件为各系列限胀模具，焊接加热钢芯、辅助工装夹具等，具体附分系列详细制造图纸。

　3、工艺流程：

聚四氟乙烯换热器制造工艺过程：四氟管测试、下料、编排、管板制作、管板焊接、焊接质量检测、内外部件组装、成品密封检测等共十二工艺工序，具体详见每个工艺工序流程图及工艺说明。
首先按照设定工艺流程对聚四氟乙烯管热器进行试制。试制严格按照正式生产的正规程序进行，试制品完工后进行标准化测试，其目的为检测焊接设备的指标性能及熟悉换热器制造工艺流程。

试制品完成合格后可进入正式生产阶段，可以按市场需求制造任何规格、任何系列的四氟换热器，进行工业化生产。

3、 聚四氟乙烯换热器项目建设成本分析：

聚四氟乙烯换热器制造所需场地面积小，制作工人少，制造设备简单，投资少并能解决实际制造难题。

聚四氟乙烯换热器制造所需场地面积视换热器的长度而设定。一般情况下，100平方米的四氟换热器长度在10米以下，这个长度的场地可以进行换热器的编排组装。四氟换热器由于重量轻，无需大型吊装设备，也不需要太多的操作人员。2至3名员工一周时间可以从下料、焊接到组装完成一台大面积换热器的制作。若供货台数多，可采取流水线的工作方式，连续不间断制造，提高工作效率。
聚四氟乙烯换热器制造中关键设备为四氟管板焊接炉。焊接炉可以自行制造。一般具有机械加工能力的小工厂都可以制作炉体。炉中采用金属锡进行加热。手动调压器调整电压控制加热温度升降，实现焊接目的。炉体的制造成本很低，加热用金属锡用量视炉体内体积而定。金属锡为一次投资，长期使用无需添加。四氟换热器制造工艺过程所需的模具、钢芯及工装等附件均为钢制机加工件，易于制作，成本低。
聚四氟乙烯换热器制作每平方米平均使用1.3公斤聚四氟乙烯换热管，管板和封头为聚四氟乙烯材料，其余零部件均为钢加工件。
本文公开发表于《氟塑工业》，论文作者马双林（原郑州工业大学氟塑换热器项目负责人）郑重声明: 聚四氟乙烯换热器是高校科研与市场需求结合形成的典范产品，本校校本部自2010年起已停止四氟换热器项目工业生产及市场销售，不承担任何公司的四氟换热器业务及质量关联责任.任何公司假冒学校名义营销及广告摘录科研论文均为侵权行为。郑州工业大学推广转让聚四氟乙烯换热器制造工艺技术和设备工装制造及四氟制品制造工艺，欢迎咨询。
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