
吉林锅炉维修更换用螺纹烟管

产品名称 吉林锅炉维修更换用螺纹烟管

公司名称 聊城市恒源钢管有限公司

价格 5000.00/吨

规格参数 恒源:20#
51*3.5:20G
山东:3087

公司地址 开发区大东钢管市场内

联系电话 0635-8889080 13646350235

产品详情

螺纹烟管：锅炉用螺纹烟管，3087螺纹烟管 烟管加工，  高压缩放钢管，20G缩放管，304缩放管，本
实用新型涉及一种制造碳钢、不锈钢、铜等波纹管、缩放管的设备。主要用于加工换热器的换热元件—
—波纹管、缩放管。背景技术在机械、电力、空调、石化等行业使用的换热器中，以前采用光管作换热
元件，目前在很多单位中采用了碳钢、不锈钢纹管、放管作换热元件。

 

螺纹烟管加工机床，由床头箱、卡盘、导轨、导轨支架、拉杆、刀架和尾座组成。床头箱一侧设有、导
轨支架，其间设置有多个拉杆将各个支架相互连接固定，支架靠近床头箱一端用螺栓、螺母与床头箱连
接固定在一起；导轨支架上方设有两条相互平行、高度与床头箱相配的导轨，导轨上设有可沿其左右运
动的刀架，刀架上装有加工烟管螺纹用滚刀，导轨端部设有固定在其上的尾座。此种机床易于制作或改
造，经济实用，利用它可以降低工人劳动强度，提高螺纹烟管制作速度和质量，节约生产成本，获得良
好的经济效益。

节省初投资。目前，螺纹管在锅炉行业和制冷行业中得到广泛的应用，其效果显著，给各行业带来很大
的效益，且可节省大量钢材。锅炉厂化工厂，容器厂，换热厂用的螺纹烟管,锅炉排烟螺纹烟管。聊城恒
源螺纹钢管有限公司螺纹烟管加工直径∮6mm-108mm，加工厚度0.5mm8mm，螺旋方向可调，螺距可调
，螺纹深度可调！可以按客户要求订尺、严格保证每一根螺纹烟管质量！螺纹烟管是一种管壁上具有内
凸外凹的螺形导热管。设备采用冷滚压的方法把普通管加工成螺纹管.如图示，单头螺纹管的结构（可压
制双头和三头螺纹管）。螺纹之所以在换热设备上得到越来越广泛的应用，与光管相比较有较高的换热
效率，换热设备采用螺纹管可以增加受热面积。缩小换热设备的整尺寸，降低材料消耗，螺纹管结构简
单，但传染效果十分显著，经换热与流阻优化后，一根螺纹烟管的传热量相当于1.7—1.8尺寸相同的普通
烟管，这不仅仅使烟管数量明显减少，而且也可缩小锅炉直径，因而，受压件钢耗明显下降。另外烟管
根数明显减少。二、 压制工艺 ：冷压钢管后，出现钢管尺寸收缩1% —%5，对收缩长度有影响的因
素；①螺纹深度（e）；②螺距s；③螺线（R）。三、使用说明：A、螺纹管机床可变档位通常使用①档
，如压制φ25—φ40可用②档或③档， 为不可使用档。 B、螺纹管机床螺纹螺距调节：螺纹管机床的
螺距调节，主要通过调节两托辊与压力的旋转角确定，但是必须保证旋转角的角度一样，否则将损坏刀



具。旋转角的调节方法是：①计算机图纸的螺线旋转角方法是：Xarctg S/3.14b式中；s为螺距；d为直径
；3.14为圆周率。②螺纹管机床上的度数识别（见图） ③图纸上计算出的旋转角一定要与螺纹管机床
上刻度对应。如有出入，可进一步微调。C、螺纹管机床压管的深度控制。

螺纹烟管的原材料是国标无缝钢管

优点：一种同时具备结构合理、钢耗低、制造工艺简单、安全可靠性、热效率高、环保效果好的大容量
组合螺纹烟管锅 炉；锅炉本体见附图上部为纵置的单锅筒，单锅筒下部为锅炉炉膛3，炉膛3四周水冷
壁或膜式水冷壁、立置于炉膛3外侧的组合螺纹烟管筒 I5、组合螺纹烟管筒II6为尾部受热面，组合螺纹
烟管尾部受热面共2个回程，即I回程螺纹烟管筒5、II回程螺纹烟管筒6。本实用新型 将布置螺纹烟管的
大直径锅壳改为小直径组合螺纹烟管筒立于炉膛后部外侧，依据锅炉容量，设计调整螺纹烟管筒的数量
并放大筒的直径；使锅炉容量可达200蒸 吨/小时。换热设备用上螺纹烟管的好处：（1）螺纹烟管机床
加工出来的螺纹烟管，管内管外可同时强化传热；（2）新能螺纹烟管机床加工速度快，效果好，成本低
；（3）螺纹烟管机床锅炉厂，化工厂，换热器厂专用，适用面广：对管内外介质的蒸发、冷凝、气态流
传热、液态流传热均有强化作用；（4）螺纹烟管有热胀冷缩自调节的能力；（5）螺旋烟管内水垢不易
产生。

 

20#/3087/锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径20mm壁厚3mm

20#/3087/锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径22mm*壁厚2mm

20#/3087锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径32mm*壁厚2mm-3mm

20#/3087/锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径38mm*壁厚2mm-3.5mm

20#/3087/锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径42mm*壁厚2mm-3.5mm

20#/3087/锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径45mm*壁厚2mm-4mm



20#/3087/锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径48mm*壁厚3mm-4.5mm

20#/3087/锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径50mm*壁厚3mm-4mm

20#/3087/锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径51mm*壁厚3mm-5mm

20#/3087/锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径57mm*壁厚3mm-5mm

20#/3087/锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径60mm*壁厚3mm-5mm

20#/3087/锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径63.5mm*壁厚3mm-5

20#/3087/锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径70mm*壁厚3mm-6mm

20#/3087/锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径76mm*壁厚3mm-6mm

20#/3087/锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径89mm*壁厚3mm-6mm



20#/3087/锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径102mm*壁厚3mm-6mm

20#/3087/锅炉用钢管螺纹烟管规格:直径108mm*壁厚3mm-6mm

螺纹烟管主要是在燃煤锅炉上使用的，为的是加速烟气的速度，降低粉尘的存留。在其他自动锅炉上使
用螺纹烟管其实就是一种营销的方式。螺纹烟管是锅炉厂家生产过程中压制出来的，本身机械性能就发
生恶化。一般来说只有燃煤锅炉上才使用，别的型号锅炉使用会直接减少设备寿命的。

在换热设备上的应用，钢管或不锈钢管通过机床滚压一次成型，螺旋管表面结垢均呈螺旋状，设备运转
行中温度的变化使管子发生膨胀和收缩，故能使垢层自行脱落；而光管垢层为圆柱体，无任何自脱力。
现已被广泛应于电站凝汽器和锅炉辅机换热系统中，是替代光管和铜管的理想选择。

恒源钢管翅片钢管套装翅片工艺是预先用冲床加工出一批单个的翅片， 然后用人工或机械方法，按一定
的距高(翅距)，靠过盈将翅片套装在管子外表面上。它是应用早的一种加工翅片管的方法。由于套装工
艺简单，技术要求不高，所用设备价格低廉，又易于维修，所以，至今仍有不少工厂在采用。此工艺是
一种劳动密集型工艺方案，适合于一般小厂或乡镇企业的资金和技术条件。用人工方法套装的称为手工
套装。它是借助工具，依靠人的力量将翅片一个个压入的。这种方法因为翅片的压入力有限，故套装的
过盈量小，翅片容易产生松动现象。机械套装翅片是在翅片套装机上进行的。由于翅片压入是靠机械冲
击力或液体压力，压入力大，所以，可采用较大的过盈量。翅片和管子之间的结合强度高，不易松动。
机械传动的套装机生产率高，但噪音大，安全性差，工人的劳动条件欠佳。液压传动的虽然不存在上述
问题，但设备价格较贵，对使用维修人员的技术要求较高，其生产率也低些。 

镶嵌式螺旋翅片镶嵌式螺旋翅片管是在钢管上预先加工出一定宽度和深度的螺旋槽，然后在车床上把钢
带镶嵌在钢管上。在缠绕过程中，由于有一定的预紧力，钢带会紧紧地勒在螺旋槽内，从而保证了钢带
和钢管之间有一定的接触面积。为了防止钢带回弹脱落，钢带的两端要焊在钢管上。为了便于镶嵌，钢
带和螺旋槽间应有一定的侧隙。如果侧隙过小，形成过盈，则镶嵌过程难以顺利进行。此外，缠绕的钢
带总会有一定的回弹，其结果使得钢带和螺旋槽底面不能很好的接合。镶嵌翅片可在通用设备上进行，
费用不高，但是工艺复杂生产效率低。 

钎焊螺旋翅片管钎焊螺旋翅片管的加工分两步进行。首先，将钢带平面垂直于管子轴线按螺旋线方式缠
绕在管子外表面上，并把钢带两端焊在钢管上固定，然后为消除钢带和钢管接触处的间隙，用钎焊的方
法将钢带和钢管焊在一起。此种方法因其造价昂贵，故常用另一种方法，即将缠好钢带的管子放进锌液
槽内进行整体热镀锌来替代。采用整体热镀锌虽然镀液不见得能很好地渗进翅片和钢管之间极小的间隙
，但在翅片外表面和钢管外表面却形成了一个完整的镀锌层。采用整体热镀锌的螺旋翅片管，因为受到
镀锌层厚度的限制(镀锌层厚时，锌层牢固性差，易脱落)，加之锌液不可能全部渗入间隙内，所以，翅
片与钢管的结合率仍不高。另外，锌的传热系数比钢小（约为钢的78%），故传热能力低。锌在酸及碱
、硫化物中极易遭受腐蚀，因此，用镀锌螺旋翅片管不适于制作空气预热器(回收锅炉烟气余热)。 
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