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新型支架、压板结构在
汽车冷凝器生产工艺中的应用
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摘要：从产品及零部件结构出发，优化冷凝器支架、压板的结构，利用新型支架、压板特殊结构与集流管进

行组装，无需再进行氩弧焊焊接就可以满足生产工艺要求，同时提高产品的生产效率和产品质量。 
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Application of new bracket and block structure in the 
production process of automobile condensers
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Abstract: Optimize the structure of condenser bracket and block from the structure of the assembly and components, 

and the new bracket and block special structure is used to assemble with the manifold, which can meet the production 

process requirements without the need for argon arc welding and improve the production efficiency and product 

quality at the same time.
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1 序言 

M系列汽车空调冷凝器芯体上配置4个支架、2

个压板（进出管压板各1个），各压板、支架在集流

管上定位及预固定，是利用专用工装通过氩弧焊点

接的方式，要求每个压板、支架焊接4个焊点（正反

两面各2点)。现完成1台M系列冷凝器芯体的氩弧焊

工序（包括储液灌的定位焊），1台氩弧焊机、1名

氩弧焊熟练操作工需要150s完成，即1个氩弧焊工位

单班产能仅约150台，效率较低，难以满足市场计划

需求。集流管组件焊接如图1所示。

另外，氩弧焊是技术型操作工种，操作人员

技能水平直接影响产品焊接质量，集流管易被击穿

（见图2）。现M系列冷凝器芯体需氩弧焊焊接30个

焊点（6×4＋6个储液灌焊点）。这么多焊点对产品

生产的过程质量保证以及后续产品装车后耐久性存

在一定的隐患，即焊接时集流管未完全击穿，当时

产品密封检测合格，但装车后由于车辆振动等因素

影响，使用一段时间后焊点处易拉裂，引起产品泄

漏[1]。

2 支架、压板结构优化方案

为提高氩弧焊单工位产能，提高生产效率，同

时减少氩弧焊带来的质量隐患，将压板、支架结构
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图1 集流管组件焊接示意

图2 集流管击穿示意

（材料均为6063）进行优化[2]。原支架和压板结构,

其圆弧与集流管接触部位只有1/4的圆弧范围（见图

3、图4），且圆弧R10mm与集流管圆弧面为间隙配

合，两者之间配合装配无法到达自锁固定状态。

为了使支架、压板与集流管之间均能到达自锁

固定要求，对支架、压板与集流管接触部位原1/4截

面改为过半圆形式，同时将原圆弧R10mm公差由0～

0.1mm调整为－0.2～－0.1mm，这样支架、压板与

集流管（集流管外径尺寸为f 20mm±0.06mm）之

间为过盈配合。优化后的结构如图5、图6所示。支

图3 原支架结构

图4 原压板结构

图5 优化后的支架结构
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图6 优化后的压板结构

               a）压板优化前实物              b）压板优化后实物

                c）支架优化前实物            d）支架优化后实物

图7 优化前后的支架、压板实物

  a）左集流管组件                            b）右集流管组件

图9 优化后的集流管组件

图8 支架、压板压装工装

架、压板分别利用工装夹具外力压装到集流管相应

的位置上，这样支架、压板可通过自身的弹力自锁

固定在集流管相应的位置上[3]。

3 方案实施及验证 

1）支架、压板为型材，外形按优化后的结构进

行开模制作，后续再进行加工处理。优化前后的支

架、压板实物如图7所示。

2）支架、压板压装。设计制作支架、压板与集

流管压装工装。集流管以外形和其扁管孔定位，支

架、压板以外形定位，利用各零件相互位置及尺寸

要求开发压装工装，以满足各零件间装配要求 [4]。

压装外力通过压紧器传递。支架、压板压装工装如

图8所示。

3）验证效果。利用优化后的新型支架、压板与

集流管组合压装后（集流管合件，见图9），其相互

之间配合牢固可靠，相对尺寸控制稳定，不再需要

（下转第28页）
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通过氩弧焊进行焊接固定，就完全能满足生产工艺

和过炉纤焊要求[5]。

另外，利用优化后的新型支架、压板装配一套

此产品组件（左右集流管合件）仅需50s，与原采用

氩弧焊焊接形式对比，生产效率提高了近300%。同

时这种压装固定方式，支架、压板与集流管间无焊

点，这样也大幅提高了产品质量，降低了由原氩弧

焊焊接击穿集流管带来的产品质量隐患。

 4 结束语

经验证，以上改进措施取得了成功，类似的压

板、支架均可采用这种新型结构与集流管组合，无

需氩弧焊焊接，现已推广到PN100等近10个产品上

使用，效益显著。
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