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(54) 发明名称

一种整体式挤扁头的加工装置

(57) 摘要

本发明公开了一种整体式挤扁头的加工装

置，整体挤扁结构有两层构成，上层是由导向板，

下层是挤压板两者之间通过螺纹固定，上层的导

向板上设置有导向孔，所述的挤压板由左挤压板、

右挤压板和挤压扁孔构成，推板与右挤压板倾斜

30°安装由导向块压紧，通过螺钉和固定销连接，

推板与液压缸之间倾斜 30°固定。所述的导向板

上设置的导向孔与挤压扁孔固定后孔与孔之间相

通。所述的导向块里设置有一个内边，推板可以沿

着导向块里的内边来回运动。本发明由于是一次

整体挤扁成型，生产效率得到了大大提高，并且由

原操作工艺的一台工件连续挤20多次缩减到1次

成型，生产效率得到了巨大的提高，为公司创造了

巨大效益。

(51)Int.Cl.

权利要求书 1页  说明书 2页  附图 7页

(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

权利要求书1页  说明书2页  附图7页

(10)申请公布号 CN 103406470 A

CN
 1
03
40
64
70
 A

*CN103406470A*



1/1页

2

1. 一种整体式挤扁头的加工装置，其特征在于：整体挤扁结构有两层构成，上层是由

导向板，下层是挤压板两者之间通过螺纹固定，上层的导向板上设置有导向孔，所述的挤压

板由左挤压板、右挤压板和挤压扁孔构成，推板与右挤压板倾斜 30°安装由导向块压紧，通

过螺钉和固定销连接，推板与液压缸之间倾斜 30°固定。

2. 根据权利要求 1 所述的一种整体式挤扁头的加工装置，其特征在于：所述的导向板

上设置的导向孔与挤压扁孔固定后孔与孔之间相通。

3. 根据权利要求 1 所述的一种整体式挤扁头的加工装置，其特征在于：所述的导向块

里设置有一个内边，推板可以沿着导向块里的内边来回运动。
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一种整体式挤扁头的加工装置

[0001]  

技术领域：

本发明涉及一种整体式挤扁头的加工装置，适用于冰箱制冷配件行业，特别是推入式

翅片加工上使用。

[0002] 背景技术：

现有的风冷节能冰箱、双开门、三开门、无霜冰箱等豪华风冷冰箱日益占据冰箱市场

的主要地位，这些冰箱都需要翅片式蒸发器作为主要制冷部件。目前市面上冰箱用翅片蒸

发器部件主要自推入式翅片和拉胀式翅片蒸发器，由于推入式翅片蒸发器在加工过程中不

需要像拉胀式蒸发器那样将管路内部穿入胀头并加入挥发油将管路拉伸，因此推入式翅片

蒸发器在加工过程中更加容易保证制冷管路内部的清洁度，对各种主流制冷剂的兼容型更

好，更加适用于风冷冰箱发的要求，故推入式翅片蒸发器逐渐替代拉胀式蒸发器。现有的推

入式翅片蒸发器在加工过程中最主要的一道工序即为胀片，就是将弯成蛇形的制冷管路插

入摆好的翅片孔中，在插入时需要将插入端的管路挤扁作为导向，因此挤扁工序的生产直

接制约着胀片工序的生产，挤扁的效率及质量将直接影响整个产品的效率及质量，原挤扁

工序生产方式为每次挤扁一个蛇弯弯头，这种结构见图 1、图 2和图 3；图 1是现有技术工件

管路的结构示意图；推入式翅片管路 1、管路头部 2，将管路头部进行挤扁成胀片时所需要

导向形状，图 2是挤扁工装结构示意图；图 3是挤扁滑块，4、挤扁凹形块，将待挤扁工件管路

头部 2放入挤扁工装内，用气缸给挤扁滑块 3施加向左的推力，待挤扁管路头部 2被夹在滑

块 3和挤扁凹形块 4的中间，将管路头部挤成胀片所需要的形状。这种挤扁方式，每次只能

挤扁 1个蛇弯，一般工件有 20个蛇弯以上，1台工作需要至少挤扁 20下以上，生产效率低，

劳动强度大，严重影响了推入式翅片工件生产的整体效率。

[0003] 发明内容：

本发明的任务是提出一种降低劳动强度，提高生产效率的一种整体式挤扁头的加工装

置。

[0004] 本发明的任务是这样完成的，一种整体式挤扁头的加工装置，其特征在于：整体挤

扁结构有两层构成，上层是由导向板，下层是挤压板两者之间通过螺纹固定，上层的导向板

上设置有导向孔，所述的挤压板由左挤压板、右挤压板和挤压扁孔构成，推板与右挤压板倾

斜 30°安装由导向块压紧，通过螺钉和固定销连接，推板与液压缸之间倾斜 30°固定。所

述的导向板上设置的导向孔与挤压扁孔固定后孔与孔之间相通。所述的导向块里设置有一

个内边，推板可以沿着导向块里的内边来回运动。

[0005] 本发明具有以下效果：本发明由于是一次整体挤扁成型，生产效率得到了大大提

高，并且由原操作工艺的一台工件连续挤 20 多次缩减到 1 次成型，生产效率得到了巨大的

提高，为公司创造了巨大效益。

[0006] 附图说明：

图 1是现有技术工件管路的结构示意图；图 2是挤扁工装的结构示意图；图 3是图 2的

俯视图；图 4是本发明的结构示意图；图 5是显示挤压板下层的结构示意图；图 6是工件挤
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扁后的结构示意图；图 7是图 6的侧示图。

[0007] 图面说明：1、管路，2、管路头部，3、挤扁滑块，4、挤扁凹形快，5、导向板，6、左挤压

板，7、右挤压板，8、挤压扁孔，9、导向块，10、推板，11、液压缸，12、管件。

[0008] 具体实施方式：

结合以上附图详细描述实施例，整体挤扁结构有两层构成，上层是由导向板 5 构成，下

层是由挤压板 6 构成，上层与下层两者之间通过螺纹固定，所述的下层挤压板是由左挤压

板 6、右挤压板 7 和挤压扁孔 8 构成，挤压扁孔是设置在左挤压板和右挤压板的中间，所述

的导向板上设置有导向孔与左挤压板侧面呈 30°，固定后的导向孔与挤压扁孔对应，孔与

孔之间相通，推板 10与右挤压板倾斜 30°安装，设置有由导向块 5压紧，通过 3个螺钉及 2

个固定销连接，导向块是固定不动的，导向块里设置有一个内边，推板可以沿着导向块内边

来回运动，推板与液压缸 1 之间倾斜 30°固定，具体固定方式是通过液压缸上的螺纹与推

板固定。

[0009] 工作时，见图 4，管件 12通过导向板 5上的导向孔插入挤压扁孔 8后，液压缸开始

工作，液压缸推动推板 10 在导向块 9 的内边里向前运动，推板运动带动右挤压板 7 向前运

动给挤压扁孔 8 施压，此时，管件蛇弯部分刚好被压紧，然后右挤压板 7 与挤压扁孔 8 继续

向前运动进行挤扁，左、右挤压板和挤压扁孔全部挤紧后，管件挤扁尺寸刚好为所需尺寸，

故完成挤扁动作，然后液压缸回程带动挤压扁孔和右挤压板及推板返程，回到初始位置，完

成一个动作循环，所述的液压缸带动推板的运动方向与左挤压板成 30°，因为整个管件是

两排管，而且管件蛇弯的折弯方向与整排管件的方向呈 30°，因此设计导向板上设置的导

向孔与左挤压板侧面呈 30°，当管件蛇弯部分插入导向板上设置的导向孔时也是与左挤压

板侧面呈 30°，为了更好的利用挤压力，以及使蛇弯部分挤扁平面的平面度，挤扁运动方向

与管件蛇弯面垂直，而与左挤压板呈 30°方向，解决了折弯效率低，劳动强度大之问题。
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图 1
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图 2
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图 3
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图 4
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图 5
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图 6
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图 7
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