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关于电冰箱生产……

n 电冰箱生产由于每个企业的设备配置不同，其

生产的工艺过程也不相同，为了使大家对电冰

箱生产有一个较全面的认识，先介绍一下目前

国内采用比较普遍的生产工艺过程。
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一、电冰箱生产的主要步骤

钣金加工 钣金件喷涂

箱门胆真空成型冰箱管路加工

箱体预装 箱体发泡

门体组装

门体发泡

冲灌

箱体清理

总   装

下线检查 检测

包装入库 返修
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钣金加工分门钣金和箱钣金加工、上、中、下梁等

钣金加工

       
       门钣金生产流程是：自动上料、冲裁、折弯、切断、
引深、冲压，一般来讲前四道工序在钣金加工线上完成，
后两道工序在冲压机上完成，目前新的民营企业多采用
将冲裁、引深、冲压、折弯全部放在冲压机上实现的做
法。
       
       箱钣金生产的工艺工程：钣料上线、冲孔、切边、滚
压成型、（打角、折U）前四道工序是一般冰箱生产工序，
加上后两道工序为∏字型（或U型）冰箱生产的全部工序。
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       技术上的要求：材质表面平整，无磕碰、暗坑。材

料硬度符合要求，备料尺寸准确，严格按图纸尺寸加工。       

       检验的主要工作：加工尺寸是否符合图纸要求，加

工件表面是否磕碰、划伤（深度）。

钣金生产
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钣金件喷涂

        喷粉生产目前多用于冰箱的外箱板生产，由于目

前彩色冰箱的需求日渐增多，清理粉仓的工作要求很

高，因此目前有一些厂家采用主销颜色的冰箱自己喷，

其余一部分则采用预涂钢板。

        门面板目前多采用PCM（预涂板）和VCM（付膜

板）板，只有低端产品采用喷涂工艺。
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悬挂钣金件 调配磷化液

烘干水分

钣金件磷化

粉末喷涂涂膜固化

清洗

工件冷却零件取出

45℃－50℃热水洗 脱脂45℃－50℃ 清洗、喷淋

工件检验
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       涂覆件表面平滑、有光泽，无气泡、

缩孔、针眼、粉包、桔皮、疵点等现象，涂

覆层表面的附着力、硬度及抗冲击力需符合

设计文件的要求。
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气泡、缩孔、针眼、粉包、

桔皮、疵点等现象检查

肉眼

观察

表面硬度检查

使用H铅笔

划道，检查

划后的结果

用一定重量的金属球体撞击

附着力检查

      使用尖的金属器具在喷粉金

属件伤划细小的方格，检查其剥

落的情况。获
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冰箱管路加工

       冰箱管路的生产分为：冷凝器生产、主蒸发器生

产、副蒸发器生产、加热管生产等，厂家的不同选择

生产的零部件情况也不相同，有的厂家全部选择外协

加工。

       下面以生产主蒸发器（板式）为例，简要说明其

加工的过程。

整型去毛刺

冲压铝钣装夹铝钣

气密性检查铝管弯曲 氩弧焊接

焊接点刷漆
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冰箱管路生产情况检查

 1.  生产前先检查购入的铝盘管是否密封保压。

      2. 进行首件尺寸检查。

      3.  对工艺装置的完好性进行检查。

 4.  对当天生产的焊接工件进行全数气密检查，

      并监督检查焊接电压与电流的设置情况。

 5.  对加工好的部件焊接部位的刷漆及封堵情
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真空成型生产 

       真空成型又分为凸模成型和凹模成型两种，其中凹模成型的特点是：

用料省、加工出来的零件表面光滑，无模具的拼接痕迹。但对加工工艺

和操作者本身要求都较高，国内一般较少采用，日本企业采用较多。

       凸模成型的特点是：成型工艺相对简单，成活率高。但存在材料使

用多、零件表面质量受模具表面质量影响的特点，国内厂家普遍采用。

       真空成型生产分为门胆真空成型和箱胆真空成型，是通过

真空吸塑的办法，把ABS或PS、HIPS板材加工成想要的外观形

状。
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真空成型生产的工艺过程

上板料 材料加热 吹泡

冲孔切边 吸附成型脱模
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真空成型零件的技术要求

       1.   新产品研发初期的零件确认工作，是关系其今后生产的一

个非常重要的步奏，因此在此阶段要进行的技术确认工作为⑴关键

尺寸必须达到设计图纸的要求，⑵产品零件必须经过试装，即和相

关零件的配合、确认工作。⑶模具外观及内在质量的确认。

       2.    日常生产中则要求做到：零件成型均匀，无变形、褶皱，

外表无疵点、污物和麻点等。成型均匀度的好坏直接关系箱体发泡

质量。

       3.    日常生产中加强对模具的机械传动部分的监控，以及对模

温的控制，同时要确保冷却时间的足够。
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冷凝器帖敷 外箱板组合 内胆插入

冰箱底板安装

内胆预加

安装下筋板

封箱后背板安装

贴冷藏蒸发器装加热丝
固定中筋板
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      1.冷凝器（冷凝管）的贴敷要平整、均匀，铝箔胶带与管路的连接

要紧密，无翘起现象。冷凝管粘贴质量直接影响箱体散热效果。

       2.副蒸发器表面粘贴的双面胶带要粘贴平整无气泡，胶带要在保质

期内使用，一般选用持粘性好的进口胶带。副蒸发器与内胆的粘接要平

整牢固，避免发泡时出现分层现象，影响冷藏室制冷效果。

       3.加热丝（器）与内胆的粘贴要平整、牢固。加热器起到冬季低温

时压缩机强制启动作用。

       4.预装箱体要符合图纸的尺寸，缝隙要均匀。上、中、下筋板要与   
侧板的侧面在同一个平面上。

        5.箱体各部位的封堵要准确、到位，预防箱体发泡时液体溢出。

        6.电缆线走向要符合图纸，避免随意走线可能造成打螺钉时将电缆

线打伤。

        7.管路和接线的长度要符合设计图纸。
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        目前世界上发泡隔热技术发展很快，如采用环戊烷、141b做无氟

发泡剂，采用细微孔发泡工艺及中嵌真空断热材技术等。

       国内目前厂家主要采用的是环戊烷发泡，环戊烷易燃、易爆，对设备

和场地的安全性能要求较高。141b不需对F11发泡设备进行大的改造，但

由于其为无氟的过渡性产品，同时对塑料表面具有腐蚀性，需要进行防腐

处理，因而国内厂家较少采用141b发泡剂。

        注料

进  箱（门）

模具装入

模具取出

固化

模具加热

预混

出箱（门）

箱体预热

异氰酸脂（黑料）

环戊烷

多元醇（白料）
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       1.发泡材料搅拌要均匀，且保持恒定的温度17－28℃。

       2.新产品研发初期的模具鉴定工作，是关系其今后生产的一个非常重

要的步奏，因此在此阶段要进行的技术确认工作为⑴关键尺寸必须达到设

计图纸的要求，⑵总装的产品零件必须对其进行试装，即和相关零件的配

合、确认工作。⑶模具外观及内在质量的确认。

      3.生产前必须将模具进行加温，避免发泡分层，同时调整注射枪头的

注射压力，确保发泡液在规定时间充满整个箱体。

      4.发泡时要避免明火，设备的关建电器必须采用防爆电器，储液罐必

须充满氮气，设备使用安全是第一位的。
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4.  首件产品检验

⑴. 称重，检查枪头的注射量是否符合技术文件的要求，一般要求针对每

     个枪头进行称重。避免注料不满以及注射量不正确。

⑵. 箱体解剖，了解异氰酸脂和多元醇的配比是否正确，发泡密度是否正常。

⑶.关键尺寸的检查。门体为长度尺寸、对角线尺寸；箱体为长度尺寸、

      宽度尺寸。

⑷.平行度检查。门体为上下门边框平行度检查；箱体为上、中、下筋板的

平面度，内胆与箱胆结合结合面的平面度。

⑸.外观检查：无磕碰、划伤、变形、皱褶及无污染物。
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箱体清理

电 冰 箱 总 装 程 序

装压缩机底版

装主蒸发器

压缩机安装

温控器安装

管路焊接

抽屉安装

打孔

门安装
捡漏

搁板安装

冰箱抽真空

补焊

捡漏装置

顶盖安装

冷媒冲灌封口

门搁架安装 门平行度调整

冰箱安检压缩机附件安装 高、低压检查

温控器组装
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1. 严格执行工艺操作规范，各种物件安装准确无误。

2. 电冰箱焊接无漏点，无烧结现象。

3. 温控器安装要到位、接线准确无误。

4. 每天工作前进行真空度检查，冰箱的抽真空时间要确保≥15分钟，

真空度要达到设计文件规定值≤10Pa
5. 要定时进行冲灌量的效验工作，以确保冲灌量的准确无误，对

     不同的冰箱按不同的设计标准进行冲灌。

6. 当班冲灌的冰箱，必须当班完成封口工作；对前一天抽真空未

     冲灌的箱体，第二天需重新进行抽真空工作。

7. 捡漏、冲灌、抽真空、安检及高低压检测仪器要实行定期送检。获
取
更
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电 冰 箱 检 测

        目前电冰箱的检测大致分为两种：动态检测、静态检测和红外线打点检测。

其中静态检测多采用120分钟的检测时间，将每台冰箱的检测数据传输到一个数

据采集系统中，这样检测误判率低，可以将内漏产品预先筛选出来。

       而动态检测一般为50分钟---60分钟，通常采用单台冰箱检测数据分别采集，

其优点是占地小，检测时间短，检测便利等，但由于采用极电导轨的供电方式，

掉电现象较多。目前国内两种方法都有采用。

      红外线温度测试法，是将产品通电制冷一段时间，用红外线温度测试仪测规定

的点位，这种方法在科龙、奥马等企业都有采用，优点节省投资，但对生产过程控

制要求较高，焊工人员素质较高。

冰箱进检测线 摆放感温头 通电检测

性能判定

数据采集

停机点检查获
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电 冰 箱 检 测 DE 技 术要 求

1. 先将电冰箱的温控器档位旋转至速冻档，然后将测试用的感

       温头分别放到箱体内的指定部位进行测试。

2. 测试完成后将感温头取出，用手旋转温控器旋扭，寻找停机

       点.
3.   感温头要做到定期效验，确保采集数据的准确性。

4.   遇到冰箱重新检测时，冰箱需打开上下门，在自然环境下放

      置三小时以上，再进行重新测试。

5.   对于新产品冰箱在其生产前，须对照国标在生产线的不同环

      境下，模拟出等效标准后方能进入到生产阶段。
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      电冰箱返修分性能返修和外观返修，其中外观返修

多为磕碰、划伤、漏料等，通常采用简易的钳工技法和

补漆的办法加以弥补。对于外观损伤严重的一般无法修

复。

       性能机的返修需要具体问题具体分析，对于出现不

停机现象的冰箱，通常先更换温控器等，需要重新冲灌

的冰箱，其抽真空的时间一般不得少于两小时以上，否

则无法保证返修机的真空度是否满足标准。
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1. 将冰箱压缩机的护板装上，并把电源线按要求捆扎放好.
2. 粘贴线路标牌（铭牌）.
3. 将冰箱内胆擦拭干净，冰箱温控器的挡位调至规定

档位(一般在三档,如果在速冻档,粗心的用户误将不停机认

为是产品故障)。
4. 事先将冰箱的说明书、保修证、合格证等文字资 料
    装入资料袋中，合格证需加盖当日出厂时间。

5. 检查冰箱零部件是否齐套，随机检验卡中各关键检

    验项目是否检验合格，冰箱内外观有无缺陷等。对

    合格冰箱放入事先预加好的资料袋。
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5.装入必要的各种挡块，对内部塑料件加以限位。同时

   用不转移胶带将冰箱的上下门封好。

6.粘贴冰箱的标牌（有部分工厂在门生产时粘贴）。

7.套内包装袋，放置冰箱保护衬板及上衬板，套包装箱

   并用封箱钉将纸箱封好。

8.粘贴出厂规定的格式条形码，加盖出产日期及产品合

   格印章。

9.套外包装袋，按规定打上打包带，冰箱入库。
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      目前，国内的生产线在工艺布局上都各不相同，

因此生产线的工艺流程上也会有局部的差异，但是

大的步奏上是统一的，只要了解了主要的生产工艺

及过程，就基本掌握了电冰箱生产。
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