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(57)摘要

本发明提供了一种换热器制造方法，包括组

装：将板片叠装成芯体组件；清洗：将所述芯体组

件置于清洗仓内，向清洗仓内注入清洗液，对所

述芯体组件进行清洗；干燥：对清洗后的芯体组

件进行干燥处理；焊接：将芯体组件在钎焊炉中

进行焊接。上述的换热器制造方法将板片先进行

叠装成为芯体组件，然后通过清洗液对芯体组件

进行清洗，简化了生产工序，提高生产效率，而且

由于板片已经叠装好，清洗后的芯片组件也不易

在运输过程中受到二次污染。
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1.一种换热器制造方法，其特征在于，包括：

组装：将板片叠装成芯体组件；

清洗：将所述芯体组件置于清洗仓内，向清洗仓内注入清洗液，对所述芯体组件进行清

洗；

干燥：对清洗后的芯体组件进行干燥处理；

焊接：将芯体组件在钎焊炉中进行焊接。

2.根据权利要求1所述的换热器制造方法，其特征在于，

换热器还包括端板和底板，在组装时，还包括：将端板、底板与芯体组件叠装在一起，并

且端板、底板与芯体组件一起进行清洗、干燥和焊接。

3.根据权利要求1所述的换热器制造方法，其特征在于，所述清洗液包括第一部分清洗

液和第二部分清洗液，在清洗步骤，包括使用所述第一部分清洗液的第一次清洗和使用所

述第二部分清洗液的第二次清洗，所述清洗液为一种有机溶剂或者多种有机溶剂的混合

物。

4.根据权利要求3所述的换热器制造方法，其特征在于，第一次清洗时，将所述芯体组

件固定于清洗篮内，再将所述清洗篮固定安装在所述清洗仓内并与驱动器连接，向所述清

洗仓内通入所述第一部分清洗液后，所述驱动器启动且打开超声波发生器，所述清洗篮在

所述驱动器的驱动下相对于所述清洗仓摆动，第一次清洗的时间为180S～300S。

5.根据权利要求4所述的换热器制造方法，其特征在于，所述第二次清洗包括：

第一次清洗结束后，关闭所述超声波发生器，将所述第一部分清洗液排出所述清洗仓，

将所述第二部分清洗液注入至所述清洗仓后，打开超声波发生器，所述清洗篮在所述驱动

器的驱动下相对于所述清洗仓摆动，第二次清洗的时间为180S～300S。

6.根据权利要求3-5任一项所述的换热器制造方法，其特征在于，清洗的过程中，清洗

仓内的真空度在100mabr以下。

7.根据权利要求3-5任一项所述的换热器制造方法，其特征在于，所述清洗液为具有良

好的亲油性及亲水性且易挥发的有机溶剂或者多种该有机溶剂的混合物。

8.根据权利要求7所述的换热器制造方法，其特征在于，所述清洗液还包括第三部分清

洗液，所述清洗步骤还包括蒸汽清洗：

第二次清洗结束后，关闭所述超声波发生器，将所述第二部分清洗液排出所述清洗仓，

加热所述第三部分清洗液，使液态的第三部分清洗液蒸发成为气态，将气态的第三部分清

洗液通入至所述清洗仓内，并在气态的第三部分清洗液通入至所述清洗仓之前对清洗仓进

行抽真空处理，清洗仓内的真空度在100mabr以下。

9.根据权利要求8所述换热器制造方法，其特征在于，所述清洗步骤和所述干燥步骤都

在清洗仓内完成，清洗结束后排出清洗仓内的清洗液并在清洗仓内对清洗后的芯体组件进

行干燥。

10.根据权利要求9所述换热器制造方法，其特征在于，焊接步骤包括：

将接头、底板、芯体组件、端板用焊接工装进行固定；

接头、底板、端板与芯体组件一起在钎焊炉中进行焊接。

11.根据权利要求10所述的换热器制造方法，其特征在于，焊接完成后，对焊接后的组

件进行冲刷，冲刷步骤如下：
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上料：将组件放置于工装夹具上并固定；

冲刷：从所述接头通入冲刷液；

热风切水：冲刷结束后，通过接头向所述芯体组件内通入热压缩空气去除组件内的冲

刷液，并通过热压缩空气加热组件到达一定的温度；

真空干燥：将加热到一定温度的组件放入至真空干燥箱进行干燥；所述冲刷液为碳氢

溶剂，通过热压缩空气加热组件到达一定温度，该温度为60-70度；

或者，所述冲刷液为水，通过热压缩空气加热组件达到一定的温度，该温度大于120度。
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一种换热器制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及热交换器领域，特别是涉及一种换热器制造方法。

背景技术

[0002] 在一种换热器的制造方法中，先将板片背对背叠好进行清洗→清洗完毕后的板片

进行干燥处理→将干燥后的板片叠片成为芯体组件→上装→焊接，一方面工序较为复杂、

繁琐，另一方面板片是先清洗再叠装，在叠装中或者叠装前运输过程中，对于清洁环境要求

较高。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种换热器制造方法，该换热器制造方法可以简化生产工

序，提高生产效率。

[0004] 为解决上述技术问题，本发明提供了一种换热器制造方法，包括：

[0005] 组装：将板片叠装成芯体组件；

[0006] 清洗：将所述芯体组件置于清洗仓内，向清洗仓内注入清洗液，对所述芯体组件进

行清洗；

[0007] 干燥：对清洗后的芯体组件进行干燥处理；

[0008] 焊接：将芯体组件在钎焊炉中进行焊接。

[0009] 上述的换热器制造方法将板片先进行叠装成为芯体组件，然后通过清洗液对芯体

组件进行清洗，简化了生产工序，提高生产效率，而且由于板片已经叠装好，清洗后的芯片

组件也不易在运输过程中受到二次污染。

附图说明

[0010] 图1是本发明一种换热器制造方法的流程图；

[0011] 图2是本发明一种换热器制造方法中的步骤焊接的流程图；

[0012] 图3是本发明一种换热器制造方法中的对芯体组件进行清洗的流程图；

[0013] 图4是本发明一种换热器制造方法中的对焊接后的组件进行冲刷的流程图；

[0014] 图5是本发明一种清洗装置的结构示意图。

[0015] 附图标记：

[0016] 清洗仓1，第一储液槽2，第二储液槽3，蒸馏器4，冷凝器5。

具体实施方式

[0017] 参考图1，本发明提供的一种换热器的制造方法如下：

[0018] S1，组装：将板片叠装成芯体组件：

[0019] 将板片通过叠片机将板片进行叠装处理，也即，将板片叠装成芯体组件；

[0020] S2，清洗：将芯体组件置于清洗仓内，向清洗仓1内注入清洗液对芯体组件进行清
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洗。

[0021] 优选地，清洗液为一种有机溶剂或者多种有机溶剂的混合物，例如：

[0022] -碳氢化合物(R-H)，例如正己烷，苯，苯同系物(例如苯乙烯)，优选地是含有5至18

个烃原子的脂族烃，包括，例如环状饱和烃和直链或支链的饱和或不饱和烃，优选环烷烃，

正链烷烃，异链烷烃或芳族烃，例如甲苯或二甲苯；

[0023] -醇(R-OH)，例如甲醇，乙醇，异丁醇，丙醇，异丙醇，苯酚，己醇，烷氧基丙醇或烷氧

基乙醇；

[0024] -酮(R-CO)，例如丙酮，亚甲基酮(MEK)，甲基异丁基酮(MIBK)；

[0025] -酯，例如乳酸烷基酯，二元酯，二元酯的市售混合物；

[0026] -醚，例如二丙二醇单甲醚(DPM)，二乙醚或羟基醚；

[0027] -羧酸(R-COOH)，例如甲酸，乙酸；

[0028] -乙二醇(HO-R-OH)，例如乙二醇，丙二醇，二甘醇，三甘醇；

[0029] -氨基化合物(R-NCOH)，例如苯胺，β-萘胺，联苯胺；

[0030] -诸如二甲基甲酰胺(DMF)之类的酰胺，诸如二甲基亚砜(DMSO)之类的烃硫化合

物，二硫化碳和合适地含有6至8个环原子的环状硅氧烷或两种或更多种此类化合物的混合

物。

[0031] S3，干燥：清洗结束后排出清洗仓1内的清洗液并直接在清洗仓1内对清洗后的芯

体组件进行干燥或者清洗结束后取出清洗后的芯体组件放入至干燥箱进行干燥，优选的

是：直接在清洗仓内1进行干燥，可以节省成本，简化生产流程，节省时间。

[0032] S4，焊接：将芯体组件在钎焊炉中进行焊接。

[0033] 参考图2，焊接步骤包括：

[0034] S41：将接头、底板、芯体组件、端板用焊接工装进行固定并进行预压紧，通过预压

紧可减少板片之间的配合间隙，提高后续焊接的可靠性；

[0035] S42：接头、底板、端板与芯体组件一起在钎焊炉中进行焊接。

[0036] 上述的换热器制造方法将板片先进行叠装成为芯体组件，然后通过清洗液对芯体

组件进行清洗，简化了生产工序，提高生产效率，而且由于板片已经叠装好，清洗后的芯片

组件也不易在运输过程中受到二次污染。

[0037] 参考图5，本申请还提供了一种用于S2清洗步骤的清洗装置，清洗装置包括：清洗

仓1、第一储液槽2、第二储液槽3、蒸馏器4和冷凝器5。

[0038] 第一储液槽2、第二储液槽3和蒸馏器4分别通过管道与清洗仓1连通，第一储液槽2

通过管道与蒸馏器4连通，该管道上设置有阀和/或泵(图中未示意)，当第一储液槽2内的清

洗液的体积大于设定的体积时，阀打开使位于第一储液槽2内的清洗液通过该管道进入至

蒸馏器4内；第二储液槽3通过管道与第一储液槽2连通，该管道设置有阀和/或泵，当第二储

液槽3内的清洗液的体积大于设定的体积时，阀打开以使位于第二储液槽3内的清洗液通过

该通道进入至第一储液槽2内。

[0039] 冷凝器5分别通过管道与第二储液槽3和蒸馏器4连通，位于蒸馏器4内的清洗液通

过蒸发成气态后经过冷凝器5的冷凝后进入至第二储液槽3内，通过对蒸馏器4内的清洗液

进行蒸发和冷凝后可以得到干净的清洗液，清洗装置中清洗液在不断的进行循环使用，降

低清洗成本，同时，降低了对环境的污染，且，蒸馏器4通过管道与清洗仓1连通，位于蒸馏器

说　明　书 2/5 页

5

CN 113681248 A

5



4内的清洗液通过蒸发成气态的清洗液可以通过该管道进入至清洗仓1内，通过阀和/或泵

的作用，还可以使进入至清洗仓1内的气态的清洗液进入至冷凝器5。

[0040] 参考图3，在本发明提供的换热器制造的过程中，清洗液包括第一部分清洗液(第

一储液槽2内的清洗液)，步骤S2包括使用第一部分清洗液的第一次清洗：

[0041] S21，第一次清洗：将芯体组件固定于清洗篮后，再将清洗篮固定安装在清洗仓1内

并与驱动器连接，关闭舱门，对清洗仓1进行抽真空处理，清洗仓1内的真空度为100mabr以

下，该真空度可以包括100mabr，然后将第一部分清洗液通过管道排入至清洗仓1，然后，启

动驱动器并打开超声波发生器，清洗篮在驱动器的驱动下相对于清洗仓摆动，整个清洗过

程可以选择对清洗篮进行360度旋转或者任意角度摆动，提高清洗的效率，尤其是对于盲孔

及缝隙能进行良好的清洗，上述通入至清洗仓1内的第一部分清洗液的量在清洗篮摆动到

最高点时也能没过芯体组件即可，当然也可以更多，清洗时，打开超声波发生器，提高清洗

的效率，第一次清洗的时间为180S～300S，优选地为180S～240S，第一次清洗结束后，关闭

超声波发生器，驱动器保持开启，节省成本，将第一部分清洗液排出清洗仓1，例如，将第一

部分清洗液直接排回到第一储液槽2。

[0042] 第一次清洗时，对清洗仓1抽真空，可以减少超声波的衰减，也可以排除工件表面

和孔隙中的空气，提高清洗效果，也可以进一步隔绝氧气，使清洗液失去燃烧的条件，提高

生产安装性。

[0043] 为了进一步的提升清洗的效果，清洗液包括第二部分清洗液(第二储液槽3内的清

洗液)，步骤S2还包括使用第二部分清洗液的第二次清洗：

[0044] S22，第二次清洗：第一次清洗结束后，关闭超声波发生器，将第一部分清洗液排出

清洗仓1，对清洗仓1进行抽真空处理，真空度为100mabr以下，该真空度可以包括100mabr

(真空度如能达到要求可省略这一步)，然后将第二部分清洗液通过管道排入至清洗仓1，打

开超声波发生器，清洗篮在驱动器的驱动下相对于清洗仓1摆动，整个清洗过程可以选择对

清洗篮进行360度旋转或者任意角度摆动，提高清洗的效率，尤其是对于盲孔及缝隙能进行

良好的清洗，上述通入至清洗仓1内的清洗液的量在清洗篮摆动到最高点时也能没过芯体

组件即可，当然也可以更多，清洗时，打开超声波发生器，提高清洗的效率，第一次清洗的时

间为180S～300S，优选地为180S～240S，第二次清洗结束后，关闭超声波发生器，将清洗液

排出清洗仓1，例如，将清洗液直接排回到第二储液槽3。

[0045] 为了便于清洗液的回收利用，节省成本，清洗液为具有良好的亲油性及亲水性且

易挥发的有机溶剂或者多种该有机溶剂的混合物，例如从Dow  Chemical  Company商购的

DOWCLENE1601。

[0046] 为了进一步的提升清洗的效果，清洗液包括第三部分清洗液(蒸馏器4内的清洗

液)，步骤S2还包括蒸汽清洗：

[0047] S23，蒸汽清洗：第二次清洗结束后，关闭超声波发生器，将清洗液排出清洗仓1，对

清洗仓1进行抽真空处理，真空度为100mabr，该真空度包括100mabr(真空度如能达到要求

可省略这一步)，一方面可以提升清洗效果，另一方面降低清洗液的着火的风险，将蒸馏器4

内的第三部分清洗液加热，通过水间接加热的方式加热清洗液，即蒸馏器4的底部与水接

触，在水中设置有加热棒，通过加热棒对水进行加热后，水中的热量通过蒸馏器4的壁部传

导至蒸馏器4内的第三部分清洗液，从而对第三部分清洗液进行间接加热使其蒸发成为气
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态，采用间接加热的方式使第三部分清洗液的加热更均衡，不易产生局部过热现象，从而减

轻清洗液的变质老化，节省成本，气态的第三部分清洗液通过管道进入至清洗仓1，随着气

态的第三部分清洗液的通入至清洗仓1，在蒸汽清洗的同时，芯体组件的温度不断的升高，

蒸汽清洗结束后，将清洗液通过原管道抽出并进入至冷凝器5，蒸汽清洗可进一步增加清洗

的效果。

[0048] 蒸汽清洗结束后，将清洗液通过原管道抽出并进入至冷凝器5，对清洗仓进行抽真

空处理，抽到一定的真空度时，例如25mabr，开始计时，并持续对清洗仓1进行抽真空处理，

可根据需求确定真空干燥的时间，从开始计时到干燥结束的这段时间为真空干燥的时间，

由于在蒸汽清洗时，换热器的温度已经升高到一定温度，换热器可利用换热器自身的温度

进行干燥，通过对清洗仓1抽真空处理，利用真空突沸效应，提高干燥速度，上述的干燥方式

效率高，节省成本，当然，也可以将清洗后的芯体组件放入至干燥箱内进行干燥处理，此处

不做赘述。

[0049] 上述清洗过程中，第一储液槽2内的第一部分清洗液到达一定量的时候，会通过管

道将第一部分清洗液排入至蒸馏器4内，蒸馏器4将其中的第三部分清洗液进行蒸馏后成为

气态，并可将气态的第三部分清洗液排入至冷凝器5，经过冷凝后成为较干净的液态清洗

液，这部分液态清洗液通过管道排入至第二储液槽3，第二储液槽3内的第三部分清洗液到

达一定量的时候，通过管道将第三部分清洗液排入至第一储液槽2，清洗液可以被循环利

用，降低生产成本以及减少环境的污染。

[0050] 当然，第一部分清洗、第二部分清洗液和第三部分清洗液的成分可以相同，也可以

不同，可以根据具体需求进行选择，此处不做赘述。

[0051] 换热器的制造方法还包括：将端板、底板与芯体组件叠装在一起，并且端板、底板

与芯体组件一起进行清洗、干燥和焊接，简化工序，提高生产效率。

[0052] 参考图4，为了进一步对焊接后的组件(接头、底板、芯体组件、端板)进行清洁，还

可对组件进行冲刷，冲刷步骤如下：

[0053] S51，上料：将换热器放置于工装夹具上并固定；

[0054] S52，冲刷：从换热器的进口(接头)通入冲刷液，换热器的进口为剂侧流道的进口

和出口中的一个以及液侧流道的进口和出口中的一个，冲刷液可以为碳氢溶剂或者水，其

中冲刷压力(水泵对冲刷液提供的压力)为0.2-0.5MP，能够较好的冲洗出换热器内部的杂

质；

[0055] S53，热风切水：冲刷结束后，通过接头向所述芯体组件内通入热压缩空气去除组

件内的冲刷液，并通过热压缩空气加热组件到达一定的温度，例如，当冲刷液为碳氢溶剂

时，向换热器内通入温度为120-140度的热压缩空气去除换热器内的冲刷液，并通过热压缩

空气加热换热器，使换热器的温度为60-70度；

[0056] 当冲刷液为水时，向换热器内通入温度大于200度的热压缩空气去除换热器内的

冲刷液，并通过热压缩空气加热换热器，使换热器的温度大于120度。

[0057] S54，真空干燥：将加热到一定温度的组件放入至真空干燥箱，然后对真空干燥箱

进行抽真空处理，抽到一定的真空度时，例如真空度为5mabr以下，包括5mabr，开始计时，并

持续对真空干燥箱进行抽真空处理，提高干燥的效果以及干燥的效率，可根据需求确定真

空干燥的时间，从开始计时到干燥结束的这段时间为真空干燥的时间，由于在热风切水时，
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换热器的温度已经升高到一定温度，换热器放入至真空干燥性箱后可利用换热器自身的温

度进行干燥，通过对干燥箱抽真空处理，利用真空突沸效应，提高干燥速度。

[0058] 通过进一步的对换热器进行冲刷，可提高换热器内部的清洁度，改善换热器内的

流通阻力，提高换热效率。

[0059] 尽管上面已经示出和描述了本发明的实施例，可以理解的是，上述实施例是示例

性的，不能理解为对本发明的限制，本领域的普通技术人员在本发明的范围内可以对上述

实施例进行变化、修改、替换和变型。
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图1

图2
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