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图2 定位装置优化 

1底座 2．转板 3．挡板 4．定位座 5．销轴 

(2)改进设计方案的选择 ，在优化设计的过 

程中考虑了如下两种方案： 

第一，右端定位座的改进设计。图3为优化后 
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图3 第一次优化后的拉杆座脚定位焊接工装 

1．底座 2、6．定位座 3．螺栓 4l力口强板 5．挡板 7．销轴 8．支撑 

斜筋 9．定位螺钉 l0．定位板 l1．定位支座 
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的拉杆座脚工装，左端定位座及右端定位座上的所 

有定位螺钉均需全部卸下才可脱胎，加之放置产品 

的空间很小 ，因此脱胎相当困难，既费时又耗费 

人力。为此需要对右端定位座进行如下优化设计： 

将其向右移了132mm，即将定位尺寸192ram改为 

324mm，同时增加定位板l0和支撑斜筋8。优化后 

的拉杆座脚工装，扩大了产品的空间，再加之增加 

了快速装夹装置，脱胎时只需将零件件2、4、10、 

11上的定位螺钉拧松一部分保证定位螺钉不影响产 

品脱胎即可；然后将拉杆座脚吊起的同时就带动转 

板沿顺时针方向旋转，这样就可方便脱胎。该方案 

相对改前工装的实用性有所提高，但生产效率还是 

偏低，为此需要再度进行改进。 

第二，左右端定位座的改进设计。将左端和右 

端定位座上的定位螺钉均改为快速装夹装置如图4 

所示。这样两端增加了快速装夹装置，脱胎时只需 

将加强筋和图3中零件10、11上的定位螺钉拧松一 

部分保证定位螺钉不影响产品脱胎即可；然后将拉 

杆座脚吊起的同时就带动转板旋转 ，这样就可方便 

脱胎。相对方案一来说，工装的实用性大大提高， 

为此最终采用该方案。 

图4 第二次优化后的左右端定位座 

1．底座 2l力口强板 3．挡板 4．定位座 5．销轴 6．支撑斜筋 

4．结语 

原工装采取上述优化设计后，提高了工装的实 

用性和生产效率，满足了澳大利亚机车构架拉杆座 

脚组装要求。通过定位装置优化，可有效定位，保 

证组装精度，满足了澳大利亚机车构架拉杆座脚质 

量要求，同时还解决了原工装脱胎困难、装夹效率 

低等问题。MW (20111213) 


