


E nP 

中多为薄板折弯件，如果强力压紧组对容易导致工 

件变形。 

图1 螺旋分料箱结构 

工艺为下料后 进行焊接 ，之前 由工人全手工组 

对焊接，焊接时无工装定位，完全靠工人手工多次 

敲击定位，依次定位组对各零部件进行定位焊。整 

个焊接过程约需 350min，劳作强度较大。特别是前 

后薄板折弯件需要外力敲击进行调整，对零件伤害 

较大，因此，设计制作能方便快捷实现装夹定位的 

焊接工装 ，已迫在眉睫。 

3．方案设计与分析 

(1)初步方案设计 为防止强力组对产品产生 

变形 ，设计出如 图 2所示阻尼缓冲系统，当未接触 

时，气动压紧力使整个系统向工件方向移动；刚开 

始接触时 ，气动压紧力 F，小于弹簧变形屈服力 F时， 

整个系统继续移动，并压紧工件；但当气动压紧力 

稍微大于弹簧变形屈服力 F后，弹簧将压缩来减缓 

压紧力 ，以防压紧力过大导致折弯薄板件变形 ，从 

而来保证零部件的组对位置精度。 

图2 抗阻尼系统 

从上面分析可看出，其系统总体原则是弹簧变 

形屈服力 F小于产品变形屈服力。 

(2)产品变形应力模型 根据产品结构和组对 

特点，其相当于板料在周边固定局部受到均匀应力， 

可以建立薄板变形应力应变模型 (见图3)。 
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图3 薄板变形应力应变模型 

分析可知，本文中的工件若受到直接压紧冲力， 

会产生变形，影响组对的位置精度，因此选择合适 

的弹簧 ，以阻尼力 的形式缓冲压力带来 的冲击是必 

然选择。 

(3)弹簧选用 弹簧随着其样式、材料、直径、 

刚度以及旋绕比不同，在同一作用力下，其变形程 

度都有着不同。 

经过分析，本文中的弹簧选用外径为 30mm，d 

= 3mm的普通弹簧即可。 

(4)设计模型 在完成抗阻尼系统设计和元件 

选用后 ，根据产 品特点 ，设计 出如 图 4所示组对工 

装，利用厂房已有压缩气体作为动力源，添加气动 

元件，实现工件自动化，从而完成工装设计。 

图4 工装结构 

1．限位板 2．气动装置 3．支撑架 

4．压紧板 5．折板压紧块 

4．实施效果 

工装设计制作完成后 (见图 5)，其组对效果 良 

好，在组对过程中未发生一起产品因压紧力过大而 

变形。这种结构简单实用，目前公司箱体结构焊接 

件和折弯焊接件还很多，工人全手工组对焊接现象 

大量存在，均可参照此结构设计 自动化工装，不但 

节约成本，而且大大减轻了工人的劳动强度。 




