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一种气密地板试验件的辅助装配工装，由焊

接框架、水平调节顶丝组件、卡板外形定位结构、

净边挡销定位结构、净边双挡块定位结构、下端

面定位结构、加强肋下端面定位结构、加强肋上

端面定位结构组成，所述卡板外形定位结构由四

组定位卡板、第一连接角钢、锁紧插销、锁紧螺母

构成，所述净边挡销定位结构由角钢形定位件、

OTP衬套、定位挡销构成，所述净边双挡块定位结

构由净边挡块底板、U型净边挡块、第一弯柄插

销、第一手柄锁紧螺钉构成，所述加强肋下端面

定位结构根据加强肋的装配位置共设有四组，所

述加强肋上端面定位结构根据加强肋的装配位

置共设有四组。本发明提出了一种定位精度高、

定位快速准确的辅助装配工装。
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1.一种气密地板试验件的辅助装配工装，其特征在于，由焊接框架、水平调节顶丝组

件、卡板外形定位结构、净边挡销定位结构、净边双挡块定位结构、下端面定位结构、加强肋

下端面定位结构、加强肋上端面定位结构组成，所述焊接框架主体由方钢管焊接而成，根据

空间装配尺寸要求还焊接有底部垫板、TB块安装板、卡板连接安装板、净边挡销定位结构安

装板、净边双挡块定位结构安装板、下端面定位结构安装板、加强肋下端面定位结构安装

板、加强肋上端面定位结构安装板，所述焊接框架为立式平面框架；所述水平调节顶丝组件

由带窝底板、调节顶丝、锁紧大螺母构成，所述焊接框架通过调节顶丝支撑在各带窝底板

上，水平调节到位后，利用环氧将带窝底板、调节顶丝固定在地面上；所述卡板外形定位结

构由四组定位卡板、第一连接角钢、锁紧插销、锁紧螺母构成，所述定位卡板两面平行，所述

定位卡板上加工有三个基准孔，三个基准孔内压装有OTP衬套，根据基准孔位置所述卡板上

还加工有曲面的定位面，定位面上还开设了避让加强缘条的避让区，每块所述定位卡板通

过上、下两块第一连接角钢固定在所述焊接框架上，所述定位卡板与所述第一连接角钢之

间通过一组锁紧插销、锁紧螺母进行连接，所述第一连接角钢与所述焊接框架之间可加垫

片通过螺销结构固定；所述净边挡销定位结构由角钢形定位件、OTP衬套、定位挡销构成，所

述角钢形定位件的竖直面上加工有三个基准孔与一个定位挡销底孔，所述三个基准孔与所

述一个定位挡销底孔严格保证位置关系，所述三个基准孔压装有OTP衬套，所述定位挡销底

孔上过盈配合安装有定位挡销，所述角钢形定位件通过螺销结构固定在所述焊接框架上；

所述净边双挡块定位结构由净边挡块底板、U型净边挡块、第一弯柄插销、第一手柄锁紧螺

钉构成，所述净边挡块底板为整体机加件，其上加工有第一凸台定位块、三个基准孔，所述

三个基准孔压装有OTP衬套，所述第一凸台定位块的一个侧边为定位面，所述U型净边挡块

通过所述第一弯柄插销、第一手柄锁紧螺钉可拆卸安装所所述净边挡块底板上，所述U型净

边挡块的一个侧边为定位面，且U型净边挡块的定位面需保证净边挡块底板三个基准孔之

间的位置关系，所述净边挡块底板通过螺销结构固定在所述焊接框架上；所述下端面定位

结构由三组定位平板、OTP衬套构成，所述每块定位平板两面磨削保证平行，且加工有三个

基准孔，三个基准孔压装有OTP衬套，所述每块定位平板通过螺销结构固定在所述焊接框架

上，装配完成后，所述三组定位平板与上述净边挡块底板的上平面需要保证共面且保证平

面度在0.1以内；所述加强肋下端面定位结构根据加强肋的装配位置共设有四组，每组加强

肋下端面定位结构由加强肋下端面定位件、第一定位插销、第二手柄锁紧螺钉、第一夹紧

器、第二夹紧器、OTP衬套构成，所述加强肋下端面定位件为角钢型焊接件，两个角尺面垂

直，一个面为连接面，另一个面为基准定位面，在所述加强肋下端面定位件的基准定位面上

加工有三个基准孔，三个基准孔压装有OTP衬套，在所述基准定位面上还设置有第二凸台定

位块，所述第二凸台定位块的一个侧面为加强肋下端定位面，所述加强肋下端定位面与所

述基准定位面垂直且与三个基准孔保证一定的位置关系，所述加强肋下端面定位件通过第

一定位插销、第二手柄锁紧螺钉可拆卸安装在所述焊接框架上，所述加强肋下端面定位件

的基准定位面上还安装有第一夹紧器，所述第一夹紧器的夹紧方向垂直于所述加强肋下端

定位面，所述加强肋下端面定位件的侧边还安装有第二夹紧器，所述第二夹紧器的夹紧方

向对着上述定位卡板的定位面；所述加强肋上端面定位结构根据加强肋的装配位置共设有

四组，每组加强肋上端面定位结构由加强肋上端面定位件、第二定位插销、第三手柄锁紧螺

钉、第三夹紧器、第四夹紧器、加强肋角钢端面定位件、角钢支撑件构成，所述加强肋上端面
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定位件为角钢型焊接件，两个角尺面垂直，所述加强肋上端面定位件通过第二定位插销、第

三手柄锁紧螺钉可拆卸安装在所述焊接框架上，在所述加强肋上端面定位件的下平面上安

装有加强肋角钢端面定位件、角钢支撑件，所述加强肋角钢端面定位件上加工有三个基准

孔，三个基准孔压装有OTP衬套，根据空间装配位置要求将所述加强肋角钢端面定位件安装

到位，所述角钢支撑件正对着加强肋角钢端面定位件安装，所述第三夹紧器安装在所述角

钢支撑件上，所述第三夹紧器的夹紧方向垂直于所述加强肋角钢端面定位件，所述第四夹

紧器安装在所述加强肋上端面定位件的侧面，所述第四夹紧器的夹紧方向对着上述定位卡

板的定位面。

2.根据权利要求1所述的气密地板试验件的辅助装配工装，其特征在于：所述净边双挡

块定位结构由净边挡块底板、U型净边挡块、第一弯柄插销、第一手柄锁紧螺钉构成所述净

边挡块底板上设置有第一凸台定位块，所述净边挡块底板可为整体机加件，也可采用两个

分离件螺接形式，采用整体机加结构形式时，需将第一凸台定位块周边的材料完成切除后

彻底去应力，再光出底面作为基准，镗加工三个基准孔，精加工上平面，保证与底面的平行

度在0.05以内，再加工台定位块的一个侧边到尺寸要求；采用两个分离件螺接形式时，可将

净边挡块底板视为平板与第一凸台定位块两个分离件，平板两面磨削更好地保证平面平行

度，用沉头螺钉与销钉的形式第一凸台定位块螺接在平板的上表面后，镗加工三个基准孔

再加工台定位块的一个侧边到尺寸要求；所述净边挡块底板按照上述任一工艺方案加工到

位后，将U型净边挡块安装到位，以三个基准孔建立坐标系，精加工所述U型净边挡块的外侧

定位面，可确保外侧定位面与三个基准孔的位置关系。

3.根据权利要求1所述的气密地板试验件的辅助装配工装，其特征在于：所述焊接框架

由方钢管焊接而成，为立式平面框架，根据空间装配尺寸要求还焊接有六块底部垫板，用于

与调节顶丝组件连接，三块TB块安装板，八块卡板连接安装板，一块净边挡销定位结构安装

板，一块净边双挡块定位结构安装板，三块下端面定位结构安装板，四块加强肋下端面定位

结构安装板，四块加强肋上端面定位结构安装板；所述框架由方钢管、钢板焊接而成，完成

回火后，由数控机床加工到相应尺寸。

4.根据权利要求1或2或3所述的气密地板试验件的辅助装配工装，其特征在于：所述的

气密地板试验件的辅助装配工装，其制造及装配工艺要求如下，卡板外形定位结构、净边挡

销定位结构、净边双挡块定位结构、下端面定位结构、加强肋下端面定位结构、加强肋上端

面定位结构都由明确的空间装配要求，所有定位件需分别保证三个基准孔与对应的定位型

面、孔位的要求，一般型面要求轮廓度控制在0.2以内，孔位要求位置度控制在0.1以内；三

个TB块设置在框架的三个角落，根据“三二一”原则利用激光跟踪仪建立坐标系，可确保系

统的覆盖性，其后，卡板外形定位结构、净边挡销定位结构、净边双挡块定位结构、下端面定

位结构、加强肋下端面定位结构、加强肋上端面定位结构可分别根据其理论状态下的OTP

值，将其调整安装到空间正确的状态，定位精度基本能控制在0.2以内，装配完成后，所述定

位卡板等可通过定位面的理论数模偏差值进行验证装配的准确度。
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一种气密地板试验件的辅助装配工装

技术领域

[0001] 本发明涉及一种辅助装配工装，具体是一种用于气密地板试验件装夹定位、钻铆

装配的辅助装配工装。

背景技术

[0002] 装配，对于机械制造领域，属于正常的一道工序，对于装配方式，通常而言，由多种

装配手段：第一，直接由定位孔进行手动装配；第二，通过自动化生产线进行装配，由定位机

器人或者机械手来保证定位精度；第三，例如机床等设备，由干涉仪等高精度仪器实现整机

的装配；第四，通过辅助装配夹具等进行装配。故，根据装配工序及要求的不同，会制定不同

的装配工艺方案，采用不同的装配方法。其中，对于批量零件的装配，同时，需要在装配工序

中进行制孔或者螺接、铆接、焊接等装配手段时，用专门的辅助装配类工装，是一种常用的

实现手段，利用辅助装配工装对零件进行装配，相对于自动化生产线而言，整体投入及使用

成本较低，但是相对于单件手工装配而言，装配效率及定位精度要求都能大大提升，故，是

特定领域、特定场合有效的一种装配方式。

[0003] 对于一种气密地板试验件，由一块带加强缘条的地板件、一块平板过渡件、四块半

框的加强肋件进行定位铆接装配，各零件基本通过外形及净边进行定位，通过设计一种用

于此气密地板试验件的专用辅助定位工装，可快速完成几个零件的定位，装夹，固定，配合

制孔、装配工作，可大大提升装配工作效率，同时，辅助装配工装设计及制造简单，可大大提

升装配工序的工作。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种气密地板试验件的辅助装配工装，通过该辅助装配工

装，能大大提升该气密地板试验件的装配工作效率，提升产品装配精度，从而降低生产成

本，提升产品质量。

[0005] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：

一种气密地板试验件的辅助装配工装，由焊接框架、水平调节顶丝组件、卡板外形定位

结构、净边挡销定位结构、净边双挡块定位结构、下端面定位结构、加强肋下端面定位结构、

加强肋上端面定位结构组成，所述焊接框架主体由方钢管焊接而成，根据空间装配尺寸要

求还焊接有底部垫板、TB块安装板、卡板连接安装板、净边挡销定位结构安装板、净边双挡

块定位结构安装板、下端面定位结构安装板、加强肋下端面定位结构安装板、加强肋上端面

定位结构安装板，所述焊接框架为立式平面框架；所述水平调节顶丝组件由带窝底板、调节

顶丝、锁紧大螺母构成，所述焊接框架通过调节顶丝支撑在各带窝底板上，水平调节到位

后，利用环氧将带窝底板、调节顶丝固定在地面上；所述卡板外形定位结构由四组定位卡

板、第一连接角钢、锁紧插销、锁紧螺母构成，所述定位卡板两面平行，所述定位卡板上加工

有三个基准孔，三个基准孔内压装有OTP衬套，根据基准孔位置所述卡板上还加工有曲面的

定位面，定位面上还开设了避让加强缘条的避让区，每块所述定位卡板通过上、下两块第一
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连接角钢固定在所述焊接框架上，所述定位卡板与所述第一连接角钢之间通过一组锁紧插

销、锁紧螺母进行连接，所述第一连接角钢与所述焊接框架之间可加垫片通过螺销结构固

定；所述净边挡销定位结构由角钢形定位件、OTP衬套、定位挡销构成，所述角钢形定位件的

竖直面上加工有三个基准孔与一个定位挡销底孔，所述三个基准孔与所述一个定位挡销底

孔严格保证位置关系，所述三个基准孔压装有OTP衬套，所述定位挡销底孔上过盈配合安装

有定位挡销，所述角钢形定位件通过螺销结构固定在所述焊接框架上；所述净边双挡块定

位结构由净边挡块底板、U型净边挡块、第一弯柄插销、第一手柄锁紧螺钉构成，所述净边挡

块底板为整体机加件，其上加工有第一凸台定位块、三个基准孔，所述三个基准孔压装有

OTP衬套，所述第一凸台定位块的一个侧边为定位面，所述U型净边挡块通过所述第一弯柄

插销、第一手柄锁紧螺钉可拆卸安装所所述净边挡块底板上，所述U型净边挡块的一个侧边

为定位面，且U型净边挡块的定位面需保证净边挡块底板三个基准孔之间的位置关系，所述

净边挡块底板通过螺销结构固定在所述焊接框架上；所述下端面定位结构由三组定位平

板、OTP衬套构成，所述每块定位平板两面磨削保证平行，且加工有三个基准孔，三个基准孔

压装有OTP衬套，所述每块定位平板通过螺销结构固定在所述焊接框架上，装配完成后，所

述三组定位平板与上述净边挡块底板的上平面需要保证共面且保证平面度在0.1以内；所

述加强肋下端面定位结构根据加强肋的装配位置共设有四组，每组加强肋下端面定位结构

由加强肋下端面定位件、第一定位插销、第二手柄锁紧螺钉、第一夹紧器、第二夹紧器、OTP

衬套构成，所述加强肋下端面定位件为角钢型焊接件，两个角尺面垂直，一个面为连接面，

另一个面为基准定位面，在所述加强肋下端面定位件的基准定位面上加工有三个基准孔，

三个基准孔压装有OTP衬套，在所述基准定位面上还设置有第二凸台定位块，所述第二凸台

定位块的一个侧面为加强肋下端定位面，所述加强肋下端定位面与所述基准定位面垂直且

与三个基准孔保证一定的位置关系，所述加强肋下端面定位件通过第一定位插销、第二手

柄锁紧螺钉可拆卸安装在所述焊接框架上，所述加强肋下端面定位件的基准定位面上还安

装有第一夹紧器，所述第一夹紧器的夹紧方向垂直于所述加强肋下端定位面，所述加强肋

下端面定位件的侧边还安装有第二夹紧器，所述第二夹紧器的夹紧方向对着上述定位卡板

的定位面；所述加强肋上端面定位结构根据加强肋的装配位置共设有四组，每组加强肋上

端面定位结构由加强肋上端面定位件、第二定位插销、第三手柄锁紧螺钉、第三夹紧器、第

四夹紧器、加强肋角钢端面定位件、角钢支撑件构成，所述加强肋上端面定位件为角钢型焊

接件，两个角尺面垂直，所述加强肋上端面定位件通过第二定位插销、第三手柄锁紧螺钉可

拆卸安装在所述焊接框架上，在所述加强肋上端面定位件的下平面上安装有加强肋角钢端

面定位件、角钢支撑件，所述加强肋角钢端面定位件上加工有三个基准孔，三个基准孔压装

有OTP衬套，根据空间装配位置要求将所述加强肋角钢端面定位件安装到位，所述角钢支撑

件正对着加强肋角钢端面定位件安装，所述第三夹紧器安装在所述角钢支撑件上，所述第

三夹紧器的夹紧方向垂直于所述加强肋角钢端面定位件，所述第四夹紧器安装在所述加强

肋上端面定位件的侧面，所述第四夹紧器的夹紧方向对着上述定位卡板的定位面。

[0006] 作为本发明进一步的方案：所述净边双挡块定位结构由净边挡块底板、U型净边挡

块、第一弯柄插销、第一手柄锁紧螺钉构成所述净边挡块底板上设置有第一凸台定位块，所

述净边挡块底板可为整体机加件，也可采用两个分离件螺接形式，采用整体机加结构形式

时，需将第一凸台定位块周边的材料完成切除后彻底去应力，再光出底面作为基准，镗加工
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三个基准孔，精加工上平面，保证与底面的平行度在0.05以内，再加工台定位块的一个侧边

到尺寸要求；采用两个分离件螺接形式时，可将净边挡块底板视为平板与第一凸台定位块

两个分离件，平板两面磨削更好地保证平面平行度，用沉头螺钉与销钉的形式第一凸台定

位块螺接在平板的上表面后，镗加工三个基准孔再加工台定位块的一个侧边到尺寸要求；

所述净边挡块底板按照上述任一工艺方案加工到位后，将U型净边挡块安装到位，以三个基

准孔建立坐标系，精加工所述U型净边挡块的外侧定位面，可确保外侧定位面与三个基准孔

的位置关系。

[0007] 作为本发明进一步的方案：所述焊接框架由方钢管焊接而成，为立式平面框架，根

据空间装配尺寸要求还焊接有六块底部垫板，用于与调节顶丝组件连接，三块TB块安装板，

八块卡板连接安装板，一块净边挡销定位结构安装板，一块净边双挡块定位结构安装板，三

块下端面定位结构安装板，四块加强肋下端面定位结构安装板，四块加强肋上端面定位结

构安装板；所述框架由方钢管、钢板焊接而成，完成回火后，由数控机床加工到相应尺寸。

[0008] 作为本发明再的方案：所述的气密地板试验件的辅助装配工装，其制造及装配工

艺要求如下，卡板外形定位结构、净边挡销定位结构、净边双挡块定位结构、下端面定位结

构、加强肋下端面定位结构、加强肋上端面定位结构都由明确的空间装配要求，所有定位件

需分别保证三个基准孔与对应的定位型面、孔位的要求，一般型面要求轮廓度控制在0.2以

内，孔位要求位置度控制在0.1以内；三个TB块设置在框架的三个角落，根据“三二一”原则

利用激光跟踪仪建立坐标系，可确保系统的覆盖性，其后，卡板外形定位结构、净边挡销定

位结构、净边双挡块定位结构、下端面定位结构、加强肋下端面定位结构、加强肋上端面定

位结构可分别根据其理论状态下的OTP值，将其调整安装到空间正确的状态，定位精度基本

能控制在0.2以内，装配完成后，所述定位卡板等可通过定位面的理论数模偏差值进行验证

装配的准确度。

[0009] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：气密地板试验件的辅助装配工装，可适用

于由一块带加强缘条的地板件、一块平板过渡件、四块半框的加强肋件构成的气密地板试

验件的快速定位装配，通过此辅助工装，可完成快速定位装夹，制孔及装配工作，定位精度

高，高效效率高，且辅助工装的制造成本较低。

附图说明

[0010] 图1为本发明气密地板试验件的辅助装配工装结构示意图。

[0011] 图2为本发明气密地板试验件的辅助装配工装(另一轴视)结构示意图。

[0012] 图3为本发明气密地板试验件的辅助装配工装的焊接框架结构示意图。

[0013] 图4为本发明气密地板试验件的辅助装配工装的卡板外形定位结构示意图。

[0014] 图5为本发明气密地板试验件的辅助装配工装的净边双挡块定位结构与加强肋下

端面定位结构示意图。

[0015] 图6为本发明气密地板试验件的辅助装配工装的净边双挡块定位结构(俯视)结构

示意图。

[0016] 图7为本发明气密地板试验件的辅助装配工装的加强肋下端面定位结构示意图。

[0017] 图8为本发明气密地板试验件的辅助装配工装的加强肋上端面定位与净边挡销定

位结构示意图。
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[0018] 图9为本发明气密地板试验件的辅助装配工装的加强肋上端面定位结构示意图。

[0019] 图中：1-焊接框架，2-水平调节顶丝组件，3-卡板外形定位结构，4-净边挡销定位

结构，5-净边双挡块定位结构，6-加强肋下端面定位结构，7-下端面定位结构，8-加强肋上

端面定位结构，9-TB块,302-避让区，303-第一连接角钢，304-锁紧插销，305-锁紧螺母，

306-定位卡板，401-角钢形定位件，402-定位挡销，501-净边挡块底板，502-U型净边挡块，

503-第一弯柄插销，504-第一手柄锁紧螺钉，505-OTP衬套，506-第一凸台定位块，601-加强

肋下端面定位件，602-加强肋下端面定位件的基准定位面，603-第一定位插销，604-第二手

柄锁紧螺钉，605-第一夹紧器，606-第二夹紧器，607-第二凸台定位块，801-加强肋上端面

定位件，802-第二定位插销，803-第三手柄锁紧螺钉，804-加强肋角钢端面定位件，806-角

钢支撑件，807-第三夹紧器，808-第四夹紧器，

具体实施方式

[0020] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于

本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他

实施例，都属于本发明保护的范围。

[0021] 实施例一

[0022] 请参阅图1～9，一种气密地板试验件的辅助装配工装，由焊接框架1、水平调节顶

丝组件2、卡板外形定位结构3、净边挡销定位结构4、净边双挡块定位结构5、下端面定位结

构7、加强肋下端面定位结构6、加强肋上端面定位结构8组成，所述焊接框架主体由方钢管

焊接而成，根据空间装配尺寸要求还焊接有底部垫板、TB块安装板、卡板连接安装板、净边

挡销定位结构安装板、净边双挡块定位结构安装板、下端面定位结构安装板、加强肋下端面

定位结构安装板、加强肋上端面定位结构安装板，所述焊接框架为立式平面框架；所述水平

调节顶丝组件由带窝底板、调节顶丝、锁紧大螺母构成，所述焊接框架通过调节顶丝支撑在

各带窝底板上，水平调节到位后，利用环氧将带窝底板、调节顶丝固定在地面上；所述卡板

外形定位结构由四组定位卡板306、第一连接角钢303、锁紧插销304、锁紧螺母305构成，所

述定位卡板两面平行，所述定位卡板上加工有三个基准孔，三个基准孔内压装有OTP衬套，

根据基准孔位置所述卡板上还加工有曲面的定位面，定位面上还开设了避让加强缘条的避

让区302，每块所述定位卡板通过上、下两块第一连接角钢固定在所述焊接框架上，所述定

位卡板与所述第一连接角钢之间通过一组锁紧插销、锁紧螺母进行连接，所述第一连接角

钢与所述焊接框架之间可加垫片通过螺销结构固定；所述净边挡销定位结构由角钢形定位

件401、OTP衬套、定位挡销402构成，所述角钢形定位件的竖直面上加工有三个基准孔与一

个定位挡销底孔，所述三个基准孔与所述一个定位挡销底孔严格保证位置关系，所述三个

基准孔压装有OTP衬套，所述定位挡销底孔上过盈配合安装有定位挡销，所述角钢形定位件

通过螺销结构固定在所述焊接框架上；所述净边双挡块定位结构由净边挡块底板501、U型

净边挡块502、第一弯柄插销503、第一手柄锁紧螺钉504构成，所述净边挡块底板为整体机

加件，其上加工有第一凸台定位块506、三个基准孔，所述三个基准孔压装有OTP衬套505，所

述第一凸台定位块506的一个侧边为定位面，所述U型净边挡块通过所述第一弯柄插销、第

一手柄锁紧螺钉可拆卸安装所所述净边挡块底板上，所述U型净边挡块的一个侧边为定位
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面，且U型净边挡块的定位面需保证净边挡块底板三个基准孔之间的位置关系，所述净边挡

块底板通过螺销结构固定在所述焊接框架上；所述下端面定位结构由三组定位平板、OTP衬

套构成，所述每块定位平板两面磨削保证平行，且加工有三个基准孔，三个基准孔压装有

OTP衬套，所述每块定位平板通过螺销结构固定在所述焊接框架上，装配完成后，所述三组

定位平板与上述净边挡块底板的上平面需要保证共面且保证平面度在0.1以内；所述加强

肋下端面定位结构根据加强肋的装配位置共设有四组，每组加强肋下端面定位结构由加强

肋下端面定位件601、第一定位插销603、第二手柄锁紧螺钉604、第一夹紧器605、第二夹紧

器606、OTP衬套构成，所述加强肋下端面定位件为角钢型焊接件，两个角尺面垂直，一个面

为连接面，另一个面为基准定位面，在所述加强肋下端面定位件的基准定位面602上加工有

三个基准孔，三个基准孔压装有OTP衬套，在所述基准定位面上还设置有第二凸台定位块

607，所述第二凸台定位块的一个侧面为加强肋下端定位面，所述加强肋下端定位面与所述

基准定位面垂直且与三个基准孔保证一定的位置关系，所述加强肋下端面定位件通过第一

定位插销、第二手柄锁紧螺钉可拆卸安装在所述焊接框架上，所述加强肋下端面定位件的

基准定位面上还安装有第一夹紧器，所述第一夹紧器的夹紧方向垂直于所述加强肋下端定

位面，所述加强肋下端面定位件的侧边还安装有第二夹紧器，所述第二夹紧器的夹紧方向

对着上述定位卡板的定位面；所述加强肋上端面定位结构根据加强肋的装配位置共设有四

组，每组加强肋上端面定位结构由加强肋上端面定位件801、第二定位插销802、第三手柄锁

紧螺钉803、第三夹紧器807、第四夹紧器808、加强肋角钢端面定位件804、角钢支撑件806构

成，所述加强肋上端面定位件为角钢型焊接件，两个角尺面垂直，所述加强肋上端面定位件

通过第二定位插销、第三手柄锁紧螺钉可拆卸安装在所述焊接框架上，在所述加强肋上端

面定位件的下平面上安装有加强肋角钢端面定位件、角钢支撑件，所述加强肋角钢端面定

位件上加工有三个基准孔，三个基准孔压装有OTP衬套，根据空间装配位置要求将所述加强

肋角钢端面定位件安装到位，所述角钢支撑件正对着加强肋角钢端面定位件安装，所述第

三夹紧器安装在所述角钢支撑件上，所述第三夹紧器的夹紧方向垂直于所述加强肋角钢端

面定位件，所述第四夹紧器安装在所述加强肋上端面定位件的侧面，所述第四夹紧器的夹

紧方向对着上述定位卡板的定位面。

[0023] 所述净边双挡块定位结构由净边挡块底板、U型净边挡块、第一弯柄插销、第一手

柄锁紧螺钉构成所述净边挡块底板上设置有第一凸台定位块，所述净边挡块底板可为整体

机加件，也可采用两个分离件螺接形式，采用整体机加结构形式时，需将第一凸台定位块周

边的材料完成切除后彻底去应力，再光出底面作为基准，镗加工三个基准孔，精加工上平

面，保证与底面的平行度在0.05以内，再加工台定位块的一个侧边到尺寸要求；采用两个分

离件螺接形式时，可将净边挡块底板视为平板与第一凸台定位块两个分离件，平板两面磨

削更好地保证平面平行度，用沉头螺钉与销钉的形式第一凸台定位块螺接在平板的上表面

后，镗加工三个基准孔再加工台定位块的一个侧边到尺寸要求；所述净边挡块底板按照上

述任一工艺方案加工到位后，将U型净边挡块安装到位，以三个基准孔建立坐标系，精加工

所述U型净边挡块的外侧定位面，可确保外侧定位面与三个基准孔的位置关系。

[0024] 所述焊接框架由方钢管焊接而成，为立式平面框架，根据空间装配尺寸要求还焊

接有六块底部垫板，用于与调节顶丝组件连接，三块TB块安装板，八块卡板连接安装板，一

块净边挡销定位结构安装板，一块净边双挡块定位结构安装板，三块下端面定位结构安装
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板，四块加强肋下端面定位结构安装板，四块加强肋上端面定位结构安装板；所述框架由方

钢管、钢板焊接而成，完成回火后，由数控机床加工到相应尺寸。

[0025] 所述的气密地板试验件的辅助装配工装，其制造及装配工艺要求如下，卡板外形

定位结构、净边挡销定位结构、净边双挡块定位结构、下端面定位结构、加强肋下端面定位

结构、加强肋上端面定位结构都由明确的空间装配要求，所有定位件需分别保证三个基准

孔与对应的定位型面、孔位的要求，一般型面要求轮廓度控制在0.2以内，孔位要求位置度

控制在0.1以内；三个TB块9设置在框架的三个角落，根据“三二一”原则利用激光跟踪仪建

立坐标系，可确保系统的覆盖性，其后，卡板外形定位结构、净边挡销定位结构、净边双挡块

定位结构、下端面定位结构、加强肋下端面定位结构、加强肋上端面定位结构可分别根据其

理论状态下的OTP值，将其调整安装到空间正确的状态，定位精度基本能控制在0.2以内，装

配完成后，所述定位卡板等可通过定位面的理论数模偏差值进行验证装配的准确度。

[0026] 所述的气密地板试验件的辅助装配工装，其工作原理及方式如下，将一块带加强

缘条的地板件放入到辅助装配工装中，下部靠在下端面定位结构7形成的一个平面上，后部

贴紧卡板外形定位结构3的定位卡板，定位卡板上加工的避让区刚好避让加强缘条部分，侧

边的上端靠在净边挡销定位结构4的定位导销上，侧边的下端靠在净边双挡块定位结构5的

第一凸台定位块的侧边定位面上；四块半框的加强肋件利用、加强肋下端面定位结构6、加

强肋上端面定位结构8进行定位夹紧，刚好贴合在带加强缘条的地板件。后续开展制孔、铆

接等工作。

[0027] 对于本领域技术人员而言，显然本发明不限于上述示范性实施例的细节，而且在

不背离本发明的精神或基本特征的情况下，能够以其他的具体形式实现本发明。因此，无论

从哪一点来看，均应将实施例看作是示范性的，而且是非限制性的，本发明的范围由所附权

利要求而不是上述说明限定，因此旨在将落在权利要求的等同要件的含义和范围内的所有

变化囊括在本发明内。不应将权利要求中的任何附图标记视为限制所涉及的权利要求。

[0028] 此外，应当理解，虽然本说明书按照实施方式加以描述，但并非每个实施方式仅包

含一个独立的技术方案，说明书的这种叙述方式仅仅是为清楚起见，本领域技术人员应当

将说明书作为一个整体，各实施例中的技术方案也可以经适当组合，形成本领域技术人员

可以理解的其他实施方式。
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