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 铝合金材料具有质轻、强度

高、抗蚀性及可塑性好等优点，

广泛应用于城市轨道机车行业。

在铝合金产品生产中，经常遇到

产品焊接后需要进行六方孔加工

的情况。由于产品已焊接完成，

无法使用二维切割方式或者冲床

进行六方孔的加工，因此只能使

用手工冲制或者三维切割技术。

在以往手工冲制六方孔时，直接

使用冲头进行锤击冲制，操作难

度比较大，并且冲头不易退出，

严重影响加工质量和工作效率。

为降低手工六方孔冲孔操作的难

度、提高六方孔冲孔质量和工作

效率，特设计制作一种简单、高

效、实用、可靠、灵活、经济的

手动六方孔冲孔工具。

实用六方孔冲孔工具设计
■■ 株洲联诚集团有限责任公司 （湖南 412001） 李香情 王甫燕 陈 凤

摘要：本文通过制作一个简易实用的冲孔工具，使六方孔手工冲制工序简化，进一步提高了产品的质量和生产效率，降低了

操作者的劳动强度。

需要在整体焊接完成后再进行加

工。由于是六方孔，不能采用钻

的工艺，只能制作相应的冲头进

行手工冲加工，因此效率不高、

质量不好，给后续的加工带来了

困难。

2. 结构设计

本冲孔工具设计思路是将

图1 六方铆螺母及底孔示意图

测量小头端和法兰端外圆（套铣

过的）。以加工过的外圆作为基

准，测量不平衡量（极坐标、测

量法兰盘和小头端面外圆）。

龙门机械手将工件从St02输送到

St01进行加工。根据质量中心线

铣垂直端面，根据测量得到的质

量中心线数据，钻质量中心孔。

龙门机械手将零件从St01卸载。

4. 结语

龙门机械手作为主站，控制

上下料，实现粗加工、测量和质

量定中心（精加工）的复合加工

方式，在确保机床安全性能的基

础上提高了加工效率。通过人机

界面更改加工参数、更换不同夹

具，可以实现柔性化生产，实现

多种类型曲轴动态定心加工，减

少重复投资，节约成本。
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1. 问题提出

目前，很多铝合金结构件产

品中都使用拉铆螺母。为提高抗

扭性能，一般产品设计人员都选

用六方头的拉铆螺母，因此就需

要在产品上加工相应的六方孔来

进行安装（见图1）。为保证安装

孔的精度，越来越多的六方底孔
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图2 冲孔工具结构

1.六方冲头 2.手柄 3.冲锤 4.安装头

图3 冲孔工具零件爆炸图

1.六方冲头 2.手柄 3.冲锤 4.安装头

冲头、手锤等集于一体，这样不

管是在工具准备还是操作上都可

以得到简化。另外，针对手工冲

制中的惯性问题，如孔倾斜不垂

直、冲头不易退出等，该工具也

可以得到改进和提高。

本冲孔工具由手柄、冲锤、

连接头和六方冲头四部分组成

（见图2、图3）。手柄由45圆钢

加工而成（见图3）。主要起到导

引冲锤上下滑动的作用。前端加

工M20外螺纹，与连接头进行联

接；冲锤由45圆钢加工而成，主

要起到上下滑动锤击的作用。连

接头由45圆钢加工而成，主要是

联接手柄和六方冲头。六方冲头

由高速钢加工而成，通过它可直

接在工件上冲孔，亦可根据需求

进行更换。

3. 工作原理

本冲孔工具六方冲头通过

端部的螺纹与连接头进行联接安

装；冲锤通过中心孔穿插于手柄

上；手柄通过端头的螺纹与连接

头进行联接安装。本冲孔工具的

六方冲头根据需求进行定制。在

冲孔前，工件相应位置需要预加

工圆形底孔。

冲孔时，先将六方冲头前端

插入工件预加工孔中，通过手柄

保持六方冲头与工件表面垂直。

然后快速向下滑动冲锤，并且使

冲锤撞击连接头，连接头将撞击

产生的力传递到六方冲头，使六

方冲头对工件进行冲孔（见图

4）。

冲孔完成时，快速向上滑

图4 冲孔工作原理

动冲锤，使冲锤快速撞击手柄顶

端。由于撞击产生一个向上的

力，通过该撞击力将六方冲头缓

慢地从工件中退出。

4. 结语

通过现场使用和验证，冲制

加工一个六方孔，总共需要10s左

右，大大缩短了工作时间，提高

了工作效率；并且冲出的孔质量

比之前明显提高。

因此，使用上述冲孔工具冲

制六方孔有以下优点：①提高了

冲孔工作效率，降低劳动强度。

②降低了六方孔加工的成本，给

企业增加利润。③提高了手工加

工六方孔的质量，保证了产品质

量，让客户满意。④冲孔工具操

作简单，操作者容易掌握实操要

点。⑤冲孔工具结构简单，加工

成本低，易于推广使用。
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2016年1～6月机械工业效益情况

2 0 1 6年1～6月，全国机械

工业各项主要经济效益指标表现

如下：主营业务收入利润率为 

6.68%，较全国工业（5.68%）高

1个百分点，流动资产周转率为

1.95次，较全国工业（2.29 次）

慢0 . 3 4次；成本费用利润率为

7.16%，较全国工业（6.08%）

高1.08个百分点。6月末，资产

负债率为54.63%，较全国工业

（56.63%）低 2个百分点，资本

保值增值率为109.81%，较全国

工业（107.04%）高2.77个百分

点。

1 ～ 6 月 ， 全 国 机 械 工 业

企业实现利润总额7 538.28 亿

元，同比增长6.53%，较1～5月 

（7.3%）回落0.77个百分点，较

全国工业（6.2%）高0.33个百分

点。6月当月，利润总额1 506.59 

亿元，同比增长3.53%，较5月

（10.6%）回落7.07个百分点。


