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六、冲裁间隙

A

T
冲裁间隙是指：冲裁凸模

和凹模之间工作部分的尺寸之

差，如右图所示。即：

Z ＝ DA－ dT

Z为冲裁间隙（mm），如无特别

说明，一般是指双边间隙；

DA 为凹模刃口横向尺寸（mm）

dT 为凸模刃口横向尺寸（mm）
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冲裁间隙的影响

冲裁间隙对冲裁件尺寸精度的影响：（上节有讲到）

尺寸精度：指冲裁件的实际尺寸与基本尺寸的差值，差值越小则精度

越高。包括：制件相对于模具的偏差和模具的制造偏差。

间隙较大时：拉伸作用增大，落料件尺寸小于凹模尺寸，冲孔孔径大

于凸模直径；

间隙较小时：挤压力大，落料件尺寸增大，冲孔孔径变小。

冲裁间隙对对模具寿命的影响：

间隙过小模具与材料的摩擦增大，磨损大，降低模具寿命。

间隙过大模具与材料的摩擦减小，磨损小，提高模具寿命。
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冲裁间隙对冲裁工艺力的影响：

间隙小材料所受拉应力增大材料易断裂冲裁力减小

间隙大卸料力、推件力减小

间隙过大毛刺增大卸料力、推件力增大

冲裁间隙时保证合理冲裁过程的最主要的工艺参数。
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冲裁间隙的确定方法
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冲裁间隙的确定方法

1、理论确定法

决定合理间隙值的理论依据：应保证在塑性剪切变形结束后，由凸模和凹
模刃口处所产生的上、下剪切裂纹重合。
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1、理论确定法

 tan)/1(tan)(2 00  ththtZ由上图已知：

式中：t为板料厚度；h0 为产生裂纹时凸模压入板料的深度；h0/t为产生裂
纹时凸模压入板料的相对深度；β为最大切应力方向与铅垂线间的夹角，
软钢 ，中硬钢 ，硬钢 。 6~5  5~4  4

由上式可知：合理间隙值取决于t、h0/t和β三个因素。
由于β变化不大，所以影响间隙值的主要因素是板料厚度和材料性质。

板料越厚，塑性越差，则间隙越大；板料越薄，塑性越好，则间隙越小。
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2、经验公式法

材料
料厚t/mm

t≦3 t>3

软钢、纯铁 Z=(6%~9%)t Z=(15%~19%)t

铜、铝合金 Z=(6%~10%)t Z=(16%~21%)t

硬钢 Z=(8%~12%)t Z=(17%~25%)t

由于理论公式法不方便，在生产中常采用经验公式法来计算并确定间隙值
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3、查表法

实际生产中，合理间隙值是有试验方法所制定的表格来确定的。

确定间隙值的总的原则是：在保证满足冲裁件剪切断面质量和尺寸精度的
前提下，是模具寿命最大。

当模具采用线切割加工时，若直接从凹模中制取凸模，此时凸、凹模间隙
取决于电极丝直径、放电间隙和研磨量，但其总和不能超过最大单面初始
间隙值。
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3、查表法

该表可以指导设计者在
保证冲裁件断面质量和
尺寸精度的前提下，是
模具寿命最长。
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冲裁间隙的确定方法

3、查表法

该表可以指导设计者在
保证冲裁件断面质量和
尺寸精度的前提下，是
模具寿命最长。
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3、查表法

该表按冲裁件
断面质量、尺
寸精度、模具
寿命等为评价
依据将间隙分
为三类。
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提高制件质量需要较小的模具间隙。

降低冲压力需要较大的模具间隙。

提高模具寿命需要较大的模具间隙
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