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五金模具浮料的种类
文 | 李建

在五金模具设计与制造过程中发

现，浮料现象在五金冲压模具中是一种

常见的不良之现象，容易导致五金冲压

件严重缺陷甚至报废。浮料产生的原因

是多种的，因此其解决方法也是多样的。

针对这个具体问题，需作出一个有

效的快速的解决方案时，应先仔细研究

其种类及原因。下面与各位朋友分享、

交流：

五金模具浮料的种类

今天先讲浮料之种类，对于浮料来

说，依据其大小与形成因素把其分为三

种。

冲压废料之上扬现象

废料是指在单一冲切（成型）工序

中脱离产品之部分。其大小一般情况下

与下模刀口形状相同。其面积与危害在

三种现象中是最大的。

冲压废屑之上扬现象

废屑是指单一工序中产生的非整体

产品或是非整体废料。其大小相对比较

小，像产品之毛边（毛刺）脱落形成；

冲切废料细丝等。出现这种情况时反映

在产品出现擦伤、刮伤、凹坑或凹痕的

现象。

冲压废粉之上扬现象

废粉是指单一工序中因冲头与产品

之间的摩擦产生的微细粉屑。这种现象

在产生初期肉眼一般难以发现，只有当

积累一种程度时，冲头与入仔发生颜色

变化时才容易辨别。

五金模具浮料的原因

冲压废料上扬之浮料

废料上扬的原因首先来分析一下力

的来源，废料由于一般与冲头或下模刀

口的形状相同，因此，废料在五金模具

的入子内应该有一定的摩擦力存在，从

冲切的原理上来说，废料在切离以后由

于材料的塑性或者说弹性变形的存在其

会恢复组织结构，换句话说其在无约束

实际形状应该大于下模刀口形状，这也

是为什么当把废料从入子里面取出来的

后再也不能轻松的把废料再填充到下模

入子里去的原因。如果促使废料上扬应

该有一个往上的力量而且大于该摩擦力

及张力总和。这个力量有可能来自两个

方向，一是废料材料本身存在的张力或

弹力，由于废料在冲切的过程中有折曲

（简单说）塑形变形，因此当冲头脱离

它时，其内部的张力会有一个反弹的力

量，或许是向下或许是向上；二是来自

外部的力量，这个力量也有两个方面，

在冲头与下模入子切离时，冲头表面与

原材料（及废料）紧密贴合在一起与下

模入子组成一个封闭的空间产生一个真

空状态，当冲头上升的时候，破坏这一

个真空状态因此在空气的负压的作用诱

使废料与冲头一起上升产生废料上扬的

现象；其次，在一般冲压过程中，在下

模入子里面都有废料重叠的现象，当最

新一片废料加入时，其它的废料本身的

内力（反弹力）也会促使新废料上扬。

冲压废屑上扬之浮料

废屑是如何产生的？它有几种情
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况，一是产品或废料的毛刺（或者称为

毛头）的脱落；一是冲头或五金模具的

其它部分与原材料的不正常刮伤或撞伤

造成细小废料，这最主要是由于冲头在

需要对原材料作出过度作用时而没有相

对应的结构；三是由于原材料在冲压之

前已经做了表面处理，而表面处理层与

材料本身还是存在一定的非结构融合性

的现象而会使材料的边缘分离脱落；

冲压废粉上扬的原因

废粉是原材料结构性原因造成的，

前面有说过是铝基与黄铜基材料容易发

生这种状况。对于原材料来说是没有办

法，而形成这种的原因是冲头或入子的

表面有粗糙度存在也就是说在一定放大

的程度下其表面有凹坑。当冲头或入子

接触原材料的时候，就会摩擦原材料（像

锉刀锉铁一样）产生废粉了。

五金模具之浮料对策

冲压废料浮料之对策

通过以上两则的现象与形成原因，

因此可以分析出五金模具的对策。先对

每一种废料浮料的方法来做一下说明。

1. 排料设计不当之引起的浮料。

这种浮料最主要出现在排料的过程

中，大多数产生了比较简单的冲切形状。

如方形、较小边异形废料。

这个时候一般应该在设计时候故意

做成工艺缺口，如梯形、燕尾形。使简

单的冲切形状复杂，加大废料的摩擦力

阻止废料反弹与真空吸料。

2. 冲切孔本身是形状简单。

如圆孔、方孔等。这种情况下从废

料浮料形成原因着手，一是改变反弹方

向，二是减少真空面积。常有的方法如，

1. 把冲头磨成单边斜面或双边斜面，

这样一可以使材料变形，使材料内部与

外部的反弹力降低，二是降低了真空面

积。2. 还可在冲圆孔的时候在圆形冲

头中央磨一个小的凸台，其作用与斜面

一样，不过这种方法对圆孔比较有效一

些。3、当切离边为三边或两边时，不

需切离的冲头边做成一定的台阶，这样

在冲压的时候可以先做一个有点折弯的

动作使废料向下变形有利于废料落料。

3. 对于所有有可能或者产生浮料

的冲切形状。

上面 B 种方法（大多数是钳工加

工的）有时候并不是可以完全解决问题

的时，这时应该从设计上靠考虑加以解

决

1）冲切冲头里加顶料针。

在容易发生浮料的冲头里加装顶料

针与弹簧，在分模的时候利用顶料针把

废料顶在下模入子里。这种方法适合冲

切形装比较大而原材料比较厚的场合。

2）下模入子与冲头做尖角凹坑。

即本身的正常步距应该是等于冲头

切离形状面，但是在冲切形状面靠近送

料一端故意做成一个如三角形等异形凹

坑而另一个切边按正常边设计，这样在

一步冲切的时候，需要切离边由于有凹

坑而会多出微小三角形的凸起而大于

（实际上是超出）另一个切离边，这样

再把相对应的冲头做圆角处理不形成冲

切效果，多出来的三角边就会被拉进下

模入子而强力抵住下模入子增大摩擦力

从而防止反弹或抵止真空吸料。

3）下模入子孔边作对称挤压点。

通常在设计下模入子的时候会与冲

头对等间隙配合，而为了防止浮料，在

下模入子做出 1 对或 2 对对称点分别

小于冲压间隙 1/2 左右，这样在冲切废

料的时候由于小间隙冲压而把废料卡住

在下模入子里，这种文法可以且放电加

瘤或者线割方式来完成。

4）把下模入子做成无直边形。
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这种方法比较适合薄材料。一般在

设计下模入子（刀口）的时候都会留有

3 ～ 5mm 的直边。

5）把下模入子留用 3mm 切离直

边余下部分用放电的方法把落料部分加

大使废料无积累，加长冲切冲头的长度。

每一次冲切都把废料冲离到落料区，使

废料不可能向上浮料。

6）冲头如加装顶针一样加吹气孔

与吹气装置。由于吹气装置可以和冲床

联动控制吹气的时间，因此可以适用较

薄材料上，这一点是顶针防浮料无法比

拟的。

7）下模或下模垫板加吹气槽。

这一种与冲头吹气原理相似又有不

同，具体做法是在下模垫板做出气道，

然后在需要吹气的落料孔钻向下 45 的

斜孔贯穿落料孔，而气道与落料孔不通

（切记这一点），利用空气住下吹的时

候形成一个负压空间把废料吸下去。

8）采用外吸力吸废料。

方法是在下模模座下再增加一块下

模辅助板把所有有可能甚至所有冲切部

位的落料孔在辅助板上做成一个大落料

框，焊上一个类似漏斗的料管，然后用

工业吸料器的连接在料管上。通过吸料

器的吸力把所有的废料都吸入工业吸料

器里；什么废料废屑通通进去，保险可

靠。

9）极薄材料 0.10 以下简单形状

防浮。

由于极薄材料的冲压间隙较小，上

面一些防止废料浮料的方法不是十分合

适，如顶针顶料、下模做凸点、工业吸

料器等。

对于这种材料来说，一般是把下模

入子设计成 8 ～ 12’无直身，然后通

过试模测试出哪些下模入子容易跳屑。

再把模具拆下来，用长细顶针加金刚粉

（钻石膏）小心在下模入子做成几个对

称粗糙点。这种方法很管用的，不过需

要钳工水平很高。

废悄浮料最主要是由于设计的不合

理或者材料本身的原因造成的。




