
日本新东pm35透气钢 模具排气钢PM35

产品名称 日本新东pm35透气钢 模具排气钢PM35

公司名称 深圳市诺顿金属材料有限公司

价格 1200.00/支

规格参数 材质:pm-35透气钢
产地/厂家:进口/国产
规格:5-200（mm）

公司地址 深圳市宝安区松岗街道红星社区红星大道101号A
座二楼2030室（办公场所）

联系电话 13128876924 13826566065

产品详情

公司介绍

材料说明

透气钢是一种由细颗粒园球体粉末不锈钢经高温烧结而成，内部各个方向均匀布满微小排气孔，也叫多
孔材料或多孔金属，应用在注塑模具困气等。由美国国际模具钢(international mold steel, inc.)提供技术，
日本新东(sintokogio,ltd.)生产。出厂状态:预硬至hv350-400(hrc35-40)。pm-35透气钢是一种能“透气”的
优质钢材,由粉末烧结技术提炼而成。内部含有一连串直径为10微米的细孔,占钢材总体积的20%-30%.这
种特殊结构,不但拥有透气能力,同时能保持注塑模具所需的高强度,高硬度及抗腐蚀性。因此,于注塑模具
之适当位置镶上pm-35透气钢,由气体所形成的注塑问题,可以完全清除,使成型加工更加完美。此外,pm-3
5透气钢具备良好之机械性能,在使用与制作注塑模具上,可采用一般模具钢同一加工方法,如切削、研磨
、放电加工等。透气钢的形成主要就是由无数的钢球挤压在一起 （图例），根据所注塑产品的材质不
同，设计了3种不同直径的钢球体，形成3种不同气孔的透气钢。这些均匀的园形钢球经过高温烧结及一
系列高科技加工工艺，形成可以透过气体的且又有硬度又有强度的塑胶模具必备材料，可以算是塑胶模
具解决困气的革命性进程。透气钢别名

一个产品由于使用人的喜好，或区域喜好，往往把一个产品叫成各种各样的名称，所以在这里就列举透
气钢的其他名称：排气钢，排气柱，疏气钢，透气金属，透气材料，透气钢材，多孔材料，多孔金属，
透气缸，日本新东透气钢,porcerax ⅱ透气钢,pm-35透气钢等等。
透气钢型号



型号有三种pm-35-7微米(7微米小气孔),pm-35-25微米(25微米中气孔),pm-35-35微米(35微米大气孔)
透气钢成份组成 化学成分%

（只供参

考）

碳c 0.012 矽si 0.07 铬cr 16.5 镍ni 1.2 锰mn 0.17 钼mo 1.9

比较标准

及特征

特殊烧结粉末钢

用途 适用于塑胶及压铸模具，解决因困气所形成之品质及效率问题

透气钢物理性能 型号 pm-35

平均孔径 7&micro;m-3&micro;m

（25&micro;m-15&micro;m）

（30&micro;m-20&micro;m）

气化量 ～25%

密度 6.3～6.5g/cm

线性膨胀系数(在20～150℃) 12.0～12.5*10℃

热传递系数（在室温下） 0.07～0.08cal/cm.sec.℃

屈曲强度kgf/mm 70～75

拉伸强度kgf /mm 45～50

硬度(hv) 350-400

加工性能 好

透气钢的特性
一、降低注射压力,减少成型和保压时间。

二、降低和消除成型件的内应力,防止产品的变形和曲翘。

三、表面皮纹的塑料零件,由于高温高压产生的亮光皮纹,能解决要求亚光的表面。

四、由于模具分型面的紧密配合,可以解决开模困难等情况。解决通常利用顶针、镶件等无法提供足够
表面区域以容纳可能产生的大量气体等诸多问题,避免了利用分型面或其他排气系统而产生的飞边及其
他瑕疵。

五、可使由于浇口偏位、壁厚不匀、壁薄产品等较难成型问题得到解决和缓解。

六、由于成型材料高温产生的气体和模具腔内快速聚压产生的烧焦、流痕、缺料、吸气造成的零件变形
等缺陷能得到充分解决。七、提高成型生产效率,节约生产成本。
与传统钢材相比，透气钢的优势所在

1.解决注塑问题:利用pm-35透气钢的透气性,可以解决注塑时所遇到的困难如困气、夹水纹、不完整填充
、毛刺等。

2.减低损耗量:pm-35透气钢解决了注塑的问题,不但减低生产时的损耗量,同时亦减低对模具的损害。



3.品质控制:由pm-35透气钢所制成的产品,品质良好,尺寸稳定,减少事后加工之需要,从而提高生产力。

4.节省能源:用于注塑时模腔内的空气能透过模具内的细孔顺利释放,枕压得以降低,减少能量消耗。
透气钢的使用细则

一.在进行研磨加工或任何重型切削后,可能会堵塞微孔。应使用线切割、电脉冲和激光等的软切削加工
（软切削是指对工件有轻微作用力的，但不至表面组织产生变化的切削模式）,在线切割加工时应稍提
高加工速度,太慢有可能在微孔里产生电弧,对钼丝不利。加工余量大时可以使用硬切削加工,但须留有0.1
～0.2mm余量以软加工来完成。在恢复透气钢的表面进行通气性恢复时,处理之手法有多种:1.最佳处理方
法是利用放电加工方法,作镜面加工来清理堵塞透气孔之铁屑。2.以手磨的方法,用420
号研磨砂纸打磨,再以1200 号研磨砂纸抛光后完工。3.处理过程不单于透气钢内模件之正面进行,镶件之
内侧表面亦须以同样方法处理,才可恢复镶件之透气性。4.于相接透气钢镶件之模胚上设排气孔。例:在30
*30mm2的pm-35透气钢镶件背后设一个?10mm左右的通气孔和保养用进气接头。它的作用是：1.把气体
导出模具.2.应定期接入高压空气,清除污物,以保持透气钢微孔的畅通。

二. pm-35透气钢作为镶件时,请尽量跟模架保持1/10的比例大小,即pm-35透气钢之体积是1或以上,模
架之体积则为10 。pm-35透气钢镶件的厚度应保持在30mm-50mm 之间。pm-35透气钢镶件的透气度会受
其厚度影响，材料愈厚,透气性则愈低,但必须注意,如镶件太薄的话,可能经不起较大之注射压力。在模具
上应合理安排位置、大小和数量。建议在动模上使用。透气钢的透气量的大小和表面积成正比,表面积
越大,透气量越大。高度越高,透气量越弱,应合理选择直径和厚度。

三.在恢复透气性处理过程后,必须把表面上的油秽清除,材料之内部亦必须保持清洁,要彻底清洁油秽,必
须按照：(1干燥,2超音波洗净,3干燥)的工序进行。要注意在加工时的冷却液流入材料体内,长时间会封堵
微孔,应在加工完成后迅速清洗。

四.其他清除油污方法1.由模具中取出pm-35透气钢镶件加热至100℃-150℃,让油气化流失,再以压缩空气
冲洗表面。2.如镶件跟模架相连,可通过模胚的排气口用压缩空气冲洗,把表面上的油秽清除。

五.切削、研磨、wire cut时所采用的切削油,尽量使用油性一类,如必须使用水溶性切削油时,于加工
后必须立刻用以上清除油秽方法,尽快除去钢材中之水份。

六.于进行edm线切割时,最好使用直径0.25mm或以上之铜线加工。但如必须使用直径0.2mm
或以下的edm铜线时,必须把切割速度比平常加快1.5倍。

七. pm-35透气钢不可进行焊接（烧焊）加工。蚀刻时必须作加工前后之清洁处理。当发现镶有pm
-35透气钢内模件的模具之透气性变差时,可尝试进行油秽处理,使其恢复通气性。

八.真空热处理时,会把尺寸收缩或少许变形,请注意预留加工量。

九.切削时要使用m类之超硬合金刀具。不适用于热固性塑胶/橡胶之注塑模具。不适用于要求镜面抛光
之模具上。不可使用silicone
系之脱模剂。经防锈剂保护之透气钢,于使用前必须清除由防锈剂形成之油秽。

十.合理使用抛光,最理想的是用超声波机加工。800-1000#砂纸或油石能解决轻微的堵塞微孔的情况,但也
要注意磨削物的清理,应随时检查透气性能,最好是在装配完成后一边进气一边抛光。加工后用丙酮清洗,



如果用超声波加丙酮清洗,效果更佳。装配时不应用硬物直接敲打,这样会闭塞微孔,应用硬木或紫铜等垫
板敲入。装配后用丙酮或煤油涂在表面作为介质,利用出气孔进高压空气,检查透气效果。整个表面应都
均匀、有力地冒气泡为正常。如发现透气性能下降，可以用强化机、电脉冲、激光等软加工方式弥补,
并用丙酮清洗,待完全干燥后即可恢复。由于材料是网状微孔组织,不可用作大面积或整体的模具结构,否
则会造成塑料制品精度下降和模具寿命降低。

透气钢的使用小窍门
有些客户使用时,认为透气钢的孔径不够大,透气性能不够,可采用下列方法：

浓硝酸----浸泡10-20分钟----清水冲洗----用风枪吹净水渍----100左右度烘干

如果还不够理想,可重复开始。

注意：

1.这个清洗过程,可能减少外径尺寸,要在未加工前使用。

2.如果硝酸沾到皮肤,立即用清水洗净。

 加工说明

该产品价格为毛料未税单价,可根据客户要求尺寸切割，按实际重量称重，需要发票的需补含税价格，
谢谢您的配合和理解！

下图是关于公差和加工费计算请祥阅：

本公司也有热处理，普通热处理10/kg，真空热处理15/kg.如您还有任何疑问可来电咨询！

电话:0755-27683577  0755-27683522
 温馨提示

 
快递说明

联系方式

"批发供应日本新东pm35透气钢 模具排气钢PM35"的价格为电议，规格是5-200（mm），品名为透气钢，
用途是模具，产地/厂家为进口/国产，材质是PM-35透气钢
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