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前    言

本标准是对GB/T 3877-1983《钼箔》的修订，本标准在技术要求上与ASTM B386-91（1997）基本一致。

本标准代替GB/T 3877-1983。

本标准与GB/T 3877-1983相比，主要有以下变动：

──增加了前言、规范性引用文件和订货合同要求等的内容；

──增加了纯钼牌号Mo2和添加稀土元素的钼合金牌号MoLa，并补充了化学成分要求；

──对箔材厚度进行规定，并与ASTM B386-91（1997）保持一致；

──对箔材宽度范围进行扩展，并对尺寸公差进行适当补充和调整；

──增加了退火供货状态；

──对力学性能进行适当补充，引用ASTM B386-91（1997）的相关数据；

──工艺性能引用ASTM B386-91（1997）的相关规定；

──增加了订货说明，推荐了退火态的软化温度。

本标准由中国有色金属工业协会提出。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会负责归口。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会负责解释。

本标准由宝钛集团有限公司负责起草。

本标准主要起草人：XXX。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

──GB/T3877－1983。

钼箔

1　 范围

本标准规定了钼及钼合金箔材的要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存及合同要求等。

本标准适用于粉末冶金条坯或板坯经锻造、轧制生产的用于照明器材、电真空器件、烧结用舟、隔热屏等厚度小于0.13mm的钼及钼合金箔材。
2　 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

GB/T228    金属材料  室温拉伸试验方法

GB/T4325.1～4325.22  钼化学分析方法

3　 要求

3.1　 产品分类

3.1.1　 牌号、状态和规格

产品的牌号、状态和规格应符合表1的规定。

表1　 产品的牌号、状态和规格

	牌号
	 品种
	状态
	厚度×宽度×长度，mm

	Mo1
  Mo2
  MoLa
	 箔材
	冷轧（Y）
	(0.01～0.03)×(50～120)×(≥200)

(0.03～0.13)×(50～240)×(≥200)

	
	
	退火（m）
	


3.1.2　 标记示例

用Mo1制造的、冷轧状态的、厚度为0.03mm、宽度为200mm的箔材标记为:

箔  Mo1－Y－0.03×200   GB/T3877-××××

3.2　 化学成分

产品的化学成份应符合表2的规定。

表2　 产品的化学成分

	牌号
	Mo
	杂质含量，不大于，%
	稀土La2O3名义

添加量

	
	
	Al
	Ca
	Fe
	Mg
	Ni
	Si
	C
	N
	O
	

	Mo1
	余量
	0.002
	0.002
	0.0.010
	0.002
	0.005
	0.01
	0.01
	0.003
	0.008
	－

	Mo2
	余量
	0.005
	0.004
	0.015
	0.005
	0.005
	0.01
	0.02
	0.003
	0.020
	－

	MoLa
	余量
	0.002
	0.002
	0.015
	0.005
	0.005
	0.01
	0.02
	0.005
	报实测
	0.1(1.8


3.3　 尺寸及尺寸允许偏差

3.3.1　 产品厚度、宽度和长度的允许偏差应符合表3的规定。产品厚度允许偏差的级别应在合同中注明，未注明时以普通精度Ⅱ级供货。
表3　 尺寸及其允许偏差                      单位为mm

	厚度
	厚度允许偏差
	宽度
	宽度允许偏差
	最短长度

	
	Ⅰ级
	Ⅱ级
	
	
	

	0.01～0.02
	±0.002
	±0.004
	50～120
	±2
	200

	>0.02～0.03
	±0.003
	±0.005
	50～120
	±2
	200

	>0.03～0.04
	±0.004
	±0.006
	50～240
	±3
	200

	>0.04～0.06
	±0.005
	±0.007
	50～240
	±3
	200

	>0.06～0.09
	±0.006
	±0.008
	50～240
	±3
	200

	>0.09～<0.13
	±0.008
	±0.01
	50～240
	±3
	200


3.3.2　 产品应平直，允许有边浪存在，但卷成直径为50～60mm的圆筒时，边浪应消失。

3.3.3　 产品的边部应平齐。切边的产品应切齐，无裂口、分层、卷边，允许有轻微的毛刺，侧边的弯曲度应不大于5mm/m。允许不切边交货。

3.3.4　 经供需双方协商，可提供其他尺寸或尺寸允许偏差的产品。

3.4　 力学性能和工艺性能

3.4.1　 Mo1箔材的纵向室温力学性能应符合表4的规定。

表4　 室温力学性能

	牌号
	状态
	厚度，mm
	抗拉强度Rm，MPa
	规定残余延伸强度Rp0.2，MPa
	断后伸长率A50，%

	Mo1
	m
	0.10～<0.13
	≥700
	≥550
	≥5

	注： 厚度小于0.10mm的产品，用户有要求时，其室温力学性能由双方协商确定。


3.4.2　 箔材弯曲试验试样在室温进行，手工弯曲，试样应能承受不小于90°的弯曲，在弯曲处不发生断裂。

3.4.3　 Mo1箔材的推荐软化温度为800℃～850℃。

3.5　 表面质量

3.5.1　 产品表面应光洁。

3.5.2　 产品表面不允许有裂纹、折叠、起皮、穿透性针孔，金属或非金属压入缺陷。

3.5.3　 产品表面允许有局部轻微的擦伤和辊印，允许有润滑油迹及清洗痕迹。退火态的产品，允许有因除油造成的擦伤和皱褶。
4　 试验方法

4.1　 化学成分仲裁分析方法

产品的化学成分仲裁分析方法按GB/T4325.1～4325.22进行。

4.2　 力学性能和工艺性能试验方法  

4.2.1　 室温拉伸试验按GB/T228进行，拉伸试样参照GB/T228中的P5试样的要求。

4.2.2　 产品的弯曲试验在室温用手工进行，其试样应无毛刺，宽度为12mm～15mm。

4.3　 尺寸测量方法

产品尺寸测量应使用相应精度的量具进行。

4.4　 表面质量检查

产品的表面质量用肉眼进行检查。

5　 检验规则

5.1　 检查和验收

5.1.1　 产品应由供方技术监督部门进行检验,保证产品质量符合本标准的规定,并填写质量证明书。

5.1.2　 需方应对收到的产品按本标准的规定进行检验,如检验结果与本标准规定不符时,应在收到产品之日起三个月内向供方提出,由供需双方协商解决。

5.2　 组批

产品应成批提交验收。每批应由同一牌号、批号、厚度规格、制造方法、状态、热处理炉次的产品组成。

5.3　 检验项目

每批产品均应进行化学成分、尺寸、工艺性能和表面质量的检验，有要求时应进行力学性能检验。

5.4　 取样位置和取样数量

5.4.1　 化学成分允许供方以原坯料的分析结果报出。

5.4.2　 力学性能试验，每批产品应任取两卷或两张，每卷或每张各取一个纵向试样。

5.4.3　 工艺性能试验，每批产品应任取两卷或两张,每卷或每张按测试项目各取一个横向试样。

5.4.4　 尺寸偏差和表面质量应逐卷或逐张进行检查。

5.5　 检验结果判定

5.5.1　 化学成分不合格时，化学成分不合格时，应加倍取样进行分析，若仍有一个试样不合格，判该批产品不合格。

5.5.2　 产品外形尺寸偏差、表面质量不合格时，判该件产品不合格。

5.5.3　 在力学性能及工艺性能检验中，如果有一个试样的试验结果不合格，则应从该批产品中取双倍试样，进行该不合格项目的重复试验。若重复试验结果仍有一个试样不合格，则整批报废，但允许逐卷或逐张对不合格项目进行检验，合格者重新组批验收。

6　 标志、包装、运输、贮存

6.1　 产品标志

在检验合格的产品上应贴标签（或标牌）进行如下标记：

a） 牌号、规格；

b） 供应状态；

c） 批号；

6.2　 包装、标志、运输、贮存

产品的包装、包装标志、运输和贮存应参照GB/T8180的规定。成卷供货的箔材应加芯轴。

6.3　 质量证明书

每批产品应附有质量证明书，注明：

a) 供方名称、地址；

b) 产品名称；

c) 产品牌号、规格和状态；

d) 批号；

e) 产品净重和件数；

f) 各项分析检验结果及技术监督部门印记；

g) 本标准编号；

h) 检验日期（或包装日期）。

7　 订货合同要求

本标准所列材料的订货合同应包括下列内容：

a) 产品名称；

b) 产品牌号及化学成分；

c) 产品状态；

d) 尺寸；

e) 精度等级；

f) 重量；

g) 性能要求；

h) 包装；

i) 本标准编号。
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