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УДК 669.28 —418.2:006.354 Группа В 53

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

ПОЛОСЫ МОЛИБДЕНОВЫЕ ОТОЖЖЕННЫЕ 
ДЛЯ ГЛУБОКОЙ ВЫТЯЖКИ

Технические условия

Molibdcnum annealed stripe» for deep drawing. 
Specifications

ГОСТ
25442-82

МКС 77.150.99 
ОКП 18 5121 1000

Дата введения 01.01.84

Настоящий стандарт распространяется на отожженные молибденовые полосы, предназначен
ные для изготовления деталей электровакуумных приборов методом глубокой вытяжки.

1. СОРТАМЕНТ

1.1. Размеры полос должны соответствовать требованиям, указанным в табл. 1.

Т о л щ и н а Ш и р и н а
Д л и н а ,  н е  м е н е е

Н а м и н . П р е д . 01КД. Н о м и к . П р е д . о т к л .

0 ,1
0 .1 5
0 .2 0

± 0 ,0 1
5 0 - 1 5 0 * 1 1 5 0

0 , 3 0 ± 0 .0 2

По требованию потребителя молибденовые полосы толщиной 0,1 мм изготовляют с плюсовым 
допуском по толщине при сохранении поля допуска.

По требованию потребителя полосы должны быть мерной и кратной мерной длины.
П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  отожженных молибденовых полос марки МЧ 

толщиной 0.1 мм. шириной 50 мм, длиной 150 мм:

Л/7 -0 ,1 - 5 0 -  /50 ГОСТ 25442-82

(Измененная редакция, Изм. №  1).

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Полосы должны изготовляться в соответствии с требованиями настоящего стандарта по 
технологическому регламенту, утвержденному в установленном порядке.

2.2. Для изготовления молибденовых полос применяют порошковые заготовки из молибдена 
марки МЧ. химический состав которых должен соответствовать требованиям, указанным в табт. 2.
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Т а б л и ц а 2

М ассовая ноля определяем ы х прим есей М ассовая

А лю м ин ий Ж елезо Н икель К рем ни й Кальций Магний Углерод К ислорол
доля

м олибден а

0 .0 0 4 0 .0 1 0 0 .0 0 5 0 ,0 1 0 0 .0 0 3 0 .0 0 2 0 ,0 0 5 0 .0 0 8 Остальное

П р и м е ч а н и я :
1. Допускается повышение массовых лолей примесей алюминия, железа, калышя. магния при сохране

нии сумм массовых долей алюминия + железа, кальция + магния.
2. Норма кислорода до 01.01.90 браковочной нс является, определяется на каждой партии и указывается 

в документе о качестве.

(Измененная редакция, Изм. №  1).
2.3. Полосы должны быть прокатаны в двух взаимно перпендикулярных направлениях.
2.4. Полосы изготовляют термически обработанными.
2.5. На поверхности полос не допускаются прокатные плены, расслоения, остатки окалины 

(окислы). Допускаются наколы, отпечатки валков, в пределах допускаемых отклонений по толщине, 
в количестве не более 5 шт. на 150 мм длины и царапины, в пределах допускаемых отклонений по 
толщине, а также общая волнистость для полос толщиной 0,3 мм. исчезающая при сворачивании в 
рулон диаметром 50—60 мм, волнистость в разных направлениях для полос толщиной (0,1—0,2) мм, 
исчезающая при сворачивании в рулон диаметром 50—60 мм.

2.6. Шероховатость поверхности полос Ru по ГОСТ 2789 не должна быть более 1,25 мкм.
2.7. Кромки полос должны быть обрезаны. Рваные кромки не допускаются.
2.5—2.7. (Измененная редакция, Изм. №  1).
2.8. Полосы должны выдерживать изгиб на 180' вокруг оправки с радиусом:
0.1 мм — для полос толщиной 0,1 мм.
0,15 мм » * * 0,15 мм
0,2 мм » * * 0.2 мм
0.3 мм * » » 0,3 мм.
В местах изгиба не должно быть разрывов и расслоений.
2.9. (Исключен, Изм. №  2).
2.10. Глубина вытяжки сферической лунки (по Эриксену) должна соответствовать требовани

ям, указанным в табл. 4.

Т а б л и и а 4*
м м

Т о л ш и н а полос Глубина вы тяж ки  сферической лупки (по Эриксену). не менее

0 . 1 0 - 0 . 1 5 3 ,0
0 , 2 0 - 0 . 3 0 4 .0

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Полосы принимают партиями. Партия должна состоять из полос одной толщины, изго
товленных из одной партии заготовок и оформленных одним документом о качестве, содержащим: 

товарный знак или товарный знак и наименование предприятия-изготовителя; 
номер партии; 
наименование продукции; 
размеры полос; 
массу партии нетто, кг; 
химический состав;
механические свойства (предел прочности, относительное удлинение, величина сферической 

лунки);

* Табл. 3. (Исключена. Изм. №  2).
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обозначение настоящего стандарта;
дату изготовления;
штамп технического контроля.
Масса партии не более 20 кг.
3.2. Проверке размеров и внешнего вида подвергают каждую полосу партии.
3.3. Для контроля химического состава от каждой партии отбирают две полосы.
Допускается изготовителю по согласованию с потребителем проверку химического состава

проводить на каждой 15-й партии.
3.4. Для проверки вытяжки сферической лунки, изгиба на ISO" и шероховатости поверхности 

отбирают 2 % полос от партии, но не менее трех полос.
(Измененная редакция, Изм. №  2).
3.5. При получении неудовлетворительных результатов испытаний хотя бы по одному из 

показателей по нему проводят повторные испытания на удвоенном количестве полос. Результаты 
повторного испытания распространяются на всю партию.

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

4.1. Размеры полос определяют измерительными инструментами; микрометром типа МК по 
ГОСТ 6507. измерительной металлической линейкой моделей 188. 189 по ГОСТ 427.

Измерение толшнны проводят по всей ширине и длине на расстоянии не менее 3 мм от кромки 
полос.

4.2. Для проверки химического состава молибденовых полос отбирают пробы в виде отрезков, 
охватывающих всю ширину полос. Масса пробы должна быть не менее 10 г.

Массовые доли примесей — алюминия, железа, никеля, кальиия. магния, кремния определяют 
по ГОСТ 14316. углерода -  по ГОСТ 14338.1, кислорода -  по ГОСТ 14338.4.

4.1. 4.2. (Измененная редакция, Изм. №  1).
4.3. Проверку качества поверхности полос проводят визуально без применения увеличитель

ных приборов.
4.4. Проверку полос на изгиб проводят по ГОСТ 14019 на одном образце шириной 10 мм, 

вырезанном от каждой отобранной паюсы под углом 45“ к направлению прокатки.
4.5. Проверку шероховатости проводят профилометром типа А-П по ГОСТ 19300. 
(Измененная редакция, Изм. №  1).
4.6. (Исключен, Изм. №  2).
4.7. Испытание полос на вытяжку сферической лунки проводят по ГОСТ 10510 при диаметре 

пуансона 20 мм.
Для определения вытяжки сферической лунки от каждой полосы отбирают по одному образцу.

5. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. Полосы одинаковой толщины комплектуют в пачки массой не более 10 кг, затем укладывают 
на слой картона по ГОСТ 7376. каждую полосу перекладывают оберточной бумагой по ГОСТ 8273 или 
двухслойной упаковочной бумагой по ГОСТ 8828. 'Дту пачку заворачивают в бумагу, аложив 3—5 г 
силикагеля по ГОСТ 3956 в мешочки из марли по ГОСТ 11109 и упаковывают в пакет из полиэти
леновой пленки по ГОСТ 10354. Полиэтиленовый пакет закрывают, заворачивают в бумагу, пере
вязывают шпагатом по ГОСТ 17308.

В каждый пакет вкладывают ярлык, в котором указывают:
товарный знак или товарный знак и наименование предприятия-изготовителя;
наименование продукции;
марку молибдена:
массу полос:
механические свойства (предел прочности, относительное удлинение, величина сферической 

лунки);
номер партии;
обозначение настоящего стандарта;
дату изготовления;
штамп технического контроля.
(Измененная редакция, Изм. Ne 1).
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5.2. Для транспортирования пакеты упаковывают в деревянные ящики по ГОСТ 2991 или 
фанерные ящики по ГОСТ 5959 типа 1—3, выложенные изнутри парафинированной бумагой но 
ГОСТ 9569. Упаковка должна исключать свободное перемещение продукции. Масса брутто ящика 
не должна быть более 30 кг.

5.3. Транспортная маркировка — по ГОСТ 14192.
5.4. Полосы транспортируют любым видом транспорта в крытых транспортных средствах в 

соответствии с действующими на каждом виде транспорта правилами, утвержденными в установ
ленном порядке. Погрузочно-разгрузочные работы проводят по ГОСТ 12.3.009.

5.5. Полосы должны храниться в упаковке изготовителя в крытом помещении. Условия хра
нения — группа Л по ГОСТ 15150.

6. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

6.1. Изготовитель гарантирует соответствие молибденовых полос требованиям настоящего 
стандарта при соблюдении условий хранения и транспортирования.

6.2. Гарантийный срок хранения 6 месяцев с момента изготовления продукции.

Разд. 6. (Введен дополнительно, Изм. №  1).
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