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Настоящий стандарт распространяется на горячекатаные н хо­
лоднокатаные листы из сплава марки М-МП.

Буквы в наименовании сплава означают:
М — молибден;
МП — материал порошковый.

I. КЛАССИФИКАЦИЯ И СОРТАМЕНТ

1.1. Листы из сплава марки М—МП подразделяют:
а) по способу изготовления:
горячекатаные — Г.
холоднокатаные— X;
б) по классу точности прокатки:
нормальной точности— 1,

. повышенной точности — II.
1.2. Горячекатаные листы изготовляют толщиной 1.0—30,0 мм, 

холоднокатаные — толщиной 0.1—0,9 мм.
Размеры и предельные отклонения для горячекатаных листов 

должны соответствовать указанным в табл. I, для холодноката­
ных листов — в табл. 2.

Нзялпне официальное

•Ь
Издательство стандартов, 1972 

(С) Издательство стандартов, 1992 
Переиздание с изменения т

И?-тонкий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, 
тиражирован и распространен без разрешения Госстандарта России

:• пгг



С. 2 ГОСТ 17431—72

П]»слелы1мс откло' 
пения но толщин* Ширина Длила Масс» плеч. »г. 

ив Си.нч’

1.0 2.0 +0.20  
• 0.15

50—1>00 150— 1000 20

2 .2 -4 .0 +0.25
0.15

50 000 150-1000 20

4.5-G.0 +0.30
-0 .2 0

50—000 150-1030 20

fi.5— 10.0 ±0.40 100-000 153— 1000 25
10.5-20.0 ±1.0 1С0- 400 Нс ясное 150 30
20.5-30.0 ±1.5 100-400 Неяснее 150 30

■ I

Ти.ициии
Првделиииг отклонении «и» tiu* 

кино для млмсо» точности Ширима Длине
1 п

0.1: 0.2: 
0.3: 0.4

-*•0.05 -*о.сз 50 ЗГЭ 150-1000

0.5: 0.0: 
0.7: 0 £

— • ± 0  05 50 300 150-1200

0 3 JLP.03 г»о 150— I2t№

В соответствии с заказом листы изготовляют немерпой длины 
и ширины, мерной длины и ширины, мерной длины пли ширины 
и кратной мерной в пределах, сказанных н табл. ! и 2.

Листы мерных размеров толщиной до 10 мм изготовляют с об­
резными кромками. Предельные отклонения но длине и ширине 
не должны превышать от плюс 15 до минус 5 мм.

Листы мерных размеров толщиной более 10 мм изготавливают 
с необрезными кромками, при этом предельные отклонения от 
контура карты раскроя устанавливают но согласованию изготови­
теля с потребителем.

По согласованию изготовителя с потребителем листы мерных 
размеров толщиной более 10 мм изготавливают с обрезными кром­
ками Предельные отклонения по длине и ширине не должны пре­
вышать от плюс 15 до минус 5 мм.

Размеры листов по ширине и длине устанавливаются с интер­
валом 25 мм. по толщине — с интервалом 0.2 мм — дли листов тол-
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шиной 1.0—3,0 мм и с интервалом 0.5 мм — для листов толщиной 
свыше 3,0 мм.

(Измененная редакция, Изм. «Чк 3).
1.3. Листы, размеры н масса которых не указаны в табл. 1 

и 2. поставляются по соглашению сторон.
1.4. Ноплоскостпость листов толщиной 1,0—3.0 мм не должна 

превышать 2,0 мм на 100 мм. листов толщиной св. 3,0 мм — 1,0 мм 
на 100 мм длины.

1.5. Для листов толщиной 0,4 мм и менее допускается незна­
чительная волнистость, исчезающая при сворачивании лнстоп в 
цилиндр диаметром 100 мм.

П р и м е р ы  у с л о в н ы х  о б о з н а ч е н и й  
Лист горячекатаный из сплава марки М-МП, толщиной 1.0 мм. 

шириной 450 мм. длиной 800 мм:
Лист М -М П —Г —1.0X 450X  300 ГО СТ 17431— 72 

То же. холоднокатаный 1 класса точности, толщиной 0.3 мм, 
шириной 300 мм. длиной 500 мм:

Лист М - М П - Х — /-0 ,3 x 3 0 0 x 5 0 0  ГО СТ  17431— 72 
Лист горячекатаный отожженный из сплава мархи М-МГ1 

толщиной 4,0 мм. шириной 50—600 мм. длиной 700 мм:
Лист М - М П - Г - 0 - 4 . 0 X 5 0 -6 0 0 X 7 0 0  ГО СТ  17431— 72 

. (Измененная редакция, Изм. № 4).

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.3а. Листы из сплава марки М-МП должны соответствовать 
требованиям настоящего стандарта и технической документации, 
утвержденной в установленном порядке.

(Введен дополнительно, Изм. № I).
2.1. Молибденовый порошок для изготовления листов должен 

иметь следующий химический состав, %, не более: 
железо — 0,014; 
алюминий — 0,005; 
никель — 0.005; 
кремний — 0,005; 
магний — 0,003; 
натрий -  0.015; 
калий — 0,05; 
кальций — 0,007; 
вольфрам — 0,4; 
кислород и влаги — 0,3; 
молибден — остальное.
Размер частиц порошка не должен быть более 0.005 мм для 

92% порошка по массе.
.2*
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Допускается в качестве исходного материала использовать 
пластины молибденовые, химический состав которых удовлетворя­
ет требованиям, предъявляемым к молибденовому порошку.

Химический состав готовых листов обеспечивается предприя­
тием-изготовителем не ниже норм, установленных для исходного 
порошка.

(Измененная редакция, Изм. 3).
2.2. (Исключен, Изм. № 3).
2.2а. В соответствии с заказом горячекатаные листы изготов­

ляют в отожженном состоянии или без отжига с поверхностью,, 
очищенной от кислоты.

(Введен дополнительно, Изм. № 4).
2.3. На поверхности листов не должно быть трещин, плен, за­

катов, инородных включений.
Допускаются дефекты в виде вмятин, надавов от валков, ри­

сок, царапин, надрывов по кромкам и следов зачистки и травле­
ния, не выводящие листы за пределы минимальных размеров.

На кромках расслоение нс допускается. Допускается потемне­
ние поверхности от окисления при транспортировании н хранении.

(Измененная редакция, Изм. № 3).
2.4. По требованию заказчика листы толщиной от 1,0 до 6,0 мм 

подвергаются ультразвуковому контролю (УЗК) на наличие внут­
ренних дефектов — расслоения, инородных включений и т. п.

Ультразвуковой контроль листов других толщин производится 
по соглашению сторон

2.5. В горячекатаных листах толщиной 1.0—6,0 мм не допу­
скается структура полной рекристаллизации.

(Измененная редакция, Изм. № 3).
2.6. Механические свойства листов толщиной 1,0—6,0 мм дол­

жны соответствовать нормам, указанным в табл. 3.

Таблица 3

ТоЛ№*114, ММ
Временное сопротивление °я. 

Шмм* (кгс/имЧ
Относительное >длмнение 

«>. %
и* м0M#

1.0-1.8 690(70) 8
2.0—4.0 690(70) 10
4.5—6.0 640(65)

в
П р и м е ч а н и е .  Нормы указаны для горячекатаных листов в отожжен­

ном состоянии.

(Измененная редакция, Изм. № 2—4).
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2.7. Листы толщиной 0,7 мм и менее должны выдержнпать 
испытание на изгиб до параллельности сторон вокруг оправки 
толщиной, мм:

2—для листов толщиной до 0.2 мм вкл.;
5—для листов толщиной св. 0.2 до 0,5 мм вкл.;
8—для листов толщиной св. 0,5 до 0,9 мм вкл.;
]2—для листов толщиной св. 0,7 до 0,9 мм включ.
В местах изгиба не должно быть разрывов и расслоений.
(Измененная редакция, Изм. № 3).
2.8. По требованию потребителя определяются механические 

свойства листов толщиной более 6,0 мм.
Нормы устанавливаются соглашением сторон.

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Листы предъявляются к приемке партиями или частями 
партий. Партия должна состоять из листов одной толщины, одно­
го технологического режима изготовления и одной партии 
порошка.

Масса партии не должна превышать 1500 кг.
Партию сопровождают документом о качестве в соответствии 

с требованиями ГОСТ 7566, со следующим дополнением: «хими­
ческий состав порошка указывают по данным изготовителя 
порошка.

(Измененная редакция, Изм. Лк 2, 3).
3.2. Качество листов проверяют:
размеры, нс плоскостность и состояние поверхности — на 100% 

листов;
механические свойства — на одном листе от партии;
испытание на изгиб — на пяти листах от партии;
микроструктуру —  на д вух  листах от партии.
(Измененная редакция, Изм. № 2).
3.3. При получении неудовлетворительных результатов испы­

таний на изгиб, механические свойства или микроструктуру про­
водят повторные испытания по тому показателю, по которому 
получены неудовлетворительные результаты, на удвоенном коли­
честве образцов, отобранных от новых листов.

При получении неудовлетворительных результатов повторных 
испытаний вся партия подвергается 100%-му контролю по тому 
показателю, по которому получены неудовлетворительные резуль­
таты.

Результаты 100%-го контроля являются окончательным».
П р и м е ч а н и е .  При 100%-ном контроле микроструктуры допускается 

отбор сСраэиов от углов листа.

3.4. По согласованию изготовителя с потребителем листы по­
ставляют без определения механических свойств. При этом иэго-
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товнтсль гарантирует соответствие механических свойств установ­
ленным в стандарте.

(Введен дополнительно, Изм. № 3).

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

4.1. Размеры проверяют при помощи линейки но ГОСТ 427. 
штангенциркуля по ГОСТ 166, микрометра по ГОСТ 6507 или 
другими мерительными инструментами, обеспечивающими требуе­
мую точность измерения

Неплоскостмость определяют на плоской' поверочной плите с 
помощью линейки. Размеры поверочной плиты не должны быть 
менее размеров контрольного листа по ширине и длине. Величину 
отклонения поверхности листов от плоского состояния определяют 
но максимальной стреле прогиба между поверхностью листа, по­
ложенного на плоскость, и приложенной к нему линейкой длиной 
100 мм в любом направлении.

(Измененная редакция, Изм. .V* 3).
4.2. Ультразвуковой контроль производят по методике постав­

щика в соответствии с картой раскроя, согласованной с потреби­
телем.

Дефектные участки отмечаются на листе.
По требованию потребителя метод УЗК согласовывается меж­

ду сторонами.
4.3. Для определения механических свойств отбирают два об­

разца. для испытания на изгиб — пять образцов, по одному от 
каждого листа, по ГОСТ 7564.

(Измененная редакция, Изм. Л& 2).
4.4. Испытание на растяжение проводят для листов толщинок 

менее 3 мм по ГОСТ 11701, для листов толщиной 3 мм и более — 
но ГОСТ 1497 на образцах типа 1.

(Измененная редакция. Изм. № 4).
4.5. Испытание на изгиб проводят по ГОСТ 14019.
4.6. Для контроля микроструктуры от каждого листа отбира­

ют но два образца но одному с разных сторон, вырезанных из 
центральной части но ширине листа. Шлифы изготовляют вдоль 
направления прокатки. Подготовленные микрошлнфы травят и 
н|м»сматрннают под микроскопом при увеличении 90— 100.

При необходимости, фотографии или образцы недопустимой 
микроструктуры устанавливают соглашением сторон.

Рекомендуемые раствор н режим травления мнкрошлифов 
приведены в приложении.

(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 2).
4.7. (Исключен, Изм. ЛЬ 3).
4.8. При контроле листов свыше 6 мм по карте раскроя де­

фекты поверхности, внутренние дефекты и отклонения от предель-
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них отклонений по толщине за пределами карты раскроя не яв­
ляются браконочным признаком.

(Измененная редакция, Изм. № 3).
4.9. Качество поверхности проверяют осмотром без примене­

ния специальных приборов.
(Введем дополнительно, Изм. № 3).

3. МАРКИРОВКА. УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. (Исключен, Изм. Ля 3).
5.2. Листы упаковывают в пачки. Каждую пачку холоднока­

таных листов обертывают бумагой но ГОСТ 8273. ГОСТ 0569, 
ГОСТ 8828 или по другим нормативно-техническим документам 
(НТД), или полиэтиленовой пленкой по ГОСТ 10354 или по дру­
гим НТД, или укладывают в полиэтиленовые мешки по ГОСТ 
17811 или другим НТД.

Масса пачки не должна превышать 20 кг.
Каждый горячекатаный лист перекладывают бумагой, а пачку 

листов обертывают полиэтиленовой пленкой по ГОСТ 10354 или 
но другим НТД, или укладывают в полиэтиленовые мешки по 
ГОСТ 17811 или под другим НТД. .Масса пачки не должна пре­
вышать 00 кг.

На поверхности листов допускается наличие нейтральной
смазки.

5.3- Па каждую пачку лиегои наклеивают ярлык г сказанием:
а I марки сплава:
6} номера партии;
н| размера листов;
г) массы пачки;
д! клейма технического контроля или надписи работники тех­

нического контроля.
5.4. Пачки листов упаковывают в ящик по НТД. разработан­

ным па основании ГОСТ 2991 (тип III), на который наклеивают 
ярлык с указанием;

л) марки сплава;
б) номера партии;
в) размера листов;
г) массы нетто, брутто ящика;
д) клейма технического контроля или подписи работника тех­

нического контроля.
Масса брутто ящика не должна превышать 70 кг. Допускается 

на ящики наносить надписи. «Осторожно, хрупкое», «Боится 
сырости».

5.5. Транспортная маркировка по ГОСТ 14192 с нанесением 
манипуляционных знаков «Осторожно, хрупкое», «Боится сыро­
сти».



С. 8 ГОСТ 17431—72

5.2.—-5.5. (Измененная редакция. Изм. № 3).
5.6. Листы транспортируют всеми видами транспорта в кры­

тых транспортных средствах п соответствии с правилами перевоз­
ки грузов, действующими на данном виде транспорта. Общие 
требования к транспортированию по ГОСТ 756G.

(Измененная редакция, Изм. № 2. 3).
5.7. Листы должны храниться в отапливаемом закрытом поме­

щении.
(Измененная редакция, Изм. № 3).

С. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

6.1. Изготовитель гарантирует соответствие листов требовани­
ям настоящего стандарта при соблюдении условий хранения.

Гарантийный срок хранения — 3 года с момента изготовления.
Разя. 6. (Внедсн дополнительно. Изм. ЛЬ 2).
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ПРИЛОЖЕНИИ
Рекомендуемое

РАСТВОР И РЕЖИМ ТРАВЛЕНИЯ МИКРОШЛИФОВ

Д«я травлении применяют раствор следующего гщтпяа:
КОМ или NaOll — 20 г;
KjFc(CN)« (красная кроннная соль) — 20 г;
Н ,0  -  200 мл.
Время травлении— до I мин. Если шлиф покрывается окисной пленкой, то 

ее снимают на влажном сукне. После травлении шлиф прокипают в воде н 
этиловом спирте и просушивают.
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ
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