
《钼及钼合金舟》行业标准的编制说明
一、任务来源及计划要求

1. 任务来源及计划要求

根据中华人民共和国工业和信息化部下发的工信厅科函【2014】628号“关于下达2014年第二批有色金属国家、行业标准制（修）订项目计划的通知”的文件精神，行业标准《钼及钼合金舟》（YS/T XXX-201X）的制定工作由金堆城钼业股份有限公司负责起草，计划编号为2014-1489T-YS，项目完成年限为2015年。

2. 起草单位情况

金堆城钼业股份有限公司（简称金钼股份）是亚洲最大、世界领先的钼业公司，为国际钼协会执行理事单位、中国有色金属工业协会钼业分会会长单位。

金钼股份是由金堆城钼业集团有限公司联合太原钢铁集团、宝钢集团、中色（宁夏）东方集团共同发起，于2007年在西安高新技术开发区成立的股份有限公司。并于2008年4月在上海证交所上市（股票代码：601958），是国内首家A股上市的钼专业生产商。公司注册资本32.27亿元，资产总额150亿元，在册员工5000余人。

公司总部位于西安市高新区，下属4个分公司，10个二级单位和3个控股子公司，主要生产基地分布在陕西（西安、渭南、华县）、河南汝阳、山东淄博等地，拥有钼采矿、选矿、冶炼、化工和金属深加工一体化的完整产业链条，主要生产钼冶金炉料、钼化学化工、钼金属加工三大系列二十多种品质优良的各类产品，广泛应用于钢铁冶炼、石油化工、机械制造、航空航天、电子照明、生物医药等领域。

百舸争流，不进则退。面向未来，我们将秉承 “诚信、创新、领先”的企业精神和“人本、效率、忠诚、团队”的核心价值理念，积极推进“钼产业纵向一体化，非钼产业相关多元化”发展战略，进一步提升公司治理水平和经营能力，依托于钼炉料、钼化工和钼金属加工三大板块发展格局，致力于矿产资源拓展、精细加工技术创新及产业延伸，努力打造世界一流的以钼为主的大型综合性矿业集团。我们也将一如既往地与业界同仁、新老投资者精诚合作，携手并进，努力推进企业可持续发展。

二、编制过程（包括编制原则、工作分工、主要工作过程、征求意见等）

1、编制原则
1.1原则性：

本着与时俱进、切合实际、合理利用资源、促进科技进步、促进产业升级与产品结构调整、满足市场需要和供需双方公平受益、获取最大社会综合效益的基本原则。标准的制定格式严格按照GB/T 1.1《标准化工作导则第一部分：标准的结构与编写规则》的规定进行。

1.2适应性： 

制定的标准充分反映了当前国内钼行业各生产企业的技术水平，便于生产、贸易，宜以应用。      

1.3先进性：

通过本标准的制定，促使国内生产企业和相关行业的技术进步以及钼资源的充分利用起到积极作用。  

2、工作分工

本标准各项内容均由金堆城钼业股份有限公司负责起草。

3、主要工作过程

3.1.为了做好本标准的修订工作，金钼股份接到任务后立即成立了行业标准《钼及钼合金舟》编制小组。通过技术查询、市场调查等方式了解了钼及钼合金舟产品的生产状况、技术指标及应用发展趋势，于2015年4月形成了行业标准《钼及钼合金舟》（讨论稿）。

3.2.2015年4月25日～4月28日在湖南省长沙市召开的有色金属标准审定会和讨论会上，来自中国有色金属工业标准计量质量研究所、金堆城钼业股份有限公司、北京天龙钨钼股份有限公司、北京矿冶研究总院、洛阳栾川钼业股份有限公司、西部金属材料股份有限公司、西安瑞福莱钨钼有限公司、宝钛集团有限公司、西北有色金属研究院、宝钢特钢有限公司、中铝沈阳有色金属加工有限公司、北京航空材料研究院、航天材料及工艺研究所、中国船舶重工集团公司第七二五研究、宝鸡钛业股份有限公司、伊春鹿鸣矿业有限公司、湖南柿竹园有色金属有限责任公司、江西赣锋锂业股份有限公司、江西东鹏新材料有限责任公司、新疆有色金属研究所、四川天齐锂业股份有限公司、中核建中核燃料有限公司锂业分公司、安泰科技股份有限公司、有研亿金新材料有限公司、西安思维金属材料有限公司、广州有色金属研究院等25家单位的38名专家对《钼及钼合金舟》（YS/T XXX-201X）讨论稿进行了讨论，并挂在中国有色金属标准质量信息网上征求意见。汇总意见及意见处理表如下表：
	序号
	标准章

条编号
	意见内容
	提出单位
	处理意见

	1
	前言
	删去“本标准由中国有色金属工业协会提出。”
	中国有色金属标准计量质量研究所
	采纳

	2
	1
	3.1.1“主要用于非氧化性气氛或真空高温领域，作为盛料容器等。”置于“1 范围”部分。
	北京矿冶研究总院
	采纳

	3
	2
	删除“YS/T 660 钼及钼合金加工产品牌号和化学成分”。
	中国有色金属标准计量质量研究所
	采纳

	4
	3.2
	删除表1中“级别”列。
	北京矿冶研究总院
	采纳

	5
	3.3
	表2中增加“注：钼含量采用杂质减量法确定（气体元素含量除外）”。
	中国有色金属标准计量质量研究所
	采纳

	6
	3.6
	删除“3.6 使用寿命”条。
	北京矿冶研究总院

北京工业大学
	采纳

	7
	5.4
	取样方法以表格形式给出。
	伊春鹿鸣矿业有限公司
	采纳

	8
	6.3
	“存放时间不宜超过一年”改为“存放时间不宜超过半年”。
	北京工业大学
	采纳

	9
	
	无
	北京天龙钨钼股份有限公司
	

	10
	
	无
	西安瑞福莱钨钼有限公司
	


3.3.根据讨论会各位专家的意见，我们对标准讨论稿进行了修改完善，形成预审稿。2015年7月20日～7月23日在辽宁省沈阳市召开的有色金属标准审定会和讨论会上，来自中国有色金属工业标准计量质量研究所、金堆城钼业股份有限公司、洛阳栾川钼业股份有限公司、北京天龙钨钼股份有限公司、北京矿冶研究总院、厦门虹鹭钨钼工业有限公司、自贡硬质合金有限公司、西安瑞福莱钨钼有限公司、中航天赫（唐山）钛业有限公司、遵义钛业股份有限公司、朝阳金达钛业股份有限公司、仙桃市中星电子材料有限公司、遵宝钛业有限公司、云南新立有色金属有限公司、大连融德特种材料有限公司等15家单位的  名专家对《钼及钼合金舟》（YS/T XXX-201X）预审稿进行了讨论。预审会议意见如下：
三、产品概况

1.产品种类

真空炉行业使用的钼舟一般有两种材质：一是纯钼生产的钼舟，耐高温可达到1100度以上，作为稀土材料熔炼的熔器；二是钼镧合金与TZM合金生产的钼合金舟，用于满足更高温的需要，耐高温可达1700～2000度左右。在工艺上：把厚度为2～6mm的钼板折弯，然后使用焊接和铆接制成钼舟。同时，利用钼镧合金与TZM合金作为制作料舟的材质，可以将料舟对钼粉的污染程度大大降低。

2.产品的用途

主要用于涂层技术、电子工业、电力工程、如真空热蒸发（冲压蒸发舟）、电容器烧结、 核燃料烧结、热电偶外壳等。其实就是一种耐高温的器皿，在真空炉、玻璃熔炉都会用到的，相对于钼坩埚结构简单、成本低。钼舟常用于高温热处理行业，如真空炉、氨气炉、工业炉等高温炉中作为盛料熔器。

四、标准制定的主要内容
1.化学成分的确定

针对市场的要求和钼及钼合金舟的实际质量水平而制定本标准。

①关于最低钼含量的确定：根据GB/T3461《钼粉》的实物质量水平，结合国内金属烧结和压力加工装备水平，经过广泛调研后最终确定A型Mo≥99.95%、B型Mo≥97.50%、C型Mo≥99.20%、D型Mo≥99.50%、E型Mo由双方协商。

②关于杂质元素含量的确定：考虑到钼及钼合金舟主要用于高温领域作为盛料容器，其杂质含量的高低对其后续产品的质量有着严重的制约作用，通过长期的生产实践和客户的不同需求，确定产品的化学成分见表1的规定：
表1                      质量分数/%
	元素
	产品类别

	
	A
	B
	C
	D
	E

	Mo含量，不小于
	99.95
	97.50
	99.20
	99.50
	①

	La含量
	-
	0.1~2.0
	-
	-
	-

	Ti、Zr、C含量总和，不大于
	-
	-
	0.75
	-
	-

	Si、Al、K含量总和，不大于
	-
	-
	-
	0.50
	-

	其他元素
	
	
	
	
	①

	杂质元素含量，不大于
	O
	0.0060
	0.3500
	0.0400
	0.1000
	①

	
	C
	0.0060
	0.0060
	-
	0.0060
	0.0060

	
	K
	0.0040
	0.0040
	0.0040
	-
	0.0040

	
	W
	0.0100
	0.0100
	0.0100
	0.0100
	0.0100

	
	Fe
	0.0060                                                                                                                                                
	0.0060                                                                                                                                                
	0.0060                                                                                                                                                
	0.0060
	0.0060                                                                                                                                                

	
	Ni
	0.0020
	0.0020
	0.0020
	0.0020
	0.0020

	
	Al
	0.0020
	0.0020
	0.0020
	-
	0.0020

	
	Si
	0.0030
	0.0030
	0.0030
	-
	0.0030

	
	Ca
	0.0020
	0.0020
	0.0020
	0.0020
	0.0020

	
	Mg
	0.0010
	0.0010
	0.0010
	0.0010
	0.0010

	
	P
	0.0010
	0.0010
	0.0010
	0.0010
	0.0010

	
	N
	0.0030
	0.0030
	0.0030
	0.0030
	0.0030

	
	S
	0.0020
	0.0020
	0.0020
	0.0020
	0.0020

	注①—其他钼合金舟的钼含量、合金元素含量、氧含量由供需双方协商确定。
注②—钼含量采用杂质减量法确定（气体元素含量除外）。


2.密度

根据国内钼金属烧结和压力加工的技术水平，确定产品密度：烧结态不小于9.4 g/cm3，压力加工态不小于10.0 g/cm3。
3.硬度

产品洛氏硬度检测数据供参考。
4.使用寿命

产品使用寿命供需方协商。
5.表面质量

产品表面不应有鼓泡、过熔、夹杂、裂纹以及超出厚度允许偏差的斑点、凹坑、划伤。

产品边缘应整齐，不允许有分层、崩边、毛刺。

产品表面不应有氧化皮、油污等赃物。

6.尺寸及最大允许偏差

产品尺寸及最大允许偏差应符合表2、表3的规定。

表2
	规格
	长度L/mm
	长度最大允许偏差/mm
	宽度W/mm
	宽度最大允许偏差/mm
	高度H/mm
	高度最大允许偏差/mm
	厚度δ/mm
	厚度最大允许偏差/%

	盒

形

舟
	＜100
	±2
	＜100
	±2
	＜100
	±0.5
	0.1~10
	见表2

	
	100~600
	±5
	100~600
	±5
	＜200
	±1
	
	

	
	＞600
	±10
	＞600
	±10
	＜600
	±1
	
	

	圆

筒

形

舟
	直径Φ/mm
	直径最大允许偏差/mm
	高度H/mm
	高度最大允许偏差/mm
	厚度δ/mm
	厚度最大允许偏差/%

	
	＜100
	±1
	＜50
	±0.5
	0.1~10
	见表2

	
	10~600
	±2
	50~200
	±1
	
	

	
	＞600
	±3
	＞200
	±1
	
	


表3
	厚度/mm
	允许偏差/mm

	0.10～0.15
	±0.02

	＞0.15～0.30
	±0.03

	＞0.30～0.50
	±0.04

	＞0.50～0.70
	±0.05

	＞0.70～1.0
	±0.08

	＞1.0～2.0
	±0.15

	＞2.0～3.0
	±0.20

	＞3.0～4.0
	±0.30

	＞4.0～5.0
	±0.40

	＞5.0～10.0
	±10%


7.试验方法

①.产品的化学分析方法按GB/T 4325（所有部分）的规定进行。
②.产品外形尺寸用分辨率为0.02mm及以上的游标卡尺进行测量。
③.产品密度的测定按照GB/T 3850的规定进行。


④.硬度检测按照供需双方协商的方法进行。
⑤.产品的外观质量用目视观测。

五、标准水平分析

《钼及钼合金舟》新制定的行业标准，填补了国内钼金属加工行业的一项空白，其技术指标符合用户要求，先进合理，标准达到了具有中国特色的先进水平。

六、与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系

本标准符合我国目前法律法规的规定，同时与其他相关标准没有矛盾之处。

七、重大问题的处理经过和依据

无。
八、标准作为强制性或推荐性标准的建议

建议该标准作为推荐性行业标准。

九、贯彻标准的要求和措施的建议

可以向生产厂家和用户推荐采用本标准。

十、废止现行有关标准的的建议

无。
十一、预期效果

本标准的制定，填补了国内钼金属加工行业的一项空白，规范了国内钼及钼合金舟的生产和销售市场，便于生产方和需求方的正常生产和销售，有力推动行业的正常有序发展。按照本标准生产出的钼及钼合金舟能够满足用户的使用要求，从技术经济角度看，提高了成品率和生产效率。从整体预期效果来看，本标准在技术指标上是先进的，应用合理。
十二、其它应注意的事项
无。
金堆城钼业股份有限公司
2015年3月25日
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