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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

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（ＳＡＣ／ＴＣ２４３）和全国增材制造标准化技术委员会

（ＳＡＣ／ＴＣ５６２）共同归口。

本标准起草单位：西安欧中材料科技有限公司、广东省材料与加工研究所、北矿新材科技有限公司、

有色金属技术经济研究院、中机研标准技术研究院（北京）有限公司、西北有色金属研究院、西北工业大

学、金堆城钼业股份有限公司、国合通用测试评价认证股份公司、西安赛隆金属材料有限责任公司、湖南

顶立科技有限公司、中航迈特粉冶科技（北京）有限公司、北京康普锡威科技有限公司、珠海天威飞马打

印耗材有限公司。

本标准主要起草人：左振博、赵霄昊、王庆相、薛飒、梁书锦、吴艳华、李海斌、毛新华、刘辛、王芦燕、

章德铭、操奇高、林鑫、于君、庄飞、张丽民、谭兴龙、贺卫卫、王辉、高正江、胡强、张涛。
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增材制造用钼及钼合金粉

１　范围

本标准规定了增材制造用钼及钼合金粉的技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存、

质量证明书和订货单（或合同）内容。

本标准适用于增材制造用钼及钼合金粉。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

ＧＢ／Ｔ１４７９．１　金属粉末　松装密度的测定　第１部分：漏斗法

ＧＢ／Ｔ１４８０　金属粉末　干筛分法测定粒度

ＧＢ／Ｔ１４８２　金属粉末　流动性的测定　标准漏斗法（霍尔流速计）

ＧＢ／Ｔ４３２５（所有部分）　钼化学分析方法

ＧＢ／Ｔ５１６２　金属粉末　振实密度的测定

ＧＢ／Ｔ５３１４　粉末冶金用粉末　取样方法

ＧＢ／Ｔ１９０７７　粒度分析　激光衍射法

ＹＳ／Ｔ１２９７　钛及钛合金粉末球形率测定方法

３　技术要求

３．１　化学成分

产品的化学成分应符合表１的规定。

表１　化学成分

牌号

化学成分（质量分数）／％

主元素 杂质元素，不大于

Ｍｏ Ｔａ Ｎｂ Ａｌ Ｃｕ Ｃａ Ｆｅ Ｍｇ Ｎｉ Ｓｉ Ｃ Ｎ Ｏ

Ｍｏ１ 余量 — — ０．００２ — ０．００２ ０．０１０ ０．００２ ０．００５ ０．０１０ ０．０１０ ０．０１５ ０．１０

ＭｏＴａ 余量 ５．０～７．０ — ０．００３ ０．０２０ — ０．０２０ — ０．０２０ ０．００４ ０．０１０ — ０．１０

ＭｏＮｂ 余量 — ９．０～１１．０ ０．００３ ０．０２０ — ０．０２０ — ０．０２０ ０．００４ ０．０１０ — ０．１０

　　注：产品的化学成分可根据需方的特殊要求进行调整。

３．２　粒度

产品按粒度分为三类，应符合表２的规定。

１
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表２　粒度

类别 粒度范围／μｍ 粒度组成 粒度分布 用途

Ⅰ类 ≤６３ ＞６３μｍ不大于５％
犇１０≥１５μｍ，

犇９０≤６５μｍ

适用于粉末床熔融（选区激光熔

融）增材制造领域

Ⅱ类 ４５～１５０
≤４５μｍ不大于５％，

＞１５０μｍ不大于５％
—

适用于粉末床熔融（电子束熔

化）增材制造领域

Ⅲ类 ３０～２５０
≤３０μｍ不大于５％，

＞２５０μｍ不大于５％
—

适用于定向能量沉积增材制造

领域

３．３　松装密度

产品的松装密度应符合表３的规定。

表３　松装密度

物理性能 Ⅰ类 Ⅱ类 Ⅲ类

松装密度／（ｇ／ｃｍ
３） ≥５．２ ≥５．２ ≥５．２

３．４　振实密度

产品的振实密度应符合表４的规定。

表４　振实密度

物理性能 Ⅰ类 Ⅱ类 Ⅲ类

振实密度／（ｇ／ｃｍ
３） ≥５．７ ≥５．７ ≥５．７

３．５　流动性

产品的流动性应符合表５的规定。

表５　流动性

物理性能 Ⅰ类 Ⅱ类 Ⅲ类

流动性／（ｓ／５０ｇ） ≤１５ ≤１５ ≤１５

３．６　外观质量

产品呈黑色或黑灰色，应无目视可见夹杂物。

３．７　其他

需方对粉末球形率及空心粉率有要求时，由供需双方协商确定，并在订货单（或合同）中注明。

２
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４　试验方法

４．１　化学成分

４．１．１　产品中Ｔａ、Ｎｂ含量分析按供需双方协商认可的方法进行。

４．１．２　产品中Ａｌ、Ｃｕ、Ｃａ、Ｆｅ、Ｍｇ、Ｎｉ、Ｓｉ、Ｃ、Ｎ、Ｏ含量分析按ＧＢ／Ｔ４３２５（所有部分）的规定进行。

４．２　粒度

产品的粒度组成测定按ＧＢ／Ｔ１４８０的规定进行，粒度分布测定按ＧＢ／Ｔ１９０７７的规定进行。

４．３　松装密度

产品的松装密度测定按ＧＢ／Ｔ１４７９．１的规定进行。

４．４　振实密度

产品的振实密度测定按ＧＢ／Ｔ５１６２的规定进行。

４．５　流动性

产品的流动性测定按ＧＢ／Ｔ１４８２的规定进行。

４．６　外观质量

产品的外观质量采用目视检查。

４．７　其他

球形率测定按ＹＳ／Ｔ１２９７的规定进行，或由供需双方协商确定。空心粉率测定由供需双方协商

确定。

５　检验规则

５．１　检查和验收

５．１．１　产品应由供方进行检验，保证产品质量符合本标准及订货单（或合同）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及订货单（或合同）的规定进行检验。如检验结果与本标准及订

货单（或合同）的规定不符时，应在收到产品之日起４５天内向供方提出，由供需双方协商解决。

５．２　组批

产品应成批提交验收，每批应由同一生产工艺、同一牌号、同一类别的产品组成。

５．３　检验项目及取样

产品的检验项目及取样应符合表６的规定。
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表６　检验项目及取样

检验项目 取样规定 取样数量 要求的章条号 试验方法的章条号

化学成分

粒度

松装密度

振实密度

流动性

按ＧＢ／Ｔ５３１４的

规定进行

每批１份 ３．１ ４．１

每批１份 ３．２ ４．２

每批１份 ３．３ ４．３

每批１份 ３．４ ４．４

每批１份 ３．５ ４．５

外观质量 逐袋／瓶 逐袋／瓶 ３．６ ４．６

５．４　检验结果判定

５．４．１　产品的化学成分检验不合格时，则在该批产品中另取双倍数量的试样对该不合格项进行重复检

验，若重复检验仍有结果不合格时，判该批产品不合格。

５．４．２　产品的粒度、松装密度、振实密度、流动性检验不合格时，则在该批产品中另取双倍数量的试样

对该不合格项进行重复检验，若重复检验仍有结果不合格时，判该批产品不合格。

５．４．３　产品的外观质量检验不合格时，判该袋／瓶产品不合格。

６　标志、包装、运输、贮存和质量证明书

６．１　标志

产品每个最小包装单位上应有标识，其上注明：

ａ）　供方名称；

ｂ）　产品名称；

ｃ）　牌号及类别；

ｄ）　生产批号；

ｅ）　粒度范围；

ｆ）　净重；

ｇ）　本标准编号；

ｈ）　“易燃”“防潮”“防火”“防止吸入”等标识。

６．２　包装

产品应采用塑料袋双层真空塑封包装，或以洁净的塑料桶、金属桶为容器单元，采用充惰性气体保

护封装或者真空包装，包装过程中应严格控制环境，避免污染。产品包装质量为５ｋｇ，也可以根据需方

要求进行包装。包装容器应保证其在运输过程中的完整性，且不应破损、受潮或者使产品接触到外来污

染物质。

６．３　运输

产品应在有遮盖物的环境下进行运输，运输过程应防止雨淋受潮，严禁剧烈碰撞和机械挤压，搬运

过程应轻装轻卸、切勿倒置，严禁接近火种及火源。

４
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６．４　贮存

产品应密封存放于通风干燥处，远离火源，严禁与氧化剂、酸类、碱类等腐蚀性物质一起存放，并避

免阳光直晒。

６．５　质量证明书

每批产品应附有质量证明书，其上注明：

ａ）　供方名称；

ｂ）　产品名称；

ｃ）　牌号及类别；

ｄ）　批号；

ｅ）　粒度范围；

ｆ）　净重；

ｇ）　各项分析检验结果；

ｈ）　质量检验部门印记；

ｉ）　本标准编号；

ｊ）　包装日期。

７　订货单（或合同）内容

订购本标准所列产品的订货单（或合同）应包括下列内容：

ａ）　产品名称；

ｂ）　牌号及类别；

ｃ）　粒度范围；

ｄ）　净重；

ｅ）　本标准编号；

ｆ）　其他。
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