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前    言
本标准修改采用国际标准ISO 6372:2017《Nickel and nickel alloys—Terms and definitions》。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC243）归口。

本标准负责起草单位：金川集团股份有限公司。

本标准参见起草单位：中国有色金属工业标准计量质量研究所。
本标准主要起草人：

镍及镍合金 术语和定义
1  范围
本标准规定了镍及镍合金领域的相关术语：材料、冶炼产品（即精炼产品和冶炼中间产品）、加工产品和铸件。

本标准适用于镍及镍合金材料、精炼和冶炼产品、加工产品和铸件。
2 规范性引用文件

本标准没有规范性引用文件。
3  术语和定义

3.1 常规术语
3.1.1

    合金  alloy

具有金属性质且由两种或两种以上元素组成的物质，它们不能通过物理手段分离。

3.1.2

    合金元素  alloying element
    为了使金属有某种特定的性能而加入或保留在基体金属中的金属或非金属元素。

3.1.3

    杂质  impurity
存在于金中但并非有意加人或保留的金属或非金属元素

3.1.4

    加工合金  wrought alloy

主要用于通和(或)冷塑性变形生产加工产品的合金。

3.1.5

    铸造合金  casting alloy

    主要用于生产铸件的合金。

3.1.6

    中间合金    master alloy
    仅用于为调整成分或控制杂质而加入熔体中的合金。

3.1.7

    重熔合金 alloy for remelting

    用于为调整成分而与或不与少量添加合金元素重熔的合金。

3.1.8

    可热处理合金 heat-treatable alloy

    通过适当的热处理能够强化的合金。

3.1.9

    不可热处理合金 non-heat-treatable alloy

    只能通过冷加工而热处理不能明显强化的合金。

3.1.10

镍 nickel

镍加钴最小含量为99.0%(质量分数)的金属，并规定除镍外其他元素的质量含量不超过表1中规定的极限值。

表1 镍中其他元素极限含量
	元素
	极限含量(质量分数)/%

	Co
	1.5

	Fe
	0.5

	O
	0.4

	每种其他元素
	0.3


3.1.11
精炼镍  refined nickel

通过电解、羰化、还原或沉淀等精炼过程生产的镍。
3.1.12

    镍合金  nickel alloys

镍合金是镍在质量上占优势，超过每种其他元素的金属材料，并符合：

a)至少一种其他元素的质量含量大于表1中规定的极限值；

b)除镍加钴外，其他元素的质量总含量超过1%(质量分数)。

3.2 精炼产品
3.2.1 精炼产品
3.2.1.1 

    精炼产品 refinery shape
    通过精炼或精炼和铸造过程获得的未加工产品。

3.2.1.2

    坯块 briquette

    通过粉末压制和烧结成形的或熔炼浇铸成形的任何形状的精炼产品，如枕块状、波纹板状、丸状。3.2.1.3
    阴极板 cathode
经电沉积制 精炼产品。

3.2.1.4

    颗粒 granule
    由比较规则的非球形颗粒组成的精炼产品，一般粒度为0.1mm~5mm，通常采用湿法冶金或汽化冶金、电解法法或破碎法生产。

3.2.1.5

    球粒 pellet

近似球形的镍 通常为1mm~20mm，通常采

3.2.1.6

    粉末 powder

由粒度小于0.1mm 成的精炼产品，通常采用湿法冶金、汽化冶金、电解法、雾化法或破碎法生产。

3.2.1.7

    丸粒shot

    由形状不规则，粒度为2mm~50mm的颗粒组成的精炼产品，通常采用喷制、雾化法或破碎法生产。

3.2.2 镍冶金中间产品
3.2.2.1

    镍冶金中间产品 intermediate products of nickel metallurgy

    需要进一步精炼的半精炼产品。

3.2.2.2

    高镍锍 nickel matte

    由处理镍矿石、镍精矿或其他含镍物料而获得的含镍硫化物的混合物组成的冶金中间产品，通常为铸块、破碎块、颗粒或粉末。
3.2.2.3

    氧化镍 nickel oxide

    由处理镍矿或高镍锍而获得的含镍氧化物组成的，通常为粉末状的冶金中间产品。

3.2.2.4

    氧化镍渣 nickel oxide inter

    由处理高镍锍而获得的含镍氧化物和镍组成的冶金中间产品，通常为粉末状、颗粒状、丸状或粒度不大于50mm的碎块。

3.3 镍及镍合金术语和定义

3.3.1 加工产品

3.3.1.1

    加工产品 wrought products

通过热和(或)冷塑性变形方法(如挤压、锻造、热轧、冷轧或拉制，单独或联合采用)获得的产品。加工产品有棒材、线材、管材、型材、板材、带材、箔材、锻件等。

    注：加工产品的定义说明见附录A。

3.3.1.2

    棒材 rod/bar

沿整个长度横截面均匀的实心加工产品，以直条供货。

    注1：横截面为圆形、椭圆形、方形、矩形、等边三角形或规则多边形(参见图1)。方形、矩形、三角形或多边形横截面的产品，沿其整个长度可以有圆倒角。

注2：对于矩形棒：厚度超过宽度的十分之一；术语“矩形棒”包括“扁圆棒”(flattened circles) 和“近矩形棒”(modified rectangles) ， 其两对边为凸弧形， 另两对边为等长并平行的直边。
3.3.1.3

    线材 wire

沿其整个长度横截面均匀的实心加工产品，以成卷供货。

    注1：横截面为圆形、椭圆形、方形、矩形、等边三角形或规则多边形(参见图1)。方形、矩形、三角形或多边形横截面的产品，沿其整个长度可以有圆倒角。

注2：对于矩形线：厚度超过宽度的十分之一；术语“矩形线”包括“扁圆线”(flattened circles) 和“近矩形线”(modified rectangles) ， 其两对边为凸弧形， 另两对边为等长并平行的直边。







3.3.1.4

    管材 tube

    沿其整个长度横截面均匀的，只有一个封闭空腔，并且壁厚均匀的空心加工产品，以直条或成卷供货。

    注1：横截面为圆形、椭圆形、方形、矩形、等边三角形或规则多边形(参见图2)，沿整个长度可以有圆倒角的方形、矩形、等边三角形或规则多边形横截面的空心产品，倘若同一横截面的内外多边形是同心的，并有同样的形状和取向，可以认为是管材。

    注2：管材也可通过穿孔或将板材、带材经成形、焊接而形成。

注3：由上述定义的一般形状的管材，经弯曲、车制螺纹、镗孔、减径、扩径和呈锥形的空心产品归为管材一类。








3.3.1.5

    型材 profile

    横截面不同于棒材、线材、管材、板材、带材或箔材，沿整个长度横截面均匀的加工产品，以直条或成卷供货。

3.3.1.6

    厚板材 plate

    横截面为矩形，厚度均匀并大于4mm的扁平轧制产品，以平直状(即扁平状)供货，厚度不超过宽度的十分之一。

    注：由上述定义的一般形状厚板材，经轧波纹、压花、镀层、修边和冲孔的产品归为厚板材一类。

3.3.1.7

    薄板材sheet

    横截面为矩形，厚度均匀并且最小为0.10mm，最大为4mm(即扁平状)的扁平轧制产品，通常为剪切边或锯边，厚度不超过宽度的十分之一。

注：由上述定义的一般形状板材，经轧波纹、压花、镀层、修边和冲孔的产品归为薄板材一类。
3.3.1.8

平板材 flat sheet
已被压平或调平的带切口、狭缝或锯齿的薄板。

3.3.1.9

    带材strip

    横截面为矩形，厚度均匀并且最小为0.10mm的扁平轧制产品，通常纵向切边，以成卷供货，厚度不超过宽度的十分之一。

    注：由上述定义的一般形状带材，经轧波纹、压花、镀层、修边和冲孔的产品归为带材一类。

3.3.1.10

    箔材 foil

横截面为矩形，厚度均匀并且小于0.10mm的扁平轧制产品。

    注：为了特殊用途，箔材也可用加工以外的方法(如电解沉积)来生产。

3.3.1.11

    锻件 forging

    通过锤锻或压锻而成的加工产品，通常在热状态下在开模(自由锻)或闭模(模锻)里进行。

3.3.1.12

    坯料 blank

    取自加工产品，用于后续深加工(如弯曲、冲压、深冲或成形)的，形状规则或不规则的金属坯料。3.3.1.13
    圆坯 circle

    圆形饼坯。

2.1.14

    冲挤坯 slug

取自铸造或加工产品，厚度均匀，形状规则或不规则的，通常用于冲挤的金属坯料。

提供的冲挤坯可以有中心孔或无中心孔。

3.3.2 中间产品

3.3.2.1

    坯锭billet

用于进一步加工的，横截面为圆形、方形或矩形的，通过热加工获得的产品。

注：坯锭也可以是铸造产品。
3.3.2.2

    铸锭 ingot

    用于进一步加工的铸造产品。

3.3.2.3

    扁锭slab

    矩形坯锭。

3.3.2.4

    线坯(线棒) drawing stock(wire rod)

沿其整个长度横截面均匀的实心中间加工产品，以成卷供货。

横截面为近似圆形、三角形或规则多边形(参见图3)，其最大横截面尺寸通常超过5mm。


图3 线坯(线棒)的横截面

3.3.2.5

    锻坯 forging stock

    用于锻造的经热加工的中间加工产品或铸造产品。

3.3.3 其他
3.3.3.1

    铸件 casting

用下述方法使熔融金属或合金在模子中凝固成形的，达到或接近最终形状的产品：砂型铸造、硬模铸造(冷铸)、压模铸造(模铸)、离心铸造、连续铸造、半连续铸造、精密铸造等。
3.3.3.2
热加工 heat

从一个炉子里倒出的所有熔融金属，或从两个或两个以上的熔炉里倒出的所有熔融金属。
3.3.3.3

熔炼 melt

单炉炉料倒入模具。

附 录 A

(资料性附录)

关于加工产品定义的说明

A.1分类原则

    为了使定义简化并避免由于技术进一步发展而引起的困难，除轧制的扁平产品外，删去所有尺寸依据，即定义仅以交货的形状为依据。

A.2分界线

A.2.1棒材和线材

    棒材一般以直条供货而线材成卷供货时， 通常的交货形状取代了CCC N(海关合作理事会关税税则目录)以直径6mm的现行分界线。

A.2.2管材和空心型材

    “管材”和“空心型材”之间的分界线不仅应按均匀壁厚，而且还应按管材“仅有一个封闭的空腔”来划分。此外， 已列出管材的横截面图。统一规定不用术语“空心棒”(hollow bar) 。

A.2.3厚板材、薄板材、带材和箔材

为了解决在厚度方面标准规定的各种不同的界限，统一规定如下4个术语：

—厚板材(plate) ：厚度>4mm， 平直(扁平状) ；

一薄板材(sheet) ：厚度≥0.10mm~4mm， 平直；

-带材(strip) ：厚度≥0.10mm， 成卷；

一箔材(foil) ：厚度<0.10mm。

A.2.4英文术语“drawing stock”(线坯)

A.2.4.1 考虑到不同的制造工艺， 挤压、热轧、连续铸造后热轧， 对于中间产品， 选“drawing stock”(线坯) 这一术语作为优先术语取代术语“wire rod”(线棒) ：

A.2.4.2 线坯(drawing stock) ， 该术语是由“锻坯”(forging stock) 类推而来的， 以表示该中间产品是用于拉线的；

A.2.4.3 线棒(wire rod) ， 在某些国家使用的该术语已根据术语原则予以废弃。
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1圆形；2椭圆形；3方形；4矩形；5近矩形；6规则多边形





图1 棒材和线材的横截面示意图
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1圆形；2椭圆形；3方形；4矩形；5三角矩形；6规则多边形





图2 管材的横截面示意图
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