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行业标准《铟丝》征求意见稿编制说明

一、工作简况

1.1任务来源

根据《工业和信息化部办公厅关于印发 2024年第四批行业标准制修订计划的通知》（工

信厅科函〔2024〕352号），有色金属行业标准《铟丝》项目计划编号为：2024-1056T-YS，
列入 2024 年第四批有色金属协会行业标准计划项目，由全国有色金属标准化技术委员会

（SAC/TC 243）提出并归口，由株洲科能新材料股份有限公司牵头起草，该标准计划完成

年限 2025年。

1.2产品概况

铟丝凭借高延展性、低熔点(156.6℃)、耐腐蚀性及高导电性成为一种新型材料，

被广泛应用在半导体、电子、国防军事、航空航天等科技领域，在需求量逐年增加，

资源优势和政策扶持下，高效率，高品质的铟丝市场前景极大。

不导电真空镀膜（NCVM）技术通过物理气相沉积（PVD）在真空环境下实现镀层，

成为铟丝的核心应用方向，其优势包括：从环保替代性上，取代传统电镀工艺，消除

六价铬、镍、镉等有害物质对环境和人体的危害；从功能与装饰价值上，为 3C 电子

（手机镜片、外壳、内部结构件）及汽车塑料件实现金属质感外观与电磁屏蔽、耐磨

耐候等功能。据行业数据，2023 年全球 NCVM 技术市场规模超 50 亿美元，手机零部件

应用占比超 40%，且呈持续上升趋势。全球半导体、消费电子及新能源汽车产业扩张

推动铟丝年需求增速达 8%-10%。欧盟 RoHS 指令及中国“双碳”目标加速传统电镀工

艺淘汰，NCVM 技术获政策补贴支持。

铟丝的纯度对其应用具有重要的影响。在真空镀膜工艺中，纯度≥4N5的铟丝可减少杂

质散射，提升膜层光泽度与透光均匀性；高纯度的铟丝有助于降低镀膜过程中的晶格缺陷，

增强膜层与基材结合强度，提升附着力与致密性，降低镀膜不良率。在低温密封与电子焊接

中，高纯度铟丝在低温密封中可耐受-50℃环境，避免杂质引发的微裂纹和密封失效；用于

电子焊料时，纯度≥4N5的铟丝可减少焊接界面杂质偏析，提升导电稳定性。

铟丝作为高性能材料，在 NCVM技术驱动下已形成从资源开发到高端制造的全产业链

优势。随着全球高端制造业升级及环保政策深化，高纯度铟丝市场将高速增长。

1.3 承担单位情况

株洲科能新材料股份有限公司成立于 2001年，位于湖南省株洲市，是一家国家级高新

技术企业和国家级重点专精特新“小巨人”企业。公司致力于铟、镓、碲、锌、镉、砷、铋

等稀散金属的纯化及其材料的研发、生产、销售及回收，凭借卓越的自主研发能力，成功开

发了整套生产工艺和先进装备，实现MBE级高纯铟、镓的量产，逐步替代进口，是国内化

合物半导体、ITO靶材和电子元件关键核心材料供应企业，产品广泛应用于化合物半导体、

显示靶材、光伏新能源等三大领域。公司参与了《镓基液态金属》、《液态金属物理性能测

定方法 第一部分：密度的测定》”等国家标准的编制，参与了十四五”国家重点研发计划

“战略性矿产资源开发利用”专项“6N级以上超高纯稀有稀散金属制备技术”项目，累计

获得各类专利 45项，其中发明专利 19项，多项技术填补国内空白。公司拥有湖南省企业技

术中心、湖南省稀散金属先进材料工程技术研究中心等先进材料研发基地，先后承担了多个

国家和省市级重点科技及产业化项目。
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单位拥有有 ICP、ICP-MS、GD-MS、XRD、SEM、粒度仪、比表面积分析仪、色度仪、

密度仪、碳硫元素分析仪、氧氮氢元素分析仪、拉曼光谱仪等众多检测设备，旗下通用检测

技术有限公司具备 CMA检测资质，确保从产品研发、原料验收、过程控制、产成品有完整

的检测设备。

1.4参编单位及主要起草人工作情况(排名不分先后)

表 1 参编单位及分工

参编单位 起草人 分工

株洲科能新材料股份有

限公司

陈胜福、赵科峰、赵科湘、

文劼、罗林中

负责标准编制的组织协调，标准关键指标的把控，标

准的调研，,主导标准文本、标准编制说明的撰写，意

见汇总处理

北京有色金属与稀土应

用研究所有限公司

薛露露、张京叶、李彬、

祁宇

参与标准的调研、负责产品指标及试验方法的把控，

参与标准文本及编制说明的撰写

湖南鑫万特金属材料有

限公司
谢洪波

参与标准的调研、负责产品指标及试验方法的把控，

参与标准文本及编制说明的撰写

株洲市君贤金属制品有

限公司
林圣

负责段丝产品指标及试验方法的把控，参与标准文本

及编制说明的撰写

东莞市兆广电子材料有

限公司
曾祥敏 参与标准文本内容的修订讨论，提出意见

1.5主要工作过程

1.5.1起草阶段

2024年 11月，株洲科能新材料股份有限公司接到行业标准《铟丝》的制订任务后，立

即组织相关参编单位技术人员成立标准编制工作组，明确了成员任务，制定了工作计划和进

度安排。标准编制工作组成员查阅了国内外相关文献资料，收集、整理、对比分析了相关企

业的技术资料或企业标准，结合目前国内外铟丝的生产和用户需求情况，于 2024年 12月形

成了标准的讨论稿和编制说明。

1.5.2征求意见阶段

本标准以发送标准征求意见邮件、标委会网站上公开挂网等多种形式进行了广泛的征

求意见。

2025年 3 月 6日，由全国有色金属标准化技术委员会主持，在合肥市召开了有色金属

标准工作会议，对行业标准《铟丝》进行讨论。

1.3.4审查阶段

2025年 6月 18日，由全国有色金属标准化技术委员会主持，在石河子市召开了有色金

属标准工作会议，对行业标准《铟丝》进行审查。

1.3.5报批阶段

……

二、 编制原则、主要内容及其确定依据

2.1 编制原则
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1、本标准按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第 1部分：标准化文件的结构和起草

规则》的要求编写。

2、始终遵循满足用户需求、技术内容合理、检验方法可行的原则，充分考虑各生产企

业、使用单位及相关各方面的意见和建议，提高标准的可操作性和适用性。

3、对产品的定义、分类、化学成分、外观、直径、重量等指标进行了规定，保证了产

品的质量。对产品的试验方法、检验规则进行了规定，有利于供需双方解决交易分歧，促进

本行业健康发展。

2.2主要内容及其确定依据

2.2.1确定标准主要内容的论据

本文件是新制定的行业标准，在对市场需求和国内铟丝实际生产与贸易企业进行充分调

研的基础上，对产品的定义、分类和技术要求等内容进行了规定。

2.2.2术语与定义

图 1卷丝 图 2段丝 图 3 段丝用凹槽

铟丝为该产品的实际流通名称，在产品形态上分为卷丝(图 1)和段丝(图 2)，段丝为卷丝

加工后的产品。在铟丝的实际使用过程中，以真空镀膜为例，其需要放置在一个凹槽中使用，

购买企业或者自己切段，或者购买成品段丝，卷丝和段丝为实际存在的两种产品形状。根据

加工原料铟锭的纯度不同而生产出不同纯度的铟丝，加工工艺为经熔化、铸锭后挤压成一定

直径的铟金属丝材。根据以上内容，形成铟丝的术语和定义，以一定纯度的铟为材料，经熔

化、铸锭后挤压成一定直径的铟金属丝材，分卷丝和段丝，段丝为卷丝切割后的产品。

2.2.3产品分类

根据调研数据，当前铟丝主要纯度有 4N、4N5、5N、6N，直径范围在 0.3mm～6mm
之间，产品最小重量上，卷丝在 100g～500g之间，段丝在 0.1 g～10 g之间。铟丝的产品分

类见表 2。

表2 牌号和规格

牌号
规格

直径/mm 重量/g 形状

4N、4N5、5N、6N 0.3～6
100～500 卷丝

0.1～10 段丝

2.2.4 化学成分
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铟丝加工的原料为一定纯度的铟锭，铟丝的纯度对铟丝的使用具有重要的影响，在真空

镀膜工艺中，低杂质含量可减少杂质散射，提升膜层光泽度与透光均匀性，降低镀膜过程中

的晶格缺陷，提升附着力与致密性，降低镀膜不良率，在低温密封与电子焊接中，可避免杂

质引发的微裂纹和密封失效；用于电子焊料时，低杂质含量可减少焊接界面杂质偏析。参编

单位对自己生产的相关产品进行了杂质元素和主含量的检测，数据见表 3至表 6：

表 3 4N 铟丝化学成分检测统计值（北京有色所，样品 10 个）

数据

形式

Cu Pb Zn Cd Fe Tl Sn As Al In

ppm %

区间值 3～4.5
3～

5
2～3.8 3～5.5 3～5 2.3～5

3～

5
3～3 2.7～3

99.9966～

99.9970

平均值 3.15 3.75 2.88 4.19 3.2 4.06 4.61 3 3 99.9968

表 4 4N5 铟丝化学成分检测统计值（北京有色所、科能、鑫万特，样品 21个）

数据

形式

Cu Pb Zn Cd Fe Tl Sn As Al Ti In

ppm %

区间值 0.1～3 0.31～5 0.1～3 0.5～5 0.1～3 0.5～5
0.59～

5.5
0.1～3 0.1～3

0.1～

0.1

99.9965～

99.9993

平均值 0.81 1.69 0.59 1.97 0.59 2.61 3.45 0.68 0.63 0.1 99.9987

表 5 5N 铟丝化学成分检测统计值（北京有色所，样品 4 个）

数据

形式

Cu Pb Zn Cd Fe Tl Sn As Al Mg Si S Ag Ni In

ppm %

区间值

0.005

～

0.1

0.013

～

0.1

0.005

～

0.18

0.05

～

0.1

0.01

～

0.1

0.06

～

0.1

0.08

～

0.1

0.01

～

0.1

0.1

～

0.1

0.1

～

0.12

0.1

～

0.1

0.1

～

0.1

0.19

～

0.23

0.1

～

0.1

99.99984

～

99.99985

平均值 0.076 0.078 0.116 0.088 0.1 0.09 0.095 0.078 0.1 0.11 0.1 0.1 0.21 0.1 99.99985

表 6 6N 铟丝化学成分检测值(鑫万特，样品 4 个)

数据

形式

Cu Pb Zn Cd Fe Tl Sn As Al Si S In

ppm %

/ 0.1 0.1 0.02 0.02 0.1 0.1 0.1 0.01 0.01 0.1 0.1 99.99992

针对不同纯度的铟丝，结合需求方、贸易商、生产商等相关方的需求以及生产商产品实

测统计数据，铟丝化学成分应符合表 7规定。对于表中未规定的其他杂质元素，相关方均没

明确的限制需求，为避免本文件在使用过程中存在其他杂质含量过度超标引起质量风险，规

定表中未规定的其他杂质元素的含量由供需双方协商确定，铟含量为 100%减去杂质(含表中

规定的杂质以及供需双方协商确定的其他杂质)含量实测总和的余量。

表 7 铟丝的化学成分

2.2.5 外观质量

段丝较卷丝扁平，主要是切段过程中固定铟丝有压力所致，压折和气泡颗粒外观不良示

意图见图 4和图 5。

牌号

化学成分(质量分数)/%

In,不小

于

杂质含量/(×10
-4
),不大于

Cu Pb Zn Cd Fe Tl Sn As Al Mg Si S Ag Ni

4N 99.99 5 10 15 15 8 10 15 5 7 - - - - -

4N5 99.995 5 5 5 5 5 5 10 5 5 - - - - -

5N 99.999 0.4 1 0.5 0.5 0.5 1 1 0.5 0.5 0.5 1 1 0.5 0.5

6N 99.9999 0.1 0.1 - 0.05 0.1 - 0.3 - - 0.1 0.1 0.1 - -

注：表中未规定的其他杂质元素的含量由供需双方协商确定，铟含量为 100%减去杂质(含表中规定的杂质以及供需双方协商确定的其他杂

质)含量实测总和的余量
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图 4 压折 图 5 气泡颗粒

铟丝具有高延展性的特点，所以质地柔软，容易在生产、搬运、运输中压折、擦伤；在

加工过程中，具有一定的温度，需要使用特定的防护避免铟丝粘连。根据铟丝的质量特性与

加工特性，对外观质量进行规定。卷丝应光滑、平整，表面均匀有银色光泽，不允许有变色、

刻痕、擦伤、粘连、和压折，表面不允许有玷污和气泡颗粒；段丝两侧有正常切痕，形状较

卷丝扁平，其他要求同卷丝。

2.2.6直径允许偏差

各生产企业直径允许偏差见表 8。从表中可见，其允许偏差与直径大小有一定关系，但

同时存在同一直径范围内，不同企业允许不同偏差的情况，电子焊料用铟丝生产企业 B，允

许偏差会偏大些。

表 8 直径及允许偏差

单位 直径 允许偏差

A 0.8mm，1mm，1.5mm，2mm，3mm ±0.03mm

B

0.3 mm≤R≤0.5 mm ±0.03mm

0.5 mm＜R≤3.0 mm ±0.05mm

3.0 mm＜R≤6.0 mm ±0.10mm

C 1.5mm ±0.03mm

D 0.3 mm＜R≤6.0 mm ±0.03mm

在真空镀膜工艺中，段丝重量的一致性影响了产品外观的一致性，决定了产品良率的好

坏。直径的偏差对于段丝的生产影响较大，段丝重量的均匀一致性依赖于直径偏差的控制，

结合生产企业实际控制情况，规定直径允许偏差见表 9。

表 9 直径允许偏差表

直径(d)

/ mm

允许偏差/mm

卷丝
段丝

I级 II级

0.3～0.5 ±0.03 -
±0.03

＞0.5～3.0 ±0.03 ±0.05

＞3.0～6.0 ±0.1 - -

注：具体直径规格由供需双方协商确定。
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2.2.7重量允许偏差

产品各生产企业重量允许偏差见表 10。

表 10 重量允许偏差

单位 产品形状 重量规格 允许偏差 包装方式

A 卷丝 250g ±3g 瓶装(真空包装)

B 段丝
2.58g ±0.1g /

0.225g ±0.025g /

C 卷丝 300g ±10g 瓶装（甘油浸泡）

铟丝为高价值的产品，以 250g/卷的产品为例，其价格最高可至 6000元，每克产品 24
元，重量的偏差涉及供需双方的切身利益。结合生产企业实际控制情况，规定重量允许偏差

见表 11。

表 11 重量允许偏差

重量

g

允许偏差 g

卷丝 段丝

0.1～1 - ±0.025

≥1～10 - ±0.1

100～300 ±3 -

≥300～500 ±10 -

注：具体重量规格由供需双方协商确定。

2.2.8 化学成分试验方法

当前铟杂质化学成分测定方法有 YS／T 981和 YS／T 276，不同试验方法标准测定范围

与标准要求对照见表 12和表 13。根据比较，4N铟丝中 Zn、Cd、Sn 杂质元素测定宜采用

YS／T 276.11。

表 12 标准要求与方法测定范围对照表

范围
杂质元，ppm

Cu Pb Zn Cd Fe Tl

标准要求 0.1～5 0.1～10 0.5～15 0.05～15 0.1～8 1～10

YS／T 981.1 测定 0.005～10 0.005～10 0.005～10 0.005～10 0.005～10 0.005～10

YS／T 981.2 测定 0.05～2 0.05～2 0.1～2 0.05～2 0.05～2

YS／T 981.5 测定 0.5～3

YS／T 276.3 测定 3～1000

YS／T 276.5 测定 3～30

YS／T 276.6 测定 3～2000 3～1000 3～2000

YS／T 276.7 测定 3～2000

YS／T 276.10 测定 3～2000 3～2000 3～2000 3～2000 3～1000

YS／T 276.11 测定 1～50 1～50 1～50 1～50 1～50 1～50
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表 13 标准要求与方法测定范围对照表

范围
杂质元素，ppm

Sn As Al Mg Si S Ag Ni

标准要求 0.3～15 0.5～5 0.5～7 0.1～0.5 0.1～1 0.1～1 0.5 0.5

YS／T 981.1 测定 0.005～10 0.005～10 0.005～10 0.005～10 0.005～10 0.005～10
0.005～

10
0.005～10

YS／T 981.2 测定 0.1～2 0.1～2 0.05～2 0.05～2 0.05～2

YS／T 981.3 测定 0.5～2

YS／T 981.4 测定 0.5～2

YS／T 276.1 测定 2～20

YS／T 276.2 测定 5～5000

YS／T 276.4 测定 3～15

YS／T 276.10 测定 5～2000 3～20

YS／T 276.11 测定 1～50 1～50 1～50

三、标准中涉及专利的情况

本标准不涉及相关专利。

四、预期达到的社会效益等情况

本标准规定的铟丝属于新型材料，具有普遍性、广泛性和适用性，助力我国《新材料产

业“十四五”发展规划》的发展战略。标准的制定更加有助于铟丝的广泛使用和快速发展，

能有效提升铟丝产品供给质量水平，助力各应用领域提质、降本、增效，同时降低传统镀膜、

电焊带来的材料浪费和环境污染。

五、标准水平分析

经查，国内外无相同类型的标准，本标准达到了国内先进水平。

六、与有关法律、行政法规及相关标准的关系

与有关法律、行政法规及相关标准没有冲突。

七、重大分歧意见的处理经过和依据

本标准制定过程中，无重大分歧意见。

八、实施国家标准的要求，以及组织措施、技术措施、过渡期和实施日期的建议等措施建议

本标准建议发布后 6个月实施。

九、其他应当说明的事项

无。

《铟丝》行业标准编制工作组

2025年 6月


