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1  工作简况

1.1 任务来源

2025年12月29日工业和信息化部办公厅《关于印发2025年第五批行业标准制修订和外文版项目计划的通知》（工信厅科函〔2025〕528号）的要求，由宁夏中色新材料有限公司负责修订的《铍青铜圆形棒材》行业标准。项目计划编号：工信厅科函〔2025〕528号2025-1356T-YS，完成年限为2026年12月，归口单位为全国有色金属标准化技术委员会。                                    
1.2 主要参加单位和工作成员及所做的工作

本文件起草单位：宁夏中色新材料有限公司、西北稀有金属材料研究院宁夏有限公司、四川凌峰航空液压机械有限公司、中国航空工业集团公司西安飞行自动控制研究所、西安航天发动机有限公司、陕西大诚诺克科技有限公司、宁夏东方钽业股份有限公司。
宁夏中色新材料有限公司为标准起草负责单位，在工作前期，对铍青铜棒材的使用需求和现阶段国内外产品标准进行了充分的调研和梳理，并制定了系统的研究方案。在本文件的制定过程中，完成了标准文本的编制、产品使用范围和技术要求的产品元素的检测；完成了标准的研究工作；撰写了标准文本和编制说明，广泛征求国内同行及上下游企业的意见。西北稀有金属材料研究院宁夏有限公司与宁夏东方钽业股份有限公司作为产品技术指标的验证单位，对产品样品开展分析测试工作，并提供相关检测报告数据；四川凌峰航空液压机械有限公司、中国航空工业集团公司西安飞行自动控制研究所、西安航天发动机有限公司、陕西大诚诺克科技有限公司作为用户单位，确认了产品的技术要求，并对标准文件提出了修改意见。

宁夏中色新材料有限公司是中色东方全资子公司，是国内最大铍铜合金生产研发单位以及唯一的铍材研制加工基地，同时也是我国军工部门的唯一定点采购单位。公司拥有一条年产2 万吨铜合金板带材生产线，主要生产设备28台套，装备先进、自动化水平高。能够满足各种规格状态的铜合金板带材产品的生产需求。产品已通过我国军工各项指标认证，应用于国防、航空航天等多个领域。如：中国运载火箭长征系列、和通讯、民用卫星、军用飞机及各种武器装备等，为我国国防事业提供了优质的保障。在民用领域，公司的铍铜合金产品供给华为等多个知名生产厂商，产品被应用于5G通信网络和汽车电气等领域。

西北稀有金属材料研究院宁夏有限公司是中国有色集团成员单位，国内唯一的铍材研究和生产基地，国家高新技术企业、国家863计划成果产业化示范基地、铍及铍合金产品制造业“单项冠军”企业，建有稀有金属特种材料全国重点实验室和稀有金属铍材行业重点实验室，中国铍产业技术创新战略联盟理事长单位。公司主要从事铍及铍铝合金的研究开发和生产，形成了一套集生产、加工、检验、铍毒防护于一体的科研生产装备体系。具备生产各用途、各级别铍材的能力，为国家许多大科学项目提供了大量金属铍配套材料。主导产品金属铍、铍铝合金、锑铍芯块、铍片等主要用于国防军工、航空航天、核工业等高新技术领域。

四川凌峰航空液压机械有限公司始建于1966年，隶属航空工业集团、中航机载全资子公司，是国家高新技术企业、专精特新“小巨人”、二级保密单位，位于四川广汉。公司专注航空机载液压、起落架、舱门驱动与飞控执行系统研发制造，主营助力器、作动筒、蓄压器、阻尼器、前轮转弯系统、中小飞机起落架等核心产品，为多款国产主力机型配套。具备设计—制造—试验—交付全流程能力，拥有数百项专利与完整军工资质，技术国内领先。同时布局商业航天回收着陆缓冲系统，是航空液压与高端装备领域的骨干企业。

中国航空工业集团公司西安飞行自动控制研究所是我国飞行控制和惯性导航两大专业的研究发展中心，集自动控制、计算机应用、微电子技术、仿真技术、检测技术研究和精密机械制造、电子装配、光学加工为一体，拥有飞行器控制一体化技术国防科技重点实验室，并拥有飞行控制和惯性导航两个部级“航空科技重点实验室”。该所始建于1960年，位于西安市高新技术开发区电子产业园区。它不仅是我国航空工业导航、制导与控制（GNC）技术研发中心，而且还是产品设计、开发、生产、服务于一体的综合性机构。自控所的用户群体广泛，涵盖了多个行业和军兵种，并且在技术上实现了横向覆盖歼击机、运输机、轰炸机、直升机、无人机、导弹等多种飞行器，纵向则从零部件制造延伸到系统集成。此外，该所还设有精密仪器及机械专业硕士点、导航、制导与控制专业硕士点和博士点，并在2001年经国家人事部批准建立了博士后科研工作站。
西安航天发动机有限公司隶属于中国航天科技集团第六研究院，是我国唯一的大型液体火箭发动机研制生产专业单位。公司始建于1965年，现位于西安国家民用航天产业基地，专注于研制常规液体火箭发动机、新一代液氧煤油发动机及空间推进系统。作为我国航天动力的核心制造企业，它为载人航天、月球探测、北斗导航等国家重大工程提供了可靠动力。公司拥有国内最全面的研制生产条件，并在金属增材制造等前沿技术领域处于世界前列。其产品以卓越性能助力长征系列火箭，多次荣获国家科技进步特等奖等荣誉。

陕西大诚诺克科技有限公司是一家专注于高强高导合金材料和铜合金产品的科技材料企业，集现货销售、制造选材、工艺优化及代理服务于一体，为先进制造业提供高效、可靠的金属材料解决方案。公司总部位于陕西西安，凭借丰富的技术积累和市场资源，致力于满足各行业客户对高性能合金材料的多样化需求。公司秉持“技术创新、质量为先、客户至上”的经营理念，通过高效的材料供应、一站式的解决方案和全面的技术支持，努力为客户创造更大价值。公司在市场中赢得了广泛认可和良好声誉，未来将继续致力于推动高端材料的研发和应用，为中国制造业的进步与升级贡献力量。

宁夏东方钽业股份有限公司是中色（宁夏）东方集团有限公司下属控股子公司，是中国有色矿业集团有限公司成员单位。公司主要从事稀有金属钽、铌、钛及其合金等高技术产品的研发、生产、销售和进出口业务，产品广泛应用于电子、通讯、航空、航天、冶金、石油、化工、体育、医疗、原子能、太阳能等领域。
本文件主要起草人及工作职责见表1。

表1 主要起草人及工作职责

	起草人
	分  工

	李军义
	负责标准的工作指导、试验方案确定及组织协调

	张健康、李美岁
	负责铍青铜棒材产品检测方法、检测资料收集、标准文本及材料编制修改

	王常江、张建财、马肖
	负责铍青铜棒材收集资料、标准文本及材料编制修改、开展现场试验验证及数据积累。

	韩俊钢、李海龙
	负责技术参数确定、相关技术要求内容的编写及把关、意见征集工作。

	禹建飞、霍登平、郭冲、戴红波
	参与标准起草、确认技术要求，样品验证反馈、提出标准修改意见。


1.3 主要工作过程 

 宁夏中色新材料有限公司在接到标准修订任务后，成立了标准编制组，召开了标准项目编制启动会议，对标准编写工作进行了部署和分工，主要工作过程经历了以下几个阶段。

1.3.1 立项阶段
2024年4月，宁夏中色新材料有限公司向全国有色金属标准化技术委员会重金属分标委提交YS/T 334-2009《铍青铜圆形棒材》标准修订的项目建议书、标准草案和立项报告等材料，经全体委员论证同意立项。随后由秘书处组织全体委员网络投票，投票通过后转报给工业和信息化部科技司，并挂网向社会公开征求意见。

2025年12月29日工业和信息化部办公厅《关于印发2025年第五批行业标准制修订和外文版项目计划的通知》（工信厅科函〔2025〕528号）的要求，由中色宁夏新材料有限公司负责修订的《铍青铜圆形棒材》行业标准。项目计划编号：工信厅科函〔2025〕528号2025-1356T-YS，完成年限为2026年12月。  
1.3.2 起草阶段
《铍青铜圆形棒材》标准由宁夏中色新材料有限公司负责起草，西北稀有金属材料研究院宁夏有限公司、四川凌峰航空液压机械有限公司、中国航空工业集团公司西安飞行自动控制研究所、西安航天发动机有限公司、陕西大诚诺克科技有限公司、宁夏东方钽业股份有限公司。等单位参与。

2026年1月，宁夏中色新材料有限公司组建了《铍青铜圆形棒材》编制小组，确定了各成员的工作职能和任务，制定了工作计划和进度安排。 

2026年1月至2026年2月，编制组汇总了铍青铜圆形棒材产品相关资料，经与参与单位充分沟通，召开了标准起草工作会议。会议讨论了铍青铜圆形棒材的技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存等内容，形成了《铍青铜圆形棒材》标准文本及编制说明讨论稿。

1.3.3 征求意见阶段
编制组通过发函，全国有色金属标准化技术委员会将《铍青铜圆形棒材》征求意见资料在中国有色金属标准质量信息网（www.cnsmq.com）上挂网，向社会公开征求意见。征求意见的单位包括主要生产、经销、使用、科研、第三方检验机构等单位及大专院校，征求意见单位广泛且具有代表性。

2026年3月初编制组对收集到的意见进行整理，共发送《征求意见稿》的单位数10个，收到《征求意见稿》后，回函的单位数 10个，其中有建议或意见的单位数6个，详见标准征求意见稿意见汇总处理表。

2026年3月17日-20日由全国有色金属标准化技术委员会主持，在浙江省绍兴市召开标准讨论会，来自XX单位的XX名专家代表参会，对本文件的讨论稿、编制说明进行了充分、细致的讨论，提出了修改意见及建议。

二、标准化文件编制原则
2.1 符合性：本文件按照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》进行了编写。
2.2 合理性：本文件反应当前国内各生产企业的需求，宜于应用，经济上合理，实现对现有资源的合理配置。

2.3 先进性：本文件的制定，有利于推进铍青铜棒材制造技术研究，规范加工生产，促进提高生产工艺水平，保证铍青铜棒材产品质量。符合国家提高资源的综合利用并实现产业的可持续发展的要求，处国内先进水平。

三、标准主要内容及确定依据
（一）确定标准主要内容的论据

本文件为YS/T 334-2009《铍青铜圆形棒材》的修订版本。随着铍青铜棒材在航空航天、国防军工等重要领域需求扩大、产业升级、产品质量的提升，现行标准已不能满足青铜棒材生产和客户供需准则的要求，也不能真实反映我国青铜棒材产品的真实技术水平，因此，本文件征求产品生产企业产品的实际情况及下游使用单位的实际需求进行修订。本文件与YS/T 334-2009《铍青铜圆形棒材》标准相比，修订内容如下：

更改了范围
随着国防和通信技术的发展，武器系统和雷达系统对关键基础材料提出了更高的标准化要求。明确适用范围有助于统一和规范这些领域对高端铍青铜棒材的采购、验收标准，确保关键零部件的性能可靠性和质量稳定性，满足国防现代化和高端装备制造的需求。原标准列出的“航空、航天、电子、石油”是2009年起草时基于当时行业共识的基础领域。在标准修订或应用拓展时，将新兴且重要的武器系统和雷达系统纳入，能使标准更全面、更具指导性，避免因范围过窄导致在实际应用中产生争议或重复认证。

由“适用于航空、航天、电子、石油行业等部门使用的铍青铜圆形棒材 ”更改为“适用于航空、航天、电子、石油行业、武器系统、雷达系统等领域使用的铍青铜圆形棒材”。

（2）删除表1的美国牌号（C17500、C17510），并添加注解

在表1的国产牌号中直接混入C17500、C17510这样的美国牌号，容易造成误解，认为这些美国牌号也是本标准规定的、可以直接在国内生产供货的产品。将它们从表1中删除，并在注解中说明资料性附录A中集中建立与ASTM标准的牌号对照关系，能使标准的技术内容（表1）和参考资料（附录A）界限清晰，避免产生混淆。见表1、表2。
表1  产品的牌号、状态及规格（新）

	牌号
	状态
	规格

	
	
	直径/mm
	长度/mm

	QBe2

QBe1.9
QBe1.9-0.1
QBe1.7
QBe0.6-2.5
QBe0.4-1.8

QBe0.3-1.5

C17000

C17200

C17300
	半硬态（Y2）

硬态（Y）

硬时效态（TH04）
	5～10
	1000～5000

	
	
	＞10～20
	1000～4000

	
	
	＞20～40
	500～3000

	
	软态或固溶退火态（M）

软时效态（TF00）
	5～120
	500～5000

	
	热加工态（R）
	20～30
	500～5000

	
	
	＞30～50
	500～3000

	
	
	＞50～120
	500～2500

	注1：状态的表示方法与说明详见附录A。

注2：牌号QBe0.6-2.5、QBe0.4-1.8对应牌号见附录A
注3：牌号QBe0.6-2.5、QBe0.4-1.8和QBe0.3-1.5没有半硬态（Y2）。

注4：定尺或倍尺长度应在订货合同中注明，否则按不定尺长度供货。

注5：其他规格的产品，可由双方协商确定。


表2  产品的牌号、状态及规格（旧）

	牌号
	状态
	规格

	
	
	直径/mm
	长度/mm

	QBe2

QBe1.9
QBe1.9-0.1
QBe1.7
QBe0.6-2.5（C17500）
QBe0.4-1.8（C17510）

QBe0.3-1.5

C17000

C17200

C17300
	半硬态（Y2）

硬态（Y）

硬时效态（TH04）
	5～10
	1000～5000

	
	
	＞10～20
	1000～4000

	
	
	＞20～40
	500～3000

	
	软态或固溶退火态（M）

软时效态（TF00）
	5～120
	500～5000

	
	热加工态（R）
	20～30
	500～5000

	
	
	＞30～50
	500～3000

	
	
	＞50～120
	500～2500

	注1：状态的表示方法与说明详见附录A。

注2：牌号QBe0.6-2.5、QBe0.4-1.8和QBe0.3-1.5没有半硬态（Y2）。

注3：定尺或倍尺长度应在订货合同中注明，否则按不定尺长度供货。

注4：其他规格的产品，可由双方协商确定。


（3）增加了晶粒度测定方法

航空航天、武器系统等领域的铜合金零部件，其性能稳定性直接关系到装备可靠性。晶粒度检测可以反映材料经历的热加工工艺和热处理性能，是质量评估和失效分析的重要依据。2009版标准无相关检测标准，因此，本标准为了进一步完善铍青铜圆形棒材的规范性引用文件，增加晶粒度测定方法是标准体系完善的需要。涉及的标准有：

YS/T347       铜及铜合金平均晶粒度测定方法

（4）更改“产品时效热处理前的室温力学性能”部分状态断后伸长率的要求
随着铍青铜棒材产品的不断发展，对铍青铜棒材产品力学性能要求也随之提高，同时，客户对铍青铜棒材的力学性能提出更高的要求。通过优化铍青铜合金成分设计，优化铍青铜棒材的生产工艺及工艺参数，铍青铜棒材生产工艺技术的进步，使得铍青铜棒材的力学性能也随之提高。根据GB/T 228.1《金属材料拉伸试验 第1部分：室温试验方法》对铍青铜棒材产品进行了测试，见表3。

表3 力学性能

	牌号
	状态
	直径（mm）
	断后伸长率A25mm%

	QBe2
QBe1.9
QBe1.9-0.1
QBe1.7
C17000
C17200
C17300
	R
	20～120
	26

	
	
	
	26.4

	
	
	
	25.2

	
	
	
	26.8

	
	
	
	15.2

	
	
	
	23.6

	
	
	
	22

	
	
	
	26

	
	
	
	25.6

	
	
	
	26

	
	
	
	25.2

	
	
	
	24.4

	QBe2
QBe1.9
QBe1.9-0.1
QBe1.7
C17000
C17200
C17300
	Y
	5～10
	12

	
	
	
	13.2

	
	
	
	11.2

	
	
	
	11.2

	
	
	
	14.4

	
	
	
	13.2

	
	
	
	7.2

	
	
	
	11.6

	
	
	
	13.6

	
	
	
	13.2

	
	
	
	13.2

	
	
	
	15.6

	QBe2
QBe1.9
QBe1.9-0.1
QBe1.7
C17000
C17200
C17300
	Y
	＞10～25
	11.6

	
	
	
	10.4

	
	
	
	11.6

	
	
	
	10.8

	
	
	
	10.8

	
	
	
	11.6

	
	
	
	12

	
	
	
	9.6

	
	
	
	14

	
	
	
	12.4

	
	
	
	11.6

	
	
	
	10.4

	QBe2
QBe1.9
QBe1.9-0.1
QBe1.7
C17000
C17200
C17300
	Y
	＞25
	12.4

	
	
	
	8.8

	
	
	
	13.6

	
	
	
	14

	
	
	
	13.6

	
	
	
	14.8

	
	
	
	16.4

	
	
	
	12.4

	
	
	
	10.8

	
	
	
	13.6

	
	
	
	14

	
	
	
	13.2

	QBe0.6-2.5
QBe0.4-1.8
QBe0.3-1.5
	Y
	5～40
	10.4

	
	
	
	9.6

	
	
	
	8.4

	
	
	
	8.4

	
	
	
	9.2

	
	
	
	10.4

	
	
	
	10.4

	
	
	
	9.2

	
	
	
	9.4

	
	
	
	9.2

	
	
	
	9.2

	
	
	
	8.4


因此，本文件更改了“产品时效热处理前的室温力学性能”部分状态断后伸长率的要求，见表3。
表3 力学性能

	牌号
	状态
	直径（mm）
	断后伸长率A25mm%(新)
	断后伸长率A25mm%(旧)

	QBe2
QBe1.9
QBe1.9-0.1
QBe1.7
C17000
C17200
C17300
	R
	20～120
	14
	10

	
	Y
	5～10
	8
	5

	
	
	＞10～25
	8
	5

	
	
	＞25
	8
	5

	QBe0.6-2.5
QBe0.4-1.8
QBe0.3-1.5
	Y
	5～40
	8
	5


（5）更改“产品时效热处理后的力学性能”部分牌号 TF00状态洛氏硬度（HRC）的要求；
随着铍青铜棒材产品的不断发展，客户对铍青铜棒材的时效后的硬度(HRC)提出更高的要求,为了获得极高的耐磨性和高强度和抗疲劳性能。通过优化铍青铜合金成分设计，优化铍青铜棒材的时效工艺参数，使得铍青铜棒材的时效后的硬度(HRC)也随之提高。根据GB/T230.1《金属洛氏硬度试验第1部分:试验方法(A.B.C,D,E、F.G.H.K,N,T标尺)》对铍青铜棒材产品进行了测试，见表4。

表4 力学性能
	牌号
	状态
	直径（mm）
	洛氏硬度（HRC）

	QBe2

QBe1.9
QBe1.9-0.1

C17200

C17300
	TF00
	5～120
	40

	
	
	
	43

	
	
	
	42

	
	
	
	44

	
	
	
	43

	
	
	
	41.5

	
	
	
	42.5

	
	
	
	43

	
	
	
	44.5


因此，本文件更改了“产品时效热处理后的力学性能”部分状态洛氏硬度（HRC）的要求，见表5。
表5 力学性能
	牌号
	状态
	直径（mm）
	洛氏硬度（HRC）（新）
	洛氏硬度（HRC）（旧）

	QBe2

QBe1.9
QBe1.9-0.1

C17200

C17300
	TF00
	5～120
	35～45
	35～42


（6）更改“产品时效热处理前的室温力学性能”部分状态断后伸长率的要求
随着铍青铜棒材产品的不断发展，对铍青铜棒材产品力学性能要求也随之提高，同时，客户对铍青铜棒材的力学性能提出更高的要求。通过优化铍青铜合金成分设计，优化铍青铜棒材的生产工艺及工艺参数，铍青铜棒材生产工艺技术的进步，使得铍青铜棒材的力学性能也随之提高。根据GB/T 228.1《金属材料拉伸试验 第1部分：室温试验方法》对铍青铜棒材产品进行了测试，见表6。

表6 力学性能
	牌号
	状态
	直径（mm）
	断后伸长率A25mm%

	QBe2
QBe1.9
QBe1.9-0.1
QBe1.7
C17000
C17200
C17300
	TH04
	5～10


	2.3

	
	
	
	1.6

	
	
	
	1.8

	
	
	
	2.1

	
	
	
	2.5

	
	
	
	1.6

	QBe2
QBe1.9
QBe1.9-0.1
QBe1.7
C17000
C17200
C17300
	TH04
	＞10～25


	7.2

	
	
	
	3.2

	
	
	
	2.5

	
	
	
	3.1

	
	
	
	6.4

	
	
	
	6.4

	QBe2
QBe1.9
QBe1.9-0.1
QBe1.7
C17000
C17200
C17300
	TH04
	＞25


	4

	
	
	
	5.2

	
	
	
	4.8

	
	
	
	7.2

	
	
	
	4.8

	
	
	
	4.8


因此，本文件更改了“产品时效热处理前的室温力学性能”部分状态断后伸长率的要求，见表7。
表7 力学性能

	牌号
	状态
	直径（mm）
	断后伸长率A25mm%(新)
	断后伸长率A25mm%(旧)

	QBe2
QBe1.9
QBe1.9-0.1
QBe1.7
C17000
C17200
C17300
	TH04
	5～10
	1.5
	1

	
	
	＞10～25
	1.5
	1

	
	
	＞25
	1.5
	1


（7）更改了“内部质量”技术要求；

铍铜棒材在生产过程中常涉及铸造或粉末冶金工艺，从微观和亚宏观层面看，完全杜绝微缩孔或析出性气孔在技术上极为困难，且成本极高。经过大量力学性能测试和疲劳试验证明，当气孔夹杂满足“少量、弥散分布、尺寸小于特定阈值”的条件时，其对棒材的抗拉强度、屈服强度、导电率及抗疲劳性能的影响可以忽略不计。查阅ASTM B196（美标铍铜棒材标准）或GB/T 34505等相关国家标准，对于棒材宏观断口检查，普遍允许存在不超过一定级别的轻微缺陷。修订此标准是为了消除过度严苛的内部要求与行业通用规范之间的鸿沟，避免因过度拒收合格产品而造成资源浪费。原有的“无缺陷”标准在实际断口检查中，极易将极轻微的正常组织波动误判为废品，导致大量本可正常使用的材料被报废，增加了生产能耗和碳排放。因此，更改了“内部质量”技术要求，更改内容如下：

把内部质量更改为“产品应进行断口检验或超声波检测。经断口检验后的产品应致密、无缩尾，允许有轻微的、个别的气孔、夹杂及分层，大小应符合YS/T336相关规定；经超声波检验后的产品（直径为15mm～120mm的圆棒）应无缩尾、残尾、裂纹、夹杂和气孔等。
（8）增加平均晶粒尺寸
为进一步完善铍青铜棒材产品在航空航天、国防军工等重要领域的应用数据以及客户的要求。根据YS/T347《铜及铜合金平均晶粒度测定方法》对铍青铜棒材产品进行了平均晶粒尺寸检测，见表8。

表8 平均晶粒尺寸检测结果
	直径（mm））
	平均晶粒尺寸/mm

	＜20


	0.0449

	
	0.0378

	
	0.0267

	
	0.03

	
	0.025

	
	0.015

	
	0.025

	
	0.020

	
	0.025

	
	0.035

	≥20
	0.0225

	
	0.0267

	
	0.0225

	
	0.0378

	
	0.075

	
	0.0449

	
	0.0378

	
	0.0534

	
	0.055

	
	0.045


因此，本文件增加了增加了晶粒尺寸要求，见表9。
表9 晶粒尺寸要求
	直径/mm
	平均晶粒尺寸/mm

	＜20
	0.015～0.055

	≥20
	0.015～0.075


（8）更改了产品的取样规定

因增加了平均晶粒尺寸检测，需要在产品的取样规定增加平均晶粒尺寸的取样规定，原标准产品的取样规定中要求的章条号、试验方法的章条号未有序排列，对其进行调整，见表10、表11。
表10  产品的取样规定（新）
	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	化学成分
	供方每炉（需方每批）取一个试样
	3.2
	4.1

	外形尺寸偏差
	逐根检查
	3.3
	4.2

	力学性能
	每批任取二根，每根取一个试样
	3.4
	4.3

	导电率
	
	3.5
	4.4

	内部质量
	（1）断口;每批任取二根，每根取一个样

（2）超声波：逐根检查
	3.6
	4.5

	表面质量
	逐根检查
	3.7
	4.6

	平均晶粒尺寸
	每批取一个试样
	3.8
	4.7


表11  产品的取样规定（旧）
	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	化学成分
	供方每炉（需方每批）取一个试样
	3.2
	4.1

	外形尺寸偏差
	逐根检查
	3.3
	4.2

	表面质量
	
	3.7
	4.6

	内部质量
	（1）断口;每批任取二根，每根取一个样

（2）超声波：逐根检查
	3.6
	4.5

	力学性能
	每批任取二根，每根取一个试样
	3.4
	4.3

	导电率
	
	3.5
	4.4


（9）增加了平均晶粒尺寸检验结果的判定
因增加了铍青铜棒材平均晶粒尺寸的检测、检测方法和晶粒尺寸要求，故后续增加了检验结果的评判，内容如下：

当平均晶粒尺寸检验结果不合格时，应从该批产品中另取双倍数量的试样进行重复试验。重复试验结果全部合格，则判整批产品合格。若重复试验结果仍有试样不合格，则判该批产品不合格或由供方重新处理。

更改了组批的重量

随着下游用户（如航空航天、电子等高端制造业）对铍青铜性能认识的加深，以及其自身进厂检验能力的增强，用户更关注的是统计过程数据的稳定性，而非单纯的批次大小。对于大批量订单，减少批次数可以简化质检报告的出具流程，加快产品流转速度。故5.2 组批，由“1000Kg”更改为“2000Kg”；

增加了R态的说明

附录A 表A.2中，未对本标准的R态进行说明，导致对R态无明确的认识，影响产品状态选择和使用，故在附录A 表A.2中增加了R态的说明。见表12、13
表12 本标准与美国ASTM B196M-03及ASTM B441-04标准对应的状态及表示方法（新）

	本标准
	ASTM标准
	说明
	冷加工率/%

	
	以前前
	标准的
	
	

	M
	A
	TB00
	软（或固溶退火）
	0

	Y2
	1/2H
	TD02
	半硬
	21

	Y
	H
	TD04
	全硬
	37

	TF00
	AT
	TF00
	固溶热处理＋时效热处理（或沉淀强化热处理）
	－

	TH04
	HT
	TH04
	固溶热处理＋冷加工＋时效热处理（或沉淀强化热处理）
	－

	R
	－
	－
	热加工态，指经过热加工（如热轧、热锻、热挤）成形后，不经专门的热处理（如退火、固溶等）所直接供应的状态
	－


表13 本标准与美国ASTM B196M-03及ASTM B441-04标准对应的状态及表示方法（旧）

	本标准
	ASTM标准
	说明
	冷加工率/%

	
	以前前
	标准的
	
	

	M
	A
	TB00
	软（或固溶退火）
	0

	Y2
	1/2H
	TD02
	半硬
	21

	Y
	H
	TD04
	全硬
	37

	TF00
	AT
	TF00
	固溶热处理＋时效热处理（或沉淀强化热处理）
	－

	TH04
	HT
	TH04
	固溶热处理＋冷加工＋时效热处理（或沉淀强化热处理）
	－


四、标准中涉及专利的情况

    本文件不涉及专利问题。
五、预期达到的社会效益等情况
5.1 标准的必要性
基于铍青铜棒材优良的性能，其已成为未来航空航天、国防军工等领域重要的战略材料，本次标准修订是为了进一步规范和促进铍青铜棒材的发展，以适应新的技术要求，使铍青铜技术更好更快的发展。YS/T 3343-2009《铍青铜圆形棒材》标准由宁夏东方钽业股份有限公司于2009年起草，现已运行近16年。随着铍青铜棒材制备技术的进步，市场对铍青铜产品的性能需求发生了变化，目前的订货合同双方大多采用技术协议的方式进行，YS/T 334-2009《铍青铜圆形棒材》标准已不适用于现有产品的技术和质量要求。为了推进标准化，使铍青铜棒材产品能更好地满足顾客要求。本次修订有利于推进铍青铜棒材制造技术研究，规范加工生产，促进提高生产工艺水平，保证铍青铜棒材产品质量，为全面提高我国铍青铜棒材制造企业的产品质量和市场竞争力，满足国防军工和民用的需求。
5.2 标准的预期作用
本文件充分考虑了我国铍青铜棒材生产工艺水平。根据实际需求进行大量调研，最终形成了本文件。本文件是对YS/T 334-2009《铍青铜圆形棒材》标准进行修订，及时解决标准中因铍青铜棒材制备技术的进步，而产生铍青铜棒材产品的性能发生变化的现象。通过对YS/T 334-2009《铍青铜圆形棒材》标准标准的修订，可使我国铍青铜棒材产品的技术要求更加先进、合理，使我国铍青铜棒材产品的整体质量水平达到国际先进水平，这也对促进我国铍青铜棒材生产应用的有序化和规范化将产生积极的作用，并充分发挥国家标准之间的相互协调性和一致性。

六、采用国际标准和国外先进标准的情况

6.1 采用国际标准和国外先进标准的程度
采用的国外标准：
ASTM B196M-2003《铜铍合金棒材和条材》
ASTM B441-2004《铜-钴-铍及铜-镍-铍棒材和条材》
6.2 国际、国外同类标准水平的对比分析
适用范围与产品形状:YS/T 334-2009专注于圆形棒材,ASTM B196M-03 / B441-04涵盖多种截面形状的棒材和条材，包括圆形、六角形、八角形棒材及矩形条材等，应用领域更广泛。YS/T 334-2009聚焦于国内市场常用的圆形棒材，而ASTM标准的覆盖面更广。

牌号体系与品种：YS/T 334-2009以中国牌号（QBe2、QBe1.9等）为主，同时增加了美国ASTM的C17000、C17200等牌号，供用户选择；ASTM B196M-03 / B441-04仅包含美国牌号体系（C17000、C17200、C17300、C17500等）。国标兼容性更好。在满足国内传统需求的同时，也兼顾了国际接轨的需要。

关键技术指标：在形状与直度方面，YS/T 334-2009对长度小于1500mm的棒材，直度要求相对宽松，ASTM B196M-03 / B441-04对所有棒材的直度要求严格；在力学性能方面，YS/T 334-2009力学性能要求与ASTM标准基本相当，但部分延伸率指标稍低；在检验方法方面，YS/T 334-2009时效热处理前后，优先选用的力学性能试验方法与ASTM标准不同，ASTM B196M-03 / B441-04根据产品尺寸划分了明确的拉伸或硬度试验方法；YS/T 334-2009特有要求，增加了对产品内部质量（如超声波探伤）的要求和测试方法，这是ASTM标准所没有的。
YS/T 334-2009是一项立足于中国国情、成功借鉴国际先进经验的标准。它通过“修改采用”ASTM标准，快速提升了国内铍青铜棒材的技术要求，核心性能与国际接轨。同时，它也根据国内的实际生产能力和用户需求，在品种、检验规则和特殊性能（如内部质量）上做了本土化调整。
6.3 标准水平分析
本文件的建立为市场公平交易，推动铍青铜棒材产品的应用提供指导，具有较大的社会效益，标准总体达到了国内先进水平。
七、与现行法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性国家标准及相关标准协调配套情况

本文件与有关的现行法律、法规和强制性国家标准没有冲突。
本文件与现行标准及制定中的标准无重复交叉情况。
八、重大分歧意见的处理经过和依据

编制组严格按既定编制原则进行编写，本文件起草过程中未发生重大的分歧意见。
九、标准作为强制性或推荐性标准的建议
    建议该标准为推荐性标准，供相关组织参考采用。
十、贯彻标准的要求和措施建议
本文件规范了铍青铜棒材的产品标准，有利于推进铍青铜棒材制造技术研究，规范加工生产，促进提高生产工艺水平，保证铍青铜棒材产品质量。本文件发布执行后，建议标准主管单位积极向交易厂家及国内外用户推广。
十一、废止现行有关标准的建议
本文件为修订YS/T 334-2009《铍青铜圆形棒材》标准新制定文件，YS/T 334-2009《铍青铜圆形棒材》标准建议废止。

十二、其他应予说明的事项
本文件无其他应予说明的事项。
《铍青铜圆形棒材》编制组


