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一、工作简况
1、任务来源
根据国标委发〔2025〕43 号《国家标准化管理委员会关于下达 2025 年第七批推荐性国家标准计划及相关标准外文版计划的通知》和有色标委[2025]68号《关于转发2025年第二批有色金属国家标准、行业标准制（修）订项目计划并征集起草单位的通知》,《铜及铜合金术语》（项目计划号20253709-T-610）国家标准由中铝洛阳铜加工有限公司牵头，中铝洛阳铜加工有限公司、江西铜业股份有限公司、安徽鑫科新材料股份有限公司、浙江海亮股份有限公司、宁波长振铜业有限公司、江西耐乐铜业有限公司、有色金属技术经济研究院有限责任公司等单位负责起草，完成年限2026年8月。
[bookmark: _Toc16715887][bookmark: _Toc532905028]1.2立项目的和意义
《铜及铜合金术语》标准是对铜及铜合金材料、生产、产品、检测、工艺等方面术语进行定义的基础性标准。标准规定了材料、未加工产品、加工产品、生产方法和热处理方法的术语及定义，适用于铜及铜合金材料和产品。标准规范并统一铜加工行业对铜及铜合金相关名词术语的定义和理解，标准的修定和实施，对于规范铜及铜合金术语起到积极的推动作用；本术语标准在铜及铜合金材料的制造、检测、贸易和应用中具有基础性作用，确保了行业技术交流与文件编制的准确性，为铜加工技术发展提供基础性支撑；同时促进国际间的技术交流与合作，推动国内标准的国际化进程，提升国际市场上的竞争力‌。
GB11086-2013《铜及铜合金术语》是参考采用国际标准ISO 197-1：1983《铜及铜合金 术语和定义 第1部分：材料》、ISO197-2：1983《铜及铜合金 术语和定义 第2部分：未加工产品（精炼型材）》、ISO197-3：1983《铜及铜合金 术语和定义 第3部分：加工产品》、ISO197-4：1983《铜及铜合金 术语和定义 第4部分：铸件》、ISO197-5：1980《铜及铜合金 术语和定义 第5部分：加工和处理方法》，并根据当时铜及铜合金技术的发展进行的修订的，至今已实施十一年多。
随着我国铜加工行业的快速发展，新技术、新产品、新工艺不断涌现，部分术语和定义已不适用，如冰铜、黑铜、阳极铜、箔材等，需要对术语标准进行修订、完善，以规范并统一对铜及铜合金相关名词术语的理解。标准的修定和实施，可以对于规范铜及铜合金术语起到极大的推动作用，为铜加工领域提供基础性支撑。
1.3主要参加单位和工作成员所作的工作
（1）项目编制组
标准预研任务确定后，由中铝洛阳铜加工有限公司组织成立了标准起草小组，确定了标准的起草单位和主要起草人，拟定该标准制定的工作计划、进度和要求，共同开展标准修订预研工作。具体分工为：中铝洛阳铜加工有限公司总负责，信息收集、资料汇总及标准执笔；有色金属技术经济研究院有限责任公司负责标准信息查询、协调和组织各阶段标准讨论预审审定和会议安排，对标准材料进行审查和标准报批；江西铜业股份有限公司、安徽鑫科新材料股份有限公司、浙江海亮股份有限公司、宁波长振铜业有限公司、江西耐乐铜业有限公司、铜陵有色金属集团控股有限公司、宁波兴敖达金属新材料有限公司、宁波金田铜业有限公司、金龙精密铜材有限公司、芜湖楚江合金铜材有限公司等单位负责补充铜及铜合金术语及标准信息、讨论确定标准及编制说明的相关内容。
（2）编制单位技术基础
中铝洛阳铜加工有限公司是综合性有色金属加工企业，是国家“一五”期间兴建的156项重点工程之一，是国内具有影响力的综合性铜加工企业，拥有铜及铜合金高精度电子带、大管大棒、弥散强化无氧铜、宽厚板等多条生产线，产品涉及铜及铜合金板、带、箔、管、棒、型材，广泛应用于电子信息通讯、新能源、汽车、海洋工程、轨道交通、电力装备等领域，为神州系列飞船、大推力火箭、区域电子对抗、JIAN船等国家重大战略工程提供了关键材料保障。公司拥有国家级企业技术中心、中国合格评定国家认可委员会认可的实验室、中国有色金属工业重金属加工材质检站、河南省铜镁材料和加工技术工程研究中心、中铝集团高性能铜板带加工技术重点实验室、有色行业铜及铜合金材料与加工工程技术研究中心。公司先后从德国、美国、法国、日本、英国、意大利等十二个国家引进了100多台(套)先进的无损探伤和理化检测设备，为有色金属产品的研制和生产打下了坚实的基础。公司拥有一支高素质的科研技术研发队伍，具备丰富的生产技术经验、技术能力和标准编写能力。铜及铜合金材料与制备技术成熟，产品质量稳定、满足市场需求，有良好的技术基础和能力。
江西铜业股份有限公司（简称“江铜”）成立于1979年，并于1997年在香港、伦敦同时上市，成为国内首支境外上市矿业股，也是中国铜行业和江西省首家世界500强企业。江铜在铜以及相关有色金属领域，拥有勘探、采矿、选矿、冶炼、加工为一体的全产业链，形成了江西（鄱阳湖生态区）、环黄渤海地区、长三角地区、粤港澳大湾区、中亚五大产业基地，建立了覆盖全国、辐射海外的投资、金融和贸易等多元产业，旗下拥有138个成员单位。江铜产品主要涵盖阴极铜、黄金、白银、铅锌、硫酸等冶炼产品，钼、硒、碲、铼、铂、钯、铋等稀贵稀散金属产品，高端铜箔、铜板带、铜管、高压电缆、铜银合金细线、铜杆等铜加工产品，单壁碳纳米管、石墨-铜（铝）复合材料等新型材料产品，阳极炉圆盘浇铸机、球磨机衬板、高分子PE管材等制造产品，共100余品种，其中，“江铜牌”和“贵冶牌”阴极铜为伦敦金属交易所注册产品，“江铜牌”黄金、白银为伦敦金银市场协会注册产品。
安徽鑫科新材料股份有限公司成立于2016年11月08日，注册资金45000万元，隶属于安徽鑫科新材料股份有限公司。安徽鑫科铜业有限公司是专业生产高精度电子铜带的加工企业，主导产品为高精度锡磷青铜、白铜、黄铜、框架材料、电镀材、热镀材等系列带材。产品畅销国内外，目前是世界连接器制造商泰科电子、莫仕等国际一流企业的战略合作商，产品出口美国、东南亚等国家及地区。 安徽鑫科铜业有限公司是国家级高新技术企业、拥有国家级企业技术中心，安徽省铜合金材料加工工程研究中心，安徽省博士后工作站。鑫科自成立以来，不断加大技术研发和投入，承担并完成多项国家和安徽省重大科技攻关项目，拥有112项发明及实用新型专利，主导和参与起草国家、行业及团体标准38项，其中国标23项，行标14项，团体标准1项。
浙江海亮股份有限公司是海亮集团核心产业全资子公司。自2001年成立以来，公司一直致力于优质铜产品、导体新材料、铝基新材料的研发、生产、销售和服务，于2008年1月16日在深圳证券交易所上市（股票代码：002203），是全球铜管棒加工行业的标杆和领袖级企业。截至2023年底，公司总资产达404.05亿元，实现总营业收入755.89亿元，利润总额13.74亿元。目前公司在浙江、上海、安徽、广东、越南、泰国、重庆、成都、山东、甘肃、美国、德国、法国、意大利、西班牙等亚洲、美洲、欧洲地区拥有22大生产基地，在国内外积累了大批优质稳定的客户，与132个国家或地区的近万家客户建立了长期业务关系，与多家行业品牌企业成为战略合作伙伴。公司已牵头起草制定和计划起草制定的国家行业标准共59项（其中国家标准31项），公司在国家行业标准编制方面具有丰富的经验，可以保证该标准顺利编制完成。
宁波长振铜业有限公司是生产环保复杂黄铜棒、型、线的高新技术企业，年产销量已达20多万吨，中国铜棒（排）材十强企业第三名，工业和信息化部第6批制造业单项冠军示范企业、浙江省标准创新型企业、浙江省循环经济示范企业和浙江省绿色企业。2025年获得宁波竞争力百强企业、制造业百强企业和综合百强企业。公司建有院士工作站，2023年认定为浙江省级重点院士工作站。是全国再生黄铜技术中心和浙江省技术中心。有一支经验丰富的专业团队，技术实力雄厚。拥有专利60多件，其中发明专利30多件。公司主持、参与制定各类标准50项，其中国家标准28项，有一定的技术实力和标准制定的基础。
江西耐乐铜业有限公司是浙江星鹏铜材集团有限公司的全资子公司，公司产品可以分为光壁铜管、内螺纹铜管、直条管三大系列，具有数百种规格产品，广泛用于空调和冰箱制冷、建筑水管、汽车工业、电子通讯、交通运输、五金机械、电力等行业。公司拥有超大熔量工频感应水平连铸炉、三辊行星轧机、动态测控联合拉拔机、高频感应电磁解码在线热处理机和涡流探伤仪、数控多功能材料试验机、“斯派克”光谱仪、红外固体数字氧分析仪等具有国际先进水平的设备和检测仪器100多台套。拥有最新型的ACR铸轧无缝铜管生产线二条，形成了年产28850吨第5代节能型内螺纹铜盘管生产能力，具备了从微量元素到铜管综合机械性能、晶粒度、导电性、清洁度、传热性能等综合测试与研究开发一体的能力。公司通过ISO9001质量管理体系、ISO14001环境管理体系、OHSAS 18001职业健康与安全三个体系的认证。截止目前，公司申请并取得授权专利150余项，其中发明专利20项；起草国家标准8项，行业标准7项。
有色金属技术经济研究院有限责任公司（下文简称“有色技经院”）隶属于中国有色金属工业协会，北京市高新技术企业。对外又称“中国有色金属工业信息中心”和“中国有色金属工业标准计量质量研究所”，是中国有色金属行业专职从事产业发展战略研究与规划、市场信息服务与咨询、标准质量研究与专利查新、行业期刊出版发行的综合性科技服务机构。多年来为国内外有色金属生产商、贸易商、消费用户及其他机构提供全方位、多渠道的信息服务，为政府制定政策和企业经营决策提供支撑；负责组织我国有色金属国家标准、行业标准、军用标准项目的计划、制修订与复审，提供标准化、质量、计量服务与咨询；承担ISO/TC26铜及铜合金、ISO/TC79/SC5镁及镁合金、ISO/TC79/SC12铝土矿、ISO/TC298稀土、ISO/TC333锂等5个技术委员会秘书处工作；开展专利代理、查新检索；出版国内外公开发行的《中国有色金属》《世界有色金属》《中国金属通报》三个国家一级刊物；承担中国有色金属工业协会硅业、镁业、锂业、钴业、锡业、锑业、稀散金属、铝用炭素、工业炉和金银等十个分会秘书处以及中国有色金属学会新能源材料发展工作委员会秘书处的工作；从事有色金属及其它产品的购销贸易和代理销售服务，在原辅材料采购、产品销售和物流领域为客户提供增值服务；从事证券、期货投资管理及投资咨询业务,已经取得私募股权投资基金管理人资格,在新能源材料产业和有色金属行业企业并购领域从事股权投资业务。
宁波兴敖达金属新材料有限公司原为宁波敖达金属新材料有限公司。年产各类棒、线材2.5万吨，年产值10亿元。先后通过了ISO 9001：2015、ISO 14001：2015、ISO 45001：20018、知识产权、浙江制造、两化融合、IATF16949：2016管理体系认证，是一家铜行业资深成熟的具备有专业自主研发设计到生产制造、销售的专业制造生产经营企业。产品涉及近百个牌号的系列产品。公司是国家级“高新技术企业”，拥有“省级高新技术企业研究开发中心”。与中南大学、大连理工大学等国内知名高校和科研院所建立了长期紧密合作关系，为铜及铜合金材料的研制和生产提供了可靠保证。主持和参与制定国家及行业标准12项、获国家授权发明专利15项，其中国际专利2项。
宁波金田铜业（集团）股份有限公司致力于为5G通讯、新能源汽车、轨道交通、电力物联网、智慧城市等战略性新兴产业发展提供铜材综合解决方案，形成了产业链完整、规模优势显著、产品种类齐全的竞争优势。公司建立全球供应链体系和销售网络，为国内外客户提供铜产品一站式的采购服务。公司建立了国家级企业技术中心、国家级博士后科研工作站和国家认可实验室，拥有国内外先进的全谱等离子体发射光谱仪、超高矫顽力永磁测量仪等先进检测仪器设备。目前已拥有授权发明专利300多项，主持参与国家/行业标准制订70余项，获得国家级、省部级科技进步奖20余项。公司积极履行社会责任，长期恪守“生态重于生产”的环保理念，积极响应国家“碳达峰”、“碳中和”的战略目标，被授予国家循环经济试点单位、国家绿色示范工厂等荣誉。
金龙精密铜管集团股份有限公司（简称“金龙铜管集团”）主营产品有空调与制冷行业用各类高精高效铜管系列产品，铜板带及铜线缆等产品。目前有重庆万州、江津、河南新乡、江苏太仓、广东珠海、墨西哥及美国生产基地，年产能达到70万吨以上，公司拥有专业研发团队，与清华大学、西安交通大学以及中国科学院精密铜管工程研究中心等联合建立了实验室，共同研制高效传热铜管和生产工艺设备改进研究。2025年位列中国有色金属行业20强、中国企业500强和中国制造业500强企业行列。2019年11月13日，金龙铜管集团上榜单项冠军产品(第四批)名单。2024年荣获重庆市第八届质量管理奖。公司牵头或参与起草国家级行业标准25项。
铜陵有色金属集团控股有限公司是新中国最早建设起来的铜工业基地，先后建成了新中国的第一座铜矿，自行设计建造了新中国的第一座铜冶炼厂、第一座机械化露天铜矿。公司现拥有有色金属（采、选、冶、加）和以金融贸易为核心的现代服务业两大主业。公司是安徽省国资委出资的国有独资企业，全国300家重点扶持和安徽省重点培育的大型企业集团之一，公司先后获得国家首批循环经济试点企业、全国实施卓越绩效模式先进企业、全国质量奖、中国工业大奖表彰奖、全国“五一“劳动奖状等荣誉称号。公司是国家创新型企业、全国技术创新示范企业，拥有国家级技术中心和国家认可试验室。主产品“铜冠”牌高纯阴极铜在伦敦金属交易所(LME)注册，“铜冠”牌银锭在伦敦金银协会( LBMA ) 注册，为国际知名品牌。公司与世界30多个国家和地区建立了经济技术和贸易合作关系，数十种产品出口到日本、德国、美国等十多个国家和地区。
芜湖楚江合金铜材有限公司主要从事黄、白、青铜合金棒线材的研发、生产和销售，年规模达5.5万吨，主要有高精密新材料切割用黄铜母线材、高精度电气接插件线材、高精度Y型母线、高端电子元器件用铜合金线材、高端服辅用高弹耐磨铜合金线材等产品，应用于精密模具制造、五金配件、电子电器、服装辅料、眼镜配件等行业。公司为国家高新技术企业，专精特新重点小巨人企业，拥有省级企业中心、铜合金产业公共服务平台、市级绿色工厂、市级数字化车间、市级工程技术研究中心，公司先后承担了省级、市级产业化和科技计划项目，拥有60多项国家专利技术，参与国家、行业标准10余项，其中主起草标准1项。
桂林漓佳金属有限公司是广西北部湾国际港务集团有限公司下属子公司。具备生产40多种铜及铜合金牌号，1000多种规格的管材、棒材及型材，产品主要用于汽车、船舶、海洋工程、机械制造、海水淡化、热交换器、卫浴、石油化工、火电、核电、建筑装饰等领域。公司产品通过了承压设备指令TUV认证、压力管道元件TS认证、RS船级社以及CCS船级社工厂认可等。公司拥有自主研发铜加工领域发明专利6项，实用新型专利11项，外观设计专利15项。公司是国家高新技术企业、自治区铜加工研究中心。主导起草制定国家及行标1项；参与国家及行业标准制修订10余项。
中铜华中铜业有限公司（以下简称“华中铜业”）引进国外设备占全线主体设备的49%，高精度铜板带材（箔）年产能9万吨，可生产包括紫黄青白铜全系列产品；新能源EV锂电池极耳材料替代进口，市场占有率90%以上；高氧韧铜产品成功替代进口，填补了行业空白，打破了国外的长期垄断，成功生产6微米厚度铜箔产品，质量达到国内领先水平。华中铜业秉承中铝集团“优先发展铜”“做强铜业”“跨越发展下游”的战略要求，立足于湖北省千亿铜产业集群的打造，聚焦中国铜业铜精深加工产业链延伸，致力于高精度引线框架铜带、高氧韧铜（铜箔带坯）、新能源汽车用铜、液晶显示器溅射靶材、压延铜箔、青铜白铜合金材料的生产研发。
河南科技大学是国家国防科技工业局与河南省人民政府共建高校、全国深化创新创业教育改革示范高校、国家知识产权试点高校、国家级专业技术人员继续教育基地、教育部首批高等学校科技成果转化和技术转移基地、河南省“双一流”创建高校、河南省重点建设的高水平综合性大学之一。拥有“有色金属新材料与先进加工技术省部共建协同创新中心”等国家级平台3个，以及“河南省有色金属材料科学与加工技术重点实验室”、“河南省有色金属材料国际联合实验室”、“有色金属共性技术河南省协同创新中心”等省级有色金属科研平台4个。在高性能铜组织性能调控及制备加工技术研究方面基础雄厚，拥有与项目密切相关的国家地方联合工程实验室1个、国家地方联合工程中心1个、国家重点实验室1个，有色金属新材料省部共建协同创新中心等。近年来，先后承担国家和省部级重大科研项目187项。
河南省科学院材料研究所是河南省科学院于2022 年9月正式揭牌成立的新型研发事业单位。研究所目前下设五实验室（复杂铜合金、铜基材料极端制造、特种铜基材料、高洁净铜、电解铜箔与电化学），两中心（分析检测中心、材料计算中心）。主要围绕导体材料微结构特征演变规律、先进导体材料综合性能调控机制、石墨烯与金属导体界面调控、先进导体材料研发（电路关键导体材料、载流摩擦磨损铜基复合材料、新能源电池新型电极材料、电力传输轻质高导材料）等方向。拥有科技部重点领域创新团队（高性能铜合金关键技术团队）。
[bookmark: OLE_LINK9][bookmark: OLE_LINK10][bookmark: OLE_LINK8][bookmark: OLE_LINK1][bookmark: OLE_LINK7][bookmark: OLE_LINK5]中色正锐（山东）铜业有限公司隶属中国有色集团，年加工高性能铜及铜合金板带材40000吨，高挠曲压延铜箔一期产能2500吨，二期产能在建2500吨。“双百行动”示范企业、高新技术企业、专精特新“小巨人”企业、山东省制造业领航培育企业、山东省高性能铜基新材料重点实验室等。中色正锐深耕铜及铜合金板带箔材精深加工，集科研、生产、销售于一体，公司生产装备与实验检测设备均达世界一流水平，主导产品覆盖高精度铜及铜合金板带、高性能引线框架铜带、高挠曲压延铜箔及表面处理压延箔，广泛应用于电力电器、电子通讯、新能源汽车、航空航天等高端领域。公司依托国家级企业技术中心、博士后科研工作站等五大研发平台，先后承担国家级、省部级重点研发项目33项，现有发明专利42件，制修订国家行业标准12项。
重庆龙煜精密铜管有限公司所属重庆市“33618”现代制造业集群中的3大万亿级主导产业集群，年产铜管6万吨。主营空调与制冷用光面铜管、高清洁内螺纹铜管、电缆用无缝铜管、波纹管、十字管、热管等管材产品，主营空调与制冷设备、通讯电缆、燃气热水器、装备制造、工程建造等行业用精密铜管研发、生产与销售。公司目前已累计获得132项专利授权，其中包括发明专利30项，拥有商标、版权等12项。拥有国家知识产权优势企业、高新技术企业、专精特新“小巨人”企业、国家级绿色工厂、重庆市智能化工厂、重庆市技术创新示范企业等企业资质，市级认定企业技术中心等研发平台。公司牵头制定标准1项，参与标准10余项。
沈阳有色金属加工有限公司是一家铜及铜合金系列产品研制、生产、销售以及技术咨询服务的高新技术企业，也是国家专精特新小巨人企业，同时获得辽宁省瞪羚企业、科技型中小企业、专精特新中小企业称号，公司技术力量雄厚，拥有技术创新中心，已获得多项自主发明专利，主持或参与制修订国家及行业标准。公司采用先进工艺科学生产，采用先进手段控制和检测产品，产品质量稳定，通过了国J标质量管理体系认证和ISO9001质量管理体系认证。
公司沈阳有色金属研究所有限公司是一家从事有色金属材料研发和生产的高新技术企业，主要产品有铜及铜合金、镍及镍合金、钛及钛合金、贵金属合金和钎焊料等复杂的板、带、箔、管、棒、线、型材及军工制品等。公司拥有从真空熔炼到板、带、管、棒、线材加工的完整生产线。拥有先进的高精度试验、检测设备：可自主实现从生产到试验、检测的整套工作流程。公司建有完善的科研体系、严谨的科研团队，拥有多项科学技术成果，10余项国家专利。公司先后起草和参与了十多项国家标准及行业标准的编制工作。近几年公司先后被评为省级技术中心、辽宁特种有色金属材料产学研联盟、辽宁省有色金属合金材料专业技术创新中心。
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。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J工各项指标认证，应用于GF、航空航天等多个领域。如中国运载火箭、和通讯、民用卫星、飞机及各种WQ装备等，为我国GF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。
宁波兴业盛泰集团有限公司（以下简称“盛泰集团”）是一家专业研究、生产高性能铜及铜合金板带材的现代化集团公司，是中国高性能铜板带材行业的领先制造商。盛泰集团一直致力于高性能铜及铜合金板带材的专业化研究、生产、销售，其“三环”品牌荣获“中国名牌”称号、全国有色金属工业卓越品牌、浙江省出口名牌。公司荣获国家企业技术中心、国家级博士后科研工作站、工信部制造业单项冠军示范企业（产品）、国内首批次新材料、浙江省工程研究中心、宁波制造业单项冠军示范企业、宁波市“大优强”培育企业、浙江省技术创新示范企业等荣誉称号。盛泰集团先后参与国家科技部十三五、十四五重点研发计划、工信部工业节能与绿色标准研究专项、国家“863”计划课题、国家发改委“双高一优”、国家发改委“产业振兴和技术改造专项”、国家发改委核心技术攻关专项、宁波科技创新2025重大专项、中科院STS计划等重大项目。
有研工程技术研究院有限公司（简称有研工研院）是国务院国资委管理的中央企业中国有研科技集团有限公司（以下简称中国有研）的二级子公司。国家级高新技术企业、国务院国资委“科改示范企业”。有研工研院主要从事有色金属新材料战略高技术和前沿技术研发，产业化关键技术和行业共性技术开发，中试生产和成果孵化转化。拥有有色金属结构材料全国重点实验室、智能传感功能材料全国重点实验室、国家有色金属新能源材料与制品工程技术研究中心、有色金属材料多品种小批量科研生产基地、雁栖湖特种有色金属材料创新中心五个国家级创新平台，担负国家第二批“大众创业、万众创新”示范基地的建设任务。
江西金品铜业科技有限公司（简称金品铜科）成立于2013年3月，现有装备产能为30万吨铜加工材，目前主要产品有：各种牌号规格的高精度铜板、铜带、铜排、铜棒、铜杆、铜线、特种漆包线、铜工艺品等。公司拥有自己的省级企业技术中心和工程技术研究中心。获得各类专利170余项，20个产品被认定为江西省省级新产品，8个新产品获江西省优秀新产品奖、8个产品获江西省名牌产品称号。公司也是江西省节能减排科技示范企业，江西省智能智造试点示范企业，江西省制造业领航企业，江西省管理创新示范企业、江西省领军企业、国家知识产权优势企业。
国工恒昌新材料（义乌）有限公司是浙江国工全资子公司，年产2万吨高强高弹铜合金带材生产线项目入选义乌重大招商引资项目、金华市双龙人才创业项目、浙江省重大产业项目及浙江省产业链协同创新项目，国家级高新技术企业、省创新型中小企业、科学技术研究开发中心等荣誉，其中一期项目已于2025年2年投产。具备研发、生产、检测国际领先的高强高弹铜合金精密带材的能力。目前公司主打钛铜、铍铜、铜镍锡以及因瓦合金四款产品研发、生产和销售，公司与浙江大学、中车研究院青岛分院开展了产学研合作共同开发具备国际领先水平的新产品。
浙江省冶金产品质量检验站有限公司是具有独立法人资格的第三方公正检测机构，浙江省政府第一批授权成立的省级质检机构，浙江省冶金（有色）行业产品质量检测的专业检验机构，浙江省高级人民法院对外委托司法鉴定机构。公司拥有一支具有丰富经验的专业技术人员队伍，检测人员具有较高的专业知识、技术能力和评判能力。公司以高标准进行实验室建设，装备了直读光谱仪（德国）、离子发射光谱仪（美国）、原子吸收光谱仪（美国）、氧氮氢分析仪（德国）、扫描电子显微镜（德国）、金相显微镜（德国）、金属材料疲劳、松驰、老化、持久、高低温试验机等检测设备。公司重视标准化工作，多次参与国家和行业标准编制，负责编制了GB/T 33817、GB/T 8891等标准；参与编制了GB/T 5231、GB/T 37569、GB/T 26303.1、GB/T 26290等标准。
荆门市格林美新材料有限公司是格林美股份有限公司的全资子公司。公司连续五年入围“中国民营制造企业500强”、“湖北制造企业100强”，聚焦“城市矿山开采+新能源材料制造”两大核心业务，构建了从废弃资源回收、环保处理到循环再造绿色产品的城市矿山开采体系与新能源材料制造体系。公司的铜产品有电积铜等，主要来自电子废弃物与各种废弃物的综合回收。先后被认定为国家高新技术企业、国家“城市矿产”示范基地、国家循环经济教育示范基地、国家技术创新示范企业、工信部绿色工厂、绿色供应链管理企业、工信部制造业单项冠军产品（超细钴粉）等，是中国生态文明示范基地与循环经济重要的地理标志。
深圳市中金岭南有色金属股份有限公司主营铅锌铜等有色金属采选冶与深加工，综合回收金、银、镓、锗等稀贵金属。拥有凡口铅锌矿（亚洲大型铅锌银矿山）、丹霞冶炼厂等核心基地，业务布局国内及澳大利亚、多米尼加等地，是国际化全产业链有色金属龙头企业。公司拥有国家级技术中心，设立了“博士后科研工作站”、“院士工作站”。公司为国家高新技术企业。公司共获得省部级以上科技奖励超100项，其中国家级奖励13项。目前，持有自行研究开发所获得的专利近两百项，其中有效发明专利48项。 主导或参与制定近三百项国家标准和行业标准。
浙江灿根智能科技股份有限公司始创于1988年，一家专注于滑动轴承特种铜合金、研发及相关产品深化应用为一体的专精特新小巨人企业。知识产权有效专利105件（其中发明专利20件）。
公司先后通过了ISO9001、ISO14001、ISO45001等管理体系认证，公司专注于特种铜合金研发及相关产品深化应用的高新技术企业、省级企业技术中心、省级高新研究开发中心、金属检测中心实验室等，公司与中科院成立了特种铜合金研究中心，与全国锻压标委会成立了机械压力机零部件标准化小组。公司配套铜合金轴承产业处于压力机行业的龙头企业，连续铸造最大管径为400mm，离心最大直径为4500mm，公司配套服务于注塑机、核电水电、石油化工、重工机械等行业。
江西广信新材料股份有限公司是一家专业从事铜及铜基新材料研发、生产、销售和服务为一体的民营股份制企业。先后获批国家高新技术企业、国家重点小巨人、国家智能制造示范企业。公司主营业务有TU0O高纯无氧铜材（盘圆、棒、带、线）、高强高导铜合金、银铜合金（杆、线、异型材、换向器片、带材）、新能源用铜基、铝基汇流排等各类铜及铜合金系列产品。产品广泛应用于电动工具、新能源、电气化铁路、家用电器、真空电子、AI算力等行业。
江西江南新材料科技股份有限公司（以下简称“公司”）主要从事铜基新材料的研发、生产与销售，建设有 3 个生产工厂基地。 公司核心产品包括铜球系列、氧化铜粉系列及高精密铜基散热片系列三大产品类别。公司自主研发的铜球系列产品已应用于各种类型与工艺的 PCB 以及光伏电池板的镀铜制程等领域；氧化铜粉系列产品已应用于 PCB 镀铜制程、锂电池 PET 复合铜箔制造、有机硅单体合成催化剂等领域；高精密铜基散热片系列产品已应用于 PCB 埋嵌散热工艺领域。公司拥有 90 余项专利授权，获得了国家级“专精特新”小巨人企业、国家级绿色工厂、国家高新技术企业、海关 AEO 高级认证、CNAS实验室认证、江西省瞪羚企业等。 
绍兴大学是教育部批准的普通全日制综合性高等学校。学校的办学历史起源于1909年创办的山会初级师范学堂，鲁迅先生曾出任校长。学校设有16个二级学院，现有全日制在校学生1.9万余人，学校的材料科学等7个学科进入ESI国际学科排名全球前1%，拥有1个国家级科研平台——深部金属矿智能开采与装备全国重点实验室。学校的材料学科拥有国家级高层次人才3人，拥有一系列先进的材料制备与检测设备，包括场发射扫描电子显微镜、X射线光电子能谱仪、原子力显微镜、透射电镜、真空感应熔炼炉、真空热处理炉、冷轧机等。
1.4主要工作过程
1.4.1 标准预研
根据中铝洛阳铜加工有限公司的立项申请，并在“2023年全国有色金属标准化技术委员会及各分技术委员会年会”证，该项目论证结果为预研项目。中铝洛阳铜加工有限公司牵头，与江西铜业股份有限公司、安徽鑫科新材料股份有限公司、浙江海亮股份有限公司、宁波长振铜业有限公司、江西耐乐铜业有限公司、浙江天宁合金材料有限公司、宁波兴敖达金属新材料有限公司、浙江灿根智能有限公司、江西广信新材料有限公司、宁波金田铜业有限公司、金龙精密铜材有限公司、铜陵有色金属集团控股有限公司、芜湖楚江合金铜材有限公司、广东龙丰精密铜管有限公司等单位共同开展标准项目预研工作。
铜及铜合金具有良好的‌导电性能、导热性能、‌耐腐蚀性、‌可加工性好、强度‌高、耐磨性好等特点，被广泛应用于电子、HKHT、汽车、船舶及海洋工程、化工、机械等领域，制造电线、电缆、电极、发动机、涡轮叶片、IGBT模块、海水管路系统、冷却器、散热器、轴承、齿轮、仪器仪表等零部件。
目前我国在用的《铜及铜合金术语》(GB/T 11086-2013)国家标准是2013年发布实施，标准参考采用ISO 197标准制定。《铜及铜合金术语》标准是对铜及铜合金材料、生产、产品、检测、工艺等方面术语进行定义的基础性标准。标准规定了材料、未加工产品、加工产品、生产方法和热处理方法的术语及定义。标准的发布实施，有效的规范并统一铜加工行业对铜及铜合金相关名词术语的定义和理解，对于规范铜及铜合金术语起到积极的推动作用，为铜加工技术发展提供基础性支撑；同时促进国际间的技术交流与合作，推动国内标准的国际化进程，提升国际市场上的竞争力‌。
经查阅，国外铜及铜合金术语标准主要为ISO标准和ASTM标准。国际标准ISO197-1：1983《铜及铜合金 术语和定义 第1部分：材料》、ISO197-2：1983《铜及铜合金 术语和定义 第2部分：未加工产品（精炼型材）》、ISO197-3：1983《铜及铜合金 术语和定义 第3部分：加工产品》、ISO197-4：1983《铜及铜合金 术语和定义 第4部分：铸件》、ISO197-5：1980《铜及铜合金 术语和定义 第5部分：加工和处理方法》均已实施近40多年，其内容以不能满足目前我国铜加工产品的要求；ASTM B846-2019《铜及铜合金术语》包含了铜及铜合金材料、加工产品、铸造产品、试验方法、加工和处理方法方法等方面的相关术语，虽然涵盖范围较广，包含了铜及铜合金材料、加工产品、铸造产品、试验方法、加工和处理方法等方面的相关术语，涉及内容相对较全，但部分术语与我国标准存在差异。本标准的修订可以更好地适应我国标准化工作的新特点，提高对铜及铜合金属于的理解和应用，发挥标准在国内和国际市场上作用，有利于与国际接轨，提高我国铜及铜合金标准水平。
1.4.2标准立项
根据国标委发〔2025〕43 号《国家标准化管理委员会关于下达 2025 年第七批推荐性国家标准计划及相关标准外文版计划的通知》和有色标委[2025]68号《关于转发2025年第二批有色金属国家标准、行业标准制（修）订项目计划并征集起草单位的通知》,《铜及铜合金术语》国家标准获批立项，项目计划号20253709-T-610。
1.4.3 起草阶段
4.4.3.1 项目分工
标准制订计划任务正式下达后，立即成立了标准编制组，并落实起草任务，确定标准的主要起草人（详见表1），拟定该标准的工作计划。具体分工为：中铝洛阳铜加工有限公司总负责，铜及铜合金术语和行业信息收集、项目方案编制和标准调研、资料汇总及执笔；江西铜业股份有限公司、安徽鑫科新材料股份有限公司、浙江海亮股份有限公司、宁波长振铜业有限公司、江西耐乐铜业有限公司、浙江天宁合金材料有限公司、宁波兴敖达金属新材料有限公司、浙江灿根智能有限公司、江西广信新材料有限公司、宁波金田铜业有限公司、金龙精密铜材有限公司、铜陵有色金属集团控股有限公司、芜湖楚江合金铜材有限公司、广东龙丰精密铜管有限公司等单位负责铜加工行业铜及铜合金术语的归集和研究，对铜及铜合金术语应用情况进行调研，共同进行标准起草。编制组分工明确，紧密合作，进行了企业调研、资料查询，征集了铜及铜合金术语的资料，为本标准修订和术语定义的确定提供了依据。
表1   标准编制组成员及职责
	序号
	起草人姓名
	单位
	职责及分工

	1
	赵万花、孙永辉、
王梦娜、余节洋
	[bookmark: OLE_LINK2]中铝洛阳铜加工有限公司
	铜及铜合金术语和行业信息收集、项目方案编制和标准调研、资料汇总及执笔，负责基础通用、板带箔、缺陷、组织性能与检测方法等术语定义，负责标准协调管理，对标准进行讨论、预审和审查。

	2
	黄世新、赵黎明
	江西铜业股份有限公司
	负责基础通用、精炼与未精炼产品、铸造产品、精炼方法、铸造方法、检测方法等的术语定义及来源

	3
	马子超、袁昆
	安徽鑫科新材料股份有限公司
	负责基础通用、板带箔工产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源

	4
	魏连运、田丹女
	浙江海亮股份有限公司
	负责基础通用、管材产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源

	5
	郭淑梅、施利霞
	宁波长振铜业有限公司
	负责基础通用、棒型线工产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源

	6
	刘晋龙、黄河
	江西耐乐铜业有限公司
	负责基础通用、管材产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源

	7
	韩知为、林若虚、吴帅锦
	有色金属技术经济研究院有限责任公司
	标准信息查询、术语定义的确定，协调及各阶段标准审查和会议安排，组织标准审查和标准报批

	8
	冯斌、冯茜群
	宁波兴敖达金属新材料有限公司
	负责基础通用、型和坯料加工产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源

	9
	王意杰、华称文
	宁波金田铜业（集团）股份有限公司
	负责基础通用、板带箔工产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源

	10
	郭立全、李普忠
	金龙精密铜管集团股份有限公司
	负责基础通用、管材产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源，

	11
	陈学灵、吴江敏
	铜陵有色金属集团控股有限公司
	负责基础通用、精炼与未精炼产品、铸造产品、精炼方法、铸造方法、检测方法等的术语定义及来源

	12
	何良荣、刘念培
	芜湖楚江合金铜材有限公司
	负责基础通用、型线材产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等术语定义及来源

	13
	胡海龙、莫兴德
	桂林漓佳金属有限责任公司
	负责基础通用、管材产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源

	14
	赵智勇、牛占先
	中铜华中铜业有限公司
	负责基础通用、板带箔工产品及相应的生产方法、组织性能等的术语定义及来源，

	15
	柳亚辉、周延军
	河南科技大学
	负责基础通用、热处理、组织性能等的术语定义及来源

	16
	张鸿飞、李瑞民
	河南省科学院材料研究所
	负责基础通用、热处理、组织性能等的术语定义及来源

	17
	孙克斌、佟庆平
	中色正锐（山东）铜业有限公司
	负责基础通用、板带箔工产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源

	18
	赵宝民、刘俊彪
	重庆龙煜精密铜管有限公司
	负责管材产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源

	19
	张昱、张健
	沈阳有色金属加工有限公司
	负责管棒型产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源

	20
	朱峰、张桂敏
	沈阳有色金属研究所有限公司
	负责管棒型产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源

	21
	焦晓亮、崔书辉
	宁夏中色新材料有限公司
	负责板带箔工产品及相应的生产方法、组织性能等的术语定义及来源

	22
	苑和锋、杨李教
	宁波兴业盛泰集团有限公司
	负责基础通用、板带箔工产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源

	23
	张文婧、解浩峰
	有研工程技术研究院有限公司
	负责基础通用、产品及生产方法、组织性能等的术语定义及来源

	24
	唐俊烈、来长妹
	江西金品铜业科技有限公司
	负责铜板带箔工产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源

	25
	张勇、杨敬
	国工恒昌新材料(义乌)有限公司
	负责基础通用、板带箔工产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源

	26
	许开华
	荆门市格林美新材料有限公司
	负责基础通用、再生产品及相应的生产方法、组织性能等的术语定义及来源

	27
	钱晓东、俞耿华
	浙江省冶金产品质量检验站有限公司
	负责基础通用、缺陷、组织性能、检测方法等的术语定义及来源

	28
	周科华、徐明
	深圳市中金岭南有色金属股份有限公司
	负责基础通用、精炼与未精炼产品、精炼方法、铸造方法、检测方法等的术语定义及来源

	29
	王守业、方迪江
	浙江灿根智能科技股份有限公司
	负责基础通用、型和坯料加工产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源

	30
	旷军平、邵方舟
	江西广信新材料股份有限公司
	负责基础通用、棒线材产品及相应的生产方法、缺陷等的术语定义及来源

	31
	徐一特
	江西江南新材料科技股份有限公司
	负责基础通用、单位相关产品及其的生产方法等的术语定义及来源

	32
	徐高磊
	绍兴大学
	负责基础通用、产品及相应的生产方法、缺陷、组织性能等的术语定义及来源


1.4.3.2 各阶段工作过程
铜及铜合金具有良好的‌导电性能、导热性能、‌耐腐蚀性、‌可加工性好、强度‌高、耐磨性好等特点，应用广泛，是国民经济发展的重要原材料。随着国民经济的持续增长，铜及铜合金应用场景不断发展，需求逐步提高，促进我国铜加工逐步向世界先进水平迈进。
在标准起草过程中，编制查阅了国内外有关铜及铜合金术语的信息和相关标准。本标准是在GB/T 11086-2013《铜及铜合金术语》基础上，修改采用国际标准ISO197-1：1983《铜及铜合金 术语和定义 第1部分：材料》、ISO197-2：1983《铜及铜合金 术语和定义 第2部分：未加工产品（精炼型材）》、ISO197-3：1983《铜及铜合金 术语和定义 第3部分：加工产品》、ISO197-4：1983《铜及铜合金 术语和定义 第4部分：铸件》、ISO197-5：1980《铜及铜合金 术语和定义 第5部分：加工和处理方法》，参考ASTM B846《铜及铜合金术语》标准，结合我国铜及铜合金发展现状、材料与加工工艺技术特点，对术语标准进行修订、完善，规范并统一对铜及铜合金相关名词术语的理解。
标准编制组开展了铜及铜合金相关术语标准及现行技术的文献调研和国内铜加工企业进行调研，查阅了国内外大量的标准资料，与国内企业技术与标准化人员进行交流和研讨等。于2024年10月形成标准讨论稿初稿，并发编制组征求意见，根据调研资料和征求意见情况，编制组形成了《铜及铜合金术语》（征求意见1稿）及编制说明。
第一次会：2025年4月16日～19日由全国有色金属标准化技术委员会主持，在云南省昆明市召开该标准的讨论会。与会专家对标准进行了认真的讨论，主要意见如下：
（1） 增加引用文件、术语和定义章节；
（2） 再生铜及铜合金单列章节，并将再生铜及铜合金原料、再生铜及铜合金产品等相关术语和定义纳入；
（3） 根据GB/T 5231标准，对无氧铜、弥散铜、黄铜、青铜和白铜进行修改和完善；
（4） 对rod和bar，查询国际管理，并确认；
（5） 热处理缺陷除氢脆外，还有那些常见缺陷，统一考虑；
（6） 建议参考镍及镍合金术语修订思路，整体考虑铜及铜合金术语标准的框架、工作方案。
编制组根据会议意见和要求，对标准稿进行修改；编制修订框架和标准修订分工，并对标准框架进行征求意见。根据意见反馈情况，对标准稿进行修改和完善，于2025年10月形成标准《征求意见2稿》及《编制说明》。
第二次会：2025年11月10日～13日由全国有色金属标准化技术委员会主持，在浙江省杭州市召开该标准的第二次会议。与会专家对标准征求意见2稿进行了认真的讨论，主要意见如下：
（1） 以“注”的形式增加“可热处理(强化)合金”、“不可热处理(强化)合金”、“无氧铜”“微合金化铜”的举例；
（2） 修改“易切削合金”定义；
（3） 增加“高纯铜”术语定义；删除“纯铜”的注；
（4） 再生铜及铜合金中，增加“消费前材料”、“消费后材料”；
（5） “3.2.2精炼与未精炼产品”改为“3.2.2精炼与未精炼铜”，其中“电解铜箔”单列3.5中；
（6） “3.3铸件”中新增“铸棒、连铸棒、连铸管”术语定义；
（7） 图3 中增加“十字管”横截面图；“梯形线”归入实心型材，图4增加“梯形”横截面图；
（8） 新增加“3.5其他产品”章节，包括“电解铜箔、电解铜粉、氧化铜粉”等
（9） “其他方法”中增加“回流镀”；“在线检测”归入“试验方法”
（10） 热处理缺陷章节：修改“氢脆”，“应力腐蚀裂纹”放在力学性能章节；
（11） “组织与性能”章节：增加“织构”的术语定义；删除“显微硬度”；细化“工艺性能”，增加“弯曲性能、扩口性能、压扁性能、冲杯性能、杯突性能”的术语定义。
编制组根据第二次会议意见和要求，同时充分征求编制组意见，对标准征求意见2稿进行修改；于2026年2月底形成标准《征求意见3稿》及《编制说明》。
第三次会：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，在浙江省绍兴召开该标准的第三次会议。与会专家对标准征求意见3稿进行了认真的讨论，主要意见如下：
（1） 删除以“加工（变形）合金”、“铸造合金”、“可热处理强化合金”、“不可热处理强化合金”和“脱氧铜”的“注”，删除“无氧铜”的“注2”；确定“中间合金”的定义为“一种仅作为添加料加入熔融金属中，用于调节或控制化学成分”，与IS0197.1-1983的2.6保持一致；
（2） “黄铜合金”中“镍含量不超过6.5”修改为“镍含量不超过7.5”，依据GB/T 5231-2022中镍黄铜HNi55-7-4-2(T69920)和实际生产需要；再生铜及铜合金中，增加“再循环材料”术语定义，删除“铜米粒”术语定义，并调整其顺序；“状态”术语定义纳入“热处理”章节；“3.2.2精炼与未精炼产品”改为“3.2.2精炼与未精炼铜”，其中“电解铜箔”单列3.5中；
（3） 对“黑铜”的定义修改为“经熔炼处理，将废杂铜或铜的氧化物（如氧化铜矿石）熔化后得到的含杂质较多的铜，铜含量通常不低于85%”，依据YS/T 632-2020；删除“特殊阳极铜”章节，“阳极磷铜材”术语定义归入“5 产品”中的“其他产品”章节；对“冰铜”、“粗铜”和“阳极铜”定义进行确认和修改完善；
（4） 删除“铸棒”术语定义，“上引无氧铜杆”、“上引磷铜杆”、“水平连铸杆（线坯）”和“水平连铸杆（线坯）”合并为“连铸线坯（杆）”术语定义；
（5） “盘管”定义中的“小散盘管、大散盘管”合并为“散盘管”；删除“毛细管”定义的“注”；确定了“保温铜管”的定义为“由泡沫材质保温层套在管材外壁起到保温效果的组合产品”；“条/排”分别定义；删除“板材”的“注2”和“热轧卷材”术语定义；删除“锻件”定义中“锻环、锻饼”的描述，删除“圆冲压坯”、“冲挤坯”的术语定义；删除“5.8 卷装产品”章节及相关内容；“电解铜箔、铜粉”章节名称改为“其他产品”；
（6） 铸造方法中“连续铸造”中增加“立式连铸”的术语定义；加工方法中“管材拉伸”定义增加“按拉伸方法分为衬拉和空拉”；删除“线材拉伸”的“单模拉伸”、“多模拉伸”、“润滑挤压”、“脱皮挤压”、“纵轧”、“横轧”、“型（棒）材轧制”和“环轧”的术语定义；修改“翅片辊轧”定义；
（7） 表面处理方法中删除“表面处理、电镀”术语定义；
（8） 热处理中“不完全退或”定义 确定为“使冷加工金属强度降低到可控水平的一种热处理工艺”与ISO197.5的2.5保持一致；确定了“退火”定义和“淬火”的定义；删除“挤压预热淬火”、“热轧余热淬火”术语定义，增加“在线退回”术语定义；
（9） 删除缺陷章节及先关内容；
（10） “组织与性能”章节：组织与性能分开单列章节，章名称分别为“组织与评价”和“性能”。“组织与评价”中增加“相”、“晶粒”、“组织”的术语定义，修改“相比例”的定义；“性能”增加“松弛应力”的术语定义；
（11） 方法章节删除“成品分析”、“无损检测”术语定义，增加“超声检测”、射线检测”、渗透检测”和“涡流检测”术语定义；
编制组根据第三次会议意见和要求，同时充分征求编制组意见，对标准征求意见3稿进行修改；于2026年4月2日形成标准《征求意见4稿》及《编制说明》。
1.4.4征求意见阶段
本标准分别于2025年4月、2025年11月和 2026年3月和4月发送《征求意见稿》，回函并有建议或意见的单位xx个，回函无意见的单位xx个，没有回函的单位x个；其中包括生产单位xx家，科研院所x家和大学x家，基本覆盖该领域相关的主要单位。编制组根据会议专家意见和回函意见情况，对标准稿进行修改和完善，于2026年4月15日形成本标准《送审稿》及《编制说明》。
二、编制原则、主要内容及其确定依据
2.1编制原则
1）本标准按照GB/T1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规则进行起草，并符合TCS2009《中国标准编写模板》国家标准的电子文本要求。
2）查阅国内铜及铜合金材料相关标准和国外铜及铜合金术语相关标准。
3）修改采用ISO197《铜及铜合金术语和定义》，参考ASTM B846-2019《铜及铜合金术语》标准。
4）结合我国结合铜及铜合金加工工艺特点、技术发展现状。
[bookmark: _Toc16715888]编制依据：本次修订在GB/T 11086-2013《铜及铜合金术语》基础上，结合我国结合铜及铜合金加工工艺特点、技术发展现状，修改采用国际标准ISO197.1～.5《铜及铜合金术语和定义》，参考美国标准ASTM B846-2019《铜及铜合金术语》。
ISO 197-1：1983 铜及铜合金 术语和定义 第1部分：材料
ISO197-2：1983 铜及铜合金 术语和定义 第2部分：未加工产品（精炼型材）
ISO197-3：1983 铜及铜合金 术语和定义 第3部分：加工产品
ISO197-4：1983 铜及铜合金 术语和定义 第4部分：铸件
ISO197-5：1980 铜及铜合金 术语和定义 第5部分：加工和处理方法
ASTM B846-2019 铜及铜合金术语
2.2主要修订内容
本文件与GB/T 11086-2013相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：
a）  更改了标准适用范围（见第1章，2013年版的第1章）；
b）  “材料”章名称更改为“基础通用”（见第3章，2013年版的第2章），将原标准“一 
般术语和定义”和“铜及铜合金”相关术语和定义、“状态”术语定义调整至该章中；
1）  增加了“高纯铜”、“韧铜”术语定义（见3.2.1、3.2.4）；
2）  更改了“加工(变形)合金”、“可热处理(强化)合金”、“不可热处理(强化)合金”
和“易切削合金”的定义（见3.1.5、3.1.8～3.1.10，2013年版的2.1.5、2.1.8～
2.1.10）；
3）  更改了“纯铜”、“脱氧铜”、“微合金化铜”、“弥散强化铜”、“高铜合金”、
“黄铜”、“青铜”和“白铜”的术语定义（见3.2.2、3.2.5～3.2.11，2013年版的
2.4.1、2.4.3～2.4.9）；
4）  更改了“再生铜及铜合金”的术语定义（见3.3，2013年版的2.1.11）；
c）  增加“精炼铜和未精炼铜”一章（见第4章，2013年版的2.2、2.3），将原标准“未精
炼铜”、“精炼铜”和“阴极铜”调整至该章中；更改了“冰铜”、“黑铜”、“粗铜”、
“阳极铜” 的术语定义（见4.2.1～4.2.3、4.2.5，2013年版的2.2.1～2.2.3、2.2.5）；
d）  将原标准“未加工产品”和“加工产品”合并更改为“产品”（见第5章），将“未
加工产品”章名称更改为“铸造产品”（见5.1,2013年版的第3章）；
1） 增加了“铸锭”、“连铸带”、“连铸棒”、“连铸管”、“连铸线坯（杆）”的
术语定义（见5.1.9、5.1.14～5.1.17、）；更改了重熔铸锭的英文（见5.1.13，
2013年版的3.13）；
2） 增加“挤制棒”、“连续挤压棒”、“拉制棒”、“轧制棒”（见5.2.2.2～5.2.2.5）、
“连续挤压线”、“拉制线”、“单晶圆铜线”、“单向走丝线”、“单晶圆线坯”
的术语定义（见5.2.3.2～5.2.3.5、5.2.3.7）；
2） 增加“挤制管”、“拉制管”、“旋压管”、“波纹管”、“毛细管”和“保温铜
管”（见5.2.4.5～5.2.4.7、5.2.4.10、5.2.4.11、5.2.4.13）的术语定义；更改
了“管材”、“盘管”、“内螺纹管”（见5.2.4.1、5.2.4.4、5.2.4.8）术语定
义；
4） 增加了“型材”中梯形实心型材横截面示意图（见图5）；
5） 增加了“条”、“排”的术语定义（5.2.6.4、5.2.6.7）；更改了板材、中厚板、
带材和箔材的术语定义（见5.2.6.1、5.2.6.3、5.2.6.5、5.2.6.6，2013年版的
4.7、4.8、4.9）；
5）  删除了“圆冲压坯”的术语定义；（2013年版的4.13）；
6）  增加了“其他产品”章节及相关的术语定义（见5.3）
e）  “生产方法”进行更改，变化如下：
1）  更改了“化学精炼”、“电解精炼”、“电解沉积”、“火法精炼”的术语定义（见
6.1.1～6.1.4，2013年版的5.1.1～5.1.4）；
2）  增加了热型连铸的术语定义（见6.2.4）；更改了“连续铸造”的术语定义（见
6.2.2,2013年版的5.2.2）；
3）  增加了“棒(型)材拉伸 ”、“线材拉伸”、“管材拉伸”、“正向挤压”、反向挤
压“热挤压”、“冷挤压”、“等温挤压”、“穿孔挤压”、“水封挤压”、“热
轧”、“冷轧”、“连铸连轧”、“自由锻”、“模锻”、“辊锻”、“旋锻”“内
螺纹旋压”、“翅片滚轧”、“纵剪”、“剪切/锯切”、“矫直”术语定义（见
6.3.5～6.3.7、6.2.9～6.3.15、6.3.18～6.3.20、6.3.23～6.3.31）；更改了“热
加工”、“冷加工”、“应变硬化”、“挤压”的术语定义（见6.3.1～6.3.3、6.3.8，
2013年版的5.3.1～5.3.3、6.3.5）；
4）  增加了“表面处理方法”章节及相关术语定义（见6.4）；
f）  增加了“淬火”、“时效”、“自然时效”、“人工时效”、“在线退火”的术语定义
（见7.10～7.13、7.19），更改了更改了“状态”、“退火”、“不完全退火”、“软
化退火”、“加工余热淬火”的术语定义（见7.1～7.3、7.5、7.19，2013年版的6.1～
6.3、6.5、6.15）；删除了“淬火硬化”的术语定义（2013年版的6.11）
g）  增加了组织与评价、性能、试验方法章节及相关术语定义（见第8～10章）
2.3 主要内容确定依据
2.3.1标准章节及标准范围
2.3.1.1 标准章节
对原标准章节进行了修改，根据实际需要，增加了“增加了热处理缺陷、组织与性能、理化检测常用”的术语定义。
表2  标准章节
	原标准章节
	修改内容
	本标准章节

	1、范围
	1、对标准结构进行调整；
2、更改和增加了部分术语和定义；
[bookmark: _Toc22581][bookmark: _Toc15843][bookmark: _Toc9078]3、增加了再生铜及铜合金、表面理方法、缺陷、组织与性能、试验方法的术语定义。

	1、范围

	-
	
	2、规范性引用文件

	2、材料
	
	3 基础通用

	3、未加工产品
	
	4精炼与未精炼铜

	
	
	5 产品

	
	
	5.1 铸造产品

	4、加工产品
	
	5.2加工产品

	
	
	5.3 其他产品

	5、生产方法
	
	6 生产方法

	6、热处理方法
	
	7 热处理方法

	-
	
	8 组织与评价

	-
	
	9 性能

	-
	
	10 试验方法


2.3.1.2标准范围
根据铜及铜合金材料及其产品的实际应用需求，增加了缺陷、组织与性能和试验方法，本标准范围章节修改为：
本文件规定了铜及铜合金基础通用、精炼与未精炼铜、产品、生产方法、热处理方法、组织与评价、性能和试验方法的术语及定义。
本文件适用于铜及铜合金材料材料和产品。
2.3.2基础通用术语和定义
本章根据铜及铜合金特性和我国实际情况，对与铜及铜合金相关的基础通用术语和定义进行描述，包括合金、铜及铜合金、再生铜及铜合金三个个部分。
2.3.2.1合金（一般术语）
（1） 更改“加工（变形）合金”、“铸造合金”的定义。
合金的塑性变形除了热冷塑性变形，现在还有中温、低温变形，原定义不准确，应删除热冷塑性变形的限定，修改为“主要用于通过塑性变形生产加工产品的合金。”
变形铜合金‌通常指通过塑性加工方式成型的铜合金，主要包括‌变形黄铜、变形青铜和变形白铜‌等类别。尽管其主要设计用于变形加工，但‌许多变形铜合金也可用于铸造，但需结合具体牌号、成分确定铸造工艺（如浇注温度、冷却速率）以避免缺陷。可用于铸造的常见变形铜合金有：
黄铜（Cu-Zn合金）‌：如 H62、H65、H70 、HPb59-1等，广泛用于制造棒材、管材、板带材，亦可通过铸造生产成形零件或零件坯料。青铜（Cu-Sn/Al/Si 等合金）‌：如锡青铜（Cu-Sn）、铝青铜（Cu-Al）、硅青铜（Cu-Si）部分牌号兼具良好铸造性和塑性，可用于铸造复杂件。白铜（Cu-Ni 合金）‌：如 B30、BFe10-1-1，具有优异耐蚀性，部分牌号在特定工艺下可铸造成型。                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                         
铸造铜合金通常塑性较差，一般不能进行锻造、挤压、深冲、拉拔等塑性加工‌。但存在‌少数例外‌，在特定条件下可进行有限的塑性变形。可用于塑性加工的铸造铜合金由：
‌ZCuZn38虽常归类为铸造铜合金，但其成分与某些变形黄铜重叠，也体现了两类合金的交叉性。 ‌铍青铜（如 CuBe2）：虽然常用于铸造，但其‌在固溶处理状态下塑性良好‌，支持冷轧、冲压、旋压等冷加工工艺，甚至可进行热锻。‌铝青铜（如 ZCuAl10Fe3）：部分铸造铝青铜在‌高温下具备一定可锻性‌，可用于热锻或热挤压，但室温塑性有限。
（2） 更改“中间合金”的定义。
由“作为添加剂加入熔融金属中，用以调节或控制化学成分的合金。”修改为“一种仅作为添加料加入熔融金属中，用于调节或控制化学成分。”
科学技术委员会审定出版的《材料科学技术名词》中凝固与铸造技术章节，关于中间合金的定义为“为便于熔炼，在合金中加入一种或多种元素而特别配制的合金。”
中间合金（添加剂）在铜熔炼与铸造过程中的主要作用除调节和控制合金的化学成分外，还可以改善合金性能、细化晶粒、变质处理和净化处理和脱氧脱硫等‌。通常在实际生产中，对用于调整化学成分或改善性能的为中间合金，对于细化晶粒的添加剂为细化剂，净化处理的的添加剂为净化剂，脱氧脱硫的为脱氧剂。
综上，“中间合金”的术语定义修改为“仅作为添加料加入熔融金属中，用于调节或控制化学成分的合金。”与IS0197.1-1983的2.6保持一致。
（3） 完善“可热处理（强化）合金”与“不可热处理（强化）合金”的定义。
原定义分别给出了通过热处理可被强化以及仅能通过冷加工强化的定义。定义本身是准确的，对于不熟悉的使用者而言，理解这两个术语定义差异的根源不够明确和直观。为使“可热处理（强化）合金”与“不可热处理（强化）合金”的术语定义更加适用和易于理解，现有定义的基础上对这两类合金核心机理差异的简要说明和合金举例如下：
a）“可热处理（强化）合金”其强化通常源于固溶、淬火后时效析出第二相或有序化转变等过程。常见的可热处理强化铜合金有锆铜TZr0.2（T15200）、TZr0.4(T15400)、铬铜TCr1-0.15(C18150)、硅青铜QSi1-3（T64720）等。
b）“不可热处理（强化）合金”其强化主要依赖于冷加工引起的位错密度增加等晶体缺陷，无法通过固态相变获得显著强化。常见的不可热处理强化铜合金有镁铜TMg0.8(T18667)、硅青铜QSi3-1（T64730）等。
（4）更改“易切削合金”的定义。   
[bookmark: lemma-summary]易切削合金一般是是含有硫、磷、铅、钙、硅、碲、铋等元素且容易被切削加工的金属材料，该类合金可减少切削抗力并提升加工表面光洁度、延长刀具寿命，同时容易排除切屑，适用于自动切削机床大批量生产零件。实际生产时，主要通过成分和组织设计，通过添加一定量的硫、磷、铅、钙、硅、碲、铋等元素控制合金成分，并对通过热处理技术得到合适的合金组织，以最终的到满足使用的易切削合金。
综上，原定义“通过合金成分和热处理状态的设计，易于切削加工的合金。合金进行机加工时，具有较低的切削抗力、良好的表面光洁度和较长的刀具寿命。”修改为：                                              
[bookmark: OLE_LINK12]易切削合金free-cutting alloy ：通过合金成分和组织的设计，获得的易于切削加工的合金。
注：易切削合金机加工时，具有较低的切削抗力、良好的表面光洁度和较长的刀具寿命。
2.3.2.2 铜及铜合金
（1）铜及铜合金分类
关于铜及铜合金分类，GB/T 11086-88与ISO标准基本一致，ISO标准与我国标准中习惯采用的关于铜及铜合金的分类方法差别较大。为能适用于我国铜加工产品生产，GB/T 11086-2013标准依据我国铜及铜合金分类方法进行了修改。本次修订仍按我国的铜及铜合金分类进行编制，修改后与原本标准及ISO标准不同之处具体见表3。
表3  铜及铜合金分类
	ISO197/1-1983
	GB/T 11086-2013
	本标准

	非精炼铜
	未精炼铜
	未精炼铜

	精
铜
	无氧铜
	精炼铜
	精炼铜

	
	脱氧铜
	
	

	
	韧铜
	
	

	
	
	

	
	铜
	
	
	高纯铜

	
	
	纯铜
	铜
	纯铜

	
	
	无氧铜
	
	无氧铜

	
	
	脱氧铜
	
	脱氧铜

	
	
	-
	
	韧铜

	
	
	微合金化铜
	
	微合金化铜

	
	
	弥散强化铜
	
	弥散强化铜

	
	高铜
	高铜

	铜
合
金
	铜锌合金（黄铜）
	铜
合
金
	黄铜（铜锌合金）
	黄铜（铜锌合金）

	
	铜锡合金（青铜）
	
	青铜
	青铜

	
	铜铝合金
	
	
	

	
	特种合金
	
	
	

	
	铜镍锌合金（锌白铜）
	
	白铜
	白铜

	
	铜镍合金
	
	
	


（2）增加“高纯铜”的术语定义
现行的国家标准为GB/T 26017-2020《高纯铜》，该标准规定了高纯铜的化学成分、物理规格、检测方法等技术要求，标准中高纯铜牌号分别为HPCu-7N、HPCu-6N5、HPCu-6N、HPCu-5N，牌号HPCu-7N铜含量最高为99.99999%，牌号HPCu-5N铜最低为牌号HPCu-5N。高纯铜主要适用于溅射靶材、电子连接线等集成电路制造领域。国内已实现了高纯铜批量化生产和应用。因此增加“高纯铜”术语定义：
高纯铜 high purity copper：纯度不小于99.999%的金属铜。
（2） 删除“纯铜”定义的注，合并至新增的“韧铜”术语定义中。
（3） 更改“无氧铜”的术语定义。 
无氧铜oxygen-free copper：不含氧化亚铜和任何脱氧剂残留物的铜。
GB/T 5231《加工铜及铜合金牌号及化学成分》标准中，无氧铜氧含量不得超过0.003%，杂质总含量在0.05%以内，铜（含银）含量在99.95%以上。
（4） 增加了“韧铜”术语定义                                                                   
根据我国铜及铜合金材料的发展，在实际生产和交流中，“韧铜”被广泛的应用，位于国际接轨、消除科技研发、生产和交流障碍，本次修订增加“韧铜”的术语。ISO 197-1：1983中韧铜的定义为：韧铜tough pitch copper：以氧化亚铜的形式含有受控量氧的铜。ASTM B846：2019中韧铜的定义为：任何精炼形状的铸造铜，含有一定量的氧化亚铜形式的氧。结合我国韧铜实际生产和应用情况，按ISOISO 197-1标准增加“韧铜”定义：
韧铜tough pitch copper：含有一定量的氧(以氧化亚铜形式存在)的铜。
（5） 修改和完善了微合金化、弥散强化铜、黄铜、青铜和白铜术语和定义。
我国有自己特有的铜及铜合金体系，并稳定运行几十年，体系成熟、运行稳定。本次修订，
依据GB/T 5231《加工铜及铜合金牌号和化学成分》、GBT 29091-2012 《铜及铜合金牌号
和代号表示方法》，对微合金化、弥散强化铜、黄铜、青铜和白铜术语定义修改如下：
a） 微合金化铜 micro-alloyed copper
含有少量特意加入的某些元素，以获得特定性能的铜。铜含量一般不低于99.3%。
注：有氧韧铜和高强高导铜合金是最主要的微合金化铜，如T1.5（T10950）、TAg0.1（T11210）、TSn0.15（T14416）、TZr0.2（T15200）、TBe0.3-0.5（C17410）、TFe0.1（C19210）等。
b）弥散强化铜dispersion strengthened copper
通过弥散相粒子实现强化效果的铜。
注：常见的弥散铜为氧化铝铜，如TUAl0.12(T15700)、TUAl0.15(T15715)等。
c）黄铜（铜-锌合金）brasse(copper-zinc alloy)
以铜为基体金属，主要由铜和锌组成的合金。黄铜中可含有或不含有其他合金元素。当含有其他合金元素时，锌含量应占优势，超过其他任一合金元素；镍含量不超过7.5％；锡含量不超过3.0％；其他合金元素含量不作规定。
注1：不含其他合金元素的黄铜称简单黄铜 (或称普通黄铜)；
注2：含有其他合金元素的黄铜称复杂黄铜(或称特殊黄铜)，或依据第二合金元素命名，如  
镍黄铜、铅黄铜、锡黄铜、铝黄铜、锰黄铜、铁黄铜、硅黄铜等。
其中“镍含量不超过6.5％”修改为“镍含量不超过7.5％”，依据GB/T 5231-2022中镍黄铜HNi55-7-4-2(T69920）合金中镍含量为6.0％～7.5％确定；
d）青铜  bronze
以铜为基体金属，除锌和镍以外其他元素为主添加元素的合金。青铜中可含有或不含有主添加元素外的其他合金元素。当含有其他合金元素时，主添加元素含量应占优势，超过其他任一合金元素。
注1：根据主添加元素不同，可分为锡青铜（或称铜锡合金，包括铜锡、铜锡磷、铜锡铅
合金等）、铝青铜（或称铜铝合金）、铬青铜（或称铜铬合金）、锰青铜（或称铜锰
合金）、硅青铜（或称铜硅合金）等。                                            
注2：硅青铜中，镍含量可大于硅含量，但不应大于5%。锡青铜中，当锡含量在3％以上
时，锌含量可等于或大于锡含量，但不应大于10%。
d）白铜（铜-镍合金）  cupronickel（copper-nickel alloy）
以铜为基体金属，主要由铜和镍组成的合金。白铜中可含有或不含有其他合金元素。当含有其他合金元素时，镍含量应占优势，超过其他任一合金元素。但当镍含量小于4．0％时，锰含量可以超过镍含量。
注1：不含其他合金元素的白铜称简单白铜；
注2：含有其他合金元素的白铜称复杂白铜，或依据第二合金元素命名，如铁白铜、锰白铜、铝白铜、锌白铜等。
2.3.2.3再生铜及铜合金
随着我国冶炼企业与加工企业规模的不断扩大，原料需求增加，导致供需矛盾越来越突出，因此再生铜及铜合金变得尤为重要。再生铜及铜合金原料由于其优良的性能和稳定的质量，被广泛应用于不同行业的生产过程中，如电力行业、汽车行业、机械行业和建筑业等。近年来，中国再生铜产量持续增长。为引导和规范再生铜及铜合金术语的定义和理解，本标准对再生铜及铜合金单独章节列出，依据GB/T 38470-2023《再生铜合金原料》、GB/T 38471-2023《再生铜原料》,参考GB/T 24021-2001环境管理 环境标志和声明 自我环境声明(Ⅱ型环境标志)标准，更改和增加相关术语和定义。
（1）增加“再循环材料、回收铜合金原料、再生铜及铜合金原料、消费前材料、消费后材料”的术语和定义。
（2）“再生铜及铜合金”术语修改为“再生铜及铜合金产品”；定义“直接或完全利用含铜废料，生产出的铜及铜合金产品。”修改为“利用再循环材料生产出的铜及铜合金产品”。
a）再循环材料 recycled material 
生产过程中对回收材料加以再处理,用来制造最终产品或产品部件的材料。 
注:再循环材料分为消费前材料和消费后材料,包括再生铜原料、再生铜合金原料、铜及铜合金废料、再生锌锭、再生铅锭或其他可以提供再循环使用证明的材料。
b) 回收铜及铜合金原料  recoverd（reclaimed）material of copper and copper alloy 
被初步分类后回收的含铜物质，其中可能沾污或混带非铜材料。
c）再生铜及铜合金原料  recycling material for copper and copper alloy
回收铜及铜合金原料经过分类和预处理后，满足可直接生产利用要求的铜及铜合金原料。
d）消费前材料  pre-consumer material 
生产过程中转移出废物流的材料,但不包括同一过程中被再利用的材料,如通过再加工、再研磨或同一过程中产生又被回收的残料。 
注:消费前材料包括下游工厂加工产生的余料，或者经过重新入库的本厂加工边角料。 
e）消费后材料  post-consumer material 
家庭或商业、工业或其他团体作为产品的最终用户所产生的,无法再用于原用途的材料。
注:消费后材料包括经最终用户使用后,经过回收、拆解等处理获得的材料，或者销售商回收的经最终用户使用  
过的材料。 
f）再生铜及铜合金产品 recycling copper and copper alloy product
利用再循环材料生产出的铜及铜合金产品。
2.3.3 精炼铜与未精炼铜
本章节分为三部分：精炼铜、未精炼铜、特殊阳极铜。同时将阴极铜调整至精炼铜术语定义。
（1） 对“冰铜”的含铜量和含硫量范围进行确定。
依据依据ISO 197/1-1983 4.1.1和YS/T 921-2025《冰铜》标准，对冰铜含量范围进行确认，
对术语定义进行修改，由“主要由硫化亚铜和硫化亚铁组成的中间产品，铜含量一般为15％～70％，硫含量一般为15%～25%。 ”修改为：“主要由硫化亚铜和硫化亚铁组成的中间产物。注：铜含量一般为15％～75％，硫含量15%～25%。”
（2） 对“黑铜”术语定义进行修改完善。
依据现在黑铜生产实际情况和YS/T 632-2020《黑铜》，对黑铜定义进行修改和完善。YS/T 632-2020《黑铜》标准中，黑铜的牌号由2007年版标准的“Cu95.00、Cu90.00、Cu85.00、Cu80.00”四个牌号修订为2020年版的“Cu95.00、Cu90.00、Cu85.00”三个牌号，YS/T 632-2020标准中最低品级的黑铜牌号为Cu85.00对应的铜含量下限为85%。因此术语中黑铜含铜量的下限修改为“85%”。同时结合现在黑铜的生产技术和生产实际，对黑铜的定义进行修改，由“用常规冶金炉熔炼废杂铜或(和)氧化铜矿石而产生的含杂质较多的铜，铜含量一般不小于85%。”修改为“经熔炼处理，将废杂铜或铜的氧化物（如氧化铜矿石）熔化后得到的含杂质较多的铜，铜含量通常不低于85%。”
（3） 对“粗铜”术语定义进行修改完善。
“粗铜”定义修改为“一种不纯的铜形态，通过向熔融冰铜中鼓入空气制得。在吹炼过程中，硫、铁及其他杂质被氧化。注：铜含量不低于97.5%。”
依据ISO 197/1-1983 4.1.3和YS/T 70-2015。
（4） 对“阳极铜”术语定义进行修改完善。
YS/T 1083-2015《阳极铜》标准中，阳极铜按化学成分分为一级品、二级品、三级品，铜含量控制范围分别为一级品“99.20≤Cu＜99.50”、二级品“98.80≤Cu＜99.20”、三级品“98.50≤Cu＜98.80”，其中三级品铜含量最低为98.50%。因此术语中阳极铜含铜量的下限由“不低于99.1%”修改为“98.50%”。同时结合现在阳极铜的制备工艺和生产实际，对“阳极铜”定义进行修改，由“精炼炉生产的，铜含量不低于98.5%的铜，通常用于生产阴极铜。”修改为“采用火法工艺生产的铜中间产品，主要用于电解。铜含量不低于98.5%。”
2.3.4 铸造产品
    铸造产品通过精炼、熔铸方法生产的供进一步加工的产品，包括未加工产品和铸件，如砂模铸件、离心铸件、铸锭、重熔锭、线锭、扁锭、圆锭等。主要进行了以下修改：
（1） [bookmark: OLE_LINK3][bookmark: OLE_LINK4]增加“铸锭”术语定义。
我国铜及铜合金铸锭包括圆锭、扁锭、线锭和重熔锭，用于后续进一步加工或重熔，如热轧、热挤压、热锻、轧制等。而ISO 197.2-1983《铜及铜合金术语 第2部分 未加工产品（精炼型材）》中术语“铸锭”仅适用于重熔,与我国的实际情况不一致。根据我国的实际情况，对ISO 197.2的“铸锭”命名为“重熔锭”（GB/T 11086中3.13）， 增加“铸锭”的术语定义如下：
铸锭ingot：用于铜及铜合金后续加工或重熔的具有铸造组织的未加工产品。
（2） 增加“连铸带”、“连铸棒”和“连铸管”的术语定义。
[bookmark: OLE_LINK16]铜连续铸造的生产工艺不断进步，‌水平连铸技术‌是其中一种重要的方法，通过水平连续铸造方式，生产出长度可控的带坯、棒坯和管坯，后续直接冷轧成板、带、棒型和管材材，减少了能耗与废料产生。随着全球经济的复苏和新兴产业的发展，铜铸造产品的市场需求不断增加，同时环保政策的推动也促使企业采用更加节能、环保的生产工艺‌。根据在研行标《铜及铜合金连铸带》、已发布标准YS/T 759-2020《铜及铜合金铸棒》和YST 962-2014《铜合金连铸管》，结合我国实际情况增加“连铸带”、“连铸棒”和“连铸管”的术语定义：
连铸带  continuous casting strip ：用连续铸造生产出的未加工带材，通常用于轧制板材、带材或型材。
连铸棒  continuous casting rod：一种连续铸造法生产的未加工棒材，通常用于加工棒、线材。
连铸管  continuous casting tube ：一种连续铸造法生产的未加工管材，通常用于加工管材。也称为铸管坯。
（3） 增加“连铸线坯（杆）”的术语定义。
依据 GB/T 39521-2020《上引法无氧铜杆》行业标准，参考国内上引铸杆生产企业（如铜陵有色、江西铜业等）的生产工艺及产品标准，生产上引无氧铜杆、上引磷铜杆和水平连铸杆（线坯），明确上引工艺生产的无氧铜杆、磷铜杆的定义、关键参数及应用场景，满足电线电缆、电子制造等行业对该类核心原料的术语规范需求。
上引无氧铜杆 upward-cast oxygen-free copper rod：采用上引连铸工艺生产的的无氧铜杆，氧含量不大于 0.003%，铜含量不小于 99.95%。
上引磷铜杆 upward-cast phosphor bronze rod：采用上引连铸工艺生产的含磷铜杆，磷含量为 0.03%～0.35%，铜含量不小于 99.5%。
水平连铸杆（线坯）horizontal continuous casting rod：采用水平连铸工艺生产的、以卷状供应的铜线坯，通常用于加工线材。
综合以上，为是定义更加简洁规范，对上引无氧铜杆、上引磷铜杆和水平连铸杆（线坯）合并增加“连铸线坯（杆）”术语定义，填补现有铸造产品关于连铸杆的空白。
连铸线坯（杆）continuous casting wire stock（rod）：采用连铸工艺生产的、以卷状供应的线坯，通常用于加工棒材和线材。
2.3.5 加工产品
铜及铜合金加工产品是用热、冷塑性变形方法如挤压、锻造、轧制或拉伸(可单独采用或联合采用)等所获得的产品的统称。加工产品可分为：棒材、线材、管材、型材、板材、带材、箔材、锻件等。主要进行了以下修改：
（1）对棒材的英文“rod”与bar的确定。
棒材按横截面形状有圆形、椭圆形、正方形、矩形、等边三角形和正多边形。其中截面为实心圆形、正六边形或正八边形。正六边形或正八边形棒材是具有等边和等角的实心截的英文为“rod”；截面为矩形棒、近似矩形棒、扁平圆形棒或有两个平行平面、圆形或其他简单规则形状边棱的实心截面的英文为“bar”。因此棒材的英文为“rod/bar”，依据如下：
①在ISO1973-3:1983:“棒材rod/bar”的定义为：
棒材（rod/bar）：沿其整个长度方向具有均匀横截面、以直段供应的一种实心加工产品。横截面的形状有：圆形、椭圆形、方形、矩形、等边三角形或正多边形（见图1）。方形、矩形、三角形或多边形横截面的产品，沿长度方向的棱边可以倒圆角。
其中对于“For rectangular bars矩形棒”注释为：厚度超过宽度的十分之一。“矩形棒”
包括“扁平圆形”和“近似矩形”，其中一组对边为凸弧形，另一组对边为平直、长度相等的平行边。
②在ASTMB846-2019标准中对“rod、bar”有明确定义：
棒材rod：以直材供货，截面为实心圆形、正六边形或正八边形。正六边形或正八边形棒材是具有等边和等角的实心截面。
棒（条）材bar：截面实心矩形，或具有两个平行平面、圆形或其他简单规则形状边棱的截面，宽度不大于12in.(300mm)，厚度大于0.188in.(5mm)，以直材或卷材供货，边缘是轧制、拉伸或挤压的精制边。
（2） 增加挤压棒、连续挤压棒、拉制棒、轧制棒的术语定义。
依据YS/T 649-2018《铜及铜合金挤制棒》、 GB/T 4423-2020《铜及铜合金拉制棒》标准和国内铜及铜合金棒材生产企业（如长振铜业、铜陵等）的生产工艺及产品标准，增加挤压棒、连续挤压棒、拉制棒、轧制棒的术语定义。
挤制棒  extruded bar/rod：通过模具挤压至最终尺寸的棒材。
连续挤压棒  continuously extruded bar/rod ：采用连续挤压工艺生产，沿整个长度方向横截面均一，以直状或卷状供应的实心加工产品，横截面形状包括圆形、方形、矩形等，直径 / 厚度通常大于 10mm。
拉制棒  drawn bar/rod：通过模具拉拔至最终尺寸的棒材。
轧制棒  rolled bar/rod：通过轧制得到最终尺寸的棒材。
（4） 增加连续挤压线、拉制线、单晶圆铜线、单向走丝线和单晶圆线坯的术语定义。
依据 GB/T 26051-2010《铜及铜合金连续挤压型材》、GB/T 21652-2017《铜及铜合金线
材》，依据GB 26044-2010《信号传输用单晶圆铜线及其线坯》、GB 37501-2019《数控机床用单向走丝电火花加工用黄铜线》，结合线材的生产工艺和行业内实际情况，增加连续挤压线、拉制线、单晶圆铜线、单向走丝线的术语定义。
连续挤压线 continuously extruded wire：   采用连续挤压工艺生产，沿整个长度方向横截面均一，以卷状供应的实心加工产品，横截面形状包括圆形、椭圆形、矩形等，直径通常不大于 10mm。
拉制线 drawn wire：通过模具拉拔至最终尺寸的线材。
单晶圆铜线  the single crystal round wire：用单晶圆线坯加工制成的圆铜线。
单向走丝线  unidirectional travelling wire：线材在电火花加工过程中始终沿着一个方向运行得到的线材。
单晶圆线坯 the single crystal round copper drawing stock：采用热型连铸技术生产的、任一横截面内所含有的晶粒数不超过10个的圆形铜线坯。
（5） 管材的增加“十字管、双耳管”。依据国内铜及铜合金管材生产企业（如金龙铜管等）的生产工艺及产品标准，增加“十字管、双耳管”。
横截面呈近似“十”字形状结构，沿垂直轴向方向对称或不对称的管材，称为十字管（cruciform tube）。
横截面呈近似双耳朵形状结构的管材，沿垂直轴向方向对称或不对称的管材，称为双耳管（binaural form tube）。
（6） 盘管增加“散盘管”。依据金龙等企业“小散盘管、大散盘管”的需求，依据企业（如金龙铜管等）实际情况，对“小散盘管、大散盘管”合并为“散盘管”术语定义，即盘管按缠绕方式分为蚊香行盘管、水平盘管和散盘管。
简易绕制或定形的非紧密排布的盘管称为散盘管（loose coil），又称散卷
（7） 增加挤制管、拉制管和旋压管的定义。依据YS/T 662《铜及铜合金挤制管》、GB/T 1527-《铜及铜合金拉制管》标准，结合现有管材制备技术和企业实际生产情况，增加挤制管、拉制管和旋压管的定义：
挤制管  extruded tube：通过模具挤压至最终尺寸的管材。
拉制管  drawn tube：通过模具拉拔至最终尺寸的管材。
[bookmark: _GoBack]旋压管  spinned tube：通过旋压得到最终尺寸的管材。
（8） 修改内螺纹管的术语定义。依据GB/T20928-2020《无缝内螺纹铜管》标准，结合现有内螺纹铜管材制备技术和企业实际生产情况，修改“内螺纹管：外表面光滑，内表面具有一定数量、一定规则螺纹，横截面圆周连续的管材。”的定义修改为：
内螺纹管  inner grooved tube：外表面光滑，内表面具有一定数量、按照一定规则沿着长度方向呈螺线型分布的沟槽或肋条的管材。
（9） 增加毛细管、波纹管和保温铜管的术语定义。依据GB/T GBT 1531-2020 《铜及铜合金毛细管》和YS/T 670-2021《空调连接器用保温铜管》，参照美国标准ASTM B846-2019《铜及铜合金术语》铜管标准国标GB/T 30062-2013《钢管术语》标准，结合铜管实际生产情况和实际需求，增加毛细管、波纹管和保温铜管术语定义。其中毛细管修改采用GB/T 1531-2020中3.1，并参考ASTM B846的毛细管定义；波纹管的定义修改ASTM B846的槽管，并参考GB/T 30062-2013中2.3.2.3.2波纹管的定义；保温铜管依据YS/T 670、市场需求和企业实际生产情况进行定义。
毛细管  capillary tube：具有高质量内表面且符合直径公差精度的外径不大于6.1mm、内径不大于4.45mm的铜管。
毛细管一般经过特殊的检验，以确保内孔的精度和均匀性，并经过特殊的清洁和包装。
波纹管  corrugated tube：名义上壁厚均匀、内外表面均有规则的波纹、波纹之间有圆角或尖角的管材。
保温铜管  insulation copper tube：由泡沫材质保温层套在管材外壁起到保温效果的组合产品。
（10） 实心型材示意图增加梯形型材。根据铜型材生产企业和实际需要，增加梯形实心型材示意图。
（11） 按厚度和宽度对板材分类：分为薄板和中厚板。
参照美国标准ASTM B846，将板材分为薄板和中厚板，并规定厚度不大于5mm的板材为薄
板，厚度大于5mm且宽度大于300mm的板材为中厚板，对厚度大于5mm且宽度不大于300mm的板材归于条材（bar）。
ASTM B846中:厚板plate：厚度大于0.188英寸（5mm）且宽度大于12英寸(300mm)的直材
或卷状扁平加工产品。薄板sheet：以直材或卷(卷)形式生产的，厚度不超过5毫米且宽度超过600mm的轧制扁平产品。
（12） 对箔材和板带材的界定厚度调整为0.10mm.
依据ISO197.3-1983标准对箔材的定义，本标准对板带材和箔材的厚度界定范围进行修改，
规定板带材厚度大于0.10mm、箔材厚度不大于0.10mm，以适合我国铜加工发展发展需要，同时与国际接轨。
ISO197.3-1983中，2.9箔（foil）：一种矩形横截面、厚度均匀且小于0.10毫米的扁平轧制产品。
ASTMB846中，箔材foil：通常指厚度不超过0.005英寸（0.13毫米）的薄板或带材。
（13） 根据锻件实际情况增加了锻件的分类。
a）横截面呈完整圆形、无中心同心区的扁平锻件，称为锻环（forging ring）
b）横截面呈完成圆形、扁平的实心锻件，称为锻饼（forging cake）；
（14） 参照美国标准ASTM B846和条材标准，增加条术语定义：
条 bar：截面实心矩形，或具有两个平行平面、圆形或其他简单规则形状边棱的截面，宽度不大于300mm，厚度大于5mm，以直材或卷材供货，边缘是轧制、拉伸或挤压的精制边。
（15） 依据实际情况，增加了“排”的术语定义：
排 busbart (fille) ：由铜材制成的矩形产品，截面形状分为圆角型、圆边型和全圆边型。
2.3.6 其他产品
（1）根据市场发展需求和国内生产情况，同时参考GB/T 5246-2020《印制板用电解铜箔》、GB/T 5246-2023《电解铜粉》、GB/T 26046-2010《氧化铜粉》国家标准和YS/T 499-2015 《雾化铜粉》，增加了“电解铜箔、铜粉、电解铜粉、氧化铜粉、雾化铜粉、包覆铜粉”的术语定义：
电解铜箔electrodeposited copper foil：从电解液中沉积生产，有特定用途的铜箔。
铜粉 copper powder：由大量尺寸细小、形状各异的铜颗粒所组成的集合体。
电解铜粉 electrolytic copper powder：通过电解法制备的浅玫瑰红色纯铜末粉，铜（Cu）含量一般不小于99.5%。
氧化铜粉 copper oxide powder：一种棕黑色或黑色的氧化铜粉末，氧化铜（CuO）含量一般不小于99.0%。
雾化铜粉  atomized copper powder：通过电解铜经熔炼、雾化工艺制成的浅玫瑰红色铜粉末，形态包括树枝状、不规则状、类球形及球形。
注：制备方法主要有气雾化法和水雾化法。
包覆铜粉 copper-clad powder：以铜或铜合金颗粒为核心，在其表面被一种或多种其他金属或非金属材料以包覆形式所均匀包裹的复合粉末材料。
（2）增加“阳极磷铜材”的术语定义。
依据 GB/T 20302-2014《阳极磷铜磷铜材》标准成分及性能要求，参考铜陵、江铜等企业阳极磷铜材生产数据及电镀行业应用需求，增加“阳极磷铜材phosphor-copper anode”的术语定义。填补 “未精炼铜” 与 “精炼铜” 之间特殊功能阳极材料的术语空白，规范电镀行业阳极材料的术语使用，解决现有标准中阳极材料术语仅涵盖阳极铜的局限性。
阳极磷铜材  phosphor-copper anode
以铜为基体，加入磷及少量其他合金元素（如锡、锑）制成的铜中间产品，铜含量不小于98.0%，磷含量 0.025%～0.5%，主要用于电镀业阳极材料。
2.3.7 生产方法
根据ISO197-5：1980《铜及铜合金 术语和定义 第5部分：加工和处理方法》标准，结合我国铜及铜合金制备技术，本标准铜及铜合金生产方法分为精炼方法、铸造方法、加工方法和其他方法。
2.3.7.1 精炼方法
精炼方法修改完善了“化学精炼、电解精炼、电解沉积、火法精炼”术语定义。依据ISO 197.1_1983及企业实际生产过程进行修订。
化学精炼  chemical refining ：通过电解沉积以外的方法从水溶液中还原铜的过程。
电解精炼  electro1ytic refining：使用可溶性阳极通过电解沉积在阴极板提纯铜的过程。
电解沉积  electro-winning：使用不溶性阳极通过电解吸附电解液中铜的过程。
注：一般外观为黑色铜泥，铜含量为30-60%，含有砷、锑、铋、镍等杂质。
火法精炼  fire refining：通过在熔融状态下进行氧化和随后还原生产铜的过程。
2.3.7.2 铸造方法
（1）“连续铸造”方法增加“水平连铸”和“上引连铸”和“立式连铸”。
连续铸造按铸件拉出方向‌和‌设备布局可分为水平连铸和上引连铸，水平连铸和上引连铸是两种不同的连续铸造技术，广泛应用于铜、铝等有色金属及特殊钢的生产。
水平连铸技术金属熔体从‌水平方向‌注入结晶器，并在水平布置的设备线上完成凝固、拉坯、切割等连续铸造过程的一种工艺。水平连铸具有设备高度低、铸坯质量高、生产流程短以及安全可靠性高等优点，在生产小型断面铸坯方面得到了广泛应用。
上引连铸技术是一种‌自下而上‌引出金属熔体进行凝固的连续铸造方法，可生产高导电、高延展性‌的无氧铜杆。上引连铸具有工艺先进、能耗低、投资少等特点，典型应用有电线电缆、漆包线、同轴电缆等电工材料。
立式连铸是最早用于工业生产的连铸技术。立式连铸时浇铸与铸坯凝固全程处于垂直状态的连续铸造工艺，具有冷却均匀、凝固组织对称性好的特点。该技术于1933年由德国容汉斯发明结晶器振动技术后实现工业应用，2020年代中国建成世界最大垂直连铸机，可年产30万吨连铸圆坯。由生产方式确定，立式连铸的基建工程量大，厂房或地坑的建设费用高。
综上，增加“水平连铸”、“上引连铸”和“立式连铸”术语定义如下：
a)水平连铸horizontal continuous casting：熔融金属从水平方向注入结晶器形成铸件的连续铸造工艺。
b)上引连铸upward continuous casting：金属熔体在负压作用下自下而上被吸入结晶器中凝固成型‌，并由牵引机构连续向上引出的连续铸造工艺。
c）立式连铸 vertical continuous casting：金属熔体通过垂直布置的连铸设备，浇铸与铸坯凝固全程处于垂直状态的连续铸造工艺。
（2）增加“热型连铸（OCC） Ohon Continuous Casting（OCC）”术语定义。
‌热型连铸（OCC）Ohno Continuous Casting（OCC），是一项近净成形(near-net-shape)技术,是一种将定向凝固技术和连续铸造技术相结合的新型金属近净成型技术。该技术的核心原理是将传统连铸中的冷铸型改为加热的铸型，从而阻止晶粒在铸型壁上的形核。通过将结晶器加热到熔体的凝固温度以上，避免熔体在型壁上形核，熔体的凝固只在脱离结晶器的瞬间进行。此方法不对结晶器进行强制冷却，而是通过型外对铸锭直接喷水冷却，使热量沿拉铸方向由结晶器出口向冷却区传输。这种设计使得金属与铸型保持液态接触，在铸型出口端液态金属靠表面张力维持形状并在连接拉出过程中逐渐凝固‌。
热型连铸技术主要用于研发新型功能材料和近净成型，如：单晶铜，用于音频传输导线的制造；‌优质铜合金管材，用于高性能换热器、热管和加热线圈等。
热型连铸技术作为新型成形技术，它不仅用于研发新型功能材料及近净成型，还满足了高附加值产品的需求。未发展一炉多流技术和将计算机智能控制应用到OCC技术中是推动该技术发展的关键‌。随着技术的不断进步和应用领域的扩展，热型连铸技术在未来将有更广泛的应用前景。
根据产品标准和实际生产的需要，本标准修订时，铸造方法增加“冷型铸造、热型铸造、热型连铸”加工方法中增加了“纵剪、剪切/锯切”的术语定义。
热型连铸（OCC） Ohon Continuous Casting（OCC）
通过将结晶器加热到熔体的凝固温度以上，绝对避免熔体在型壁上形核，熔体的凝固只在脱离结晶器的瞬间进行的连续铸造方法。
2.3.7.3 加工方法
（1） “金属或合金”统一修改为“金属材料”。
金属通常指金属元素组成的‌纯金属单质‌，而合金是由一种金属与其他金属或非金属熔合而成的‌混合物‌，因此严格来说合金不属于金属单质，但属于金属材料‌。‌从材料应用分类，‌金属材料‌的范畴包含纯金属及其合金，合金具有金属光泽、导电性等‌金属特性‌，在工业和生活中被归类为金属材料 。
（2） 本标准中“ 应变硬化 strain hardening：冷加工改变金属或合金的组织结构，使金属或合金的强度和硬度升高，通常塑性降低。”为采标ISO 197.5-1983《铜及铜合金术语和定义 第5部分：加工和处理方法》。
ASTM B846-19中“应变硬化strain hardening”的定义为：通过冷加工使组织永久变形，强度和硬度增加，延展性降低。二者描述不完全一致，但本质是一样的。
（3） “拉拔drawing”的定义，依据拉伸制备技术和实际生产情况，增加“通过施加拉力”的描述，修改为：
拉拔drawing：通过施加拉力将金属材料坯料从模孔中拉拔出来，以减少它的横截面，使其产生加工硬化的加工方法。拉拔也称拉伸。
（4） 根据铜管棒型线材加工工艺和拉伸生产实际情况，加工方法增加“棒（型）材拉伸、线材拉伸、管材拉伸”，对应“棒材、型材、线材、管材”产品。
（5） 根据铜挤压加工工艺、生产方法和实际情况，增加“热挤压、冷挤压、等温挤压、润滑剂呀、脱皮挤压、穿孔挤压、水封挤压”的术语定义。
（6） 根据铜轧制加工工艺、生产方法和实际情况，增加“热轧、冷轧、纵轧、横轧、斜轧、型（棒）材轧制、连铸连轧”的术语定义。
ASTMB846-19中“轧制rolling”的定义为：在压力下将金属从轧辊间轧过以减少其截面的工艺。(a)冷轧是在金属软化温度以下进行的，对于铜合金，通常在室温下进行， (b)热轧是在软化温度以上进行的，对于铜合金，通常在约1200至1700°F(650至927°C)的温度下进行。    
（7） 根据锻造加工工艺和生产实际情况，增加“自由锻、模锻、辊锻、旋锻、环轧”的术语定义。
（8） 根据内螺纹管和翅片管加工工艺和生产情况，增加“内螺纹旋压、翅片滚轧”的术语定义。
（9） 依据铜加工制备技术和实际情况，增加“纵剪、剪切/锯切、矫直、水平复绕”加工生产的术语定义：
    纵剪  slitting：利用旋转的剪刃将带材切成两个或多个规格的卷材的过程。
    剪切/锯切  shearing/sawing：通过闸刀或锯片对金属进行分割的过程。
矫直 straightening：通过外力作用消除产品在加工过程中产生的整体或局部弯曲，使其达到规定的形状和尺寸要求的加工方法。
“矫直”定义依据铜加工实际制备技术的同时参考ASTMB846-19中矫直的术语定义：
矫直—应用于管材、棒材、条材或线材的、消除加工过程中产生的整体或局部弯曲的任何工艺。
矫直和压平—应用于扁平轧制产品的、消除整体或局部弯曲的任何工艺，无论是关于平直度还是边缘弯曲。
2.3.7.4 表面处理方法
铜产品表面处理可防止氧化与腐蚀、改善外观与表面质量、为后续加工提供良好基础等，主要体现在提升性能、延长寿命和满足特定应用需求三个方面。铜作为一种化学性质较活泼的金属，在空气、湿气或腐蚀性环境中极易氧化、变色或腐蚀，这会直接影响其功能表现和使用寿命，铜产品表面处理并非可有可无的装饰步骤，而是保障其电气性能、机械性能、耐久性和安全性的关键工艺。是否进行处理以及选择何种方式，需根据铜产品的具体应用场景、性能要求和成本预算来综合决定。
铜的表面处理方法多样，根据不同的目的（如提升光泽、增强耐腐蚀性、改善外观或功能性），可分为机械处理、化学处理、电化学处理等。
‌机械抛光通过物理摩擦去除表面凸起，获得光亮平整的效果。‌化学抛光利用酸性或碱性化学溶液选择性溶解铜表面的微观凸起部分，实现无机械接触的光滑镜面效果。‌电解抛光（电化学抛光）原理与化学抛光相似，但通过外加电流增强选择性溶解效果，能更有效地消除阴极反应影响，获得更均匀、光亮的表面。‌电镀通过电化学方法在铜表面沉积一层其他金属，以改善性能或外观。常见镀层有‌镀镍、‌镀银、‌镀金、‌镀锡等。
热浸镀是被镀金属材料浸入到熔融的金属液体中，使其表面形成金属镀层的方法。热浸镀过程中，被镀金属基体与镀层金属之间通过溶解、化学反应和扩散等方式形成冶金结合的合金层。近年来，新材料、新工艺在工业生产中得到广泛的应用，热浸镀工艺因其性能优良以及价格低廉，成为金属材料主要的防腐方法。
综上，新增“表面处理方法”章节，以规范铜表面处理的相关名词术语的定义和理解，结合铜表面处理实际情况，增加“脱脂、抛光、热浸镀和回流镀”的术语定义。
2.3.8热处理方法
热处理是通过加热和冷却等方式对材料进行处理，以改变其物理、化学和机械性质的过程。这里的热处理可以应用金属、塑料等于各种材料，以改善其性能‌。铜合金热处理借助于热作用改变其内部组织结构，以获得所要求的机械性能、工艺性能等。由于铜合金没有同素异构转变，因此其热处理与钢不同。铜及铜合金最常见的热处理工艺可分为均匀化退火、基于回复和再结晶过程的退火、固溶处理（淬火）及时效（回火）等。
依据目前铜及铜合金常用的热处理方法，结合新制定的《铜及铜合金状态表示方法》中热处理状态的相关规定，同时参考GB/T 7232-2023《金属热处理工艺术语》和ASTM B846-2019a《铜及铜合金术语》、ISO197.5-1980等标准，增加了淬火、时效、自然时效、人工时效的术语与定义，修改了“软化退火”定义，以便于理解和准确应用。
（1） 修改了“软化退火”的定义。
GB/T 7232-2023《金属热处理 术语》中“4.1.15软化退火”的定义为：
软化退火 softening；soft annealing：以降低硬度为目的的退火。
ASTMB846-2019中“退火”的定义为：
退火anneal，annealing：改变产品性能或晶粒结构的热处理。当应用于单相冷加工产品时，通过再结晶或再结晶和晶粒生长产生软化，并伴随性能的变化。当应用于具有两相或多相产品时，通过相关系的变化(可能包括再结晶和晶粒生长)产生软化。
铜及铜合金冷变形后产生加工硬化，继续加工时需克服较大的变形坑力。经过把合金加热到再结晶温度以上，保温一定的时间后缓慢冷却，使冷变形充分破碎的组织重新结晶，合金晶粒组织细化，从而获得好的塑性和低的变形抗力，以便继续进行冷加工变形或达到成品要求的性能，因此，中间退火要求实现充分再结晶，加热温度都高于再结晶温度，保温时间则以保证金属温度均匀为原则。为达到铜及铜合金软化退火（如O60态）性能的退火，应保证充分再结晶，使产品完全软化和降低硬度，以便于后续加工或使用要求。
综上，本标准对“软化退火”术语定义修改如下：
软化退火 soft annealing：以降低硬度、使金属材料完全软化为目的的再结晶退火。软化退火有时也称为中间退火。‌
（2）参照ISO197.5-1980和实际情况，增加“淬火”的术语定义。
ISO197.5-1980中2.12淬火的定义为：
淬火quenching：通过与固体、液体或气体接触，以足够快的速度将金属或合金从高温冷却的过程，以将部分或全部可溶性成分保留在固溶体中。
GB/T 7232-2023《金属热处理 术语》中“4.3.1淬火”的定义为
淬火 quench hardening：工件加热奥氏体后以适当方式冷却获得马氏体或（和）贝氏体的热处理工艺。
淬火（固溶热处理）是将合金在高温时所具有的过饱和状态以过冷方式使其保留至室温，或使基体转变成晶体结构与高温状态不同的亚稳状态的热处理操作。淬火适应于在不同温度下其固溶度有较大的变化的合金，通过采用快速冷却的方式，使其产生非平衡态的凝固淬火后合金得到的过饱和状态的组织是亚稳状态组织，因此存在向稳定状态自发分解的趋势，有些合金在室温即可分解，但大多数合金需加热到一定温度才能分解。淬火主要目的是为了获得高浓度的过饱和固溶体，为时效处理做准备。综上，“固溶热处理”和“淬火”是两个过程，固溶处理当作淬火前的加热工序。
综上，采用ISO197.5-1980中“淬火”的术语定义，增加“淬火”术语定义如下：
淬火quenching：通过与固体、液体或气体接触，以足够快的速度将金属材料从高温冷却的过程，以将部分或全部可溶性成分保留在固溶体中。
（3）参照ISO197.5-1980、GB/T 11086-1989和实际情况，增加时效、自然时效和人工时效的术语定义。
来源于ISO197.5-1983《铜及铜合金 术语和定义 第5部分：加工和处理方法》中“自然时效”和“人工时效”的定义分别为： 
自然时效natural ageing：在室温下从过饱和固溶体中自发析出可溶性组分使合金得到强化。
人工时效（沉淀热处理）artificial ageing (precipitation heat treatment) ：在室温以上对合金进行热处理，通过从过饱和固溶体中自发析出可溶性组分产生强化。
GB/T 11086-1989版标准对“时效”、“自然时效”和“人工时效”进行定义，其中“自然时效”和“人工时效”定义采标ISO197.5-1983，定义如下：
时效 ageing：从过饱和固溶体中析出第二相使合金强化的一种热处理。
自然时效  natural ageing：在室温下可溶组分从过饱和固溶体中析出使合金强化的处理。
人工时效（沉淀热处理）artificial ageing（ precipitation heat treatment ）：在高于室温的温度下，可溶组分从过饱和固溶体中析出使合金强化的处理。
对于“人工时效（沉淀热处理）”的定义不同标准又不同的描述，具体为：
ISO197.5-1983中“人工时效（沉淀热处理）artificial ageing（precipitation heat treatment） ”定义为：在室温以上对合金进行热处理，通过从过饱和固溶体中沉淀可溶性成分来产生强化。
 GB/T11086-2013版标准中“沉淀热处理precipitation heat treatment ”的定义采用ASTM B846中“沉淀热处理”定义，即“金属中的组元从过饱和固溶体中沉淀析出，使合金产生诸如强化、硬化、导电率提高等性能改变的一种热处理，这种热处理有时也称为‘时效硬化’或‘沉淀硬化’。”
GBT 7232-2023《金属热处理术语》中“4.5.2 时效ageing”定义为：
时效 ageing：工件经固溶处理或淬火处理后在室温或高于室温的适当温度保温，已达到沉淀硬化的目的。
注：在室温下进行的时效成为自然时效；在一定温度下进行的时效称为人工时效。
综上，时效是过饱和固溶体的分解析出过程，分为自然时效和人工时效。为使术语定义简洁清晰和便于理解，结合铜及铜合金实际情况，参考ISO197.5-1980、GB/T 7232-2023和GB/T 11086-1989和实际情况，增加时效、自认时效和人工时效的定义，其中“时效”定义采纳GB/T 11086-1980定义，“自然时效”和“人工时效”的定义采用ISO197.5-1983中的的相应定义。
时效 ageing：从过饱和固溶体中析出第二相使合金强化的热处理。
自然时效  natural ageing——在室温下进行的时效处理。
人工时效artificial ageing——在室温以上进行的时效处理。   
（4）对“加工余热淬火 ”的定义进行完善，常见的加工余热淬火有挤压余热淬火、热轧余热淬火等。
加工余热淬火  processing residual heat quenching：利用热加工成型后的余热，在高温即进行淬冷的淬火工艺。
2.3.9 增加组织与评价、性能章节及相关术语定义
铜及铜合金作为重要的金属材料，广泛应用于各个领域。组织和性能控制是铜及铜合金材料的重要指标。组织是决定材料性能的重要因素，性能的好坏直接影响到铜合金的实际应用效果，组织和性能二者相辅相成。通常情况下，较细小的晶粒可提高材料的强度和硬度，晶界的结构和性质对材料的塑性和韧性具有重要影响；铜合金具有优良的力学性能和工艺性能，抗拉强度、强度、硬度和断后伸长率是衡量其力学性能的重要指标；弯曲性能、压扁和扩口等是衡量材料工艺性能的重要指标。这些性能直接影响着材料的加工难度以及成品的质量和性能。准确了解铜及铜合金的组织和性能的术语定义，有助于拓宽铜合金的应用领域和提高其使用效果。
依据GB/T 228.1-2021《金属材料 拉伸试验 第1部分：室温拉伸试验方法》、GB/T 7232-2023《金属热处理术语》、GB/T 10623-2013《金属材料 力学性能试验术语》、GB/T 34505-2017《铜及铜合金材料 室温拉伸试验方法》、GB/T 347《铜及铜合金平均晶粒度测定方法》、YS/T 448《铜及铜合金 铸造和加工制品宏观组织检验方法》和YS/T 449《铜及铜合金 铸造和加工制品微观组织检验方法》等标准，增加铜及铜合金常规的组织和性能的术语定义，详见标准稿。
2.3.10增加试验方法的术语定义
检测可准确了解铜合金的化学成分、物理性能以及微观结构等关键指标，从而判断其是否符合相关标准和规定。这有助于确保产品的质量和可靠性，避免因材料不合格而导致的生产事故和质量问题。同时定期或不定期的检测可以及时发现性能上的变化或异常，为生产和使用提供预警，确保性能的稳定性和可靠性。在材料研发过程中，通过对不同成分、结构和性能的铜合金进行检测，可以深入了解其内在规律和特性，为合金的改性、优化和创新提供科学依据，这有助于拓展铜合金的应用领域，提升其在高科技领域的应用价值。
近年来随着技术的进步和我国铜加工行业的快速发展，新技术、新产品、新工艺不断涌现，对铜及铜合金产品提出了更高、更新的需求和技术要求。目前铜检测方法标准包括化学成分、力学性能、工艺性能、物理性能等，为规范并统一对铜及铜合金检测相关名词术语的理解，参照享有方法标准和实际情况，增加理化检测术语定义章节，对常用检测术语定义进行规范，帮助生产科研和应用人员准确地进行材料分析和质量控制。
依据GB/T 228.1《金属材料 拉伸试验 第1部分：室温拉伸试验方法》、GBT 230.1《金属材料 洛氏硬度试验》、GBT 231.1《金属布氏硬度试验第1部分试验方法》、GBT 232《金属材料弯曲试验方法》、GBT 241《金属管 液压试验方法》、GBT 242《金属管 扩口试验方法》、GBT 246《金属管 压扁试验方法》、GB/T 7232《金属热处理术语》、GBT 20737《无损检测 通用术语和定义》、GB/T 34505《铜及铜合金材料 室温拉伸试验方法》、YS/T 336《铜、镍及其合金管材和棒材端口检验方法》、YS/T 347《铜及铜合金平均晶粒度测定方法》、YS/T 448《铜及铜合金 铸造和加工制品宏观组织检验方法》和YS/T 449《铜及铜合金 铸造和加工制品微观组织检验方法》等标准，增加铜及铜合金常规检测方法的术语定义，详见标准稿。
3、 综述报告、技术经济论证、预期达到的经济效益、社会效益和生态效益
3.1 项目的必要性阐述
目前我国在用的GB/T11086-2013《铜及铜合金术语》国家标准是2013年发布实施，并根据当时铜及铜合金技术的发展进行的修订的，至今已实施十一年多。标准修改采用ISO 197.1～4：1983、ISO 197.5：1980标准制定。
[bookmark: OLE_LINK32]本标准修改采用的ISO标准均已实施40多年，其内容已不能适用于目前的铜加工领域，与现有的技术、产品、工艺等脱节。而且，按照原有标准结构，现行铜及铜合金标准中常用术语如：氢脆、纵剪、剪切、锯切等分析、检测等术语无处安放。波纹管、条材、热轧卷材随着我国铜加工行业的快速发展，新技术、新产品、新工艺不断涌现，部分术语和定义已不适用，如冰铜、黑铜、阳极铜、箔材等，需要对术语标准进行修订、完善，以规范并统一对铜及铜合金相关名词术语的理解。
3.2项目的可行性阐述
《铜及铜合金术语》标准是对铜及铜合金材料、生产、产品、检测、工艺等方面术语进行定义的基础性标准。标准规定了材料、未加工产品、加工产品、生产方法和热处理方法的术语及定义，适用于铜及铜合金材料和产品。标准规范并统一铜加工行业对铜及铜合金相关名词术语的定义和理解，标准的修定和实施，对于规范铜及铜合金术语起到积极的推动作用，为铜加工技术发展提供基础性支撑；同时促进国际间的技术交流与合作，推动国内标准的国际化进程，提升国际市场上的竞争力‌。
随着我国铜加工行业的快速发展，新技术、新产品、新工艺不断涌现，部分术语和定义已不适用，如冰铜、黑铜、阳极铜、箔材等，需要对术语标准进行修订、完善，以规范并统一对铜及铜合金相关名词术语的理解。标准的修定和实施，可以对于规范铜及铜合金术语起到极大的推动作用，为铜加工领域提供基础性支撑。
3.3标准的先进性、创新性、标准实施后预期产生的经济效益和社会效益
目前我国在用的《铜及铜合金术语》国家标准是2013年发布实施，标准参考采用ISO 197.1～4：1983、ISO 197.5：1980标准制定。
国外铜及铜合金术语标准主要为ISO标准和ASTN标准，其中ISO标准标龄40多年。
ISO197-1：1983《铜及铜合金 术语和定义 第1部分：材料》
ISO197-2：1983《铜及铜合金 术语和定义 第2部分：未加工产品（精炼型材）》
ISO197-3：1983《铜及铜合金 术语和定义 第3部分：加工产品》
ISO197-4：1983《铜及铜合金 术语和定义 第4部分：铸件》
ISO197-5：1980《铜及铜合金 术语和定义 第5部分：加工和处理方法》
ASTM B846-2019《铜及铜合金术语》美标ASTM B846-2019《铜及铜合金术语》包含了铜及铜合金材料、加工产品、铸造产品、试验方法、加工和处理方法方法等方面的相关术语，涵盖范围较广，但部分术语与我国标准存在差异。
本标准是对铜及铜合金材料、生产、产品、检测、工艺等方面术语进行定义的基础性标准。标准的修定和实施，可对于规范铜及铜合金术语起到极大的推动作用，为铜加工领域提供基础性支撑。
4、 与国际标准和国外先进标准技术内容的对对比
   本标准是在GB/T 11086-2013 《铜及铜合金术语》基础上，修改采用国际标准ISO197.1～.5《铜及铜合金术语和定义》，同时参考美国标准ASTM B846-2019《铜及铜合金术语》，结合我国结合铜及铜合金加工工艺特点、技术发展现状进行编制。本标准与ISO 197-1：1983、ISO197-2：1983、ISO197-3：1983、ISO197-4：1983、ISO197-5：1980相比，主要差异如下：
a） 变动了ISO标准的标准结构，将一些术语的表述变动为适用于我国标准的表述；
b） “基础通用”术语中增加了“基体金属元素”、“易切削合金”术语定义，增加“再生
铜及铜合金”章节及相关术语定义，更改了“加工合金”、“中间合金”、“可热处理(强
化)合金”、“不可热处理(强化)合金”的术语定义；将“精炼铜”中“无氧铜”、“韧
铜”和“脱氧铜”调整至该章中；
c） “精炼铜”和“未精炼铜”合并单列一章，并将“阴极铜”调整至该章中，增加“阳极
铜”、“阳极磷铜”术语定义；更改了“冰铜”、“粗铜”、“黑铜”术语定义；删除
了“未精炼铜”术语定义；
d） 对铜及铜合金的分类进行了更改，增加了“高纯铜”、“纯铜”、“微合金化铜”、“弥
散强化铜”、“高铜合金”术语定义；更改了“黄铜（铜锌合金）”、“青铜”、“白
铜（铜镍合金）”术语定义进行了，删除了“铜合金”、“特殊铜合金”术语定义；
e） 将“未加工产品”、“铸件”归入铸造产品，并增加了“石膏模铸件”、“重熔铸锭”、
“连铸带”、“铸棒”、“连铸棒”、“连铸管”、“连铸线坯（杆）”的术语定义；
f）  加工产品增加了“挤制棒”、“连续挤压棒”、“拉制棒”、“轧制棒”、“连续挤压
线”、“拉制线”、“单晶圆铜线”、“单向走丝线”、“单晶圆线坯”“无缝管材”、
“焊接管材”、“盘管”、“挤制管”、“拉制管”、“旋压管”、“内螺纹管”、“翅
片管”、“波纹管”、“毛细管”、“塑覆铜管”、“保温铜管”、“薄板”、“中厚
板”、“条”和“排”的术语定义；增加了“型材”中梯形实心型材横截面示意图；增
加了“其他产品”相关的术语定义；更改了管材、棒材、线材的术语定义；更改了“锻
件”术语定义； 删除“圆冲压坯”、“冲挤坯”的术语定义；
g） 将精炼方法、加工方法归入生产方法中，增加增加表面处理方法的术语定义；
h） 精炼方法中更改了“化学精炼”、“电解精炼”、“电解沉积”、“火法精炼”的术语定义；
i)  铸造生产方法中增加了铸造、连续铸造、半连续铸造、热型铸造、砂模铸造、金属模铸造（硬模铸造）、离心铸造、压模铸造、低压铸造、熔模铸造、石膏模铸造、热型连铸的术语定义；
j)  加工生产方法中增加了拉拔”、“棒(型)材拉伸 ”、“线材拉伸”、“管材拉伸”、“挤
压”、“正向挤压”、“反向挤压”、“热挤压”、“冷挤压”、“等温挤压”、“穿孔挤压”、“水封挤压”、“连续挤压”、“轧制”、“热轧”、“冷轧”、“连铸连轧”、“焊接”、“自由锻”、“模锻”、“辊锻”、“旋锻”、“内螺纹旋压”、“翅片滚轧”、“纵剪”、“剪切/锯切”、“矫直”的术语定义；更改了“热加工”、“冷加工”、“应变硬化”的术语定义；
k） 热处理中增加了“再结晶退火”、“软化退火”、“淬火”、“时效”、“亚稳热处理”、
“回火”、“调质处理”、“有序强化”、“加工余热淬火”、“在线退火”的术语和定义；更改了“退火”、“沉淀热处理”的术语定义；
k） 增加了组织与评价、性能、试验方法章节及相关术语定义。
[bookmark: _Toc28312][bookmark: _Toc19147][bookmark: _Toc2967][bookmark: _Toc11146]本标准章条编号与ISO 197/1～/4：1983和ISO197/5：1980章条编号对照见表3。有对比可知，本标准比ISO197对铜及铜合金术语更全面、更适合我国铜及铜合金实际情况，标准规范并统一铜加工行业对铜及铜合金相关名词术语的定义和理解，对于规范铜及铜合金术语起到积极的推动作用，为铜加工技术发展提供基础性支撑；同时促进国际间的技术交流与合作，推动国内标准的国际化进程，提升国际市场上的竞争力‌。
表4  本标准章条编号与ISO 197章条编号及标题对照
	本标准
	国际标准IS0197.1～.5

	章条编号
	章条标题
	对应章条编号
	对应章条标题

	1
	范围
	ISO 197/1-1983,1
	Scope and field of application 
范围和适用领域

	2
	规范性引用文件
	-
	-

	3
	基础通用术语
	ISO 197/1-1983
	Copper and copper alloys - Terms and definitions-Part 1: Materials

	3.1
	合金
	ISO 197/1-1983,2
	 General terms and definitions
一般术语和定义

	3.1.1
	合金                                       
	ISO 197/1-1983,2.1
	alloy合金 

	3.1.2
	基体金属元素  
basic metallic element
	-
	-

	3.1.3
	合金元素 alloying element
	ISO 197/1-1983,2.2
	alloying element合金元素

	3.1.4
	杂质 impurity
	ISO 197/1-1983,2.3
	impurity杂质

	3.1.5
	加工(变形)合金
wrought alloy
	ISO 197/1-1983,2.4
	wrought alloy 加工(变形)合金

	3.1.6
	铸造合金 casting alloy
	ISO 197/1-1983,2.5
	casting alloy铸造合金

	3.1.7
	中间合金 master alloy
	ISO 197/1-1983,2.6
	master alloy中间合金

	3.1.8
	可热处理(强化)合金  heat-treatable alloy
	ISO 197/1-1983,2.7
	heat-treatable alloy
可热处理合金  

	3.1.9
	不可热处理(强化)合金  non-heat-treatable alloy
	ISO 197/1-1983,2.8
	non-heat-treatable alloy
不可热处理合金  

	3.1.10
	易切削合金
free-cutting alloy
	-
	-

	3.2
	铜及铜合金
	ISO 197/1-1983,3
	Copper alloys 铜合金

	3.2.1
	高纯铜high purity copper
	-
	-

	3.2.2
	纯铜 pure copper
	-
	-

	3.2.3
	无氧铜 oxygen-free copper
	ISO 197/1-1983,4.2.1.1
	oxygen-free copper无氧铜

	3.2.4
	韧铜tough pitch copper
	ISO 197/1-1983,4.2.1.2
	tough pitch copper韧铜

	3.2.5
	脱氧铜 deoxidized copper
	ISO 197/1-1983,4.2.1.3
	deoxidized copper脱氧铜

	3.2.6
	微合金化铜 
 micro-alloying of copper
	-
	-

	3.2.7
	弥散铜 dispersion  copper
	-
	-

	3.2.8
	高铜合金 high copper alloys
	-
	-

	3.2.9
	黄铜(铜-锌合金)  
brasses (copper-zinc a11oys)
	ISO 197/1-1983,4.3.1
	copper-zinc alloys (brasses)
铜锌合金（黄铜）

	3.2.10
	青铜  bronzes 
	ISO 197/1-1983,4.3.2
	 copper-tin alloys (bronzes)
铜锡合金（青铜）

	3.2.11
	白铜（铜-镍合金）  
cupronickel（copper-nickel alloys）
	ISO 197/1-1983,4.3.4
	copper-nickel alloys
铜镍合金

	3.3
	再生铜及铜合金  
	-
	-

	3.3.1
	再循环材料recycledmaterial;R
	
	

	3.3.2
	回收铜及铜合金原料  
copperand copper alloy scrap
	-
	-

	3.3.3
	再生铜及铜合金原料  
recycling material for copper and copper alloys
	-
	-

	3.3.4
	消费前材料 
 pre-consumer material 
	-
	-

	3.3.5
	消费后材料  post-consumer material 
	-
	-

	3.3.6
	再生铜及铜合金产品  recycling product for copper and copper alloys
	-
	-

	4
	精炼与未精炼铜
	-
	-

	4.1
	精炼铜
	ISO 197/1-1983,3.2
	Refined copper 精炼铜

	4.1.1
	精炼铜  refined copper
	ISO 197/1-1983,3.2
	refined copper 精炼铜

	4.1.2
	阴极铜  cathode copper
	-
	-

	4.2
	未精炼铜  
	ISO 197/1-1983,4.1
	Unrefined copper未精炼铜

	4.2.1
	冰铜 copper matte
	ISO 197.1/1-1983,4.1.1
	copper matte冰铜

	4.2.2
	黑铜 black copper
	ISO 197/1-1983,4.1.2
	black copper黑铜

	4.2.3
	粗铜 blister copper
	ISO 197/1-1983,4.1.3
	blister copper粗铜

	4.2.4
	沉淀铜 cement copper  
	ISO 197/1-1983,4.1.4
	cement copper沉淀铜

	4.2.5
	阳极铜 anode copper
	-
	-

	4.3
	特殊阳极铜
	-
	-

	5
	产品
	-
	-

	5.1
	铸造产品
	ISO 197/2-1983
	Copper and copper alloys - Terms and definitions -Part 2 : Unwrought products (refinery shapes) 

	5.1.1
	未加工产品 unwrought products
	ISO 197/2-1983,2.1
	unwrought products未加工产品

	5.1.2
	铸件casting
	ISO 197/4-1983,2.1
	casting 铸件

	5.1.3
	砂模铸件sand casting
	ISO 197/4-1983,2.2
	sand casting砂模铸件

	5.1.4
	金属模铸件 permanent mould casting；chill casting
	ISO 197/4-1983,2.3
	permanent mould casting; chill casting 金属模铸件

	5.1.6
	压模铸件
pressure die casting；die casting
	ISO 197/4-1983,2.4
	pressure die casting; die casting
压模铸件

	5.1.6
	离心铸件centrifugal casting
	ISO 197/4-1983,2.5
	centrifugal casting 离心铸件

	5.1.7
	石膏模铸plaster mould casting
	-
	-

	5.1.8
	连续铸件continuous casting
	ISO 197/4-1983,2.6
	continuous casting 连续铸件

	5.1.9
	铸锭ingot
	ISO 197/2-1983,2.6
	ingot铸锭

	5.1.10
	线锭wire bar
	ISO 197/2-1983,2.3
	wire bar线锭

	5.1.11
	扁锭cake(slab)
	ISO 197/2-1983,2.4
	cake扁锭

	5.1.12
	圆锭bi1let
	ISO 197/2-1983,2.5
	bi1let圆锭

	5.1.13
	重熔铸锭remelting ingot
	-
	-

	5.1.14
	连铸带 continuous casting strip
	-
	-

	5.1.15
	连铸棒 continuous casting rod
	-
	-

	5.1.16
	连铸管continuous casting tube
	-
	-

	5.1.17
	连铸线坯（杆）horizontal continuous casting rod
	-
	-

	5.2
	加工产品
	ISO 197/3-1983
	Copper and copper alloys - Terms and definitions -Part 3: Wrought products

	5.2.1
	加工产品wrought products
	ISO 197/3-1983,2.1
	wrought 加工材

	5.2.2
	棒材
	
	

	5.2.2.1
	棒材rod/bar
	ISO 197/3-1983,2.2
	rod/bar 棒材

	5.2.2.2～5.2.2.5
	挤制棒、连续挤压棒、拉制棒、轧制棒
	-
	-

	5.2.3
	线材
	
	

	5.2.3.1
	线材wire
	ISO 197/3-1983,2.3
	wire 线材

	5.2.3.2～5.2.3.5
	连续挤压棒、拉制线、单晶圆铜线、单向走丝线
	
	

	5.2.3.6
	线坯drawing stock
	ISO 197/3-1983,2.4
	drawing stock (wire rod) 线坯（线棒）

	5.2.3.7
	单晶圆线坯 the single crystal round copper drawing stock
	-
	-

	5.2.4
	管材tube
	-
	-

	5.2.4.1
	管材tube
	ISO 197/3-1983,2.5
	tube 管材

	3.4.5.1～3.4.5.13
	无缝管材、焊接管材、盘管、内螺纹管、翅片管、塑覆铜管、毛细管、波纹管...
	-
	-

	5.2.5
	型材
	-
	-

	5.2.5.1
	型材profile
	ISO 197/3-1983,2.6
	profile型材

	5.2.5.2
	空心型材hollow profile
	ISO 197/3-1983,2.6 a）
	Hollow profile 空心型材

	5.2.5.3
	实心型材solid profile
	ISO 197/3-1983,2.6 b）
	Solid profile 实心型材

	5.2.6
	板材、带材和箔材
	
	

	5.2.6.1
	板材 sheet and plate
	ISO 197/3-1983,2.7
	sheet板材

	5.2.6.2
	薄板sheet 
	-
	

	5.2.6.3
	中厚板plate
	-
	

	5.2.6.4
	条 bar
	-
	-

	5.2.6.5
	带材strip
	ISO 197/3-1983,2.8
	strip带材

	5.2.6.6
	箔材 foil
	ISO 197/3-1983,2.9
	foil箔材 

	5.2.6.7
	排 folliter 
	-
	-

	5.2.7
	锻件
	
	

	5.2.7.1
	锻件forging
	ISO 197/3-1983,2.11
	forging锻件

	5.2.7.2
	锻坯forging stock
	ISO 197/3-1983,2.10
	forging stock锻坯

	5.2.7.3
	冲压坯blank
	ISO 197/3-1983,2.12
	blank冲压坯

	5.3
	其他产品
	-
	-

	5.3.1
	电解铜箔 
electrodeposited copper foil
	-
	-

	5.3.2
	铜粉 copper powder
	-
	-

	5.3.3

	电解铜粉
electrolytic copper powder
	-
	-

	5.3.4
	氧化铜粉 copper oxide powder
	-
	-

	5.3.5

	雾化铜粉  
atomized copper powder
	-
	-

	5.3.6
	包覆铜粉 copper-clad powder
	-
	-

	5.3.7
	阳极磷铜材  
phosphor bronze anode material
	-
	-

	6
	生产方法
	-
	-

	6.1
	精炼方法
	ISO 197/1-1983,4.2.2
	Method of refining精炼方法

	6.1.1
	化学精炼chemical refining
	ISO 197/1-1983,4.2.2.1
	chemical refining

	6.1.2
	电解精electro1ytic refining
	ISO 197/1-1983,4.2.2.2
	electrolytic refining

	6.1.3
	电解沉积electro-winning
	ISO 197/1-1983,4.2.2.3
	electro-winning

	6.1.4
	火法精炼fire refining
	ISO 197/1-1983,4.2.2.4
	fire refining

	6.2
	铸造方法  
	-
	-

	6.2.1
	铸造casting
	-
	-

	6.2.2
	连续铸造continous casting
	-
	-

	6.2.3
	半连续铸造
semi-continuous casting
	-
	-

	6.2.4
	热型连铸（OCC） 
ohon continuous casting（OCC）
	-
	-

	6.2.5
	砂模铸造sand casting
	-
	-

	6.2.6
	金属模铸造（硬模铸造）
 permanent mould casting（chill casting）
	-
	-

	6.2.7
	离心铸造centrifugal casting
	-
	-

	6.2.8
	压模铸造
pressure die casting；die casting
	-
	-

	6.2.9
	低压铸造low pressure casting
	-
	-

	6.2.10
	熔模铸造investment casting
	-
	-

	6.2.11
	石膏型铸造 plaster mould casting
	-
	-

	6.3
	加工方法
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	partial annealing 不完全退火
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	homogenizing均匀化

	7.7
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	ISO 197/5-1980,2.13
	stress relieving 消除应力

	7.8
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solution heat treatment 
	ISO 197/5-1980,2.8
	solution heat treatment
固溶热处理
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	quenching淬火

	7.11
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	7.12
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	ISO 197/5-1980,2.9
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	7.13
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	ISO 197/5-1980,2.10
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5、 以国际标准为基础的起草情况以及是否合规采用国际国外标准、未采用国际标准的原因
     本标准修改采用国际标准修改采用ISO 197-1：1983《铜及铜合金 术语和定义 第1部分：材料》、ISO197-2：1983《铜及铜合金 术语和定义 第2部分：未加工产品（精炼型材）》、ISO197-3：1983《铜及铜合金 术语和定义 第3部分：加工产品》、ISO197-4：1983《铜及铜合金 术语和定义 第4部分：铸件》、ISO197-5：1980《铜及铜合金 术语和定义 第5部分：加工和处理方法》，标准采标为合规采用国际国外标准。
6、 与有关法律、法规及相关标准的关系
本标准是在GB/T 11086-2013 《铜及铜合金术语》基础上，修改采用国际标准ISO197《铜及铜合金术语和定义》，同时参考美国标准ASTM B846-2019《铜及铜合金术语》，结合我国结合铜及铜合金加工工艺特点、技术发展现状进行编制。
《铜及铜合金术语》标准是对铜及铜合金材料、生产、产品、检测、工艺等方面术语进行定义的基础性标准。标准规定了材料、未加工产品、加工产品、生产方法和热处理方法的术语及定义，适用于铜及铜合金材料和产品。标准规范并统一铜加工行业对铜及铜合金相关名词术语的定义和理解，对于规范铜及铜合金术语起到积极的推动作用，为铜加工技术发展提供基础性支撑；同时促进国际间的技术交流与合作，推动国内标准的国际化进程，提升国际市场上的竞争力‌。
本标准符合现行法律、法规的要求，并与其他同类国家标准、国家J用标准、行业标准无冲突、重叠和不协调之处。
7、 重大分歧意见的处理经过和依据
暂无。
8、 [bookmark: _Toc15989]涉及专利的有关说明
    本标准不涉及专利问题。
9、 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
本标准建议作为推荐性国家标准发布。《铜及铜合金术语》国家标准是铜及铜合金的基础标准，规范并统一铜加工行业对铜及铜合金相关名词术语的定义和理解，标准规定了铜及铜合金基础通用、精炼与未精炼铜、产品、生产方法、热处理方法、缺陷、组织与性能和试验方法的术语定义，适用于铜及铜合金材料和产品的生产、贸易和交流。标准的修定和实施，对于规范铜及铜合金术语起到积极的推动作用，为铜加工技术发展提供基础性支撑；同时促进国际间的技术交流与合作，推动国内标准的国际化进程，提升国际市场上的竞争力‌。
贯彻标准的要求和措施建议：本标准是在GB/T 11086-2013 《铜及铜合金术语》基础上，修改采用国际标准ISO197《铜及铜合金术语和定义》，同时参考美国标准ASTM B846-2019《铜及铜合金术语》，结合我国结合铜及铜合金加工工艺特点、技术发展现状进行制定。标准规定了材料、未加工产品、加工产品、生产方法和热处理方法的术语及定义，适用于铜及铜合金材料和产品。本标准发布后,建议相关单位组织专项标准宣贯会进行系统学习，加深对铜及铜合金相关名词术语定义的理解，并应用于在实际生产和技术交流与合作，推动国内标准的国际化进程，提升国际市场上的竞争力‌。
本标准发布后6个月实施，代替GB/T 11086-2013《铜及铜合金术语》。
10、 公平竞争审查
[bookmark: _Toc22451]本标准研制过程中，开展了公平竞争审查，经对照，没有发现限制或者变相限制市场准入和退出，没有限制商品要素的自由流动、不影响生产经营成本以及生产经营行为。同时填写了《公平竞争审查》。
11、 其他应当说明的事项。
本标准是在GB/T 11086-2013 《铜及铜合金术语》基础上，修改采用国际标准ISO197《铜及铜合金术语和定义》，同时参考美国标准ASTM B846-2019《铜及铜合金术语》，结合我国结合铜及铜合金加工工艺特点、技术发展现状进行制定，是铜及铜合金材料、生产、产品、检测、工艺等方面术语进行定义的基础性标准。标准的修定和实施，可以对于规范铜及铜合金术语起到极大的推动作用，为铜加工领域提供基础性支撑。同时促进国际间的技术交流与合作，推动国内标准的国际化进程，提升国际市场上的竞争力‌。
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