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一、工作简况
1.1 任务来源
[bookmark: OLE_LINK69]根据国家标准化管理委员会《关于下达2025 年第十批推荐性国家标准计划及相关标准外文版计划的通知》（国标委发〔2025〕58号）及全国有色金属标准化技术委员会《关于转发 2025 年第四批有色金属国家标准制（修）订项目计划及征集起草单位的通知》（有色标委［2025］105 号）文的要求，国家标准《粉末冶金术语》由中南大学等负责修订，项目计划编号为 20256531-T-610，项目完成年限为 2026 年12月。

1.2 承担单位情况
项目承担单位为中南大学粉末冶金研究院，中南大学粉末冶金研究院是集教学、科研和成果转化为一体的国家级新材料研究和高层次人才培养基地。本院建设有“材料科学与工程”国家一流建设学科、一级学科博士点和硕士点、博士后科研流动站。设有5个研究所和2个研究中心，现有教职工230余人，其中中国工程院院士1人、外籍院士1人，国家级特聘教授6人，国家杰出青年基金获得者4人，万人计划领军人才6人，“四青”人才10人，享受国务院政府特殊津贴专家21人，博士生导师81人，教授（研究员）79人。在籍学生1951人，其中本科生940人，硕士研究生514人，博士研究生497人(截至2025年3月15日)。
研究院主动对接国家重大需求，为我国材料领域战略新兴产业和自主创新突破了系列核心关键技术。从材料基础理论研究、应用基础研究、工程化研究到材料性能检测评价，建立了系统的材料研究体系，包含集成材料计算、难熔金属与硬质合金、摩擦减磨材料、粉末高温合金、特种陶瓷材料、轻质合金材料、电工电子材料和炭基复合材料等领域，研究的材料和系统广泛应用于相关国民经济建设部门。先后完成国家级科研项目500余项，获省部级以上科技奖励近100项，其中国家技术发明一等奖2项，国家科技进步一等奖3项，国家级教学成果二等奖2项，国家技术发明（科技进步）二等奖10余项，拥有发明专利1000余项。
本院历年来主持起草了国标16项,国军标6项,行业标准30项，具备编写标准的丰富经验。本院一直对《粉末冶金术语》进行了全面、系统、准确地全程跟踪研究。现行版本的起草单位就是本院。


1.3 参编单位及主要起草人工作情况
1.3.1东睦新材料集团股份有限公司
东睦新材料集团股份有限公司作为中国粉末冶金新材料行业的龙头企业，是世界领先的粉末压制成形（P&S）制造企业，是中国领先的软磁复合材料（SMC）制造企业，也是中国领先的金属注射成形（MIM）制造企业。东睦集团已入选国家“第二批制造业单项冠军示范企业”。
东睦集团以P&S、SMC和MIM三大新材料技术平台为基石，致力于为新能源和高端制造提供最优新材料解决方案及增值服务。产品为绿色环保、节能节材的粉末冶金新材料核心零部件，已覆盖新能源、5G通信、智能手机、可穿戴设备、医疗器械、汽车、高效节能家电等领域。

[bookmark: OLE_LINK77][bookmark: OLE_LINK76][bookmark: OLE_LINK11][bookmark: OLE_LINK10]1.3.2格林美股份有限公司
格林美股份有限公司在2001年12月28日由创始人许开华教授基于绿色生态制造（G—Green  E—Eco  M—Manufacture）的理想在深圳设立。公司在国内率先提出"资源有限、循环无限"的产业理念，积极倡导通过开采城市矿山的商业模式来"消除污染、再造资源"，推进循环型社会的发展，遏制全球温室效应，是世界开采城市矿山的领导者与世界新能源产业的推动者，是世界领先的废物循环产业集团、世界新能源行业的核心供应商与中国循环经济领军企业。公司的主营业务归属废弃资源综合利用行业与新能源行业，形成了"城市矿山开采+新能源材料制造"的双轨驱动业务模式。在城市矿山开采领域，公司回收利用废旧动力电池、电子废弃物、报废汽车、废塑料与镍钴锂钨战略资源，主要再制造镍钴锂钨、金银铂钯稀缺资源、超细钴镍钨粉末材料与改性塑料；在新能源领域，公司制造动力电池用三元前驱体、三元正极材料与3C数码电池用四氧化三钴材料，是世界新能源供应链的头部企业。

1.3.3西北有色金属研究院
[bookmark: OLE_LINK84][bookmark: OLE_LINK80]西北有色金属研究院是我国重要的稀有金属材料研究基地和行业技术开发中心，是国家先进稀有金属材料技术创新中心、稀有金属材料加工国家工程研究中心、金属多孔材料全国重点实验室、中国有色金属工业西北质量监督检验中心等的依托单位，是具有较强综合科技实力的国家级重点研究院和新型科研机构。西北有色金属研究院先后发起组建了十余个控股参股的高新技术企业，形成了国内最大的稀有金属新材料研究基地、行业技术中心及生产基地。

[bookmark: OLE_LINK88][bookmark: OLE_LINK89]1.3.4西安欧中材料科技股份有限公司
西安欧中材料科技股份有限公司主要致力于钛合金、高温合金及其他金属球形粉末制备，发动机叶片的精深加工服务，粉末冶金制件的研发、生产及货物的进出口贸易等。主要应用于航空航天、增材制造（3D打印）、生物医疗等领域。先后承担国家省市级各类科研项目70余项，制定并发布国家行业及地方标准45项。技术人员在国内外核心刊物发表学术论文60余篇，申请发明专利160余项。先后被认定为国家级专精特新“小巨人”企业，获陕西省技术发明奖（二等奖）、中国发明协会创新创业一等奖、中国有色金属工业科学技术一等奖、陕西省科技工作者创新创业大赛一等奖。

[bookmark: OLE_LINK103][bookmark: OLE_LINK102][bookmark: OLE_LINK99][bookmark: OLE_LINK98]1.3.5北京钢研高纳科技股份有限公司
北京钢研高纳科技股份有限公司是国务院国资委直接管理的中央企业中国钢研科技集团有限公司控股的科技型企业，以“成为世界一流的高端装备制造业所需金属新材料与制品供应商”为愿景，是国内航空、航天、舰船和核电等行业用高温合金等材料及制品重要的研发生产基地。公司具有生产国内80%以上牌号高温合金的技术和能力，产品涵盖所有高温合金的细分领域，是我国高温合金领域技术水平最为先进、生产种类最为齐全的企业之一，多个细分产品占据市场主导地位。公司拥有粉末高温合金国家级科技创新团队，迄今获得国家发明奖10余项，国家科技进步奖10项，国家自然科学奖1项，省部级奖励70余项，牵头或参与制定各级标准43项，其中国标13项，国军标11项，行业标准5项，授权专利400余项。公司是我国唯一高温合金学术组织“中国金属学会高温材料分会”的挂靠单位，还是“中国高温合金产业创新战略联盟”的秘书长单位。此外，公司还建有“高温合金新材料北京市重点实验室”和“北京市燃气轮机用高温合金工程技术研究中心”，在国内高温合金行业位置突出。公司拥有FGH4169、FGH4099、FGH3536、FGH4091、FGH4095、FGH4097等粉末高温合金产品。宁波江丰电子材料股份有限公司

[bookmark: OLE_LINK104][bookmark: OLE_LINK105]1.3.6厦门钨业股份有限公司
厦门钨业股份有限公司是福建省省属国有控股上市公司，是国家高新技术企业、国家首批创新性企业、国家火炬计划钨材料产业基地。厦门钨业拥有钨钼、稀土和新能源材料三大核心产业。厦门钨业构建了从钨矿山采选、钨钼冶炼、钨钼粉末生产到硬质合金、钨钼丝材制品、切削工具等深加工应用及回收的全产业链，多项技术国际领先。厦门钨业拥有我国钨材料领域唯一的国家级工程技术研究平台——国家钨材料工程技术研究中心，配置原值超1.5亿元的高端研发仪器设备，拥有行业知名专家和国内外顶尖院校毕业生组成的研发团队，具备国际先进的科研实力，可为项目的顺利开展提供技术、设备及科研平台支撑。

1.3.7 厦门金鹭硬质合金有限公司
厦门金鹭硬质合金有限公司，成立于2018年，隶属于厦门钨业股份有限公司控股子公司厦门金鹭特种合金有限公司，是其全资子公司。公司作为国家级高新技术企业、福建省工业龙头企业以及厦门市未来产业骨干企业，长期专注于高品质钨粉末材料与硬质合金系列产品的研发、生产与应用解决方案的提供，是我国钨粉末及硬质合金行业的龙头企业之一，也是全球知名的钨粉末与硬质合金供应商。公司生产规模居国际前列，技术水平达到国际先进，部分产品已在国际高端市场取得重要份额，打破了国外厂商在高端硬质合金领域的长期垄断格局。近年来，公司持续推进正向研发与产业化应用结合，形成了从原料到成品的完整产业链，并凭借技术、规模与质量优势，在汽车、航空航天、3C电子、模具加工、PCB精密制造等领域保持显著竞争力。
 公司始终坚持创新驱动，截至目前，公司有效专利共39件，发明授权13件，并成功研制和开发出一系列拥有自主知识产权的钨粉、碳化钨粉及硬质合金专有制造技术。凭借在技术创新和成果转化方面的持续突破，公司先后荣获中国专利优秀奖1项、福建省科技进步三等奖1项、厦门市科技进步二等奖1项，科研实力和创新能力得到了权威机构的充分认可。

1.3.8 钢铁研究总院有限公司
钢铁研究总院有限公司是我国金属新材料研发基地、行业共性关键技术创新基地和冶金分析测试权威机构，承担了我国冶金行业85%以上国防军工新材料研发任务和50%以上共性关键技术研发任务，先后研制了近千种高技术新材料，满足了我国国防军工重点型号、国民经济重大工程建设需求。围绕材料品质提升、产品用户技术、冶金工艺及装备技术等领域，开发了一批新产品、新工艺、新技术、新装备，为能源石化、交通建筑、海洋工程、机械电子等提供了强力材料技术支撑，引领了冶金及用户行业转型升级和创新发展。

1.3.9宁波众远新材料科技有限公司
宁波众远新材料科技有限公司是国家级高新技术企业、第七批国家级专精特新“小巨人”企业，拥有浙江省省级材料研究院。众远专注于为航空航天、医疗健康、能源动力及高端装备制造等关键领域研发与规模化生产所需的高品质金属粉末材料，构建了覆盖高温合金、模具钢、钛合金、铝合金、不锈钢及铜和铜合金等核心材料，满足各行业严苛的应用需求。

[bookmark: OLE_LINK106][bookmark: OLE_LINK107]1.3.10宁波江丰电子材料股份有限公司
宁波江丰电子材料股份有限公司成立于2005年，是国内专业从事超大规模集成电路制造用超高纯金属溅射靶材研发、生产和销售的龙头企业，多次承担国家重大专项，打破国外垄断，填补了我国在这领域的空白。产品进入到全球最领先的3纳米工艺，是三星电子、台积电、中芯国际的主要供应商，市场份额国内第一，全球市场第二。公司先后荣获国家技术发明二等奖、国家制造业单项冠军示范企业、国家技术创新示范企业等荣誉称号。2017年6月15日公司在深圳证券交易所成功上市，股票代码：300666。

1.4 起草单位及主要起草人工作情况
任务下达后，与东睦新材料集团股份有限公司、西北有色金属研究院、钢铁研究总院有限公司、格林美股份有限公司、厦门金鹭硬质合金有限公司、北京钢研高纳科技股份有限公司、厦门钨业股份有限公司、西安欧中材料科技股份有限公司、宁波众远新材料科技有限公司、宁波江丰电子材料股份有限公司等成立了标准工作组，标准主要起草人以及分工见表 1。
[bookmark: OLE_LINK68][bookmark: OLE_LINK67]表1 标准主要起草人及分工
	[bookmark: _Hlk517223113][bookmark: OLE_LINK4][bookmark: OLE_LINK3][bookmark: OLE_LINK66]姓名
	单位
	分工

	黄志锋
	[bookmark: OLE_LINK96][bookmark: OLE_LINK97]中南大学
	负责全过程的标准编制、协调工作

	凌继容
	中南大学
	负责全过程的标准编制、协调工作

	黄彰洪
	中南大学
	负责标准编制、协调工作

	王倩
	中南大学
	负责标准编制、协调工作

	[bookmark: _Hlk221264696][bookmark: _Hlk221264958]包崇玺
	东睦新材料集团股份有限公司
	参与标准起草，主要负责模具术语起草

	朱承旭
	东睦新材料集团股份有限公司
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	魏琼
	格林美股份有限公司
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	王建忠
	西北有色金属研究院
	[bookmark: OLE_LINK44][bookmark: OLE_LINK19]参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	白瑞敏
	西安欧中材料科技股份有限公司
	[bookmark: OLE_LINK45]参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	[bookmark: _Hlk194849746][bookmark: _Hlk221264709]罗志强
	北京钢研高纳科技股份有限公司
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	刘超
	[bookmark: OLE_LINK16][bookmark: OLE_LINK17][bookmark: OLE_LINK18]厦门钨业股份有限公司
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	谢海唯
	厦门金鹭硬质合金有限公司
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	李南
	钢铁研究总院有限公司
	[bookmark: OLE_LINK73][bookmark: OLE_LINK74]参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	赵文军
	[bookmark: OLE_LINK75][bookmark: OLE_LINK71][bookmark: OLE_LINK72]宁波众远新材料科技有限公司
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	姚力军
	宁波江丰电子材料股份有限公司
	[bookmark: OLE_LINK27]参与标准起草，资料收集，提供相关验证



1.5主要工作计划
1.5.1 起草阶段：2025年12月～2026年3月
中南大学接到20242988-T-610修订任务后，立即组织成立了标准编制组，制定了工作计划和进度安排。标准编制组首先对国际标准ISO 3252:2023英文版及其他相关资料的收集、分析、研究。对本标准修订和新增的条款内容翻译准确性进行多次讨论，在此基础上，于2026年3月形成了标准及编制说明初稿。

1.5.2征求意见阶段：2026年3月～2026年7月
2026年3月17日～20日全国有色金属标准化技术委员会组织在浙江省绍兴市召开标准工作会议，来自广东省科学院新材料研究所、自贡硬质合金集团有限公司等25家单位 38名代表对本标准的征求意见稿和编制说明进行了充分、细致地讨论，提出修改意见及建议。编制组根据修改意见进行了修改，形成了本标准的征求意见稿及编制说明。
 2026年5月18日，6月26日和7月13日，全国有色金属标准化技术委员会组织召开了三次线上标准工作会议，来自钢铁研究总院有限公司、自贡硬质合金有限责任公司、厦门金鹭硬质合金有限公司等12家单位的12名代表对本标准的预审稿和编制说明进行了充分、细致地讨论，提出修改意见及建议，编制组根据修改意见进行了修改。 
同时，全国有色金属标准化技术委员会将征求意见资料在国家标准化管理委员会的“公共信息服务平台”上挂网，向社会公开征求意见。同时，全国有色金属标准化技术委员会通过工作群、邮件向委员单位征求意见，并将征求意见资料在 www.cnsmq.com 网站上挂网。征求意见的单位包括主要生产、经销、使用、科研、检验等单位及大专院校，征求意见单位广泛且具有代表性，征求意见时间大于2个月。发送《征求意见 稿》的单位xx个，收到《征求意见稿》后，回函的单位xx个，且有建议或意见的单位xx个，形成了征求意见稿意见汇总处理表，2026年8月编制组完成了本标准的送审稿和编制说明。
 1.5.3 审查阶段 
2026年xx月xx日，由全国有色金属标准化技术委员会在湖南省包头市组织召开国家标准 《粉末冶金术语》审定会。来自XX等XX家单位的XX位专家代表参加了会议，见《有色金属审定会参加单位及代表签名》。会议对中南大学负责修订的国家标准 《粉末冶金术语》（送审稿）进行了认真细致的审定并提出修改意见，见《有色金属标准审定会会议纪要》。标准编制组采纳了审定会专家提出的意见，对标准送审稿进行了修改完善。 
1.5.4 报批阶段

[bookmark: OLE_LINK8][bookmark: OLE_LINK9]二、标准修订原则、标准主要内容与论据
2.1 标准修订原则
（1） 技术内容先进性原则： 以最新的国际标准ISO 3252:2023为基础进行修订，确保标准技术内容与国际主流水平保持一致，反映当前技术和产业发展的最新成果。
（2） 协调一致性原则： 确保修订后的标准与我国现行的相关法律、法规、产业政策以及基础通用国家标准相协调。同时，在术语定义、测试方法、技术要求等方面，力求与ISO 3252:2023保持最大程度的一致性，为消除技术性贸易壁垒提供支持。
（3） 适用性与可操作性原则： 在采纳国际标准先进技术内容的同时，结合我国产业实际情况、生产实践和用户需求，对标准内容进行必要的研究、验证和适应性调整，确保标准在我国语境下的科学合理、易于理解和便于实施。
（4） 规范性原则： 严格按照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》等基础标准的要求进行起草，保证标准文本结构的规范性、表述的准确性和逻辑的严谨性。

2.2 标准修订的主要内容与论据
 本次修订的技术内容主要等同采用ISO 3252:2023。ISO 3252是由国际标准化组织（ISO）发布并定期更新的国际标准，代表了该领域国际公认的技术共识和最新发展。采用该国际标准有利于我国在该领域的技术与国际接轨，便利国内外技术交流、合作与贸易，是我国标准化工作对外开放和参与国际规则制定的重要体现。修订过程中，起草组对ISO标准与我国国标的差异进行了详细比对、分析和必要的研究验证，确保修订内容科学、合理、可行。
本次修订的主要内容如下：
（1） 结构调整与编辑性修改： 根据GB/T 1.1-2020的最新要求，对标准的前言、引言、章节结构及编排格式进行了全面调整和统一，使标准文本更加规范。
（2） 术语和定义的更新与完善（核心修订内容）：
[bookmark: OLE_LINK70] 新增术语： 根据ISO 3252:2023新增术语情况，对应新增了雾化、雾化金属粉、流速、粉碎、粉碎粉、棕坯、喂料、芯棒连接头、芯棒延伸杆、脱脂、阴模壁润滑、脱模能量、脱模力、送粉板、生坯加工、分层裂纹、下模板、多型腔模具、多模板模架、模冲垫块、模座、拉杆、倒凹成形、上连接板、上模板、温压成形、温模压制、连通孔、尺寸变化、变色、霜化、熔渗剂、熔失孔、烧结硬化、积炭、黑斑、致密化、全致密材料、表面致密化、软磁复合材料共计40条术语及定义。这些新增术语大多集中在金属注射成形（MIM）、增材制造（3D打印）、先进模具工装等领域，覆盖了更全面的技术领域。具体新增术语见附表1。
修改术语：对GB/T 3500-2008中针状、自然坡度角、松装密度、粘结剂、合批粉、合批、堆积密度、粉块、羰基粉、包覆粉、成形性、压缩性、压缩比、扩散合金粉、坯料、装填系数、片状、流动性、流速计、粒状、制粒、氢损、润滑剂、研磨、粉末、快速冷凝粉、筛分析、比表面积、模架、支撑台、基础板、毛坯、压圈、冷压、连续喷雾沉积、芯棒、阴模、阴模板、脱模器、爆炸成形、送粉靴、送粉板、拨叉、生坯密度、生坯强度、导柱、调节杆、下模板、下模冲、中性区、过量装粉、增塑粉末挤压、粉末轧制、压制、模冲、模冲板、模套、骨架、模具、欠量装粉、上模冲、振动辅助压制、振动辅助装粉、温压、楔铁、重量装粉法、下拉位置、下拉脱模法、粘结相、粘结剂脱除、碳化、流体渗透性、气压烧结、吸气剂、网带炉、含油量、烧结炉、实体硬度、表层指状氧化物、欠烧、复压、水蒸汽处理、金属陶瓷、弥散强化材料、硬质合金、含油轴承、烧结电触头材料、烧结金属基复合材料、烧结零件共计89条术语的定义进行了修改和完善。将离析、模具，底板共计3条术语分别进行了拆分定义。修改依据主要来源于ISO 3252:2023对相关定义的修订，旨在使定义更加科学、准确、清晰，避免歧义。修改的术语具体见附表2。 ISO3252:2023英文词条定义未变，但中文翻译有修改的术语具体见附表3。
删除术语：删除了GB/T 3500-2008中雾化粉、流动时间、分层、多工具模架、多模具接合器共计5条术语，这些术语在ISO 3252:2023中已被删除或合并。
新增或修改图示：新增了多模板液压压机模架图示和多模板液压压机模具图示；修改了机械压机的模具及模架图示。
编排与索引：术语的编排顺序与ISO 3252:2023保持一致，并更新和完善了中文索引和英文索引，便于使用者快速查阅。
（3） 附录的修订： 更新了规范性附录和资料性附录的内容，使其与标准正文的修订内容相匹配，并提供更有价值的参考信息。

三、标准水平
3.1 采用国际标准及国外先进标准的程度
本标准等同采用国际标准《ISO 3252:2023 Powder metallurgy——Vocabulary》。
3.2 与国际标准及国外同类标准水平的对比
[bookmark: OLE_LINK14][bookmark: OLE_LINK13]本标准等同采用国际标准ISO 3252:2023，技术内容与其保持一致。本标准修订后与国际先进标准保持同步。
[bookmark: OLE_LINK81][bookmark: OLE_LINK83][bookmark: OLE_LINK82]3.3 与现有标准及制定中的标准协调配套情况
本标准作为基础术语标准，可为行业及国家标准提供术语支撑，确保标准体系内概念统一、协调配套。
3.4 涉及国内外专利及处置情况
经查，本标准没有涉及国内外专利。

四、与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系
本标准与有关的现行法律、法规和强制性国家标准具有一致性，无冲突之处。

五、重大分歧意见的处理经过和依据
无。

六、标准作为强制性或推荐性国家标准的建议
    建议本标准作为推荐性国家标准发布。自实施之日起，代替GB/T 3500-2008。建议加强标准的宣贯和推广，引导相关行业、企业、科研机构和检测认证单位尽快采用新标准，以充分发挥标准在促进技术进步、提升产品质量、规范市场秩序和便利国际贸易中的作用。

七、贯彻标准的要求和措施建议
无。

八、废止现行有关标准的建议
    无。

九、其他应予以说明的事项
	无。

十、预期效果
本次修订通过同步ISO 3252:2023标准，统一采用国际最新术语和定义，为产业提供与国际一致的技术语言，引导新材料、新工艺的研发应用，提升行业整体技术水平和产品质量。为学术交流、教材编写及专业人才培养提供标准化术语基础，促进知识传播与高素质队伍建设。作为核心基础标准，带动相关领域标准协同更新，为未来技术发展和产业规范化奠定坚实基础。

                                   《粉末冶金术语》标准修订编制组
                                  2026年3月12日
附表1
新 增 词 条
	词条号
	2008版英文内容
	2008版中文
	英文内容
	最终讨论定稿
	其他单位意见

	
	3.1新增5条术语，拆分1条术语，删除2条术语.
	

	3.1.7新增
	/
	/
	atomization
dispersion of a molten metal into particles by a rapidly moving gas or liquid stream or by mechanical means
[SOURCE: ASTM B243-17]
	雾化  atomization
通过采用高速流动的气体或液体流或机械方式将熔融金属分散成颗粒的工艺。[来源：ASTM B243-17]


	雾化
通过快速移动的气体或液体流或通过机械手段将熔化的金属分散成颗粒。
	雾化
通过高速运动的气流或液流或机械手段将熔融金属分散成颗粒
[来源: ASTM B243-17]

	3.1.8新增
	/
	/
	atomized metal powder
metal powder produced by atomization (3.1.7)
	雾化金属粉  atomized metal powder 
采用雾化（3.1.7）工艺制备的金属粉末。
	雾化金属粉末
通过雾化工艺生产的金属粉末。
	雾化金属粉末
通过雾化（3.1.7）产生的金属粉末

	3.1.28拆分
	[bookmark: OLE_LINK21][bookmark: OLE_LINK22]segregation / demixing  
undesirable separation of one or more constituents of a powder mixture
	离析(segregation,demixing）：粉末混合料中一种或几种组分的不良分离现象。
	demixing
loss of homogeneity of a powder mix due to excessive mixing time
	离析  demixing 
由于混合时间过长导致粉末混合物不均匀。


	离析
混合时间过长，而使粉末混合物丧失均匀性的现象。
	离析
由于混合时间过长导致粉末混合物失去均匀性

	3.1.41新增
	/
	/
	flow rate
time required for a powder sample of standard weight to flow through an orifice in a standard instrument according to a specified procedure
[SOURCE: ASTM B243-17]
	流速  flow rate
标准重量的粉末样品按照规定程序流经标准仪器孔口所需的时间。[来源：ASTM B243-17]

	流速
标准重量的粉末样品按照规定程序流过标准仪器中的孔所需的时间。
[来源：ASTM B243-17]
	流速
标准重量的粉末样品按照特定程序流经标准仪器孔径所需的时间
[来源: ASTM B243-17]

	3.1.67新增
	/
	/
	pulverization
reduction in particle size (3.1.60) of metal powder by mechanical means, a specific type of disintegration
[SOURCE: ASTM B243-17]
	粉碎  pulverization
一种特殊的破碎方法，采用机械方式减小金属粉末粒度（3.1.60）。[来源：ASTM B243-17]

	粉碎
通过机械手段减小金属粉末的粒度（3.1.60），这是一种特定类型的分解
[来源：ASTM B243-17]
	破碎  
通过机械方法使金属粉末的粒度减小，这是一种特殊的破碎方法。


	3.1.68新增
	/
	/
	pulverized powder
powder made by pulverization (3.1.67)
	粉碎粉 pulverized powder
通过粉碎（3.1.67）法制备的粉末。
	粉碎粉
机械粉碎固态金属而制成的粉末（3.1.67）
	破碎粉  
通过破碎而制成的粉末。

	3.1.75拆分
	segregation / demixing  
undesirable separation of one or more constituents of a powder mixture
	离析（segregation,demixing）：粉末混合料中一种或几种组分的不良分离现象。
	segregation
unintentional separation of one or more constituents of a powder, for example, by particle size or chemical composition

	偏析  segregation
粉末中一种或多种组分的不良分离现象，如因粒度或化学成分差异导致的分离。




（本身原因导致）
	隔离
粉末中一种或多种成分的无意分离，例如通过粒度或化学成分而隔离

	离析  
粉末中一种或多种成分的不良分离，如按颗粒大小或化学成分的分离。


	
	3.2新增22条术语，拆分2条术语，删除3条术语.
	

	3.2.4
拆分
	base plate (lower coupler plate)  
part of the tool set adaptor transmitting the movement of the machine lower ram to the tool set  
See Figure 13

	底板（base plate,lower coupler plate）：将压机下压头的运动传递给模架接合器的部件（见图13）。
	base plate
part of the tool set adaptor, transferring the force onto the bottom punch(es) into the machine-body and
providing the guide for the lower platens and die
Note 1 to entry: See Figures 11 and 12.

	底板  base plate
模架接合器的部件，用于将压力经下模冲传递到压机机身，同时为下模板和阴模提供导向。
注1：见图11和图12。

	底板
将压机下压头的运动传递给模架接合器的部件，并且为下固定板和阴模提供导向。
注1：见图11和图12。

	底板 
将力传递到下模冲，进入机床，并为下台板和阴模提供导向的模架接合器部件(见图13和14)。


	3.2.6
新增
	/
	/
	brown body
<MIM terminology> debinded body ready to be sintered
	棕坯
<金属注射成形术语>
已脱脂、待烧结的坯体。

	素坯
脱模后待烧结的坯。
	素坯
准备烧结的脱脂体。


	3.2.15
新增
	/
	
	compound
feedstock
<MIM terminology> mixture of metal powder, binder (3.1.9) and other additives
	喂料 compound，feedstock
<金属注射成形术语>
金属粉末、粘结剂（3.1.9）及其他添加剂的混合物。


	复合原料
<注射成形术语>金属粉末、粘合剂（3.1.9）和其他添加物的混合物。
	混合坯料  
金属粉末、粘结剂和其他添加剂的混合物。


	3.2.19新增

	/
	/ 
	core rod connector
part of the tool set adaptor transmitting the movement of the machine for the core rod (3.2.18) to the tool set
Note 1 to entry: See Figure 11.
	芯棒连接器 core rod connector
模架接合器的部件，将机器的动作从芯棒（3.2.18）传递至模架。
注1：见图11。
	芯棒连接器
作为工装接合器的组成部分将机器的动作从芯棒（3.2.18）传递给整套工装。
见图11
	芯棒连接器  
模架接合器部件，用于将机器的运动传递给芯棒(见图13)。

	3.2.20
新增

	/
	/
	core rod extension
part of the tool set adaptation between the core rod connector (3.2.19) and the core rod (3.2.18)
Note 1 to entry: See Figures 11 and 13.
	芯棒延伸杆core rod extension
位于芯棒连接器(3.2.19)和芯棒(3.2.18)之间的模架接合器部件。
注1：见图11和图13。

	芯棒延伸杆
在芯棒连接器（3.2.19）和芯棒（3.2.18）之间工装适配的部分。
注1：见图11和图13.
	芯棒延伸器  
芯棒连接器与芯棒之间模架接合器部件(见图13和15)。


	3.2.22新增
	/
	/
	debinding
<MIM terminology> removal of binder (3.1.9) from injection moulded body before sintering (3.3.60)
	脱脂  debinding
<金属注射成形术语>
在烧结（3.3.60）之前从注射成形坯体中去除粘结剂（3.1.9）的工艺。
	脱出粘结剂
<注射成形术语>烧结前从注射主体上去除粘结剂。
	脱脂  
烧结前从注射模体上去除粘结剂。


	3.2.25
新增
	/
	/
	die wall lubrication
lubrication of die wall with solid or liquid lubricant (3.1.47) to eliminate and/or minimize the need for
admixed lubricant to the powder
	模壁润滑  die wall lubrication
用固体或液体润滑剂（3.1.47）对模壁进行润滑，以消除和/或最大限度减少粉末中添加润滑剂的需求。


	阴模壁润滑
使用固体或液体润滑剂对模具壁进行润滑（3.1.47），以消除或最大程度减少向粉末中添加混合润滑剂的需求。
	阴模壁润滑 
用固体或液体润滑剂润滑阴模壁，以消除和/或最小化对粉末添加润滑剂的需要。

	3.2.30
新增
	/
	/
	ejection energy
total energy to eject a green compact (3.2.11) from die (3.2.23), obtained by integration of ejection force
(3.2.31) and displacement curve
	脱模能量  ejection energy
将压坯（3.2.11）从阴模（3.2.23）中脱出所需的总能量，由脱模力（3.2.31）与位移曲线积分求得。

	脱模能耗
指将压坯（3.2.11）从阴模（3.2.23）中顶出所需的总能量，通过对顶出力（3.2.31）与位移曲线金相积分获得。
	脱模能量  
压坯从阴模中脱模的总能量，由脱模力和位移曲线积分得到。


	3.2.31
新增
	/
	/
	ejection force
maximum force necessary to eject green compact (3.2.11) from die (3.2.23)
	脱模力  ejection force
将压坯（3.2.11）从阴模（3.2.23）中脱出所需的最大力。

	脱模力
从阴模（3.2.23）中脱出生坯（3.2.11）所需最大力。
	脱模力 
压坯从阴模中脱模所需的最大力。


	3.2.41
新增
	/
	/
	filler plate
plate positioned over the die upon which the feed shoe rests
Note 1 to entry: See Figures 11 and 12.
	送粉板 filler plate
位于阴模上方、供装粉靴放置的板件。
注1：见图11和图12。

	装粉固定板
指置于模具上方的板件，给料板在其上方停留。
注1：见图11和图12.
	填料板 
位于阴模上方的板，装粉靴靠在其上(见图13和14)。

	3.2.47
新增
	/
	/
	green machining
machining of a unsintered compact to a predetermined shape
	生坯加工 green machining
对未烧结压坯进行加工，使其达到预定形状的工艺。

	生坯加工
将未烧结的压坯加工成预定形状。
	压坯机 
将未烧结的坯料加工成指定形状的仪器。


	3.2.53新增
	/
	/
	lamination crack
defect(s) roughly parallel to the punch faces of the part
Note 1 to entry: These defects usually occur when powder is compressed to high density and the relaxation
forces during pressure release exceed the binding force between the particles
	分层裂纹  lamination crack
与部（零）件模冲端面大致平行的缺陷。
注1：在粉末被压缩至高密度且卸压过程中的松弛力超过颗粒间结合力时产生的缺陷。
	层状裂纹
大致平行于部件冲头表面的缺陷。
	分层裂纹
与部件冲头面大致平行的缺陷。
注1：这些缺陷通常发生在粉末被压缩至高密度且卸压过程中产生的松弛力超过颗粒间结合力时。

	3.2.55拆分
	base plate (lower coupler plate)  
part of the tool set adaptor transmitting the movement of the machine lower ram to the tool set  
See Figure 13
	底板（base plate,lower coupler plate）：将压机下压头的运动传递给模架接合器的部件（见图13）。
	lower coupler plate
part of the tool set adaptor transmitting the movement of the machine lower ram to the tool set
Note 1 to entry: See Figures 11 and 12
	下连接板  lower coupler plate
模架接合器的部件，用于将压机下压头的运动传递至模架。
注1：见图11和12。

	底板 
将压机下压头的运动传递给模具的部件。
	底板 
将压机下压头的运动传递给模架接合器的部件。
注1：见图11和图12。

	3.2.56新增
	/
	/
	lower plate
movable plate of the adaptor for connecting a lower punch (3.2.57)
	下模板  lower plate
接合器中用于连接下模冲(3.2.57)的活动板。

注1：见图12。
	下模板 
用于连接下模冲（3.2.57） 的接合器活动板。
	下模板 
接合器中用于连接下模冲（3.2.57）的活动板。

	3.2.60拆分
	mould  
container in which powder is loosely packed and sintered, cast as slurry, isostatically pressed or injection-moulded  
NOTE Moulds for cold isostatic pressing are at least partly flexible.

	模具（mould）：用于粉末松装烧结、粉浆浇注、等静压制或注射成形的容器。注1：冷等静压的模具至少分是柔性的。
	mould
<in metal or powder injection moulding> confining rigid form into which the powder and binder
mixture is forced, and the configuration of which forms the surfaces of the green (3.2.45)

	模具  mould
<金属或粉末注射成形>
粉末和粘结剂混合物注入的刚性型腔，其构型决定生坯（3.2.45）的表面形状（外表）。

	模具
<在金属或粉末注射成形中> 限定形状的刚性模腔，粉末与粘结剂的混合物被压入其中，其型腔为生坯（3.2.45） 的表面。

	模具 mould
<金属或粉末注射成形中> 粉末和粘结剂混合物被压入其中的限制性的刚性型腔，其构型形成生坯（3.2.45）的表面。


	3.2.61拆分
	mould  
container in which powder is loosely packed and sintered, cast as slurry, isostatically pressed or injection-moulded  
NOTE Moulds for cold isostatic pressing are at least partly flexible.
	模具（mould）：用于粉末松装烧结、粉浆浇注、等静压制或注射成形的容器。注1：冷等静压的模具至少分是柔性的。
	mould
<in isostatic compacting form> confining flexible form in which powder is isostatically-compacted


	模具  mould
<等静压成形>
用于对粉末进行等静压成形的柔性型腔。

	模具 
<在等静压成形中> 用于容纳粉末以进行等静压成形的限定形状的柔性模腔。
	模具 mould
<等静压成形中> 粉末在其中进行等静压制的限制性的柔性型腔。


	3.2.62新增
	/
	/
	multiple-cavity tool
tool set that produces two or more compacts in each pressing cycle


	多型腔模具  multiple-cavity tool
在每个压制周期（循环）中生产两个或多个压坯的模架。

	多型腔模具 
在每次压制循环中生产两个或更多个压坯的模具组。

	多型腔模具 multiple-cavity tool
在每个压制周期中生产两个或更多压坯的模架。


	3.2.64新增

	/
	/
	multi-level tool adaptor
tool adaptor having several independently controllable plates, on the upper or lower side of the adaptor,
each holding a separate punch
	多台阶模具接合器  multi-level tool adaptor
具有数个独立可控模板的模具接合器，模板位于接合器的上侧或下侧，每个模板分别固定一个独立模冲。
	多层面模具接合器 
在其上侧和/或下侧具有多个可独立控制的模板，每个模板分别固定一个单独的冲头的一种模具接合器。

	多层模具接合器 multi-level tool adaptor
具有多个可独立调节板的模具接合器，板位于接合器的上侧或下侧，每个板固定一个单独的模冲。

	3.2.74
新增
	/
	/
	punch riser
part of the tool set adaptation connecting a punch plate (3.2.73) to a socket in order to increase the
height of the assembly for a punch (3.2.72)
Note 1 to entry: See Figure 11.
	模冲垫块  punch riser
模架接合器的部件，将模冲固定板(3.2.73)连接到模座，以增加模冲(3.2.72)组件的高度。
注1：见图11。

	模冲增高块 
模具接合器中将模冲固定板（3.2.73） 连接到安装座的部件，用以增加模冲（3.2.72） 组件的高度。

	模冲垫块 
模架接合器中连接模冲固定板（3.2.73）和套筒以增加模冲（3.2.72）组件高度的部件。
注1：见图11。


	3.2.82新增

	/
	/
	socket
part of the tool set adaptation connecting the assembly for a punch (3.2.72) to the plate of the adaptor
Note 1 to entry: See Figures 11 and 13.
	模座  socket
模具接合器的部件，用于将模冲 (3.2.72) 组件连接到接合器的模板。
注1：见图11和图13。

	安装座 
模具接合器中将模冲 (3.2.72) 组件连接到接合器模板的部件。

	套筒
模架接合器中连接模冲（3.2.72）组件与接合器板的部件。


	3.2.85新增

	/
	/
	tie rod
part of the tool set adaptor connecting and transferring the motion of the lower coupling plate to the die
plate
Note 1 to entry: See Figure 11 and 12.
	拉杆  tie rod
模架接合器的部件，用于连接下连接板并将运动传递至阴模板。
注1：见图11和图12。

	拉杆 
模具接合器中用于连接下模板与阴模板并传递其运动的部件。

	拉杆 
模架接合器中连接并将底板运动传递给阴模固定板的部件。
注1：见图11和图12.


	3.2.87
新增
	/
	/
	undercut forming
forming a compact in a shape which requires horizontal splitting of the tool die
	倒凹成形undercut forming
一种需要模具水平对开才能脱模的压坯成形工艺。
	下切成形 
一种需要将模具阴模水平分型的复杂形状压坯。

	凹陷成形 
需通过模具水平拆分来脱模的压坯成形工艺。


	3.2.90新增

	/
	/
	upper coupler plate
part of the tool set adaptor transmitting the movement of the machine upper ram to the tool set
Note 1 to entry: See Figures 11 and 12.
	上连接板  upper coupler plate
模架接合器的部件，用于将压机上压头的运动传递至模架。
注1：见图11和图12。

	上连接板 
模具接合器中将压机上压头的运动传递给模具组的部件。

	上连接板 
将压机上压头的运动传递给模架接合器的部件。


	3.2.91新增

	/
	/
	upper plate
movable plate of the adaptor for connecting an upper punch (3.2.92)
Note 1 to entry: See Figure 12.
	上模板  upper plate
接合器中用于连接上模冲（3.2.92）的活动板。
注1：见图12。

	上模板 
用于连接上模冲 (3.2.92) 的接合器活动板。

	上模板 
接合器中用于连接上模冲（3.2.92）的活动板。
注1：见图12。

	3.2.97新增

	/
	/
	warm compaction
consolidation (3.2.16) of a pre-heated powder in a pre-heated die
	温压成形  warm compaction
将预热粉末在预热阴模中进行固结（3.2.16）的工艺。
	温压成型 
将预热的粉末在预热的模具中进行固结 (3.2.16)的方法。

	温压成形
在预热模具中压实预热粉末的固结（3.2.16）过程。


	3.2.99
新增
	/
	/
	warm-die compaction
consolidation (3.2.16) of an unheated powder in a pre-heated die
	温模压制  warm-die compaction
将未预热粉末在预热阴模中进行固结 (3.2.16)的工艺。
	热模压制 
将未加热的粉末在预热的模具中进行固结 (3.2.16)。

	温模压制 
在预热模具中压实未加热粉末的固结（3.2.16）过程。


	
	3.3新增9条术语.
	

	3.3.15新增
	/
	/
	communicating pore
interconnected porosity
network of mutually connected pores that may or may not extend to an exterior surface
[SOURCE: ASTM B243-17]
	连通孔communicating pore，interconnected porosity
相互连通的孔隙网络，该网络可延伸至外表面，也可不延伸至外表面。[来源ASTM B243-17]

	连通孔
连通孔隙
相互连接的孔隙网络，该网络可能连通至物体外表面，也可能不连通。

	连通孔（互通孔隙） 
多孔体中相互连通的孔隙系统，可以内部或延伸至外表面（见ASTM B243-17）。


	3.3.23新增
	/
	/
	dimensional change
change in dimensions of an object that occurs as a result of sintering
	尺寸变化  dimensional change
因烧结导致的物体尺寸变化。

	尺寸变化
烧结过程中，物体发生的尺寸改变。

	尺寸变化
制品因烧结产生的尺寸改变。


	3.3.24新增
	/
	/
	discoloring
surface quality of sintered body, not showing metallic colour due to surface oxidation

	变色  discoloring
烧结体的一种表面状态，因表面氧化而失去金属光泽。
	变色
烧结体的表面质量，因表面氧化而不呈现金属色泽。

	变色缺陷
烧结体因表面氧化失去金属光泽的表面质量问题。


	3.3.26新增
	/
	/
	frosting
defective surface quality of sintered body, looks like frosted due to reduction of oxidized surface during 
delubrication
	霜化  frosting
烧结体的表面质量缺陷，因脱润滑剂过程中氧化表面被还原，呈现出类似结霜的外观。
	霜化
烧结体的表面缺陷，因脱蜡过程中氧化表面被还原，呈现出类似结霜的外观。

	霜化缺陷
烧结体表面因脱润滑剂时氧化层还原，呈现类似结霜的表面质量缺陷。


	3.3.30新增
	/
	/
	infiltrant
metal or alloy to be filled into the pores of an unsintered or sintered object
	熔渗剂  infiltrant
用于填充到未烧结体或已烧结体孔隙中的金属或合金。
	熔渗剂
用于填充未烧结或已烧结物体孔隙的金属或合金。
	熔渗剂
充填未烧结的或烧结的制品内孔隙的金属或合金。

	3.3.34新增
	/
	/
	melt-off pore
pore appeared by melt-off of low melting point alloying constituent
	熔失孔  melt-off pore
因低熔点合金组元熔化脱除而形成的孔隙。
	熔蚀孔隙
由低熔点合金组分熔化脱落而形成的孔隙。
	熔失孔
由低熔点合金组分熔失形成的孔隙。


	3.3.58新增
	/
	/
	sinter hardening
thermal process in which a ferrous product is sintered and then cooled at a rate sufficient to produce a predominantly martensitic microstructure
[SOURCE: ASTM B243-17]
	烧结硬化 sinter hardening
一种热处理工艺，铁基制品经烧结后，以足够快的速度冷却，从而获得以马氏体为主的显微组织。[来源：ASTM B243-17]。

	烧结硬化
一种铁基制品先经烧结，并以一种足以形成以马氏体为主的显微组织的速率快速冷却的热处理工艺[来源：ASTM B243-17]
	烧结硬化  
铁基制品经烧结后以足够的速率冷却的一种热处理工艺，产生以马氏体为主的微观结构。


	3.3.68新增
	/
	/
	soot
sooting
defective surface quality of sintered body, blackish stain consisting from sooted carbon and easily removable by blowing or brushing
	积炭  soot，sooting
烧结体的表面质量缺陷，呈黑色污迹，由炭黑构成，易通过吹扫或刷拭去除。

	烟黑
烧结体表面质量缺陷，由碳熏导致的黑色污渍，可通过简单吹扫或刷除去除
	煤烟  
烧结体表面有缺陷，存在由煤烟碳组成的黑色污渍，并且可以通过吹拂或刷洗轻松去除。


	3.3.69新增
	/
	/
	stain
staining
defective surface quality of sintered body, having blackish spots primarily consisting from MnS
	黑斑 stain  staining
烧结体的表面质量缺陷，呈黑色斑点，主要由硫化锰（MnS）组成。


	污渍
烧结体表面质量缺陷，主要由硫化锰MnS组成的黑点
	污渍  
烧结体表面存在缺陷，主要是由MnS组成的黑色斑点。

	
	3.4新增3条术语.
	

	3.4.2新增
	/
	/
	densification
increasing density either locally or totally of a green or sintered body
	致密化 
使生坯或烧结体局部或整体密度提高的过程。
	致密度
局部或全部增加生坯或烧结体的密度
	

	3.4.3新增

	/
	/
	fully dense material
material completely free of porosity and voids
Note 1 to entry: This is a conceptual term. In practice, complete densification is difficult to achieve and some
microporosity will generally be present. The measured density of a material depends on its specific chemistry,
thermomechanical condition and microstructure.
[SOURCE: ASTM B243-17]
	全致密材料 fully dense material
完全无孔隙、无孔洞的材料。
注1：这是一个概念性术语。实际生产中很难实现完全致密化，通常仍会存在少量微孔。材料的（实测）致密度取决于其具体化学成分、热加工状态及显微组织。
[来源：ASTM B243‑17]


	全致密材料
完全无孔隙和空隙的材料
注1：这是一个概念性术语。在实践中，很难实现完全致密化，通常会存在一些微孔。材料的测量密度取决于其特定的化学性质、热机械条件和微观结构。
[来源：ASTM B243-17]
	

	3.4.11新增
	/
	/
	surface densification
mechanical process to increase the density of the surface of a sintered body
	表面致密化  surface densification
提高烧结体表面（致）密度的机械工艺。
	表面致密化
提高烧结体表面密度的机械工艺
	

	
	3.5新增1条术语.
	

	3.5.16新增
	/
	/
	soft magnetic composite
SMC
compacted PM product in which individual ferrous powder particles are separated by an electrical insulating layer
	软磁复合材料  soft magnetic composite (SMC）
压制成形的粉末冶金制品，其中每个铁基粉末颗粒由电绝缘层隔开。

	软磁复合材料
SMC
压实的粉末冶金产品，其中每个铁粉颗粒被电绝缘层隔开
	软磁复合材料  压实的粉末冶金制品，其中单个铁粉颗粒通过电绝缘层隔开。







附表2
修 改 词 条
	[bookmark: _Hlk224307922]词条号
	2008版英文内容
	2008版中文
	英文内容
	最终讨论定稿
	其他单位意见

	3.1修改22条术语及定义

	3.1.1
	acicular  
needle-shaped  
See Figure 2
	针状（acicular）：粉末颗粒似针状（见图2）
	acicular, adj.
needle-like particle form
Note 1 to entry: See Figure 1.
	针状 （形容词） acicular
粉末颗粒似针状。
注1：见图1。
	针状的
粉末颗粒形似针状
注1：见图1
	针状，形容词
针状颗粒

注1：参见图1

	3.1.4
	angle of repose  
basal angle of a pile formed by a powder when freely poured on to a horizontal surface
	自然坡度角（angle of repose）：粉末自然堆积时形成的角锥体的斜面与水平面之间的夹角。
	angle of repose
basal angle of a pile formed by a powder when freely poured under specified conditions on to a horizontal surface
	自然坡度角angle of repose
在规定条件下，粉末自然堆积时形成的角锥体的斜面与水平面之间的夹角。

	自然坡度角
在规定条件下，粉末自由堆积在时形成的角锥体的斜面与水平面之间的夹角。
	自然坡度角
粉末在特定条件下自由倾倒在水平面上所形成的料堆的底部角度

	3.1.6
	apparent density  
mass per unit volume of a powder obtained under specified conditions (e.g. as specified in ISO 3923-1 and ISO 3923-2 for free-flowing powders)

	松装密度（apparent density）：在规定条件下粉末自由填充单位容积的质量（见GB/T1479和GB/T5060）。

	apparent density
mass per unit volume of a powder obtained following specific methods
Note 1 to entry: For example, ISO 3923-1 related to free-flowing powders and ISO 3923-2 related to non-free-flowing powders
	松装密度  apparent density
根据规定方法，粉末填充单位容积的质量。
注1：例如，GB/T 1479.1适用于自由流动粉末，GB/T 1479.2适用于非自由流动粉末。
	松装密度
在特定条件下，粉末填充单位容积的质量。
注：GB/T 1479.1-2011 金属粉末 松装密度的测定 第1部分：漏斗法
GB/T 1479.2-2011 金属粉末 松装密度的测定 第2部分：斯柯特容量计法
	松装密度
采用特定方法获得的粉末单位体积的质量

注1：例如，ISO 3923-1与自由流体粉末相关，ISO 3923-2与非自由流体粉末相关

	3.1.9
	binder  
substance added to a powder to increase the green strength of a compact to prevent demixing and dusting of the powder or to plasticize a powder and which is expelled before or during sintering

	粘结剂（binder）：为了提高压坯的强度或防止粉末偏析而添加到粉末中的可在烧结前或烧结过程中除掉的物质。
	binder
material added to the powder mix to increase the green strength (3.2.48) of the compact or to counteract dusting and segregation (3.1.75) of fine particulate mix constituents, and which is expelled during sintering
Note 1 to entry: In hard metals, it is also used for material (binder metal, usually of lower melting point) added to a powder mixture for the specific purpose of cementing together powder particles which alone would not sinter into a strong body.
Note 2 to entry: Cementing medium is also used in the field of hard metals.
	粘结剂  binder
添加到粉末混合物中以提高生坯的强度（3.2.48），或防止混合粉末中细微组元产生粉尘和偏析（3.1.75）的材料，该材料在烧结过程中被脱除。
注1：在硬质合金领域，该术语指添加于粉末混合物中的材料（通常为低熔点的粘结金属），其特定作用是将无法单独烧结成坚固体的粉末颗粒粘结在一起。
注2：在硬质合金领域，也使用“粘结相”这一术语
	粘结剂
为提高粉状混合物的强度或防止微小颗粒混合物组分发生偏析而添加到粉末混合物中，可在烧结过程中被除掉的物质。

注1：在硬质金属中，它也被用于添加到粉末混合物中的材料（粘结剂金属，通常熔点较低），将单独不会烧结成坚固体的粉末颗粒粘合在一起。
注2：粘结介质也用于硬质金属领域。
	粘结剂
添加到粉末混合物中的材料，用于提高压坯的生坯强度（3.2.48）或防止细颗粒混合组分的扬尘和偏析（3.1.75），并在烧结过程中排出
注1：在硬质合金中，该术语也指为特定目的添加到粉末混合物中的材料（粘结金属，通常熔点较低），用于将那些本身无法烧结成坚固体的粉末颗粒粘结在一起
注2：在硬质合金领域，也使用“粘结相”这一术语

	3.1.10
	blended powder  
powder made by blending powders of the same nominal composition
	合批粉（blended powder）：由名义成分相同的不同批次粉末混合而成的粉末。
	blended powder
powder made by blending (3.1.11)
	合批粉  blended powder
通过合批（3.1.11）得到的粉末。

	合批粉
通过混合(3.1.11)得到的粉末。
	合批粉
通过合批（3.1.11）制成的粉末

	3.1.11
	blending  
thorough intermingling of powders of the same nominal composition
	合批（blending）：名义成分相同的粉末均匀掺合的过程。

	blending
thorough intermingling of powders of the same nominal composition
Note 1 to entry: Not to be confused with mixing (3.1.53).
	合批  blending
名义成分相同的粉末均匀掺合的过程。
注1：请勿与混合（3.1.53）混淆。
	合批
名义成分相同的粉末的彻底混合。
注1：不与混合（3.1.53）混淆。
	合批
名义成分相同的粉末的彻底掺混
注1：不可与混合（3.1.53）相互混淆

	3.1.13
	bulk density  
mass per unit volume of a powder under non-specified conditions
	散装密度（bulk density）：在非规定条件下测得的单位容积粉末的质量。
	bulk density
mass per unit volume of a powder under nonstandard conditions.
	堆积密度  bulk density
在非标准条件下测得的单位容积粉末的质量。

	堆积密度
非标准条件下单位体积粉末的质量。
	散装密度
粉末在非标准条件下单位体积的质量

	3.1.14
	cake  
coalesced mass of unpressed metal powder

	粉块（cake）：金属粉末未经成形而粘结在一起的块状物。
	cake
bonded mass of unpressed metal powder
EXAMPLE The condition of a powder mass as it exits an annealing furnace.
	粉块  cake
金属粉末未经成形而粘结在一起的块状物。
例如：粉块从退火炉中出来时的状态。
	粉块
金属粉末未经压制成型而粘结在一起的块状物。
例如：粉块从退火炉中出来时的状态。
	粉块
未经压制的金属粉末的粘结块体

例 粉末体从退火炉中排出时的状态

	3.1.21
	compactability  
ability of a powder to be pressed into a shape which maintains its integrity during subsequent processing  
NOTE Compactability may be a function of flowability, compressibility and green strength

.
	成形性（compactibility）：粉末被压缩成一定形状并在后续加工过程中保持这种形状的能力，它是粉末流动性、压缩性和压坯强度的函数。
	compactability
encompassing the powder characteristics of compressibility (3.1.24), green strength (3.2.48), edge retention, and lamination tendency, that relates to the ability of a powder to be consolidated into a usable green compact (3.2.11)
Note 1 to entry: Compactability is a conceptual term and may be a function of flowability, compressibility and green strength.
	成形性  compactability

涵盖粉末的压缩性（3.1.24）、生坯强度（3.2.48）、保边性及分层倾向等特性，描述粉末被固结为可用压坯（3.2.11）的能力。
注 1：成形性是一个概念性术语，可能是流动性、压缩性和生坯强度的函数。
	成形性
粉末被压缩成一定形状并在后续加工过程中保持这种形状的能力，包含压缩性、生坯强度、边缘保持性和层压趋势。
注1：成形性是一个概念性术语，可能是流动性、压缩性和生坯强度的函数。
	成形性
涵盖粉末的压缩性（3.1.24）、生坯强度（3.2.48）、棱边保持性和分层倾向等特性，关乎粉末被固结成可用的生坯（3.2.11）的能力

注1：压实性是一个概念性术语，可能是流动性、压缩性和生坯强度的函数

	3.1.24
	compressibility  
capacity of a powder to be densified under an applied pressure (see ISO 3927)  
NOTE The pressure applied is usually a uniaxial pressure in a closed die. Compressibility may be expressed as the pressure needed to reach a required density or as the density obtained at a given pressure.
	压缩性（compressibility）：在加压条件下粉末被压缩的程度，通常是在封闭模中的单轴向压制。它既可以表示为为了达到所需密度而所需的压力，也可表示在已知压力下得到的密度值（见GB/T1481）。
	compressibility
capacity of a powder to be densified under an uniaxially applied pressure
Note 1 to entry: The pressure applied is usually a uniaxial pressure in a closed die. Compressibility may be expressed as the pressure needed to reach a required density or as the density obtained at a given pressure.
Note 2 to entry: See ISO 3927.
	压缩性  compressibility
在单轴压制下粉末被压缩的程度。
注1：通常是在封闭模中的单轴向压制。它既可以表示为了达到所需密度而所需的压力，也可表示在已知压力下得到的密度值
注2：见GB/T 1481。

	压缩性
在单轴向压力下粉末被压缩的程度。
注1：施加的压力通常是封闭模具中的单轴压力。它既可以表示为为了达到所需密度而所需的压力，也可表示在已知压力下得到的密度。
注2：见ISO 3927。
	压缩性
粉末在单轴向作用力下被致密化的能力

注1：所施加的压力通常为封闭模具中的单轴向压力。压缩性可表示为达到所需密度所需的压力，或在给定压力下获得的密度

注2：参见ISO 3927

	3.1.25
	compression ratio  
ratio of the volume of uncompacted powder to the volume of the compact, measured after ejection from the die
	压缩比（compression ratio）：加压前粉末的体积与脱模后压坯的体积之比。
	compression ratio
ratio of the volume of the loose powder to the volume of the compact made from it

	压缩比  compression ratio
松散粉末的体积与其所制成压坯的体积之比。

	压缩比
松散粉末的体积与其被压缩脱模后压坯的体积比。
	压缩比
松散粉末的体积与其所制成压坯的体积之比

	3.1.30
	diffusion-alloyed powder  
partially alloyed powder produced by means of a thermal process
	扩散合金粉（diffusion-alloyed powder）：通过热处理制得的部分合金化粉。
	diffusion-alloyed powder
partially alloyed powder (3.1.3) produced by means of a thermal process involving diffusion
heat treatment = 热处理（狭义专用术语）金属行业、粉末冶金标准固定指代：烧结成型后，对成品零件做组织 / 性能改性的加热工序（淬火、回火、渗碳、碳氮共渗等）。
	扩散合金粉  diffusion-alloyed powder
通过扩散热处理过程制备的部分合金粉（3.1.3）。
通过扩散加热工艺制备的部分合金粉（3.1.3）。

	扩散合金粉
通过涉及扩散的热处理过程而得到的部分合金粉末(3.1.3)。
	扩散合金粉
通过涉及扩散的热处理工艺制备的部分合金化粉（3.1.3）

	3.1.34
	feedstock  
plasticized powder used as raw material for injection moulding or powder extrusion
	坯料（feedstock）：用作注射成形或粉末挤压原料的塑化粉末。
	feedstock
mouldable mixture of metal powder and binder (3.1.9) used for injection moulding or powder extrusion
	坯料  feedstock
用于注射成形或粉末挤压的金属粉末与粘结剂（3.1.9）的可模塑混合物。

	坯料
用于注射成型或粉末挤压加工，可成型的金属粉末和粘合剂(3.1.9)的混合物。
	坯料
用于注射成型或粉末挤压成型的金属粉末与粘结剂（3.1.9）的可塑混合物

	3.1.38
	flaky / flaked  
platelike  
See Figure 6
	片状（flaky,flaked）：粉末颗粒形状为扁平状（见图6）。
	flaky, adj.
plate-like particle form
Note 1 to entry: See Figure 6.
	片状（形容词）  flaky
粉末颗粒形状为扁平状。
注1：见图6。
	片状
粉末颗粒形状为扁平状。
注1：见图6。
	片状，形容词
具有扁平薄片状的颗粒形态
注1：参见图6

	3.1.39
	flowability  
qualitative term describing the behaviour of a powder when flowing through an opening (see ISO 4490)
	流动性（flowability）：描述粉末流过一个限定孔的定性术语（见GB/T1482）。

	flowability
<qualitative term> behaviour of a powder when flowing through a funnel of defined dimension
Note 1 to entry: See ISO 4490 and ISO 13517.
	流动性  flowability
<定性术语>粉末流经规定孔径漏斗的行为。
注1：见GB/T 1482和GB/T 41329。
	流动性
<定性术语>粉末通过限定孔径漏斗的行为。

	流动性
<定性术语> 粉末流经规定尺寸漏斗时的行为

注1：参见ISO 4490和ISO 13517

	3.1.42
	granular  
approximately equidimensional but of irregular shape  
See Figure 7
	粒状（granular）：粉末颗粒接近等轴，但形状不规则（见图7）。
	granular, adj.
approximately equidimensional non-spherical shape
Note 1 to entry: See Figure 7.
	粒状（形容词）  granular
粉末颗粒近似等轴的非球形形状。
注1：见图7。
	粒状
粉末颗粒近似等轴，但形状为非球形结构。
注1：见图7。
	粒状，形容词
近似等轴的非球形形状
注1：参见图7

	3.1.44
	hydrogen loss  
relative loss in mass of a powder or compact caused by heating in an atmosphere of purified hydrogen under specified conditions (see ISO 4491-2)
	氢损（hydrogen loss）：金属粉末或压坯在规定的条件下在纯氢中加热所引起的相对质量损失（见GB/T5158）。
	hydrogen loss
loss in weight of metal powder or of a compact caused by heating a representative sample for a specified time and temperature in a purified hydrogen atmosphere
Note 1 to entry: Broadly, a measure of the oxygen content of the sample when applied to materials containing only such oxides as are reducible with hydrogen and no hydride forming element. See also ISO 4491-2.
	氢损  hydrogen loss
金属粉末或压坯的代表性试样，在纯氢气氛中，按规定时间和温度加热所引起的质量损失。
注1：广义上，当应用于仅含有可被氢还原的氧化物且不含氢化物形成元素的材料时，氢损是衡量试样氧含量的一种量度。见GB/T 5158。

	氢损
金属粉末或压坯在特定时间和温度条件下，在纯氢气氛围中加热过程中的重量损失。
注1：对于仅含可被氢还原的氧化物、且不含氢化物形成元素的材料，该值可广义地作为试样氧含量的量度。见GB/T 5158。
	氢损
金属粉末或压坯在纯氢气气氛中，于规定时间和温度下加热代表性样品所造成的重量损失
注1： 广义上，当应用于仅含有可被氢还原的氧化物且不含氢化物形成元素的材料时，氢损是衡量试样氧含量的一种度量。另见 ISO 4491-2

	3.1.47
	lubricant  
substance added to a powder to reduce the friction between particles and between the compact and the tool surfaces
	润滑剂（lubricant）：为了减少颗粒之间及压坯与模壁表面之间的摩擦而加入粉末中的物质。
	lubricant
material used to reduce inter-particle friction and the friction between the powder mass and the tooling
	润滑剂  lubricant
用于减少颗粒间摩擦以及粉末体与模具间摩擦的材料。
	润滑剂
用于降低颗粒间摩擦以及粉末与模具之间摩擦的材料。
	润滑剂
用于减小颗粒间摩擦以及粉末体与模具之间摩擦的材料

	3.1.51
	milling  
general term for the mechanical treatment of powder, resulting in, for example:  
a) modification of particle size or shape (comminution, agglomeration, etc.);  
b) intimate mixing;  
c) coating of the particles of one constituent with another constituent
	研磨（milling）：粉末机械处理的一般术语，其目的在于：
a) 改变粒度或形状（粉碎，团粒化等）；
b) 充分混合；
c) 一种组分的颗粒被另一种组分包覆。
	milling
mechanical treatment of metal powder, or metal powder mixtures, as in a ball mill, to alter the size or shape of the individual particles or to coat one component of the mixture with another
	研磨  milling
对金属粉末或金属粉末混合物进行机械处理的过程，如在球磨机中进行，以改变单个颗粒的尺寸或形状，或将混合物中的一种组分包覆在另一种组分上。
	研磨
对金属粉末或金属粉末混合物进行机械处理，例如在球磨机中，以改变单个颗粒的大小或形状，或使混合物中的一种成分被另一种成分包覆。
	研磨 
粉末机械处理的一般术语，其目的在于：
 a）改变粒度或形状(粉碎，团粒化等）;
 b）充分混合；
 c）一种组分的颗粒被另一种组分包覆。

	3.1.63
	powder  
assembly of discrete particles usually less than 1 mm in size
	粉末（powder）：通常指尺寸小于1mm的离散颗粒集合体。
	powder
particles that are usually less than 1 mm in size
	粉末  powder
通常指尺寸小于1 mm的颗粒。

	粉末
通常小于1毫米的颗粒
	粉末 
通常指尺寸小于1mm的离散颗粒的集合体。


	3.1.76
	sieve analysis / screen analysis / screen classification  
determination of particle size distribution by sieving (also used to describe the test result) (see ISO 4497)
	筛分析（sieve analysis, screen analysis, screen classification）：用筛测定粉末粒度分布（也用于描述测试结果）（见GB/T1480）。
	sieve analysis
screen analysis
screen classification
particle size distribution (3.1.61), usually expressed as the weight percentage retained upon each of a series of standard sieves of decreasing size and the percentage passed by the sieve of finest size
Note 1 to entry: See also ISO 4497.
	筛分析  sieve analysis，screen analysis，screen classification
粒度分布（3.1.61），通常表示为在一系列尺寸递减的标准筛的筛上物重量百分比，以及通过最细筛的筛下物重量百分比。
注1：见GB/T 1480。

	筛分析
用筛测定粉末粒度分布
注1：另见ISO 4497。
	筛分析 
用筛测定粉末粒度分布(也用于描述测试结果)(见GB/T 1480)。


	3.1.79 
	specific surface area  
total surface area of the particles per unit mass of powder
	比表面积（specific surface area）：单位质量粉末的总表面积。
	specific surface area
<of a powder> total surface area of the particles per unit mass of powder
	比表面积  specific surface area
<仅适用于粉末>单位质量粉末的总表面积。

	比表面积
单位质量粉末的总表面积
	比表面积  
单位质量粉末的总表面积。


	3.2修改14条术语及定义

	3.2.5
	blank  
a compact or a presintered or sintered object of unfinished dimensions or shape
	毛坯（blank）：没有达到最终尺寸和形状的压坯、预烧结坯或烧结坯。
	blank
pressed, presintered, or fully sintered compact, usually in the unfinished condition, requiring cutting,
machining, or some other operation to give it its final shape
	毛坯  blank
经压制、预烧结或完全烧结的压坯，通常为半成品状态，需要经过切割、机械加工或其他操作才能获得最终形状。
	毛坯
压制、预烧结或完全烧结而成的块状物，通常处于未加工状态，需要进行切割、加工或其他操作最终成形。
	毛坯  
没有达到最终尺寸和形状的压坯、预烧结坯或烧结坯。


	3.2.8

	clamp ring  
member of the tool set (ring) designed to clamp a bolster  
See Figure 13
	压紧环（clamp ring）：用于压紧模套的模架零件（环）（见图13）。
	clamp ring
member of the tool set ring designed to clamp a die (3.2.23), punch (3.2.72) or a core rod (3.2.18)
Note 1 to entry: See Figures 11 and 13.
	压紧环  clamp ring
用于压紧阴模(3.2.23)、模冲(3.2.27)和芯棒(3.2.18)的环形模架零件。
注1：见图11和图13。

	压紧环
用于压紧阴模（3.2.23）、模冲（3.2.27）和芯棒（3.2.28）的模架零件（环）。
注：见图11和图13。
	压紧环 
用于压紧模套的模架零件(环)(见图13)。


	3.2.10
	cold pressing  
pressing of a powder, normally uniaxially, at ambient temperature
	冷压（cold pressing）：粉末在室温下的单轴向压制。
	cold pressing
cold compacting
pressing metal powder using either compacting tools or CIP mould at ambient temperature
	冷压  cold pressing，cold compacting
在室温下，采用压制模具或冷等静压（CIP）模具对金属粉末进行压制。
	冷压
在常温下使用压制工具或CIP模具压紧金属粉末。
	冷压  
粉末在室温下的单轴向压制。
使用压制工具或CIP模具在室温下压制金属粉末（直译版本）。


	3.2.35 

	explosive compaction  
high-energy consolidation by means of a detonation wave
	爆炸成形（explosive compaction）：借助爆炸波的高能使粉末固结。
	explosive compaction
high-energy consolidation by means of a detonation shock wave
	爆炸成形  explosive compaction
借助爆炸冲击波的高能使粉末固结。

	爆炸成形
借助爆炸波的高能使粉末固结。
	爆炸成形   
借助爆炸波的高能使粉末固结。


	3.2.36

	feed shoe  
part of the compacting press filling the powder into the die cavity of the tool set  
See Figure 11
	装粉靴（feed shoe）：模架中用于将粉末送入阴模型腔中的压制成形压机的部件（见图11）。
	feed shoe
part of the compacting (3.2.12) press that delivers powder to the die cavity, usually by sliding an open
bottomed powder container over the open top of the die (3.2.23)
Note 1 to entry: See Figure 14.
	装粉靴  feed shoe
压制成形（3.2.12）压力机的部件，通常通过将底部开口的装粉容器在阴模（3.2.23）开口顶部滑动，将粉末送入模腔。
注1：见图14。
	给料板
是压制机（3.2.12）的一个部件，用于将粉末送入模具型腔，其通常工作方式为：将一个底部开口的粉料容器滑过阴模（3.2.23）的顶部开口。 注：见图14
	[bookmark: _Hlk160218850]装粉靴
模架中用于将粉末送入阴模型腔中的压制成形压机的部件(见图11)。


	3.2.43 


	fork  
part of the tool set pressing adaptor, necessary in connection with the wedge for the compaction and uncovering of multi-sectional objects  
See Figure 13
	拨叉（fork）：在多截面压坯的压制和脱出过程中必须和铁相连接的压制接合器的模架零件（见图13）。
	fork
part of the tool set pressing adaptor, used in connection with the wedge (3.2.100) for the compaction
and uncovering of multi-sectional objects
	拨叉  fork
在多截面压坯的压制和脱出过程中和楔铁（3.2.100）相连接的压制接合器的模架零件。

	拨叉
在多截面压坯的压制和脱出过程中必须和楔铁相连接的压制接合器的模架零件。
	拨叉   
在多截面压坯的压制和脱出过程中必须和楔铁相连接的压制接合器的模架零件(见图13)。


	3.2.46

	green density  
mass per unit volume of a compact
	生坯密度（green density）：压坯单位体积的质量。
	green density
mass per unit volume of an unsintered compact
	生坯密度  green density
未烧结压坯单位体积的质量。

	生坯密度
生坯单位体积质量。
	生坯密度 
压坯单位体积的质量。


	3.2.48

	green strength  
mechanical strength of a compact  
NOTE This may be measured by radial crushing (see ISO 2739) or transverse rupture (see ISO 3995)


	生坯强度（green strength）：压坯的力学强度（见GB/T 6804和GB/T5160）。
	green strength
mechanical strength of an unsintered compact
Note 1 to entry: This may be measured by radial crushing (see ISO 2739) or transverse rupture (see ISO 3995).
	生坯强度  green strength
未烧结压坯的力学强度。
注1：可通过径向压溃法（见 GB/T 6804）或横向断裂法（见 GB/T 5160）进行测定。



	生坯强度
为烧结压坯的力学性能。
注：这可以通过径向压碎测试（参见 ISO 2739）或横向断裂测试（参见ISO 3995）来衡量。
	生坯强度 
压坯的力学强度(见GB/T 6804和GB/T 5160)。


	3.2.49 


	column  
part of the tool set adaptor guiding the moving parts of the tool set (die plate and base plate) in the compacting direction  
See Figure 13
	柱（column）：模架的活动零件，阴模固定板和底板在压制方向导向用的模架接合器零件（见图13）。
	guide rod
column
part of the tool set adaptor guiding the moving parts of the upper part of the tool set with the die plate
in the compacting direction
Note 1 to entry: See Figure 11 and 12.
	导柱  guide rod，column
模架上部的活动零件，阴模固定板在压制方向导向用的模架接合器零件。
注：见图11和12。

	导杆
模架的活动零件，阴模固定板和底板在压制方向导向用的模架接合器零件。
见图11和图12.
	柱  
模架上部的活动零件，阴膜固定板在压制方向导向用的模架接合器零件(见图13和14)。


	3.2.54 
	lifting rod  
member of the tool set (pin) bringing the lower punch into the filling position  
See Figure 13
	调节杆（lifting rod）：使下模冲进入装粉位置的模架零件（见图13）。
	lifting rod
member of the tool set bringing the lower punch (3.2.57) into the filling position
	调节杆  lifting rod
使下模冲（3.2.57）进入装粉位置的模架零件。

	调节杆
将下模冲（3.2.57） 推至填充位置的模架零件。
	调节杆
使下模冲（3.2.57）进入装粉位置的模架零件。


	3.2.66

	overfill system  
See Figure 11
	过量装粉法（overfill system）：见图11。
	overfill
powder filling sequence pushing the powder up into the feed shoe (3.2.36) to ensure proper filling
Note 1 to entry: see Figure 14.
	过量装粉  overfill
将粉末向上推入装粉靴（3.2.36）以确保充分填充的装粉工序。
注1：见图14。

	过量填充 
粉末填充工序，即将粉末向上推入送粉靴 (3.2.36) 以确保充分填充。
注 1：参见图 14。
	过量装粉 
将粉末向上推入装粉靴（3.2.36）以确保充分填充的装粉工序。
注1：见图14.


	3.2.88

	underfill system  
See Figure 12
	欠量装粉法（underfill system）：见图12。

	underfill
powder filling sequence displacing the powder down into the die cavity after filling to minimize powder spillage
Note 1 to entry: See Figure 15.
	欠量装粉  underfill
装粉后，将粉末向下推入阴模腔，以最大限度减少粉末溢出的装粉操作。
注1：见图15。

	欠量装粉 
粉末填充工序，即在填充后将粉末向下推入阴模型腔，以尽量减少粉末溢洒。

	欠量装粉 
装粉后将粉末向下填充到模腔中以尽量减少粉末洒落的装粉工序。
注1：见图15。


	3.2.98

	warm pressing  
pressing of a powder, normally uniaxially, at a temperature between ambient and that at which substantial diffusion would occur, in order to obtain enhanced densification
	温压（warm pressing）：通常在环境温度和可能发生扩散的温度之间的温度下所进行的单轴向粉末压制，旨在增强致密化。
	warm pressing
warm compacting
pressing metal powder using heated powder and heated compaction tools to get higher density than
obtained by cold pressing (3.2.10)
	温压  warm pressing，warm compacting
使用加热的粉末和加热的压制模具对金属粉末进行压制，以获得比冷压 (3.2.10) 更高的密度。
	温压
温热成形
使用加热的粉末和加热的成形模具压制金属粉末，以获得比冷压 (3.2.10) 更高的密度。

	温压
使用加热的粉末和加热的压制工具压制金属粉末，以获得比冷压（3.2.10）更高的密度。


	3.2.100

	wedge  
part of the tool set pressing adaptor, in connection with the fork necessary for the compaction and the ejection of multi-sectional objects  
See Figure 13
	 楔铁（wedge）：在多截面压坯的压制和脱出过程中必须和拨叉相连接的压制接合器的模架零件（见图13）。

	wedge
part of the tool set pressing adaptor, in connection with the fork (3.2.43), enabling the compaction and
the ejection of multi-sectional objects
	楔铁  wedge
压制接合器的模架部件，与拨叉（3.2.43）配合，实现多截面压坯的压制与脱模。

	楔块 
与拨叉 (3.2.43) 联用，使多截面制品能够被压实和脱模的部件。

	楔铁
在多截面压坯的压制和脱出过程中必须和拨叉（3.2.43）相连接的压制接合器的模架零件。


	3.3修改5条术语及定义

	3.3.8
	binder removal  
any thermal or chemical process whereby the binder is removed from a metal injection moulded part
	粘结剂脱除（binder removal）：通过热或化学的方法脱除注射成形或挤压成形零件中粘结剂的工艺。
	binder removal
thermal or chemical process whereby the binder is removed from a metal injection moulded part
	粘结剂脱除  binder removal
从金属注射成形坯件中脱除粘结剂的热处理或化学处理工艺。
	粘结剂脱除
通过热或化学的方法脱除注射成形或挤压成形零件中粘结剂的工艺。
	粘结剂脱除
通过热或化学的方法脱除注射成形或挤压成形零件中粘结剂的工艺。


	3.3.27
	gas pressure sintering  
process for the production of powder metallurgy parts comprising sintering followed by hot isostatic pressing in the same furnace chamber in order to eliminate residual porosity
	气压烧结（gas pressure sintering）：烧结和随后的热等静压在同一炉膛中进行的粉末冶金制品制造方法，其目的是为了消除残余孔隙度。
	gas pressure sintering
process for the production of powder metallurgy parts comprising sintering followed by hot isostatic 
pressing (3.2.50) in the same furnace chamber in order to eliminate residual porosity
	气压烧结  gas pressure sintering

在同一炉腔内先进行烧结、随后进行热等静压（3.2.50）的粉末冶金零件制备工艺，用以消除残余孔隙。
	气压烧结
烧结和随后的热等静压(3.2.50) 在同一炉膛中进行的粉末冶金制品制造方法，其目的是为了消除残余孔隙度。
	气压烧结
烧结和随后的热等静压在同一炉膛中进行的粉末冶金制品制造方法，其目的是为了消除残余孔隙度。


	3.3.35
	mesh belt furnace  
furnace through which the components are continuously transported by means of a mesh belt which is normally protected by a muffle
	 网带炉（mesh belt furnace）：一般由马弗保护的网带将零件实现炉内连续输送的烧结炉。
	mesh belt furnace
furnace through which the components are continuously transported by means of a mesh belt
	网带炉  mesh belt furnace
通过网带连续输送零件的烧结炉。

	网带炉
通过网带实现零件连续输送的炉子。

	网带炉 
由网带实现零件炉内连续输送的烧结炉。


	3.3.62
	sintering furnace  
general term for a furnace used together with a sintering atmosphere for the sintering of powder metallurgy components
	烧结炉（sintering furnace）：用于烧结粉末冶金零件的炉子连同烧结气氛的总称。
	sintering furnace
furnace used together with a sintering atmosphere (3.3.61) for the sintering of powder metallurgy components
	烧结炉  sintering furnace
在烧结气氛（3.3.61）下，烧结粉末冶金零件的炉子。

	烧结炉
与烧结气氛（3.3.61）一起用于粉末冶金材料烧结的炉子
	烧结炉  
用于烧结粉末冶金零件的炉子连同烧结气氛的总称。


	3.3.66
	solid hardness  
hardness of a phase, particle or area of a material measured under specified conditions so as to exclude the effects of porosity e.g. by microhardness testing (see ISO 4498)
	实体硬度（solid hardness）：在规定条件下测定的烧结材料的某一相或颗粒或某一区域的硬度，它排除了孔隙的影响，例如用显微硬度测量（见GB/T9097.1）。
	solid hardness
hardness of a phase, particle or area of a material measured under specified conditions so as to exclude the effects of porosity

Note 1 to entry: See also ISO 4498.

Note 2 to entry: Microhardness testing is an example of a specified condition.
	实体硬度 solid hardness
在规定条件下测定的烧结材料的某一相或颗粒或某一区域的硬度，它排除了孔隙的影响。
注1：见GB/T 9097。
注2：显微硬度测试是指定条件的一个示例。

	实体硬度
在规定条件下测定的烧结材料的某一相或颗粒或某一区域的硬度，它排除了孔隙的影响

注1：见ISO 4498。
注2：显微硬度测试是特定条件的一个例子。
	实体硬度  
在规定条件下测定的烧结材料的某一相或颗粒或某一区域的硬度，它排除了孔隙的影响，例如用显微硬度测量(见GB/T 9097.1)。


	3.4修改2条术语及定义

	3.4.7
	re-pressing  
application of pressure to a sintered object usually for the purpose of improving some physical and/or mechanical property (see sizing 4002 and coining 4003)
	复压（re-pressing）：为了提高物理和（或）力学性能，通常对烧结制品施加压力（见4002,4003）。

	re-pressing
application of pressure to a sintered object usually for the purpose of improving some physical and/or
mechanical property
Note 1 to entry: Examples of re-pressing processes are sizing (3.4.9) and coining (3.4.1)
	复压  re-pressing
对烧结制品施加压力，以提高物理和(或)力学性能。
注1：复压工艺的示例包括精整（3.4.9）和整形（3.4.1）。

	复压
为了提高物理和(或)力学性能，通常对烧结制品施加压力
注1：再压制工艺的示例包括定径（3.4.9）和压印（3.4.1）
	

	3.4.10
	steam treatment  
heating of a ferrous sintered object in superheated steam to improve certain properties by the formation of a surface layer of black iron oxide
	水蒸汽处理（steam treatment）：将烧结铁基制品在过热水蒸汽中加热，使表层形成四氧化三铁保护膜，从而提高某些性能。
	steam treatment
heating of a ferrous sintered object in superheated steam to improve certain properties by the formation
of a surface layer of black iron oxide
Note 1 to entry: Black iron oxide: Fe3O4.
	水蒸汽处理  steam treatment
将烧结铁基制品在过热水蒸汽中加热，使表层形成黑色氧化铁保护膜，从而提高某些性能。
注1：黑色氧化铁：四氧化三铁。

	水蒸汽处理
在过热蒸汽中加热铁烧结体，通过形成黑色氧化铁表层来改善某些性能
注1：黑色氧化铁：Fe3O4。
	

	3.5修改6条术语及定义

	3.5.1
	cermet  
sintered material containing at least one metallic phase and at least one non-metallic phase which is generally of a ceramic nature
	金属陶瓷（cermet）：由至少一种金属相和至少一种通常具有陶瓷性质的非金属相组成的烧结材料。
	cermet
sintered material (3.5.10) containing at least one metallic phase and at least one non-metallic phase which is generally of a ceramic nature and the main constituent being titanium carbide, titanium nitride and titanium carbonitride
	金属陶瓷  cermet

一种烧结材料（3.5.10），含有至少一种金属相和至少一种通常具有陶瓷性质的非金属相，其主成分为碳化钛、氮化钛、碳氮化钛。
	金属陶瓷
烧结材料（3.5.10），其包含至少一种金属相和至少一种非金属相，通常具有陶瓷性质，主要成分是碳化钛、氮化钛和碳氮化钛
	金属陶瓷  cermet
由至少一种金属相和至少一种通常具有陶瓷性质的非金属相组成的烧结材料，并且主要由碳化钛、氮化钛和碳氮化钛组成。（添加的）

	3.5.2
	dispersion-strengthened material  
metal-matrix composite in which the second (and any other) phase is in the form of a fine dispersion in the metallic matrix (which is the first phase)  
NOTE The dispersed phase serves to increase the strength of the material.
	弥散强化材料（dispersion-strengthened material）：金属基复合材料，其中的第二相（或其他相）微细弥散状，弥散相用于提高材料的强度。注：弥散相用于提高材料强度。

	dispersion-strengthened material
metal-matrix composite with one or more secondary phases of fine dispersions

Note 1 to entry: The dispersed phase serves to increase the strength of the material.
	弥散强化材料  dispersion-strengthened material
含有一种或多种细小弥散分布第二相的金属基复合材料。
注 1：弥散相的作用是提高材料的强度。
	弥散强化材料
一种基体中分布有一相或多相细小弥散第二相的金属基复合材料。

注1：弥散相用于提高材料的强度。
	弥散强化材料  
金属基复合材料，其中的第二相(或其他相)呈微细弥散状，弥散相用于提高材料的强度。/
金属基复合材料，具有一个或多个呈微细弥散状的第二相，其中弥散相用于提高材料的强度。（内容有所改变）

	3.5.3
	hardmetal / cemented carbide  
sintered material characterized by high strength and wear resistance and comprising one or more carbides of refractory metals as the main component together with a metallic binder phase
	硬质合金（hardmetal;cemented carbide）：由作为主要组元的一种或几种难熔金属碳化物和金属粘结剂相组成的烧结材料，其特点是具有高强度和高耐磨性。

	hardmetal
cemented carbide
sintered material (3.5.10) characterized by high strength and wear resistance comprising one or more carbides of refractory metals as the main component together with a metallic binder phase (3.3.7), where the main constituent of the refractory metal carbides consists of tungsten carbide
	硬质合金  hardmetal，cemented carbide
以一种或多种难熔金属碳化物为主成分，并含有金属粘结相（3.3.7）的烧结材料（3.5.10），其特点是具有高硬度和高耐磨性，其中难熔金属碳化物的主成分为碳化钨。

	硬质合金
以高强度和耐磨性为特征的烧结材料（3.5.10），由一种或多种难熔金属的碳化物为主相与金属粘结相（3.3.7）构成，其中难熔金属碳化物的主要成分是碳化钨
	硬质合金  
由作为主要组元的一种或几种难熔金属碳化物和金属粘结剂组成的烧结材料，其特点是具有高强度和高耐磨性，其中难熔金属碳化物主要由碳化钨组成。（增加的）


	3.5.6
	sintered electrical contact material  
sintered material with high conductivity and resistance to arc erosion, such as tungsten-copper, tungsten-silver, silver-graphite and silver-cadmium oxide composite
	烧结电触头材料（sintered electrical contact material）：具有高电导率和抗电弧烧蚀的烧结材料，例如钨-铜，钨-银，银-石墨和银-氧化镉复合材料。
	sintered electrical contact material
sintered material (3.5.10) with high conductivity and resistance to arc erosion

Note 1 to entry: For example, tungsten-silver, silver-graphite and silver-cadmium oxide composite.
	烧结电触头材料  sintered electrical contact material
具有高电导率和抗电弧烧蚀的烧结材料（3.5.10）
注1：例如钨–银、银–石墨及银–氧化镉复合材料。

	烧结电接触材料
高导电性和耐电弧侵蚀的烧结材料（3.5.10）

注1：例如，钨-银、银-石墨和银-镉氧化物复合材料
	烧结电触头材料
具有高电导率和抗电弧烧蚀的烧结材料，例如钨-铜，钨-银，银-石墨和银-氧化镉复合材料。


	3.5.12
	sintered metal-matrix composite (MMC)  
sintered material consisting of a metal matrix and a dispersed second phase (plus possibly other dispersed phases) essentially insoluble in the matrix
	烧结金属基复合材料（Sintered metal-matrix composite(MMC)）：由金属基体和基本上不溶于基体的弥散第二相（可能加上其他弥散相）组成的烧结材料。
	sintered metal-matrix composite
MMC
sintered material (3.5.10) consisting of a metal matrix and a dispersed second phase plus possibly other dispersed phases essentially insoluble in the matrix
	烧结金属基复合材料  sintered metal-matrix composite（MMC）
由金属基体和弥散第二相，以及可能存在的其他弥散相组成的烧结材料（3.5.10），这些弥散相基本不溶于基体。

	烧结金属基复合材料
MMC
烧结材料（3.5.10），由金属基质和弥散第二相以及可能存在的其他基本不溶于基质的弥散相组成
	烧结金属基复合材料  
由金属基体和基本上不溶于基体的弥散第二相(可能加上其他弥散相)组成的烧结材料。


	3.5.13
	sintered part  
sintered product/component, formed from powder and strengthened by sintering, that normally has close tolerances and is ready to be installed
	烧结零件（sintered part）：由粉末成形并经烧结强化的烧结制品，零件通常都具有精密的公差和便于安装的特点。
	sintered part
product or component, formed from powder and strengthened by sintering
	烧结零件  sintered part
由粉末成形并经烧结强化的制品或零件。

	烧结零件
由粉末成型并通过烧结强化值得的产品或部件
	烧结零件  
由粉末成形并经烧结强化的烧结制品，零件通常都具有精密的公差和便于安装的特点。






附表3

	英文未变但中文修改的词条

	词条号
	2008版英文内容
	2008版中文
	英文内容
	最终讨论定稿
	其他单位意见

	3.1.15
	carbonyl powder  
powder produced by the thermal decomposition of a metal carbonyl
	羰基粉（carbonyl powder）：热离解金属羰基化合物而制得的粉末。
	carbonyl powder
powder produced by the thermal decomposition of a metal carbonyl
	羰基粉  carbonyl powder
热分解金属羰基化合物而制得的粉末。

	羰基粉末
热分解金属羰基化合物而制得的粉末。
	羰基粉
通过金属羰基化合物的热分解产生的粉末

	3.1.19
	coated powder  
powder consisting of particles having a surface layer of different composition
	包覆粉（coated powder）：由一层异种成分包覆在颗粒表面而形成的复合粉。
	coated powder
powder consisting of particles having a surface layer of different composition
	包覆粉  coated powder
由不同成分的表层包覆在颗粒表面而形成的粉末。

	包覆粉
由表层具有不同成分的颗粒组成的粉末。
	包覆粉
由表层具有不同成分的颗粒组成的粉末

	3.1.33
	elutriation  
classification of a powder through movement of the particles through a fluid medium  
EXAMPLES Air classification and liquid classification.
	淘析（elutriation）：粉末颗粒通过在流体介质中运动而分级。例如：气体分级和液体分级。
	elutriation
classification (3.1.18) of a powder through movement of the particles through a fluid medium
EXAMPLE Air classification and liquid classification.
	淘析   elutriation
粉末颗粒通过在流体介质中的运动而分级（3.1.18）。
示例：气体分级和液体分级。
	淘析
粉末颗粒通过在流体介质中运动而分级(3.1.18)。
例如：气体分级和液体分级
	淘析
通过粉末颗粒在流体介质中的运动进行粉末分级（3.1.18）

例 空气分级和液体分级

	3.1.36
	fill factor  
in uniaxial pressing, the ratio of the height to which a powder fills a die to the height of the compact, measured after ejection from the die
	 装填系数（fill factor）：粉末充填模具的高度与脱模后压坯高度之比。
	fill factor
<uniaxial pressing> ratio of the height to which a powder fills a die to the height of the compact, measured after ejection from the die
	装填系数  fill factor
<单轴向压制> 粉末充填模具的高度与脱模后压坯高度之比。

	装填系数
粉末填充磨具的高度与脱模后压坯高度的比例。
	装填系数
<单轴向压制> 粉末填充模具的高度与压坯（从模具中脱出后测得）的高度之比

	3.1.40
	flowmeter  
standardized funnel and cylindrical cup used for the determination of apparent density (see 1502 and ISO 3923-1 and ISO 3923-2) and flow time (see 1510 and ISO 4490)
	流速计（flowmeter）：用于测量松装密度和流动性的标准漏斗和圆柱形杯（分别见1502和GB/T1479、GB/T5060、1510 和GB/T1482）。
	flowmeter
standardized funnel and cylindrical cup used for the determination of apparent density (3.1.6) and flow rate (3.1.41)
Note 1 to entry: For apparent density see ISO 3923-1 and ISO 3923-2. 
Note 2 to entry: For flow rate see ISO 4490 and ISO 13517.
	流速计  flowmeter
用于测量松装密度（3.1.6）和流动性（3.1.41）的标准漏斗和圆柱形杯。
注1：松装密度参见GB/T1479.1和GB/T1479.2。
注2：流动性参见GB/T 1482和GB/T41329。

	流速计
用于测定松装密度(3.1.6)和流动性(3.1.41)的标准漏斗和圆柱形杯。
注1：松装密度见GB/T 1479.1和GB/T 1479.2。
注2：流动性见GB/T 1482和GB/T 41329。
	流速计
用于测定表观密度 (3.1.6) 和流速(3.1.41) 的标准漏斗和圆柱形杯

注1：表观密度参见ISO 3923-1和ISO 3923-2

注2：流速参见ISO 4490和ISO 13517

	3.1.43
	granulation  
agglomeration of fine particles to obtain a coarser powder with improved flowability
	 制粒（granulation）：为改善粉末流动性而使较细颗粒团聚成粗粉团粒的工艺。
	granulation
agglomeration of fine particles to obtain a coarser powder with improved flowability
	制粒  granulation
将细颗粒团聚以获得流动性更佳的粗粉的工艺

	制粒
为改善粉末流动性而使较细颗粒团聚成粗粉团粒的工艺。
	制粒
将细颗粒团聚以获得流动性更佳的粗粉的工艺

	3.1.69
	rapidly solidified powder  
powder produced directly or indirectly at high solidification rates such that the particles have a modified or metastable microstructure
	快速冷凝粉（rapidly solidified powder）：直接或间接通过高冷凝速率制得的粉末，其颗粒具有改进的或亚稳的微观结构。
	rapidly solidified powder
powder produced directly or in-directly at high solidification rates such that the particles have a modified or metastable microstructure
	快速冷凝粉  rapidly solidified powder
以高凝固速率直接或间接制得的粉末，使颗粒具有改性或亚稳的微观结构。
	快速凝固粉末
以高凝固速率直接或间接生产的粉末，使颗粒具有改性或亚稳态微观结构
	快速冷凝粉  
直接或间接通过高冷凝速率制得的粉末，其颗粒具有改进的或亚稳的微观结构。


	3.2.24

	die plate  
upper plate of the tool set adaptor holding the clamp ring, bolster and die  
See Figure 13
	 阴模固定板（die plate）：模架接合器的大板，用于支持压紧环、模套和阴模（见图13）。
	die plate
upper plate of the tool set adaptor holding the clamp ring (3.2.8), bolster (3.2.79) and die (3.2.23)
Note 1 to entry: See Figures 11 and 12.
	阴模固定板  die plate
模架接合器的大板，用于支持压紧环/压圈（3.2.8）、模套（3.2.79）和阴模（3.2.23）。
注：见图11和图12。

	阴模固定板
模架接合器的大板，用于支持压紧环（3.2.8），模套（3.2.79）和阴模（3.2.23）。
注：见图11和图12.
	[bookmark: _Hlk159940768]阴模固定板  
模架接合器的大板，用于支持压紧环、模套和阴模(见图13)。

	3.2.78

	shaping  
in hardmetal industry: achievement of a desired geometry before final sintering
	 修形（shaping）：在最终烧结之前对压坯几何形状进行修整（在硬质合金工业中）。
	shaping
<in hardmetal industry> achievement of a desired geometry before final sintering
	修形  shaping
<硬质合金行业> 在最终烧结之前对压坯几何形状进行修整。

	成形
<硬质合金行业> 在最终烧结前获得所需几何形状的工艺。
	修形
在最终烧结之前对压坯几何形状进行修整（在硬质合金工业中）。


	3.2.81

	skeleton  
porous compact or sintered object intended for infiltration
	骨架（skeleton）：为熔浸用的多孔性压坯或烧结体。
	skeleton
porous compact or sintered object intended for infiltration (3.3.31)
	骨架skeleton
为熔渗（3.3.31）用的多孔性压坯或烧结体。

	骨架 
用于熔浸 (3.3.31) 的多孔压坯或烧结体。

	骨架 
为熔浸（3.3.31）用的多孔性压坯或烧结体。


	3.3.1
	activated sintering  
sintering process during which the rate of sintering is increased, for example by addition of a substance to the powder or under the influence of the sintering atmosphere
	活化烧结（activated sintering）：提高烧结速度的一种烧结过程。例如，往粉末中添加某种物质或在一定烧结气氛的影响下的烧结。
	activated sintering
sintering process during which the rate of sintering is increased
EXAMPLE Addition of a substance to the powder or under the influence of the sintering atmosphere (3.3.61).
	活化烧结  activated sintering
提高烧结速度的一种烧结过程。
示例：往粉末中添加某种物质或在一定烧结气氛（3.3.61）的影响下的烧结。

	活化烧结
提高烧结速度的一种烧结过程。例如，往粉末中添加某种物质或在一定烧结气氛的影响下的烧结。（3.3.61）
	活化烧结 
提高烧结速度的烧结过程。例如，往粉末中添加某种物质或在一定烧结气氛的影响下的烧结。


	3.3.4
	batch furnace  
furnace designed to sinter separate batches without continuous transport  
EXAMPLE A bell or box furnace
	间歇炉（batch furnace）：不能连续传送的分批进行烧结的炉子，如钟罩炉或箱式炉。
	batch furnace
furnace designed to sinter separate batches without continuous transport
EXAMPLE A bell or box furnace.

	间歇炉  batch furnace
不能连续传送的分批进行烧结的炉子。
示例：钟罩炉或箱式炉。

	间歇炉
不能连续传送的分批进行烧结的炉子，如钟罩炉或箱式炉。
	间歇炉
不能连续传送的分批进行烧结的炉子，如钟罩炉或箱式炉。


	3.3.7
	binder phase  
hardmetal industry: phase in a heterogeneous sintered material that binds together the other phases
	粘结相（binder phase）：在多相烧结材料中，将其他相粘结在一起的相。
	binder phase
<hardmetal industry> phase in a heterogeneous sintered material (3.5.10) that binds together the other phases

	粘结相  binder phase
<硬质合金行业>在多相烧结材料(3.5.10)中，将其他相粘结在一起的相。

	粘结相
在多相烧结材料中（3.5.10），将其他相粘结在一起的相。(硬质合金工业)

	粘结相
（硬质合金行业中）在多相烧结材料中，将其他相粘结在一起的相。


	3.3.12
	carburizing  
hardmetal industry: production of a carbide due to a reaction between carbon and metal or carbon and metal oxide
	碳化（carburizing）：通过碳与金属或金属氧化物间反应制取碳化物的过程。
	carburizing
<hardmetal industry> production of a carbide due to a reaction between carbon and metal or carbon and metal oxide

	碳化  carburizing
<硬质合金行业>通过碳与金属或金属氧化物间反应制取碳化物的过程。

	碳化
（硬质合金工业）通过碳与金属或金属氧化物间反应制取碳化物的过程。
	渗碳/碳化
（硬质合金行业中）通过碳与金属或金属氧化物间反应制取碳化物的过程。


	3.3.25
	fluid permeability  
measure of the amount of liquid or gas flowing through a porous object per unit of time, as determined under specified conditions (see ISO 4022)
	流体透过性（fluid permeability）：在规定条件下测定的在单位时间内液体或气体通过多孔体的数量（见GB/T5250）。
	fluid permeability
measure of the amount of liquid or gas flowing through a porous object per unit of time, as determined 
under specified conditions
Note 1 to entry: See also ISO 4022.
	流体渗透性  fluid permeability
在规定条件下测定的在单位时间内液体或气体通过多孔体的数量。
注：见GB/T 5250。

	流体透过性
在规定条件下测定的在单位时间内液体或气体通过多孔体的数量。
注1：另见 ISO 4022 标准。

	流体透过性 
在规定条件下测定的单位时间内液体或气体通过多孔体的数量（见ISO 4022）。

	3.3.28
	getter  
material used in a sintering process for the purpose of absorbing or chemically binding those substances from the sintering atmosphere that are damaging to the final product
	吸气剂（getter）：在烧结过程中吸收或化合烧结气氛中对最终产品有害物质的材料。
	getter
material used in a sintering process for the purpose of absorbing or chemically binding those substances 
from the sintering atmosphere (3.3.61) that are damaging to the final product
	吸气剂  getter
在烧结过程中，用于吸收或化合烧结气氛（3.3.61）中对最终产品有害的物质的材料。

	吸气剂
在烧结过程中吸收或化合烧结气氛(3.3.61)中对最终产品有害物质的材料。
	吸气剂 
在烧结过程中吸收或化合烧结气氛中对最终产品有害物质的材料。


	7.13讨论内容

	3.3.38
	oil content  
amount of oil contained in an oil-impregnated object, for example an oil-retaining (self lubricating) bearing (see ISO 2738)
	含油量（oil content）：浸油的制品（如含油自润滑轴承）中油的含量（见GB/T5163）。
	oil content
amount of oil contained in an oil-impregnated object
EXAMPLE An oil-retaining (self-lubricating) bearing.
Note 1 to entry: See also ISO 2738.
	含油量  oil content
浸油的制品中油的含量。
示例：含油（自润滑）轴承。
注：见GB/T 5163。

	含油量
浸油的制品中油的含量。
示例：含油(自润滑)轴承。
注1：另见 ISO 2738 标准。

	含油率
浸油的制品（如含油自润滑轴承）中油的含量（见ISO 2738）


	3.3.40
	open porosity  
ratio of the volume of the open pores to the total volume of a porous object (see ISO 2738)
	开孔孔隙度（open porosity）：多孔体中开孔的体积与总体积之比（见GB/T 5163）。
	open porosity
ratio of the volume of the open pores (3.3.39) to the total volume of a porous object
Note 1 to entry: See also ISO 2738.
	开孔率  open porosity
多孔体中开孔(3.3.39)的体积与总体积之比。
注：见GB/T 5163。

	开孔孔隙度
多孔物体中开孔（3.3.39）的体积与总体积之比。
注1：另见 ISO 2738 标准。

	开孔孔隙度 
多孔体中开孔的体积与总体积之比（见ISO 2738）。


	3.3.41
	oversintering  
sintering at too high a temperature and/or for too long a time such that deterioration of the final properties results
	过烧（oversintering）：烧结温度过高和（或）烧结时间过长致使产品最终性能恶化的烧结。
	oversintering
sintering at too high a temperature and/or for too long a time such that deterioration of the final 
properties results
	过烧  oversintering
烧结温度过高和(或)烧结时间过长致使产品最终性能恶化的烧结现象。

	过烧
烧结温度过高和(或)烧结时间过长致使产品最终性能恶化的烧结。
	过烧
烧结温度过高和（或）烧结时间过长导致使产品最终性能恶化的烧结。

	3.3.42
	oxide network  
continuous or discontinuous oxides that follow prior particle boundaries
	网状氧化物（oxide network）：沿着原颗粒界生成的连续或不连续氧化物。
	oxide network
continuous or discontinuous oxides that follow prior particle boundaries
	网状氧化物  oxide network
沿着原始颗粒边界生成的连续或不连续氧化物。

	网状氧化物
沿着原颗粒界生成的连续或不连续氧化物。

	网状氧化物 
沿着原颗粒边界生成的连续或不连续氧化物


	3.3.43
	packing material  
any material in which compacts are embedded in order to separate and protect them during presintering or sintering
	填料（packing material）：在预烧或烧结过程中为了起分隔和保护作用而将压坯埋入其中的一种材料。
	packing material
any material in which compacts are embedded in order to separate and protect them during presintering
(3.3.50) or sintering

	填料  packing material
在预烧(3.3.50)或烧结过程中为了起分隔和保护作用而将压坯埋入其中的一种材料。

	填料
在预烧(3.3.50)或烧结过程中为了起分隔和保护作用而将压坯埋入其中的一种材料。
	填料 
在预烧或烧结过程中为了起分隔和保护作用而将压坯埋入其中的一种材料。


	3.3.45
	pore-forming material  
substance included in a powder mixture which volatilizes during sintering and thereby produces a desired kind and degree of porosity in the finished compact
	造孔剂（pore-forming material）：添加于粉末混合料中的一种物质，烧结时依靠其挥发而在最终产品中形成所需类型和数量的孔隙。
	pore-forming material
substance included in a powder mixture which volatilizes during sintering and thereby produces a 
desired kind and degree of porosity in the finished compact
	造孔剂  pore-forming material
添加于粉末混合料中的一种物质，烧结时依靠其挥发而在最终产品中形成所需类型和（程度）的孔隙。

	造孔剂
添加于粉末混合料中的一种物质，烧结时依靠其挥发而在最终产品中形成所需类型和数量的孔隙。
	造孔剂
添加于粉末混合料中的一种物质，烧结时依靠其挥发而在最终产品中形成所需类型和数量的孔隙。


	3.3.54
	rapid burn-off  
accelerated removal of organic additives in a separate zone of the sintering furnace, usually under an oxidizing atmosphere
	 快速烧除（rapid burn-off）：在烧结炉的单独区段内加速除去有机添加剂，通常在氧化性气氛中进行。
	rapid burn-off
accelerated removal of organic additives in a separate zone of the sintering furnace, usually under an oxidizing atmosphere
	快速烧除  rapid burn-off
通常在氧化气氛下，在烧结炉的单独区段内加速除去有机添加剂。

	快速燃烧
通常在氧化气氛下，在烧结炉的单独区域加速去除有机添加剂
	快速烧除 
在烧结炉的单独区段内加速除去有机添加剂，通常在氧化性气氛中进行。


	3.3.55
	reaction sintering  
process wherein at least two constituents of a powder mixture react during sintering
	反应烧结（reaction sintering）：烧结时，粉末混合料中至少有两种组分相互发生反应的烧结过程。
	reaction sintering
process wherein at least two constituents of a powder mixture react during sintering
	反应烧结  reaction sintering
烧结过程中，粉末混合料中至少有两种组分相互发生反应的烧结过程。

	反应烧结
粉末混合物的至少两种成分在烧结过程中反应的过程
	反应烧结  
烧结时，粉末混合料中至少有两种组分相互发生反应的烧结过程。


	3.3.57
	shrinkage  
decrease in dimensions of a compact as a result of sintering (see ISO 4492)
	 收缩（shrinkage）：压坯由于烧结发生的尺寸缩小现象（见GB/T5159）。
	shrinkage
decrease in dimensions of a compact as a result of sintering

Note 1 to entry: See also ISO 4492.
	收缩  shrinkage
压坯由于烧结发生的尺寸减小现象。
注：见GB/T 5159。

	收缩
烧结导致压坯尺寸减小的现象

注1：见ISO 4492。
	收缩  
压坯由于烧结发生的尺寸缩小现象(见GB/ T5159)。

	3.3.59
	sinter skin  
surface layer that may be formed on a sintered object during sintering and has properties different from those of the inner parts of the object
	 烧结壳（sinter skin）：烧结时，烧结件上形成的一种表面层，其性能不同于产品内部。
	sinter skin
surface layer that may be formed on a sintered object during sintering (3.3.60) and has properties different from those of the inner parts of the object
	烧结壳  sinter skin
烧结（3.3.60）过程中，烧结件上形成的一种表面层，其性能与烧结件内部不同。

	烧结皮
在烧结（3.3.60）过程中可能在烧结物体上形成的表面层，其性能与物体内部不同
	烧结壳  
烧结时，烧结件上形成的一种表面层，其性能不同于产品内部。


	3.3.61
	sintering atmosphere  
atmosphere in the sintering furnace  
NOTE The atmosphere may be controlled in order to protect or react with the material being sintered or to be sintered.
	烧结气氛（sintering atmosphere）：烧结炉中的气氛。
注：控制气氛是为了保护烧结材料，或与烧结材料发生反应。
	sintering atmosphere
atmosphere in the sintering furnace (3.3.62)

Note 1 to entry: The atmosphere may be controlled in order to protect or react with the material being sintered or to be sintered.
	烧结气氛  sintering atmosphere
烧结炉（3.3.62）中的气体介质环境。
注：控制气氛是为了保护烧结材料，或与烧结材料发生反应。

	烧结气氛
烧结炉内气氛（3.3.62）

注1：可以控制气氛，以保护被烧结、待烧结的材料或与之反应。
	烧结气氛  
烧结炉中的气氛。
注：控制气氛是为了保护烧结材料，或与烧结材料发生反应。


	3.3.70
	surface finger oxide  
oxide that follows prior particle boundaries into a part from the surface and cannot be removed by physical means such as rotary tumbling
	 表层指状氧化物（surface finger oxide）：从表面沿原颗粒界伸展到零件内部的不能用物理方法（诸如旋转滚磨）去除的氧化物。
	surface finger oxide
oxide that follows prior particle boundaries into a part from the surface and cannot be removed by physical means such as rotary tumbling
	表层指状氧化物  surface finger oxide
从表面沿原始颗粒边界伸展到零件内部的不能用物理方法(诸如旋转滚磨)去除的氧化物。

	表面指状氧化物
氧化物，沿着原本的颗粒边界从表面进入内部，无法通过旋转滚磨等物理手段去除
	表层指状氧化物  
从表面沿原颗粒界伸展到零件内部的不能用物理方法(诸如旋转滚磨)去除的氧化物。

	3.3.72
	undersintering  
sintering at too low a temperature and/or for too short a time such that inferior properties result
	欠烧（undersintering）：烧结温度过低和（或）烧结时间过短致使产品未达到所需性能的烧结。
	undersintering
sintering at too low a temperature and/or for too short a time such that inferior properties result
	欠烧  undersintering
烧结温度过低和(或)烧结时间过短致使产品未达到所需性能的烧结现象。

	欠烧
在过低的温度和/或过短的时间内烧结，导致性能不佳
	欠烧  
烧结温度过低和(或)烧结时间过短致使产品未达到所需性能的烧结。

	3.5.5
	oil-retaining bearing  
sintered bearing, the open pores of which are impregnated with a lubricating liquid
	含油轴承（oil-retaining bearing）：其中的开孔浸渍以润滑油的烧结轴承。
	oil-retaining bearing
sintered bearing, the open pores of which are impregnated with a lubricating liquid
	含油轴承  oil-retaining bearing
烧结轴承，其开孔用润滑液浸润。

	油用轴承
烧结轴承，其开孔用润滑液浸润
	含油轴承  
其中的开孔浸渍以润滑油的烧结轴承。






