HDB XXX-XXXX

纯铜板、带、箔材加工贸易单耗标准
（商品编号74091100、74101100）

1 范围
本标准规定了以阴极铜(电解精炼铜)（商品编号74031100）加工生产纯铜板、带、箔材（商品编号74091100、74101100）的加工贸易单耗标准。
本标准适用于海关和外经贸管理部门对以阴极铜(电解精炼铜)（商品编号74031100）加工生产纯铜板、带、箔材（商品编号74091100、74101100）的加工贸易企业进行单耗审批、备案、和核销管理。
2 定义
本标准采用如下定义：
2.1纯铜板、带、箔材单耗
在正常生产条件下，生产某一质量单位的纯铜板、带、箔材所耗用的阴极铜(电解精炼铜)的质量单位数。
2.2纯铜板、带、箔材工艺损耗率
指因生产工艺要求，在纯铜板、带、箔材生产过程中所必须耗用的，但不能物化在出口产品中的金属铜的数量占总投入原料中金属铜的质量百分含量。
3 单损耗标准
3.1 原料要求
阴极铜(电解精炼铜)应符合国家标准GB/T467-1997《阴极铜》或合同的规定。
3.2 产品标准
纯铜板、带、箔材的质量应符合国家标准GB/T2040-2001《铜及铜合金板材》、GB/T2059-2000《铜及铜合金带材》、GB/T5187-1985《纯铜箔》及相关的国际标准或合同的要求。
3.3 工艺损耗率
纯铜板、带、箔材的工艺损耗率如表1所示。
表1
	成品名称
	商品编号
	成品品位Cu+Ag
	原材料名称
	商品编号
	原材料品位Cu+Ag
	工艺损耗率，%

	纯铜板、带、箔材
	74091100、74101100
	≥99.70%
	阴极铜(电解精炼铜)
	74031100
	≥99.95%
	3～5


3.4纯铜板、带、箔材单耗
   纯铜板、带、箔材单耗按公式（1）进行计算：
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3.5执行标准
标准执行示例如表2所示。
	成品
名称
	成品
单位
	商品
编号
	成品品位
(Cu+Ag)/

%
	原材
料名称
	原料
单位
	商品
编号
	原料品位(Cu+Ag)/%
	单耗

	
	
	
	
	
	
	
	
	下限
	上限

	纯铜板、带、箔材
	Kg
	74091100、74101100
	≥99.99

(TU0)
	阴极铜(电解精炼铜)
	Kg
	74031100
	≥99.95
	1.031
	1.053

	
	
	
	≥99.97

(TU1)
	
	
	
	
	1.031
	1.053

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	≥99.95

(T1、TU2)
	
	
	
	
	1.031
	1.053

	
	
	
	≥99.90

(T2、TP1、TP2)
	
	
	
	
	1.030
	1.052

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	≥99.70

(T3)
	
	
	
	
	1.030
	1.050


HDBXXX-XXXX
纯铜板、带、箔材加工贸易单耗标准草案编制说明
一、任务来源及编制依据
1、目的和任务来源
为了满足海关和外经贸部门对纯铜板、带、箔材加工贸易的管理，促进加工贸易的科技进步、公平竞争和海关的有效监管，以国家、行业标准或该行业的平均生产水平为基础，兼顾加工贸易生产实际的原则制定统一的加工贸易单耗标准。根据海关总署和国家经济贸易委员会文件[署办发（2002）79号]的精神，受中国有色金属工业协会委托，由全国有色金属标准化技术委员会重金属分技术委员会秘书处负责纯铜板、带、箔材加工贸易单耗标准的起草工作。
全国有色金属标准化技术委员会以有色标委(2005)第14号《关于开展纯铜板、带、箔加工贸易产品损耗率调查的函》发文给相关单位进行一次广泛的函调，根据调查结果，形成了纯铜板、带、箔加工贸易单耗标准草案。
2、标准的编制依据
单耗标准的制定以国家、行业标准或国内该行业生产企业的平均生产水平为基准,

贯彻国家有关产业和外贸政策,符合我国加工贸易生产实际,充分考虑铜加工贸易生产实际的前提下遵循实事求是、促进企业技术进步和加强海关有效监制为目标的原则制定纯铜板、带、箔加工贸易单耗标准
二、技术论证及适用范围
1.原材料的品质要求
纯铜板、带、箔材的加工原材料为阴极铜。按国标GB/T 467-1997《阴极铜》的规定，阴极铜按化学成分分为高纯阴极铜(Cu-CATH-1) 和标准阴极铜(Cu-CATH-2)和两个牌号，见表4、表5：
                表 4  高纯阴极铜(Cu-CATH-1)化学成分                      ％
	元素组
	杂质元素
	含量，不大于
	元素组总含量，不大于

	1
	Se
	0.00020
	0.00030
	0.0003

	
	Te
	0.00020
	
	

	
	Bi
	0.00020
	
	

	2
	Cr
	-
	0.0015

	
	Mn
	-
	

	
	Sb
	0.0004
	

	
	Cd
	-
	

	
	As
	0.0005
	

	
	P
	-
	

	3
	Pb
	0.0005
	0.0005

	4
	S
	0.00151)
	0.0015

	5
	Sn
	-
	0.0020

	
	Ni
	-
	

	
	Fe
	0.0010
	

	
	Si
	-
	

	
	Zn
	-
	

	
	Co
	-
	

	6
	Ag
	0.0025
	0.0025

	杂质元素总含量
	0.0065

	1) 需在铸样上测定


                   表 5  标准阴极铜(Cu-CATH-2)化学成分                         %
	Cu+Ag不小于
	杂质含量，不大于

	
	As
	Sb
	Bi
	Fe
	Pb
	Sn
	Ni
	Zn
	S
	P

	99.95
	0.0015
	0.0015
	0.0006
	0.0025
	0.002
	0.001
	0.002
	0.002
	0.0025
	0.001

	注:供方需按批测定标准阴极铜中的铜、砷、锑、铋含量,并保证其他杂质符合本标准的规定。


    阴极铜的试验方法：

高纯阴极铜化学成分的仲裁分析方法按GB/T 13293-1991《高纯阳极铜化学分析方法》的规定进行，标准阴极铜化学成分的仲裁分析方法按GB/T 5121-1996《铜及铜合金化学分析方法》的规定进行。表面质量用目视检测。

2.纯铜板、带、箔材的品质要求

阴极铜通过重熔、铸坯、热轧、冷轧加工成纯铜板、带、箔材。按GB/T2040-2001《铜及铜合金板材》、GB/T2059-2000《铜及铜合金带材》、和GB/T5187-1985《纯铜箔》和GB/T14594-2005《无氧铜板和带》的规定，纯铜板、带、箔材包括T1、T2、T3、TP1、TP2 、TU0、TU1、TU2八个牌号，其化学成分和力学性能见下表1、表2、表3、表4、：

表1     加工铜化学成分和产品形状

	牌             号
	化             学           成            份    ，   %

	名    称
	代     号
	Cu+Ag
	P
	Ag
	Bi (
	Sb (
	As  (
	Fe
	Ni
	Pb
	Sn
	S
	Zn
	O

	一号铜
	T1
	99.95
	0.001
	—
	0.001
	0.002
	0.002
	0.005
	0.002
	0.003
	0.002
	0.005
	0.005
	0.02

	二号铜
	T2 
	99.90
	—
	—
	0.001
	0.002
	0.002
	0.005
	—
	0.005
	—
	0.005
	—
	—

	三号铜
	T3
	99.70
	—
	—
	0.002
	—
	—
	—
	—
	0.01
	—
	—
	—
	—

	零号

无氧铜
	TU0  
[C10100]
	Cu 99.99
	0.0003
	0.0025
	0.0001
	0.0004
	0.0005
	0.0010
	0.0010
	0.0005
	0.0002
	0.0015
	0.0001
	0.0005

	
	
	Se :  0.0003           Te :  0.0002          Mn :  0.00005           Cd :  0.0001

	一号

无氧铜
	TU1
	99.97
	0.002
	—
	0.001
	0.002
	0.002
	0.004
	0.002
	0.003
	0.002
	0.004
	0.003
	0.002

	二号

无氧铜
	TU2
	99.95
	0.002
	—
	0.001
	0.002
	0.002
	0.004
	0.002
	0.004
	0.002
	0.004
	0.003
	0.003

	一号

脱氧铜
	TP1

[C12000]
	99.90
	0.004~

0.012
	—
	—
	—
	—
	—
	—
	—
	—
	—
	—
	—

	二号

脱氧铜
	TP2
[C12200]
	99.9
	0.015~

0.040
	—
	—
	—
	—
	—
	—
	—
	—
	—
	—
	—


表2  板材的力学性能
	牌号
	状态
	 拉 伸 试 验
	硬度试验

	
	
	厚度
mm
	抗拉强度

бb，MPa
	伸长率

δ10，%
	厚度

mm
	维氏硬度

HV 

	T2、T3

TP1、TP2 

TU1、TU2
	R
	4～14
	≥195
	≥30
	—
	—

	
	M

Y4
Y2
Y
	0.3～10
	≥205

215～275

245～345

   ≥295
	≥30

≥25

    ≥8

--
	≥0.3
	—

55～100

75～120

 ≥80


表3  带材的力学性能

	牌  号
	状态
	拉  伸  试  验
	硬  度  试  验

	
	
	厚度
mm
	抗拉强度
σｂ,MPa
	伸长率
	厚度
mm
	维氏硬度

HV

	
	
	
	
	δ10,%
	
	

	
	
	不          小          于

	T2、T3
TP1、TP2
	M

Y4

Y2

Y
	0.3
	205

215(275

245(345

295
	30

25

8

3
	0.3
	55(100

75(120

80 

-

	TU0、TU1
TU2
	M

Y4

Y2

Y
	0.3
	195

215(275

245(345

275
	35

25

10

-
	0.3
	55(100

75(120

80 

-


表4  箔材的力学性能

	牌  号
	状 态
	厚  度
mm
	抗拉强度
σｂ,MPa

	T1、T2、T3

	      Y
	0.010～0.050
	≥316


纯铜板、带、箔材的化学成分仲裁分析方法按GB/T  5121.1～23的规定进行。力学性能拉伸试验方法按GB/T  228的规定进行；维氏硬度试验按GB/T  4340的规定进行。

3.纯铜板、带、箔材的用途

2002年，全球铜板带材消费量为310.9万吨 ，其中，中国铜板带箔材市场消费量达到60.71万吨 ，占全球的份额接近20%，排世界第一位。

铜板带箔材主要相关产业包括电力、电器、电子、通讯 、汽车、冶金、建筑装饰 等行业。

在电力工业主要应用是铜排和用于制造干式变压器的变压器铜带；

在电子工业主要是用于电子产品接插件、弹性元件的铜带材、用于集成电路分立器件的引线框架铜带及用于射频电缆的电缆铜带；

在汽车工业主要是用于水箱散热器的铜板带箔材；

在建筑工业主要是用于与建筑装饰相关的铜板带箔材产品，包括建筑配件、灯具、标牌、制锁、装饰、屋门、屋面板等。

4．纯铜板、带、箔材加工方法及工艺流程

纯铜板按生产方法可分为热扎板和冷轧板，纯铜带、箔材均用冷轧法生产。铜板、带、箔材的生产工艺流程可分为几类：

①按轧制方式分为块式法及带式法；

②按铸坯开坯方式分为热扎法、冷轧法和热挤压法；

③按热轧后坯料表面清理方式分为铣面或酸洗等。

铜板、带、箔材的生产工艺流程可概括如下图：







国内铜板带箔材生产企业由于设备装备不同，采用的生产工艺流程也不尽相同。随着生产的发展，生产工艺及设备不断得到改进与革新，如连续铸造－连续轧制技术的采用；带式法日益广泛代替块式法，特别是带材坯料焊接工艺的采用，可以使卷材重量达到数吨以上，更充分地发挥了带式法生产的优越性；随着光亮退火技术的采用，免除了酸洗工序及提高表面质量；轧制工序的自动化，有效地提高了生产率及产品质量，使生产流程趋向于更为简单及先进。

三、损耗原因及环节

1. 阴极铜熔炼温度一般都在1000℃以上,此时产生的氧化烧损达2～3%,此环节是纯铜板带箔材整过工艺流程中损耗最大的。

2．纯铜板带箔材热加工时的温度一般都在800 ～860℃，此时锭坯表面产生的氧化烧损达1%左右。

3．纯铜板带箔材加工过程锯切和铣面时产生的无法回收的锯末达0.5%。

4．纯铜板带箔材加工过程酸洗时产生的氧化铜酸损达0.5%。
四、纯铜板、带、箔材加工行业单耗状况

    ①2002年，全球铜板带箔材消费量为310.9万吨 ，其中，中国铜板带材市场消费量达到60.71万吨 ，占全球的份额接近20%，排世界第一位。2002年，我国进口铜板带材20.19万吨，出口铜板带材为2.68万吨，其中来料加工贸易和装配贸易达75%， 

②我国铜板带箔材加工企业有20多家，主要有：洛阳铜加工集团有限公司、上海科泰铜业有限公司、宁波兴业复合金有限公司、宁波金田铜业股份有限公司、上海隆泰铜业有限公司、菏泽广源铜带有限责任公司、沈阳有色金属加工厂、湖北十堰益民铜材厂等。各加工企业之间除存有生产不同牌号的铜板带箔材外，单耗等技术指标、工艺指标和能耗指标等也相差很大。

    ③根据铜板带箔材加工行业的实际状况，我们认为确定统一的铜板带箔材单耗标准（所有企业都满意）是十分困难的。但如果以行业的平均水平来考虑，是可以规定铜板带箔材单耗标准的。本标准草案是根据洛阳铜加工集团有限公司、上海科泰铜业有限公司及沈阳有色金属加工厂等返回的调研情况，综合考虑其他企业单位的情况制定的。
五、标准执行原则
纯铜板、带、箔材属出口征税商品,海关和外经贸管理部门在审批、备案、和核销企业加工贸易合同时, 其单耗标准值应在标准中规定的单耗上下限之间,尤其不的低于下限。
阴极铜
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