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まえがき 

 

この規格は，産業標準化法第 16 条において準用する同法第 14 条第 1 項の規定に基づき，認定産業標準

作成機関である一般財団法人日本規格協会（JSA）から，産業標準の案を添えて日本産業規格を改正すべ

きとの申出があり，経済産業大臣が改正した日本産業規格である。これによって，JIS H 0500:1998 は改

正され，この規格に置き換えられた。 

この規格は，著作権法で保護対象となっている著作物である。 

この規格の一部が，特許権，出願公開後の特許出願又は実用新案権に抵触する可能性があることに注意

を喚起する。経済産業大臣は，このような特許権，出願公開後の特許出願及び実用新案権に関わる確認に

ついて，責任はもたない。  
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日本産業規格（案）       JIS 
 H 0500：20xx 
 

伸銅品用語 
Glossary of terms used in wrought copper 

and copper alloys 

 
序文 

この規格は，1983 年に第 1 版として発行された ISO 197/1，ISO 197/2，ISO 197/3，ISO 197/4 及び ISO 
197/5 を基とし，我が国の伸銅品技術の実態に整合させるため，技術的内容を変更して作成した日本産業規

格である。 

なお，この規格で対応英語を標準字体で表記している用語，及び側線を施してある箇所は，JIS として

独自に追加した事項である。また，対応国際規格に規定されている用語の定義及び注釈において，点線の

下線を施してある箇所は，対応国際規格を変更している事項である。技術的差異の一覧表にその説明を付

けて，附属書 JA に示す。 

1 適用範囲 

この規格は，伸銅品の種類，加工，熱処理，品質，性能，試験などに関連する主な用語及びその定義に

ついて規定する。 

注記 この規格の対応国際規格及びその対応の程度を示す記号を，次に示す。 
ISO 197/1:1983，Copper and copper alloys－Terms and definitions－Part 1 : Materials 

ISO 197/2:1983，Copper and copper alloys－Terms and definitions－Part 2 : Unwrought products 
（Refinery shapes） 

ISO 197/3:1983，Copper and copper alloys－Terms and definitions－Part 3 : Wrought products 

ISO 197/4:1983，Copper and copper alloys－Terms and definitions－Part 4 : Castings 

ISO 197/5:1983，Copper and copper alloys－Terms and definitions－Part 5 : Methods of processing and 
treatment（全体評価：MOD） 

なお，対応の程度を示す記号“MOD”は，ISO/IEC Guide 21-1 に基づき，“修正している”こと

を示す。 

2 引用規格 

この規格には，引用規格はない。 

3 分類 
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用語は，その適用領域によって分類し，表 1 による。 

表 1－用語の分類 

大分類 中分類 小分類 用語番号 箇条番号 
（参考） 

一般 材料一般 － 1001～ 5.1.1 

合金番号・記号・質別などの表し方 － 1021～ 5.1.2 

伸銅品の種類 合金別 銅 1101～ 5.2.1.1 

高銅合金 1111～ 5.2.1.2 

黄銅 1131～ 5.2.1.3 

青銅 1151～ 5.2.1.4 

白銅 1171～ 5.2.1.5 

洋白 1181～ 5.2.1.6 

その他 1191～ 5.2.1.7 

製品形状別 板・条 1201～ 5.2.2.1 

棒・線 1221～ 5.2.2.2 

管 1241～ 5.2.2.3 

製造方法別 棒・線 1301～ 5.2.3.1 

管 1321～ 5.2.3.2 

その他 1341～ 5.2.3.3 

用途別 板・条 1401～ 5.2.4.1 

棒・線 1421～ 5.2.4.2 

管 1441～ 5.2.4.3 

その他 － 1501～ 5.2.5 

加工・熱処理 溶解・鋳造 原料 2101～ 5.3.1.1 

溶解 2121～ 5.3.1.2 

鋳造 2141～ 5.3.1.3 

鋳塊 2161～ 5.3.1.4 

熱間加工 熱間圧延 2201～ 5.3.2.1 

熱間押出 2221～ 5.3.2.2 

熱間鍛造 2241～ 5.3.2.3 

冷間加工 冷間圧延 2301～ 5.3.3.1 

冷間抽伸 2321～ 5.3.3.2 

冷間鍛造 2341～ 5.3.3.3 

仕上げ加工 矯正 2401～ 5.3.4.1 

形状仕上げ 2421～ 5.3.4.2 

表面仕上げ 2441～ 5.3.4.3 

熱処理 焼鈍 2501～ 5.3.5.1 

時効処理 2531～ 5.3.5.2 

その他 2551～ 5.3.5.3 
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表 1－用語の分類（続き） 

分類 中分類 小分類 用語番号 箇条番号 

（参考） 

加工・熱処理 その他 成形加工 2601～ 5.3.6.1 

接合 2621～ 5.3.6.2 

品質・性能 機械的特性 引張試験特性 3101～ 5.4.1.1 

硬さ 3131～ 5.4.1.2 

成形特性 3151～ 5.4.1.3 

その他 3171～ 5.4.1.4 

その他の特性 物理的特性 3201～ 5.4.2.1 

化学的特性 3221～ 5.4.2.2 

その他 3241～ 5.4.2.3 

寸法・形状 寸法 3301～ 5.4.3.1 

形状 3331～ 5.4.3.2 

表面品質 － 3401～ 5.4.4 

試験 機械的・物理的特性試験 － 4101～ 5.5.1 

その他 － 4201～ 5.5.2 

その他 金属一般 － 5101～ 5.6.1 

腐食 － 5201～ 5.6.2 

管継手 － 5301～ 5.6.3 

その他 － 5401～ 5.6.4 

4 用語及び定義の構成 

用語及び定義の構成は，次による。 

a) 対応英語を参考として示す。対応英語は，通常，単数形で表す。 

b) 対応英語を太字で表記する用語は，対応国際規格に規定されている用語である。これらの用語の定義

は，対応国際規格の定義とは実質的には技術的差異はないが，主として理解の容易さの観点から，補

足及び修正を加えている。注釈についても同様である。 

なお，対応国際規格に規定されている用語の一部については，この規格への規定を見送った（附属

書 JA 参照）。 

c) この規格では，対応国際規格での用語構成を変更し，箇条 3 によって分類し，用語番号を付与してい

るが，変更箇所を示す点線の下線は省略している。個々の用語及び定義の変更箇所だけ，点線の下線

を付している。 

d) 定義の文章の中で用語の後の丸括弧（ ）内の数字は，この規格における用語番号であり，規格利用

者の利便性を考慮し，表示している。ただし，頻出する基本用語である“銅合金（1001）”及び“合金

番号（1021）”については，煩雑さを避けるため，用語番号の表示を割愛している。 

e) 用語欄及び対応英語において，コンマで区切って二つ以上の用語が併記されている場合は，その順序

に従って優先的に使用する。 

f) 用語の次の丸括弧（ ）内の仮名書きは，読み方を示す。 

g) 定義及び注釈に記載する成分の含有量は，概数であり，詳しくはそれぞれの製品規格に規定されてい

る。また，含有量は，質量分率で表している。 
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5 用語及び定義 

5.1 一般 

5.1.1 材料一般 

番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1001 銅合金 銅を主成分とし，これに合金元素（5103）を添加した合金（5102） copper alloy 
1002 展伸材 熱間圧延（2202），冷間圧延（2302），押出（2221），引抜き（2321），

熱間鍛造（2241），冷間鍛造（2341）などの塑性加工によって造ら

れた板（1201），条（1202），棒（1221），線（1223）及び管（1241）
の製品の総称 

wrought 
products， 

wrought 

1003 伸銅品 銅及び銅合金の展伸材（1002） wrought copper 
and copper 
alloy product 

5.1.2 合金番号・記号・質別などの表し方  
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

1021 合金番号 材料の種類を表す番号 
注釈 1 伸銅品（1003）の合金番号は，C（第 1 位）及び 4 桁の

数字（第 2 位～第 5 位）で表す。 

第 1 位   第 2 位   第 3 位  第 4 位   第 5 位 

     第 1 位：銅及び銅合金を表す C。 
     第 2 位：主要添加元素による合金（5102）の系統を表

す。 
         1: Cu・高 Cu 系合金 
         2: Cu-Zn 系合金 
         3: Cu-Zn-Pb 系合金 
         4: Cu-Zn-Sn 系合金 
         5: Cu-Sn 系合金・Cu-Sn-Pb 系合金 
         6: Cu-Al 系合金・Cu-Si 系合金・特殊 Cu-Zn 系

合金 
         7: Cu-Ni 系合金・Cu-Ni-Zn 系合金 
     第 3 位～第 5 位：合金（5102）系統内における各合金

（5102）の区別を示す（通常，銅分の多い順）。 
注釈 2 JIS H 3250 及び JIS H 3260 では，合金番号は使用せず，

代わりに種類の記号（1023）を使用する。 

alloy number 

1022 形状記号 板，条，棒，線及び管の英語名の頭文字をとって，形状の種類を

示した記号 
注釈 1 形状記号には，次の記号がある。 

－ P：板（Plate） 
－ R：条（Ribbon）  
－ B：棒（Bar） 
－ W：線（Wire） 
－ T：管（Tube） 

shape designation 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1023 種類の記号 合金番号の後に形状記号（1022）を付与した記号 

例 種類の記号の例を，次に示す。 

種類の記号 
対象 JIS 
（参考） 

C 1020 P，C 1020 PS，C 2600 R，C 2600 RS JIS H 3100 

C 1100 BB JIS H 3140 
C 3604 B JIS H 3250 
C 2700 W JIS H 3260 
C 1720 B，C 5191 W，C 5341 BS JIS H 3270 
C 1201 T，C 1201 TS JIS H 3300 
C 1220 TW JIS H 3320 

 

manufacture 
designation 

注釈 1 JIS H 3140 では，他の棒との識別のため，形状記号

（1022）に相当する記号として“BB”（busbar）を付与

する。 
注釈 2 JIS H 3320 では，JIS H 3300 との識別のため，形状記

号（1022）に相当する記号として“TW”（welded tube）
を付与する。 

注釈 3 形状記号の後に付与されている“S”については，3301

を参照。 
1024 製法記号 棒の製法を表す記号 

注釈 1 製法記号には，次の記号がある。 
－ E：押出（extruded） 
－ D：引抜（drawn） 
－ F：鍛造（forged） 

注釈 2 製法記号は，JIS H 3250 及び JIS H 3510 に適用し，形

状記号（1022）“B”（Bar）の後に付与する。 
注釈 3 JIS H 3270 には適用しない。 

type designation 

1025 製法記号を付与し

た種類の記号 
種類の記号（1023）の後に製法記号（1024）を付与した記号 

例 C 3604 BD 

注釈 1 製法記号を付与した種類の記号は，JIS H 3250
に適用する。 

type designation 
with 
manufacture 
designation 

1026 質別 必要な機械的性質を付与するための処理を施した伸銅品（1003）
の区分 
注釈 1 処理には，熱処理（2501）及び／又は冷間加工（2301）

によるものがあり，各質別の引張強さ（3101）は重な

りあうことがある。 
注釈 2 伸銅品（1003）の製品規格に規定している質別及びそ

の意味は，表 2 及び表 3 による。 

temper 

1027 製品記号 種類の記号（1023）又は製法記号を付与した種類の記号（1025）
の後に質別（1026）記号を付与した記号 

例 C 1020 P-H，C 5191 R-1/2H，C 1100 BB-O，C 3604 BD-
F，C 2700 W-1/2H，C 1201 T-1/2H，C 1201TW-O 

注釈 1 種類の記号（1023）又は製法記号を付与した種類の記

号（1025）と質別（1026）との間は，“-”（ハイフン）

でつなぐ。 

product 
designation 

  



8 
H 0500：20xx26  

著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。 

表 2－質別の記号及びその定義 

質別の 

記号 

製品形状 質別の定義 記号説明 

（参考） 

F 板・条 製造のままのもの。 

板・条では，JIS H 3100 の一部に適用される。 

“F”は，“Fabrication”の略であ

る。 棒・線 

管 

O 

 

板・条 完全に再結晶したもの又は焼きなましたもの。 

引張強さは，最も低い。 

“O”は，“オー”という。 

棒・線 

管 
OL 
 

板・条 焼きなましたもの又は焼きなましたものに，軽度

の加工を施したもの。 

引張強さは，質別 O と同じである。 

“OL”は，“O”の“Light”の意

味である。 棒・線 

管 
1/8H 板・条 引張強さが質別 O と質別 1/4H との中間になるよ

うに処理したもの。 

－ 

棒・線 

管 
1/4H 板・条 引張強さが質別 O と質別 1/2H との中間になるよ

うに処理したもの。 

－ 

棒・線 

管 
1/2H 板・条 引張強さが質別 O と質別 H との中間になるよう

に処理したもの。 

－ 

棒・線 

管 
3/4H 板・条 引張強さが質別 1/2H と質別 H との中間になるよ

うに処理したもの。 

－ 

棒・線 

管 
H 板・条 その他の質別を定義する上での基準として，強度

と加工性とのバランスを加味して，引張強さが適

度な大きさになるように処理したもの。 

“H”は，“Hard”の略である。 

棒・線 一般的に，引張強さが最大となるように処理した

もの。 

管 引張強さが最大となるよう加工硬化したもの。 

EH 板・条 引張強さが質別 H より大きくなるように処理した

もの。 

“EH”は，“Extra-Hard”の略であ

る。 

棒・線 引張強さが質別 H より大きくなるように処理した

もの。 

JIS H 3260 及び JIS H 3270 の一部に適用される。 

管 該当質別はない。 

SH 板・条 引張強さが質別 EH より大きくなるように処理し

たもの。 

“SH”は，“Spring-Hard”の略で

あるが，ばね用以外にも用いる。 

棒・線 該当質別はない。 

管 
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表 2－質別の記号及びその定義（続き） 

質別の 

記号 

製品形

状 

質別の定義 記号説明 

（参考） 

ESH 板・条 引張強さが質別 SH より大きくなるように処理し

たもの。 

“ESH”は，“Extra-Spring-Hard”

の略である。 

棒・線 該当質別はない。 

管 該当質別はない。 

SSH 板・条 引張強さが質別 ESH より大きくなるように処理し

たもの。 

“SSH”は，“Super-Spring-Hard”

の略である。 

棒・線 該当質別はない。 

管 該当質別はない。 

XSH 板・条 引張強さが質別 ESH より大きくなるように処理し

たもの。 

JIS H 3130 の一部に適用される。 

“XSH”は，“Extreme／Extended -

Spring-Hard”の略である。 

棒・線 該当質別はない。 

管 該当質別はない。 

 引張強さは，3101 参照。 

表 3－質別の記号及びその定義（ミルハードン材） 

質別の 

記号 

製品形状 質別の定義 記号説明 

（参考） 

OM 

 

板・条 引張強さが最小となるように冷間加工及び時効硬

化処理したもの。 

表 2 と同様である。 

なお，各質別の“M”は“Mill-

hardened”の略である。また，

“XHMS”の“S”は“Special”の

略である。 

1/4HM 板・条 引張強さが質別 OM と質別 1/2HM との中間にな

るように冷間加工及び時効硬化処理したもの。 
1/2HM 板・条 引張強さが質別 OM と質別 HM との中間になるよ

うに冷間加工及び時効硬化処理したもの。 
HM 板・条 その他の質別を定義する上での基準として，強度

と加工性とのバランスを加味して，引張強さが適

度な大きさになるように冷間加工及び時効硬化処

理したもの。 

EHM 板・条 引張強さが質別 HM より大きくなるように冷間加

工及び時効硬化処理したもの。 

XHM 板・条 引張強さが質別 EHM より大きくなるように冷間

加工及び時効硬化処理したもの。 

XHMS 板・条 引張強さが最大となるように冷間加工及び時効硬

化処理したもの。 

5.2 伸銅品の種類 

5.2.1  合金別 

5.2.1.1 銅 
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著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。 

番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1101 純銅 純度が 99.90 %以上の銅 

注釈 1 代表例として，無酸素銅（1102），タフピッチ銅（1103），
りん脱酸銅（1105）などがある。 

注釈 2 “純銅系”，“純銅系材料”などということがある。 

pure copper 

1102 無酸素銅 純度が 99.96 %以上で，かつ，水素を含む還元性雰囲気中で高温

加熱しても水素ぜい（脆）化（3222）を起こさない純銅（1101） 
注釈 1 無酸素銅は，電気及び熱の伝導性に優れる。 
注釈 2 単に，“OFC”ということがある。 
注釈 3 JIS H 3100 では，合金番号 C 1011 及び C 1020 が規定

されている。 
注釈 4 JIS H 3140 及び JIS H 3300 では，合金番号 C 1020 が

規定されている。 
注釈 5 JIS H 3250 では，種類の記号（1023）C 1020 B が規定

されている。 
注釈 6 JIS H 3260 では，種類の記号（1023）C 1020 W が規定

されている。 
注釈 7 JIS H 3510 では，合金番号 C 1011 が規定されている。 

oxygen-free 
copper 

1103 タフピッチ銅 酸化銅（Ⅰ）（5111）の状態で酸素を含む純度 99.90 %以上の純銅

（1101） 
注釈 1 一般的に，酸素は 0.02 %～0.05 %含まれている。 
注釈 2 タフピッチ銅は，電気及び熱の伝導性に優れるが，水

素を含む還元性雰囲気中で高温加熱した場合は，水素

ぜい（脆）化（3222）を起こすことがある。 
注釈 3 JIS H 3100，JIS H 3140 及び JIS H 3300 では，合金番

号 C 1100 が規定されている。 
注釈 4 JIS H 3250 では，種類の記号（1023）C 1100 B が規定

されている。 
注釈 5 JIS H 3260 では，種類の記号（1023）C 1100 W が規定

されている。 

tough pitch 
copper 

1104 脱酸銅 りん，リチウム，ほう素，カルシウムなどの脱酸剤を添加し，酸

化銅（Ⅰ）（5111）を除去した純銅（1101） 
注釈 1 脱酸剤としては，りんが最もよく用いられる。 

deoxidized 
copper 
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著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。 

番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1105 りん脱酸銅 りんによって脱酸（2121）された脱酸銅（1104） 

注釈 1 りん脱酸銅は，水素ぜい（脆）化（3222）を起こしにく

い。 

注釈 2 残留りん量によって，高りん脱酸銅と低りん脱酸銅と

に区分され，高りん脱酸銅は“DHP”（Deoxidized High-

Phosphorus Copper），低りん脱酸銅は“DLP”（Deoxidized 

Low-Phosphorus Copper）ということがある。 
注釈 3 低りん脱酸銅は，高りん脱酸銅よりも導電性に優れる。 
注釈 4 JIS では，次の合金番号又は種類の記号（1023）が規定

されている。 

合金番号又は記号の種類 対象 JIS 
（参考） 低りん脱酸銅 高りん脱酸銅 

C 1201 C 1220 JIS H 3100 
C 1201 B C 1220 B JIS H 3250 
C 1201 W C 1220 W JIS H 3260 

C 1201 C 1220 JIS H 3300 
－ C 1220 JIS H 3320 

phosphorus-
deoxidized 
copper 

5.2.1.2 高銅合金 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

1111 すず入り銅 すずを 0.1 %～0.2 %，及びりんを 0.001 %～0.02 %添加した銅合

金 
注釈 1 すず入り銅は，導電性及び耐熱性に優れ，リードフレ

ームなどに用いられる。 
注釈 2 JIS H 3100 では，合金番号 C 1441 が規定されている。 

tin bearing copper 

1112 銀入り銅 銀を 0.08 %～0.25 %添加した銅合金 
注釈 1 銀入り銅は，導電性及び耐熱性に優れ，整流子などに

用いられる。 

silver bearing 
copper 

1113 ジルコニウム銅， 
ジルコニウム入り

銅 

ジルコニウムを 0.02 %～0.2 %添加した析出硬化（2535）型銅合金 
注釈 1 ジルコニウム銅は，強度，導電性及び耐熱性に優れ，

リードフレームなどに用いられる。 
注釈 2 JIS H 3100 では，合金番号 C 1510 が規定されている。 

copper-zirconium 
alloy 

1114 クロム銅 クロムを 0.3 %～1.2 %添加した析出硬化（2535）型銅合金 
注釈 1 クロム銅は，導電性及び耐熱性に優れ，抵抗溶接用電

極などに用いられる。 

copper-chromium 
alloy 

1115 チタン銅 チタンを 1.0 %～4.0 %添加した析出硬化（2535）型銅合金 
注釈 1 チタン銅は，冷間加工（2301）及び時効硬化（2535）処

理によってベリリウム銅（1116）と同等な強度が得ら

れ，ばね材料などに用いられる。 
注釈 2 JIS H 3130 では，ばね用チタン銅として合金番号 C 

1990 が規定されている。 

copper-titanium 
alloy 
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著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。 

番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1116 ベリリウム銅 ベリリウムを 0.2 %～2.0 %，並びに少量のコバルト，ニッケル及

び鉄を添加した析出硬化（2535）型銅合金 
注釈 1 ベリリウム銅は，冷間加工（2301）及び時効硬化（2535）

処理によって鋼に匹敵する強度が得られ，ばね材料な

どに用いられる。 
注釈 2 JIS H 3130 では，ばね用ベリリウム銅（1403）として

合金番号 C 1700，合金番号 C 1720 及び合金番号 C 1751
が規定されている。 

注釈 3 JIS H 3270 では，合金番号 C 1720 が規定されている。 

copper-beryllium 
alloy 

1117 快削ベリリウム銅 ベリリウムを 0.4 %～2.0 %，鉛を 0.2 %～1.2 %，並びに少量のコ

バルト，ニッケル及び鉄を添加した析出硬化（2535）型銅合金 
注釈 1 快削ベリリウム銅は，鉛を添加してベリリウム銅の被

削性（3173）を改良したものである。 
注釈 2 通常，棒として供給され，コネクタなどに用いられる。 

free-cutting 
copper-
beryllium alloy 

1118 鉄入り銅 鉄を 0.05 %～2.6 %，及びりんを 0.01 %～0.3 %添加した析出硬化

（2535）型銅合金 
注釈 1 鉄入り銅は，時効硬化（2535）処理によって強度，耐熱

性及び導電性を高めることが可能であり，リードフレ

ームなどに用いられる。 
注釈 2 JIS H 3100 では，合金番号 C 1921 及び C 1940 が規定

されている。 

copper-iron alloy 

1119 含りん銅 りん脱酸銅（1105）のりん上限値（0.040 %）以上のりんを添加し

た銅合金 
注釈 1 含りん銅は，銅めっきを施すときのアノードに用いら

れる。 

high phosphorous 
copper 

1120 高耐食銅 銅が 99.50 %以上で，りんを 0.20 %～0.40 %添加した管用の銅合

金 
注釈 1 高耐食銅は，あり（蟻）の巣状腐食（5208）に対する抑

制効果に優れ，空調用冷媒銅管などに用いられる。 
注釈 2 JIS H 3300 では，合金番号 C 1260 が規定されている。 

high corrosion 
resistant copper 

1121 高強度銅 少量のりん，すず，亜鉛，コバルト，ニッケル，ジルコニウムな

どを添加した，りん脱酸銅より強度が高い管用の銅合金 
注釈 1 高強度銅は，熱交換器，配管，給湯器などに用いられ

る。 
注釈 2 JIS H 3300 では，合金番号 C 1565，C 1862，C 5010 及

び C 5015 が規定されている。 
注釈 3 単に，強度の高い銅及び銅合金を指すことがある。 

high strength 
copper 

5.2.1.3 黄銅 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

1131 丹銅 銅を主成分（78.5 %～96.0 %）とする亜鉛との銅合金 
注釈 1 淡紅色の色調を呈するため，この名称がある。 
注釈 2 丹銅は，建材，装身具などに用いられる。 
注釈 3 JIS H 3100 では，合金番号 C 2100, C 2200, C 2300 及び 

C 2400 が規定されている。 
注釈 4 JIS H 3260 では，種類の記号（1023）C 2100 W, C 2200 

W, C 2300 W 及び C 2400 W が規定されている。 

red brass 
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著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。 

番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1132 黄銅 銅を主成分（59.0 %～71.5 %）とする亜鉛との銅合金 

注釈 1 黄色の色調を呈するため，この名称がある。 
注釈 2 JIS では“黄銅”と表記するが，慣用名として“真ちゅ

う（鍮）”ということがある。 
注釈 3 銅と亜鉛との割合によって，“60/40 黄銅”，“65/35 黄

銅”，“70/30 黄銅”ということがある。 
注釈 4 JIS H 3100 では，合金番号 C 2600，C 2680，C 2700，

C 2720，C 2800 及び C 2801 が規定されている。 
注釈 5 JIS H 3250 では，種類の記号（1023）C 2600 B，C 2700 

B 及び C 2800 B が規定されている。 
注釈 6 JIS H 3260 では，種類の記号（1023）C 2600 W，C 2700 

W，C 2720 W，及び C 2800 W が規定されている。 

copper-zinc 
alloy， 

brass 

1133 快削黄銅 銅を主成分（56.0 %～63.0 %）とし，鉛を 0.6 %～4.5 %添加した

黄銅（1132） 
注釈 1 快削黄銅は，鉛を添加して黄銅（1132）の被削性（3173）

を改良したもので，銅合金中で最も優れた被削性

（3173）をもち，切削加工によってねじ，歯車などに

仕上げられ，機械部品などに用いられる。 
注釈 2 JIS H 3100 では，合金番号 C 3710 及び C 3713 が規定

されている。 
注釈 3 JIS H 3250 では，種類の記号（1023）C 3601 B，C 3602 

B，C 3603 B，C 3604 B 及び C 3605 B が規定されてい

る。 
注釈 4 JIS H 3260 では，種類の記号（1023）C 3601 W，C 3602 

W，C 3603 W 及び C 3604 W が規定されている。 

free-cutting brass 

1134 カドミウムレス快

削黄銅 
不純物として含まれるカドミウムの含有量を 0.01 %以下とした

快削黄銅（1133） 
cadmium-free 

brass， 
cadmium-free 

free-cutting 
brass 

1135 鉛レス・カドミウ

ムレス快削黄銅 
鉛を 0.25 %以下，カドミウムを 0.0075 %以下としたカドミウムレ

ス快削黄銅（1134） 
注釈 1 鉛レス・カドミウムレス快削黄銅は，耐脱亜鉛腐食用

の棒として用いられることもあり，その製品記号

（1027）には，製法記号を付与した種類の記号（1023）
の後に RD を付ける。 

    例 C 6810 BDRD 
注釈 2 JIS H 3250 では，種類の記号（1023）C 6810 B 及び C 

6820 B が規定されている。 

lead-free brass， 
lead-free and 

cadmium-free 
free-cutting 
brass 

1136 ビスマス系鉛レ

ス・カドミウム

レス快削黄銅 

鉛を 0.09 %以下とし，ビスマスを 0.50 %～4.0 %添加した鉛レス・

カドミウムレス快削黄銅（1135） 
注釈 1 ビスマス系鉛レス・カドミウムレス快削黄銅は，耐脱

亜鉛腐食用の棒として用いられることもあり，その製

品記号（1027）には，製法記号（1024）を付与した種類

の記号（1023）の後に“RD”を付ける。 
    例 C 6801 BDRD 
注釈 2 JIS H 3250 では，種類の記号（1023）C 6801 B，C 6802 

B，C 6803 B 及び C 6804 B が規定されている。 

bismuth based 
lead-free 
brass， 

bismuth based 
lead-free and 
cadmium-free 
free-cutting 
brass  
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著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。 

番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1137 けい素系鉛レス・

カドミウムレス

快削黄銅 

鉛を 0.09 ％以下とし，けい素を 2.6 %～3.4 ％，及びりんを 0.04 %
～0.20 %添加した鉛レス・カドミウムレス快削黄銅（1135） 
注釈 1 けい素系鉛レス・カドミウムレス快削黄銅は，耐脱亜

鉛腐食用の棒として用いられることもあり，その製品

記号（1027）には，製法記号を付与した種類の記号

（1025）の後に“RD”を付ける。 
    例 C 6931 BDRD 
注釈 2 JIS H 3250 では，種類の記号（1023）C 6931 B 及び C 

6932 B が規定されている。 

silicon based 
lead-free 
brass， 

silicon based 
lead-free and 
cadmium-free 
free-cutting 
brass 

1138 耐脱亜鉛腐食快削

黄銅 
脱亜鉛腐食（5202）に対する耐性を向上させるため，りん，ニッ

ケル，すず，アンチモンなどを添加した快削黄銅（1133） 
注釈 1 耐脱亜鉛腐食快削黄銅は，バルブ，水栓金具，継ぎ手，

弁棒などに用いられる。 
注釈 2 JIS H 3250 では，種類の記号（1023）C 3531 B が規定

されている。 

dezincification 
corrosion 
resistant free-
cutting brass 

1139 鍛造用黄銅 銅を主成分とし（57.0 %～62.0 %），鉛を 0.25 %～2.5 %添加した

黄銅（1132） 
注釈 1 鍛造用黄銅は，熱間鍛造性（2240）と被削性（3173）と

を兼ね備え，バルブ，機械部品などに用いられる。 
注釈 2 JIS H 3250 では，種類の記号（1023）C 3712 B 及び C 

3771 B が規定されている。 

brass for 
forging， 

forging brass 

1140 高力黄銅 銅を主成分（55.0 %～60.5 %）とし，アルミニウムを 0.20 %～2.0 %，

マンガンを 0.50 %～3.0 %，及び鉄を 0.10 %～1.5 %添加した黄銅

（1132） 
注釈 1 高力黄銅は，高強度の黄銅であり，船舶用プロペラ軸，

ポンプ軸などに用いられる。 
注釈 2 JIS H 3250 では，種類の記号（1023）C 6782 B 及び C 

6783 B が規定されている。 

high strength 
brass 

1141 すず入り黄銅 銅を主成分（87.0 %～90.0 %）とし，すずを 1.5 %～3.0 %添加し

た黄銅（1132） 
注釈 1 すず入り黄銅は，強度及びばね性に優れ，コネクタな

どに用いられる。 
注釈 2 JIS H 3100 では，合金番号 C 4250 が規定されている。 

tin bearing brass 

1142 アドミラルティ黄

銅 
銅を主成分（70.0 %～73.0 %）とし，すずを 0.90 %～1.2 %，及び

ひ素を 0.02 %～0.06 %添加した黄銅（1132） 
注釈 1 アドミラルティ黄銅は，主として淡水を冷却水とする

熱交換器用の管として用いられる。 
注釈 2 アドミラルティ黄銅は，イギリスで開発され，軍艦の

復水器用の管として用いられたため，この名称

（Admiralty：英国海軍本部）がある。 
注釈 3 JIS H 3300 では，復水器用黄銅（1442）として，合金

番号 C 4430 が規定されている。 

admiralty brass 
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著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。 

番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1143 ネーバル黄銅 銅を主成分（59.0 %～64.0 %）とし，すずを 0.50 %～1.5 %添加し

た黄銅（1132） 
注釈 1 ネーバル黄銅は，強度及び耐海水性に優れる。 
注釈 2 ネーバル黄銅は，管板（1205）及び海洋構造材として

用いられる。 
注釈 3 ネーバル黄銅は，“海軍”を意味する“Naval（ネーバ

ル）”より，この名称がある。 
注釈 4 JIS H 3100 では，合金番号 C 4621 及び C 4640 が規定

されている。 
注釈 5 JIS H 3250 では，種類の記号（1023）C 4622 B 及び C 

4641 B が規定されている。 

naval brass 

1144 アルミニウム黄銅 銅を主成分（76.0 %～79.0 %）とし，アルミニウムを 1.8 %～2.5 %，

及びひ素を 0.02 %～0.06 %添加した黄銅（1132） 
注釈 1 アルミニウム黄銅は，耐海水性に優れ，熱交換器及び

復水器用伝熱管に用いられる。 
注釈 2 JIS H 3100 では，合金番号 C 6870 が定義されている。 
注釈 3 JIS H 3300 では，復水器用黄銅（1442）として，けい

素を添加した合金番号C 6871及びニッケルを添加した

合金番号 C 6872 が規定されている。 

aluminium brass 

5.2.1.4 青銅 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

1151 青銅 主としてすずを添加した銅合金 
注釈 1 青銅は，通常，赤褐色から黄褐色の金属光沢をもつが，

組成及び金属表面の経年変化によって表面が緑青（ろ

くしょう）化するため，この名称がある。 

copper-tin 
alloy， 

bronze 

1152 りん青銅 すずを 1.0 %～11.0 %，及びりんを 0.03 %～0.35 %添加した青銅

（1151） 
注釈 1 りん青銅は，ばね性に優れ，電気機器用ばね材などに

用いられる。 
注釈 2 すずの添加量が 1.0 %～3.5 %の場合は，“低すずりん青

銅”ということがある。 
注釈 3 JIS H 3110 では，合金番号 C 5050，C 5071，C 5111，C 

5102，C 5191 及び C 5212 が規定されている。 
注釈 4 JIS H 3130 では，ばね用りん青銅（1405）として合金

番号 C 5210 及び C 5240 が規定されている。 
注釈 5 JIS H 3270 では，合金番号 C 5071, C 5111, C 5102, C 

5191 及び C 5212 が規定されている。 

phosphor bronze 

1153 快削りん青銅 すずを 3.0 %～5.8 %，りんを 0.01 %～0.50 %，鉛を 0.8 %～4.0 %，

及び亜鉛を 4.5 %以下添加したりん青銅（1152） 
注釈 1 快削りん青銅は，鉛を添加して被削性（3173）を改良

した銅合金であり，コネクタなどに用いられる。 
注釈 2 JIS H 3270 では，合金番号 C 5341 及び C 5441 が規定

されている。 

free-cutting 
phosphor 
bronze 
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著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。 

番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1154 鉛レス快削りん青

銅 
鉛を 0.090 %以下とし，すずを 3.0 %～5.0 %，硫黄を 0.10 %～

0.50 %，ニッケルを 0.60 %～1.2 %，及びりんを 0.030 %～0.35 %
添加した快削りん青銅（1153） 
注釈 1 JIS H 3270 では，合金番号 C 5099 が規定されている。 

lead-free 
phosphor 
bronze， 

lead-free free-
cutting 
phosphor 
bronze 

1155 アルミニウム青銅 銅を主成分（78.0 %～92.5 %）とし，アルミニウムを 6.0 %～12.0 %，

鉄を 1.5 %～5.0 %，ニッケルを 7.0 %以下，及びマンガンを 2.0 %
以下添加した銅合金 
注釈 1 アルミニウム青銅は，強度，耐食性及び耐摩耗性に優

れ，車両機械，船舶用部品などに用いられる。 
注釈 2 名称に“青銅”が付いているが，青銅（1151）とは合金

（5102）の系統が異なる。 
注釈 3 JIS H 3100 では，合金番号 C 6140，C 6161 及び C 6280

規定されている。 
注釈 4 JIS H 3250 では，種類の記号（1023）C 6161 B，C 6191 

B 及び C 6241 B が規定されている。 

copper-
aluminium 
alloy， 

aluminium bronze 

5.2.1.5 白銅 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

1171 白銅 ニッケルを 9.0 %～33.0 %，鉄を 0.40 %～2.3 %，マンガンを 0.20 %
～2.5 %，及び亜鉛を 0.50 %以下添加した銅合金 
注釈 1  銀白色の色調を呈するため，この名称がある。 
注釈 2 白銅は，耐海水性及び高温強度に優れ，熱交換器用伝

熱管として用いられる。 
注釈 3 JIS H 3100 では，合金番号 C 7060 及び C 7150 が規定

されている。 
注釈 4 JIS H 3300 では，合金番号 C 7060，C 7100，C 7150 及

び C 7164 が規定されている。 

copper-nickel 
alloy， 

cupronickel 

5.2.1.6 洋白 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

1181 洋白 銅を主成分（54. 0 %～67.0 %）とし，ニッケルを 8.5 %～19.5 %，

及びマンガンを 0.50 %以下添加した，亜鉛との銅合金 
注釈 1 洋白は，銀白色を呈し，耐疲労性及び耐食性に優れ，

水晶振動子キャップ，洋食器などに用いられる。 
注釈 2 JIS H 3110 では，合金番号 C 7451, C 7521 及び C 7541

が規定されている。 
注釈 3 JIS H 3130 では，ばね用洋白（1406）として合金番号

C 7701 が規定されている。 
注釈 4 JIS H 3270 では，合金番号 C 7451，C 7521，C 7541 及

び C 7701 が，ばね用洋白（1406）として合金番号 C 7941
が規定されている。 

copper-nickel-
zinc alloy， 

nickel silver 

1182 快削洋白 銅を主成分（60.0 %～64.0 %）とし，ニッケルを 16.5 %～19.5 %，

鉛を 0.80 %～1.8 %，及びマンガンを 0.50 %以下を添加した洋白

（1181） 
注釈 1 快削洋白は，鉛を添加して被削性（3173）を改良した

銅合金であり，ねじ，鍵などに用いられる。 
注釈 2 JIS H 3270 では，合金番号 C 7941 が規定されている。 

free-cutting 
nickel silver 
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著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。 

5.2.1.7 その他 
番号 用語 定義 対応英語（参考）

1191 コルソン系合金， 
コルソン合金， 
コルソン銅 

銅にけい素を必須としてニッケル，コバルトなどを添加した析出

硬化（2535）型銅合金 
注釈 1 強度，導電性及びばね性に優れ，コネクタなどに用いら

れる。 

corson alloy 

1192 ニッケルすず銅 ニッケルを 8.5 %～10.5 %，すずを 1.8 %～2.8 %，鉄を 0.6 %以下，

亜鉛を 0.50 %以下，及びマンガンを 0.20 %以下添加した銅合金 
注釈 1 JIS H 3100 では，合金番号 C 7250 が規定されている。 
注釈 2 JIS H 3130 では，ばね用ニッケルすず銅（1407）として

合金番号 C7270 が規定されている。 

copper-nickel-tin  
alloy 

5.2.2 製品形状別 

5.2.2.1 板・条 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

1201 板 均一な肉厚で，長方形断面をもち，シャー切断又はのこ（鋸）切

断した平板で供給される圧延製品 
sheet， 
plate 

1202 条 均一な肉厚で，長方形断面をもち，スリット（2421）を施したコ

イル形状で供給される圧延製品 
strip， 
ribbon 

1203 円板 丸形のブランク（1207） circle 
1204 円形（えんぎょ

う） 
板（1201）又は条（1202）を丸形に打ち抜いた貨幣用の素材 coin blank 

1205 管板（かんばん） 熱交換器などで，多数の管を溶接，拡管などによって取り付けた

板（1201） 
tube plate 

1206 異形条 幅方向に異なる複数の厚さをもつ条（1202） 
例 断面形状の例を，次図に示す。 

 

 

 
注釈 1 異形条は，幅方向に切断した場合の断面形状が，長方

形のような単純な形ではなく，特殊な形状に加工され

た条である。 

multi-gauge strip 
 

1207 ブランク 曲げ，打抜き，深絞りなどの加工のため，板（1201）又は条（1202）
から採取した各種形状の金属片 

blank 

5.2.2.2 棒・線 
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著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。 

番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1221 棒 全長にわたって均一な断面をもち，直線形状で供給される中実の

展伸材（1002） 
注釈 1 断面形状は，丸形（円），正六角形，正方形，長方形及

び R 付き正六角形がある。 
注釈 2 “R 付き正六角形”は，正六角形の角を正六角形の内

接円より大きく正六角形の外接円より小さな径の同芯

円で切り取った形状をいう（次図参照）。 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

rod， 
bar 

1222 異形棒 全長にわたって均一な異形断面をもつ棒（1221） 
注釈 1 異形とは，丸形（円），正六角形，正方形，長方形及び

R 付き正六角形のいずれでもない形状をいう。 

deformed rod， 
deformed bar 

1223 線 全長にわたって均一な断面をもち，コイル形状で供給される中実

の展伸材（1002） 
注釈 1 断面形状は，丸形（円），正六角形，正方形及び長方形

がある。 

wire 

1224 異形線 全長にわたって均一な異形断面をもつ線（1223） 
注釈 1 異形とは，丸形（円），正六角形，正方形及び長方形以

外の形状をいう。 

deformed wire 

1225 平角線 引抜き（2321），冷間圧延（2302）などによって，断面が長方形に

仕上げられた線（1223）の一種 
注釈 1 平角線は，コイル形状で供給され，主として大形モー

ターのローターコイル，ステーターコイルに用いられ

る。 

flat wire 

1226 荒引線（あらびき

せん） 
全長にわたって均一な断面をもち，コイル形状で供給される中実

の中間製品 
drawing stock， 
wire rod 

5.2.2.3 管 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

1241 管 直線形状又はコイル形状で供給される中空の展伸材（1002） tube， 
pipe 

1242 丸管， 
円管 

全長にわたって均一な丸形（円）の断面形状，及び均一な肉厚を

もつ管（1241） 
注釈 1 単に“管”ということがある。 

round tube 

1243 異形管 全長にわたって均一な丸形（円）以外の断面形状，及び管軸方向

に均一な肉厚をもつ管（1241） 
deformed tube 

1244 角管， 
角パイプ 

正方形又は長方形の断面形状をもつ異形管（1243） rectangular 
tube， 

square tube 
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著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。 

番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1245 へん（扁）平管 断面が円形及びだ（楕）円形のいずれでもなく，丸管（1242）を

押しつぶしたような平たん（坦）な形状をもつ異形管（1243） 
例 へん平管の断面形状の例を，次図に示す。 

 
 
 
 
 
注釈 1  熱交換器などに用いられる。 

flattened tube 

1246 フィンチューブ 伝熱性能を高めるため，管外面に多数のフィンを設けて表面積を

増大させた管（1241） 
例 1 フィンチューブの例を，次図に示す。 

 
 
 
 
 

 
 

例 2 内面フィン付きフィンチューブの断面の例を，次図に

示す。 

 
 
 
 
 
 

 
 
注釈 1 フィンチューブには，管外面のほか，内面にら（螺）

旋状のフィンを設けたものもある（例 2 参照）。 
注釈 2 フィンチューブには，管外面のフィンを細かく裁断す

るなど，複雑な形状のものもある。 

finned tube 

1247 内面溝付管 管内面に管軸方向に対し，ねじれ角をもった多数のら（螺）旋状

の溝を設け，伝熱性能を高めた管（1241） 
例 内面溝付き管の例を，次図に示す。 

 
 
 
 
 
注釈 1 主として，空調機器の熱交換器に用いられる。 

inner grooved 
tube， 

inner finned 
tube， 

micro fin tube 

1248 キャピラリーチュ

ーブ 
空調機器及び冷蔵庫の冷媒配管などに用いられる極細管 capillary tube 

直線部（平たんな面） 

曲線部（曲面） 
（断面は，円弧，だ円弧又

はだ円弧に似た形状） 
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著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。 

番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1249 コルゲートチュー

ブ 
ら（螺）旋状の溝加工が施され，よ（撚）ったロープのような形

状をもつ管（1241） 
例 コルゲードチューブの例を，次図を示す。 

 
 
 
 
 
注釈 1 乱流効果によって伝熱性能の向上が得られ，熱交換器

などに用いられる。 

corrugated tube 

1250 フレキシブルチュ

ーブ 
管の軸方向の伸縮，横方向の変位，曲げ変位などに適応して，自

由に曲げることが可能な，配管系統に用いる管（1241） 
例 フレキシブルチューブの例を，次図に示す。 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

flexible tube 

1251 二重管 内管及び外管の 2 本を同軸状に組み合わせた二重構造の管（1241） 
注釈 1 外管と内管との間に空隙を設けたものは，熱交換，漏

えい（洩）検知，断熱などの用途に使われる。熱交換

器に用いた例を，次図に示す。 
 
 
 
 
 
 
注釈 2 外管と内管を密着させて空隙がないものは，主として

耐食性を付与する目的で使われ，“クラッド管”という

ことがある。例を次図に示す。 
 
 
 
 
 

double tube， 
duplex tube， 
double walled 

tube， 
double wall tube 

5.2.3 製造方法別 

5.2.3.1 棒・線 

低炭素鋼 
銅 
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著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。 

番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1301 押出棒 押出（2221）によって最終寸法に仕上げた棒 

注釈 1 JIS H 3250 及び JIS H 3510 では，種類の記号（1023）
の後に 製法記号（1024）“E”（Extruded）を付けると規

定されている。 

extruded rod， 
extruded bar 

1302 引抜棒 引抜き（2321）によって最終寸法に仕上げた棒 
注釈 1 JIS H 3250 及び JIS H 3510 では，種類の記号（1023）

の後に 製法記号（1024）“D”（Drawing）を付けると規

定されている。 

drawn rod， 
drawn bar 

1303 鍛造棒 熱間鍛造（2241）又は冷間鍛造（2341）によって最終寸法に仕上

げた棒 
注釈 1 JIS H 3250 及び JIS H 3510 では，種類の記号（1023）

の後に 製法記号（1024）“F”（Forging）を付けると規

定されている。 

forged rod， 
forged bar 

5.2.3.2 管 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

1321 継目無管 鋳塊（2161）から押出（2221），熱間圧延（2202），冷間圧延（2302），
引抜き（2321）などの加工によって製造された継目のない管 
注釈 1 JIS H 3300 では，合金番号の後に形状記号（1022）“T”

（tube）を付けると規定されている。 

seamless tube 

1322 溶接管 板又は条を管状に成形し，管軸方向に溶接して製造された管 
注釈 1 “電縫管”（でんぽうかん）ということがある。 
注釈 2 伸銅品（1003）では，高周波誘導加熱による溶接法が

用いられる。 
注釈 3 JIS H 3320 では，合金番号の後に形状記号（1022）“T”

（Tube）及び製法記号（1024）“W”（Welded）を付ける

と規定されている。 

welded tube 

5.2.3.3 その他 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

1341 鍛造品 熱間鍛造（2241）又は冷間鍛造（2341）によって成形された加工

品 
注釈 1 鍛造品には，棒に成形された鍛造棒（1303），及びバル

ブ，継手部品などに成形された鍛造加工品がある。 

forging， 
forged product 

1342 熱処理型合金 時効硬化（2535）によって強度を高めることが可能な合金（5102） 
注釈 1 “析出型合金”ということがある。 

heat-treatable 
alloy 

1343 ミルハードン材 熱処理型合金（1342）において，成型加工後の熱処理（2501）に

よる時効硬化（2535）を必要とせず，あらかじめ適切な冷間加工

（2301）及び時効硬化（2535）処理を施し，所定の機械的性質を

付与した材料 
注釈 1 ミルハードン材には，チタン銅（1115），ベリリウム銅

（1116）及びニッケルすず銅（1192）がある。 
注釈 2 成型加工後に時効硬化（2535）処理を施す材料は，“時

効材”又は“生材”（なまざい）ということがある。" 

mill-hardened 
material 

5.2.4 用途別 

5.2.4.1 板・条 
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著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。 

番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1401 電子管用無酸素銅 銅を 99.99 %以上含み，電子管用として特別に不純物量を制限し

た無酸素銅（1102） 
注釈 1 電子管用無酸素銅には，高い導電性，良好なガラス封

着性，高い真空保持性などの特性がある。 
注釈 2 JIS H 3510 では，電子管用無酸素銅の板（1201），条

（1202），継目無管（1321），棒（1221）及び線（1223）
が規定されている。 

oxygen-free 
copper for 
electron device 

1402 印刷用銅 グラビア印刷，写真凸版印刷などの版に用いられる銅  
注釈 1 グラビア印刷用の版には，主としてタフピッチ銅

（1103），りん脱酸銅（1105）などの純銅系が用いられ

る。 
注釈 2 写真凸版印刷用の版には，耐熱性を高めるため，少量

のニッケルを添加した銅が用いられる。 
注釈 3 印刷用銅は特に，表面が平滑に，かつ，高い表面硬度

が得られるように仕上げられる。 

copper for 
printing 

1403 ばね用ベリリウム

銅 
ベリリウムを 0.2 %～2.0 %添加し，ばね用材料として用いられる

ベリリウム銅（1116） 
注釈 1 ばね用ベリリウム銅は，板（1201）及び条（1202）とし

て供給され，コネクタ，スイッチ，リレー，接点などに

用いられる。 
注釈 2 JIS H 3130 では，ばね用ベリリウム銅（1403）として

合金番号 C 1700 及び C 1720 が，ばね用低ベリリウム

銅として合金番号 C 1751 が規定されている。 

copper-beryllium 
alloy for spring 

1404 ばね用チタン銅 チタンを 2.9 %～3.5 %添加し，ばね用材料として用いられるチタ

ン銅（1114） 
注釈 1 ばね用チタン銅は，板（1201）及び条（1202）として供

給され，コネクタ，スイッチ，リレー，接点などに用い

られる。 
注釈 2 JIS H 3130 では，ばね用チタン銅（1404）として，合

金番号 C 1990 が規定されている。 

copper-titanium 
alloy for spring 

1405 ばね用りん青銅 すずを 7.0 %～11.0 %，りんを 0.03 %～0.35 %添加し，ばね用材料

として用いられるりん青銅（1152） 
注釈 1 ばね用りん青銅は，板（1201）及び条（1202）として供

給され，コネクタ，スイッチ，リレー，接点などに用い

られる。 
注釈 2 JIS H 3130 では，ばね用りん青銅として合金番号 C 

5210 及び C 5240 が規定されている。 

phosphor bronze 
for spring 

1406 ばね用洋白 銅を 54.0 %～58.0 %，ニッケルを 16.5 %～19.5 %添加し，低温焼

なまし（2506）を施し，ばね用材料として用いられる洋白（1181） 
注釈 1 ばね用洋白は，板（1201）及び条（1202）として供給さ

れ，コネクタ，スイッチ，リレー，接点などに用いられ

る。 
注釈 2 JIS H 3130 では，ばね用洋白として，合金番号 C 7701

が規定されている。 

nickel silver for 
spring 

1407 ばね用ニッケルす

ず銅 
ニッケルを 8.5 %～9.5 %，すずを 5.5 %～6.5 %，鉄を 0.50 %以下，

マンガンを 0.50 %以下，及び鉛を 0.02 %以下添加した銅合金 
注釈 1 JIS H 3130 では，ばね用ニッケルすず銅として，合金

番号 C 7270 が規定されている。 

copper-nickel-tin 
alloy for spring 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1408 楽器弁用黄銅 黄銅（1132）に少量の鉛，マンガン及びすずを添加し，打抜性及

び耐疲労性を高めた楽器の弁用の特殊黄銅 
注釈 1 楽器弁用黄銅は，ハーモニカ，オルガン，アコーディ

オンなどのリード（楽器の発音源になる薄い片）に用

いられる。 

brass for music 
reed 

5.2.4.2 棒・線 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

1421 銅ブスバー 大電流を流すための，長方形の中実断面をもつ棒状又は板状の

導電体 
注釈 1 銅ブスバーには，無酸素銅（1102）又はタフピッチ銅

（1103）が用いられる。 
注釈 2  “銅バスバー”又は“銅帯”ということがある。 
注釈 3 JIS H 3140 では，合金番号 C 1020 及び C 1100 が規定

されている。 

copper busbar 

1422 ニップル用黄銅 銅を主成分（60.0 %～64.0 %）とし，鉛を 0.7 %～1.7 %添加した

自転車用ニップルなどに用いられる黄銅（1132） 
注釈 1 ニップル用黄銅は，被削性（3173）及び冷間鍛造（2341）

性に優れる。 
注釈 2 JIS H 3260 では，種類の記号（1023）C 3501 W が規定

されている。 

brass for nipple 

1423 ヘッダー線 主として，リベット，ねじなどのヘッダー加工に用いられる線

（1223） 
注釈 1 ヘッダー線は，主として冷間鍛造（2341）性に優れた

黄銅（1132）などが用いられる。 

wire for header 

1424 ワイヤカット線 ワイヤ放電加工用電極として用いられる線（1223） 
注釈 1 ワイヤカット線は，通常，直径 0.2 mm 程度の黄銅

（1132）が用いられる。 

electrode wire for 
electric 
discharge 
machine 

5.2.4.3 管 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

1441 配管用銅管 配管に用いられる銅管 
注釈 1 配管用銅管は，医療，給水，給湯，冷暖房，都市ガス，

消火用スプリンクラーなどに用いられる。 

copper tube for 
plumbing 

1442 復水器用黄銅 発電所などの復水器管に用いられる黄銅（1132） 
注釈 1 復水器用黄銅には，アドミラルティ黄銅（1142）及びア

ルミニウム黄銅（1144）がある。 
注釈 2 復水器用黄銅は，耐食性に優れ，復水器管のほかに給

水加熱器，蒸留器，油冷却器，造水装置などの伝熱管

に用いられる。 
注釈 3 JIS H 3300 では，合金番号 C 4430，C 6870，C 6871 及

び C 6872 が規定されている。 

brass for 
condenser 

1443 復水器用白銅 発電所などの復水器管として用いられる白銅（1171） 
注釈 1 復水器用白銅は，耐食性及び高温強度に優れ，復水器

管のほかに給水加熱器，化学工業用熱交換器，造水装

置などの伝熱管及び管板（1205）に用いられる。 
注釈 2 JIS H 3300 では，合金番号 C 7060，C 7100，C 7150 及

び C 7164 が規定されている。 

cupronickel for 
condenser 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1444 ブルドン管 ブルドンゲージなどの圧力駆動型計器に用いられるへん（扁）平

管（1245） 
注釈 1 ブルドン管は，ばね性及び耐疲労性が要求されるため，

通常，黄銅（1132）系，りん青銅（1152）系材料が用い

られる 

Bourdon gauge 
tube 

5.2.5 その他 
1501 バンチコイル 円筒状に多層巻きした管（1241） 

注釈 1 バンチコイルの巻き方を，次図に示す。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

注釈 2 巻き線を束（bunch）にした形状であるため，この名

称がある。 

bunch coil 

1502 パンケーキコイル ＜管＞ 単層又は二層に渦巻状に巻いた管（1241） 
注釈 1 パンケーキコイルの巻き方を，次図に示す。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
注釈 2 パンケーキに似た平たく巻いた形状であるため，この

名称がある。 

pancake coil 

1503 パンケーキコイル ＜条＞ 単層に巻いた幅の狭い条（1202） 
注釈 1 パンケーキコイルの巻き方を，次図に示す。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
注釈 2 パンケーキに似た平たく巻いた形状であるため，この

名称がある。 

pancake coil 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
1504 レベルワウンドコ

イル 
円筒状に隙間なく，かつ，重なりが整然に並ぶように何層にも積

み重ねて巻き上げた管（1241） 
注釈 1 この巻き方は，主として，空調機器，冷蔵庫などの配

管用材料，及び熱交換器用の伝熱管に用いられる。 
注釈 2 レベルワウンドコイルの巻き方を，次図に示す。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
注釈 3 この巻き方は，“整列巻き”又は“整列多層巻き”とい

うことがある。 

level wound coil 

1505 トラバース巻， 
ボビン巻 
 

円筒形又は円盤付きのリールの幅方向に往復しながら材料を層

状に巻く巻き方 
注釈 1  トラバース巻は，条（1202）及び線（1223）で用いられ

る。 

traverse wound， 
bobbin wound 

5.3 加工・熱処理 

5.3.1 溶解・鋳造 

5.3.1.1 原料 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

2101 地金 展伸材（1002）及び鍛造品（1341）の製造に用いるため，精錬，

又は溶解（2122）及び鋳造（2141）によって所定の形状に造られ，

原料として用いられる製品の総称 

unwrought 
product 

2102 電気銅地金 電気分解によって精製（陰極析出）された純度 99.96 %以上の銅

の板状の地金（2101） 
注釈 1 JIS H 2121 では，品質，試験，検査及び表示について

規定されている。 

electrolytic 
cathode copper 

2103 りん銅地金 銅及び銅合金の展伸材（1002）及び鋳物（5401）の脱酸剤，りん

添加剤などとして用いる，銅とりんとの合金（5102）である地金

（2101） 
注釈 1 JIS H 2501 では，りんの含有量によって種類が 1 種，

2 種及び 3 種に分類されている。 

phosphor copper 
metal 

2104 母合金 合金組成の調整を目的に，あらかじめ造られている合金（5102） 
注釈 1 母合金は，微量元素，蒸発しやすい元素，純金属での

融点が銅よりも高い元素など，単独では添加が難し

い元素を合金化したものである。 

master alloy， 
mother alloy 

5.3.1.2 溶解 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

2121 脱酸 金属又は合金（5101）の溶湯中の酸素を除去する処理 
注釈 1 伸銅品（1103）における脱酸剤としては，主としてりん

が用いられる。 

deoxidation 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
2122 溶解 固体の金属を融点以上に加熱して，液体の金属にすること melting 

5.3.1.3 鋳造 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

2141 鋳造 溶解（2122）した液体の金属を鋳型に注湯して冷却し，所定の形

状の固体の金属を得ること 
casting 

5.3.1.4 鋳塊 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

2161 鋳塊 金属材料を熱間圧延（2202），冷間圧延（2302），押出（2221）な

ど後工程に供給する目的で鋳造（2141）された，断面形状が長方

形又は円形の加工用素材 
注釈 1 鋳塊は，形状によって，ケーク（2163）とビレット（2164）

とに区分される。 

ingot 

2162 形銅（かたどう） 純銅（1101）の展伸材（1002）の加工に適した形状に鋳造（2141）
された加工用素材 
注釈 1 形銅は，鋳塊（2161）と同様に，形状によって，ケーク

（2163）とビレット（2164）とに区分される。 

copper billet and 
cake 

2163 ケーク 所定の長さに切断された，長方形断面をもつ鋳塊（2161） 
注釈 1 板（1201），条（1202）などの製造に用いる。 

cake 

2164 ビレット 所定の長さに切断された，円形断面をもつ鋳塊（2161） 
注釈 1 棒（1221），線（1223），管（1241）などの製造に用いる。                                                                                                                             

billet 

5.3.2 熱間加工 

5.3.2.1 熱間圧延 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

2201 熱間加工 再結晶温度以上に加熱して行う塑性加工 hot working 
2202 熱間圧延 再結晶温度以上に加熱したケーク（2163）を，ロール間に通して

板の厚さを減少させ，所定の形状にする熱間加工（2201） 
注釈 1 銅及び銅合金では，通常，650 ℃～950 ℃の温度に加

熱して圧延する。 

hot rolling 

2203 熱間圧延上り 熱間圧延（2202）後の中間製品，又は熱間圧延（2202）によって

仕上げた最終製品 
注釈 1 JIS H 3100 では，熱間圧延によって仕上げた最終製品

には，形状記号（1022）の後に質別（1026）を示す“F”
（Fabrication）を付ける。 

hot rolled finish 

5.3.2.2 熱間押出 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

2221 押出 加熱したビレット（2164）をコンテナの中に入れて圧力を加え，

金型（ダイス）を通して所定の形状にする加工 
注釈 1 銅及び銅合金では，通常，650 ℃～950 ℃の温度に加

熱して押出する。 

extrusion 

2222 押出上り 管（1241），棒（1221），線（1223）などにおいて，押出（2221）
によって仕上げた製品 
注釈 1 JIS H 3250 では，形状記号（1022）の後に製法を示す 

“E”（Extruded）を付ける。 

extruded finish 

5.3.2.3 熱間鍛造 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
2241 熱間鍛造 鋳塊（2161）又は展伸材（1002）から切り出した加工片を再結晶

温度以上に加熱し，繰り返しつち（鎚）打ちするか又は金型によ

って圧縮して成形する塑性加工 
注釈 1 銅及び銅合金では，通常，625 ℃～950 ℃の温度に加

熱して鍛造する。 

hot forging 

5.3.3 冷間加工 

5.3.3.1 冷間圧延 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

2301 冷間加工 再結晶温度未満で行う塑性加工 cold working 
2302 冷間圧延 ロール間に材料を通して板厚を圧下減少させ，所定の形状にする

冷間加工（2301） 
注釈 1 銅及び銅合金の冷間圧延においては，通常，粗圧延

（2303），中間圧延（2304），及び仕上げ圧延（2305）の

3 工程がある。 

cold rolling 

2303 粗圧延 板（1201）及び条（1202）製品の製造において，最初に行う冷間

圧延（2302） 
注釈 1 中間圧延（2304）及び仕上げ圧延（2305）に対比して用

いる用語である。 

rough rolling 

2304 中間圧延 粗圧延（2303）と仕上げ圧延（2305）との中間で行われる圧延 intermediate 
rolling 

2305 仕上げ圧延 所定の板厚及び質別（1026）を得るための最終圧延 finish rolling 
2306 スキンパス 展伸材（1002）の表面光沢の調整又はひずみの矯正（2401）のた

めに軽度の加工率（2309）で行う，仕上げ圧延（2305）又は引抜

き（2321）加工 

skin pass 

2307 調質圧延 板及び条で所定の質別（1026）及び表面の光沢を整えるために行

う軽度の圧延 
注釈 1 “仕上げ圧延”（2305）の意味にも用いられる。 

temper rolling 

2308 冷間圧延上り 所定の板厚，質別（1026）及び表面の光沢を整えるため，最終圧

延によって仕上げられる製品 
注釈 1 単に，“圧延上り”，“ロール上り”などということがあ

る。 

cold rolled finish 

2309 加工率 熱間圧延（2202），冷間圧延（2302），引抜き（2321）などの，加

工によって減少した断面積の原断面積に対する百分率 
注釈 1 冷間圧延（2302）及び引抜き（2321）においては，加工

硬化（2310）及び質別（1026）の目安となる。 

reduction ratio 

2310 加工硬化 冷間圧延（2302），引抜き（2321）などの加工を行った場合に，加

工ひずみの増大に伴って材料が硬化する現象 
注釈 1 “ひずみ硬化”ということがある。 

work hardening， 
strain hardening 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
2311 加工硬化曲線 縦軸に硬さ，引張強さ（3100），伸び（3103）などの機械的性質を，

横軸に冷間加工（2301）における加工率（2309）を取り，加工率

（2309）の増加に伴う加工硬化（2310）による機械的性質の変化

を示した曲線 

例 C 2680 R（黄銅条：厚さ 0.7 mm）の加工硬化曲線を，次

図に示す。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

work hardening 
curve， 

strain hardening 
curve 

5.3.3.2 冷間抽伸 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

2321 引抜き 管，棒及び線の製造において，ダイスを通して断面積を減少させ，

所定の形状にする塑性加工 
注釈 1 管の場合は，通常，管内部にプラグを入れて加工する。 
注釈 2 線の製造においては“伸線”と，管及び棒の製造にお

いては“冷間抽伸”又は単に“抽伸”ということがあ

る。 

drawing 

2322 空引き 管の引抜き（2321）加工において，仕上げられた管を更に管内に

プラグを入れずに，ダイスだけで引抜く塑性加工 
sinking 

2323 応力除去 低温焼鈍（2506）又は問題となるような寸法変化を生じない機械

的な処理によって，製品の残留応力を低減させる加工 
stress relief， 
stress relieving 

5.3.3.3 冷間鍛造 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
2341 冷間鍛造 展伸材（1002）から切り出した加工片を再結晶温度未満で，繰り

返しつち（鎚）打ちするか又は金型によって圧縮して成形する塑

性加工 

cold forging 

5.3.4 仕上げ加工 

5.3.4.1 矯正 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

2401 矯正 条（1202），棒（1221）及び管（1241）の曲がり（3338），並びに

板（1201）のひずみ（3330）を調整する加工 
straightening， 
leveling 

2402 テンションレベリ

ング 
板及び条に張力を加え，変形を機械的に除去する方法 

注釈 1 テンションレベリングは，矯正（2401）の一種である。 
tension leveling 

5.3.4.2 形状仕上げ 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

2421 スリット， 
スリッティング 

上下一対の回転丸刃工具によって，条（1202）を製造するする加

工 
slit， 
slitting 

2422 面削仕上げ 所定の寸法及び表面状態を得るため，機械切削によって仕上げた

展伸材（1002） 
machined finish 

2423 丸み面取り ブスバーのエッジ部の形状を丸くする加工 
例 丸み面取りのブスバー縁部断面の例を，次図に示す。 
 
 
 
 
 
 
 
 
注釈 1 JIS H 3140 に規定されている。 

beveled edge 

2424 フルラウンド面取

り 
ブスバーのエッジ部の形状を丸くする加工 
例 フルラウンド面取りのブスバー縁部断面の例を，次図

に示す。 
 
 
 
 
 
 
 
 
注釈 1 JIS H 3140 に規定されている。 

full round beveled 
edge 

5.3.4.3 表面仕上げ 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

2441 ミーリング， 
面削（めんさく）, 
スカルピング 

熱処理（2501）及び熱間加工（2201）によって表層付近に生じた

酸化膜，機械的負荷によるへこ（凹）み，割れ欠陥及び鋳造（2141）
欠陥を，切削によって除去する加工 

milling, 
scalping 

面取り半径 

厚さt 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
2442 化学研磨仕上げ 材料の光輝面を得るため，表面を薬品で溶かして平滑にする表面

処理 
注釈 1 伸銅品（1003）の化学研磨仕上げに用いられる代表的

化学研磨浴としては，いわゆる“キリンス浴”（硝酸＋

硫酸＋塩化水素＋水など），“過酸化水素浴”（過酸化水

素＋水＋添加剤など）などがある。 

chemical bright 
dip finish 

2443 ストライプめっき 材料表面に，ある幅をもって長さ方向に帯状に施された部分めっ

き 
stripe plating 

2444 スポットめっき 材料表面に必要な特定の箇所にだけ限定して施しためっき spot plating 
2445 銅下地めっき， 

銅下めっき 
下地処理として施される銅めっき 
注釈 1 銅下地めっきは，仕上げめっきの前工程において，密

着性向上，表面品質改善，防食性向上などを目的に施

される。 

copper under 
plating， 

copper strike 
plating 

2446 ニッケル下地めっ

き 
下地処理として施されるニッケルめっき 
注釈 1 ニッケル下地めっきは，仕上げめっきの前工程におい

て，主として耐熱性を向上させるために行う。 

nickel under 
plating， 

nickel strike 
plating 

2447 鉛浸出低減処理 水道水中に鉛が浸出するのを低減するため，飲料水が通る銅合金

製部品の通水路に施される処理 
注釈 1 鉛浸出低減処理には，特殊アルカリ性溶液又は特殊酸

性溶液に一定時間部品を浸せき（漬）させることによ

って，通水路表面の鉛を選択的に溶解し，除去する方

法がある。 

lead leaching 
reduction 
treatment， 

lead leaching 
prevention 
treatment 

5.3.5 熱処理 

5.3.5.1 焼鈍 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

2501 熱処理 金属材料に加熱及び冷却を施し，その性質及び組織を変化させる

処理 
heat treatment  

2502 焼なまし， 
焼鈍（しょうど

ん） 

冷間加工（2301）で生じたひずみの除去，組織の再結晶化又は固

溶体からの析出物の粗大化によって金属を軟化させる熱処理

（2501） 

annealing 

2503 中間焼なまし， 
中間焼鈍 

冷間加工（2301）で硬化した材料を軟化し，引き続いて行う冷間

加工（2301）を容易にする目的で，再結晶温度以上で行う焼なま

し（2502） 

process annealing 

2504 仕上げ焼なまし， 
仕上げ焼鈍 

必要な性質を得るため，製造の最終段階で行う焼なまし（2502） final annealing 

2505 応力除去焼なま

し， 
応力除去焼鈍 

一般に再結晶温度以下の適温に加熱して，鋳造（2141），加工，溶

接などによって材料に生じた残留応力を低減させる焼なまし

（2502） 

stress relief 
annealing 

2506 低温焼なまし， 
低温焼鈍 

内部ひずみを除去するため又は機械的性質を改善するために行

う再結晶温度以下での焼なまし（2502） 
low temperature 

annealing 
2507 バッチ焼なまし， 

バッチ焼鈍 
一定量の材料を静置した状態で行う焼なまし（2502） batch annealing 

2508 連続焼なまし， 
連続焼鈍 

材料を炉中で連続的に送りながら行う焼なまし（2502） continuous 
annealing 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
2509 テンションアニー

リング 
条及び線に張力を加えながら行う低温焼なまし（2506） 
注釈 1 テンションアニーリングは，加工による残留応力及び

ひずみの除去，並びにばね性などの機械的性質を改善

する目的で行う。 

tension annealing 

2510 光輝焼なまし， 
光輝焼鈍 

表面の酸化を防止し，金属光沢を失わないように非酸化性雰囲気

（不活性ガス雰囲気，還元性雰囲気又は真空雰囲気）中で行う焼

なまし（2502） 
注釈 1 銅の光輝焼なましでは，還元性雰囲気が用いられる場

合が多い。 

bright annealing 

2511 雰囲気焼なまし， 
雰囲気焼鈍 

所定の雰囲気中で行う焼なまし（2502） 
注釈 1 雰囲気焼なましの雰囲気の組成は，目的に応じて，還

元性，不活性などに調整される。 

controlled 
atmosphere 
annealing 

2512 焼なまし軟化曲

線， 
焼鈍軟化曲線 

加工硬化（2310）した材料を，一定温度又は一定時間焼きなまし

（2501）したときの軟化の状況を，時間又は温度と機械的性質と

の関係で示した曲線 
例 C 1220 P（りん脱酸銅板）の焼なまし軟化曲線（30 分保

持後，空冷）を，次に示す。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

softening curve， 
annealing 

softening curve 

5.3.5.2 時効処理 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

2531 溶体化処理 固溶限温度以上の適温に加熱し，合金（5102）成分を十分に固溶

させた後，急冷させて過飽和固溶にする熱処理（2501） 
solution heat 

treatment 
2532 自然時効 溶体化処理（2531）後，室温に放置することによって，過飽和固

溶体から微細な析出物を析出させ，強度及び硬度を向上させる処

理 

natural ageing 

2533 人工時効， 
析出熱処理 

溶体化処理（2531）後，特定の温度で熱処理（2501）することに

よって，過飽和固溶体から微細な析出物を析出させ，強度及び硬

度を向上させる処理 
注釈 1  人工時効は，自然時効（2532）とは異なり，高温で人工

的に処理することによって，より短時間で必要とする

特性を得ることが可能である。 

artificial 
ageing， 

precipitation heat 
treatment 

2534 焼入れ 合金（5102）成分の一部又は全部を固溶させるため，被処理材を

冷媒（固体，液体又は気体）と接触させて，高温から十分な速さ

で冷却させる処理 

quenching 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
2535 時効硬化， 

析出硬化 
所定の温度に保持して過飽和固溶体から微細な粒子が析出する

ことによって生じる硬化 
注釈 1 時効硬化（2535）型合金としては，チタン銅（1115），

ベリリウム銅（1116），コルソン銅（1191）などがある。 

age hardening， 
precipitation 

hardening 

5.3.5.3 その他 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

2551 ソーキング 拡散によって化学成分の偏析を除去又は減少させるため，高温で

十分な時間加熱する熱処理（2501） 
注釈 1 ソーキングは，一般に，鋳塊（2161）に対して行う。 
注釈 2 “均質化熱処理”ということがある。 

soaking， 
homogenizing 

2552 連続焼なまし酸

洗， 
連続焼鈍酸洗 

条又は線のコイルを巻き戻しながら連続的に焼なまし（2502）及

び酸洗を行い，巻き取って仕上げる処理 
注釈 1 この一連の処理を行う設備を，通常，“AP ライン”又

は“CAP”という。 

continuous 
annealing and 
pickling 

5.3.6 その他 

5.3.6.1 成形加工 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

2601 ロールフォーミン

グ 
直列に配置した多数組の成形ロールによって，条から長尺の同一

断面形状製品に成形する加工 
注釈 1 ロールフォーミングは，屋根材，とい（樋）などの加工

に用いられる。 

roll forming 

2602 エッジワイズ加

工， 
エッジワイズ曲げ 

長方形断面の板（1201），条（1202），棒（1221）及び線（1223）
において，厚さ方向ではなく幅方向に曲げる加工 

例 形状の例を，次図に示す。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   a) 通常の曲げ        b) エッジワイズ曲げ 

edgewise bending 

5.3.6.2 接合 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

2621 はんだ付 はんだを用いて母材金属を接合する方法 
注釈 1 はんだは，融点が 450 ℃未満のすずを主成分とした合

金（5102）であり，“軟ろう”ということがある。 
注釈 2 JIS Z 3282 では，鉛を含むはんだ（鉛含有はんだ）及び

鉛を含まないはんだ（鉛フリーはんだ）が規定されて

いる。 

soldering 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
2622 ろう付 450 ℃以上，かつ，母材の融点より低い融点のろう材を用いて母

材金属を接合する方法 
注釈 1 代表的なろう材として，銀ろう（JIS Z 3261），銅及び

銅合金ろう（JIS Z 3262），りん銅ろう（JIS Z 3264）な

どがある。 
注釈 2 黄銅母材のろう付けでは，加熱及び冷却過程で発生す

る応力によって，割れが発生することがある。 

brazing 

5.4 品質・性能 

5.4.1 機械的特性 

5.4.1.1 引張試験特性 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

3101 引張強さ 引張試験において，最大試験力を試験片の平行部の原断面積で除

した値 
注釈 1 引張試験方法は，JIS Z 2241 に規定されている。 

tensile strength 

3102 耐力 引張試験において，材料が塑性変形によって永久ひずみを生じる

試験力を試験片の原断面積で除した値 
注釈 1 降伏点が明確に現れない材料では，降伏応力の代替と

して，オフセット法によって求めた応力を用いる。 
注釈 2 伸銅品（1003）ではオフセット法を用い，一般に 0.2 %

の永久ひずみが生じる試験力を基とする場合が多い。 

yield strength， 
proof stress 

3103 伸び， 
破断伸び 

引張試験において，原標点距離の増分を原標点距離に対する百分

率で表した値 
注釈 1 伸銅品（1003）では，“伸び”は“破断伸び”を意味し，

その測定方法は JIS Z 2241 に規定されている。 

elongation， 
elongation after 

fracture 

3104 断面絞り 引張試験において，くびれ（ネッキング）を生じて破断した箇所

の断面積の原断面積に対する比率 
注釈 1 断面絞りは，延性を評価するのに用い，単に“絞り”

ということがある。 
注釈 2 断面絞りの測定方法は，JIS Z 2241 に規定されている。 

reduction of area， 
reduction of area 

after fracture 

5.4.1.2 硬さ 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

3131 ビッカース硬さ 対面角が 136 度のダイヤモンド正四角すい（錐）圧子を用い，試

験面にくぼみを付けたとき，用いた試験力を永久くぼみの対角線

長さから求めた永久くぼみの表面積で除した値 
注釈 1 硬さ記号は，“HV”を用いる。 
注釈 2 ビッカース硬さ試験は，JIS Z 2244-1 及び JIS Z 2244-2

に規定されている。 

Vickers hardness 

3132 ロックウェル硬さ ダイヤモンド圧子又は超硬合金球圧子を用い，試験面に 2 段階の

試験力によってくぼみを付けたとき，各試験力における圧子侵入

深さの差異 h並びに二つの定数 N及び Sを用いて，Nから h/Sを
減じた値 
注釈 1 硬さ記号は，“HR”を用いる。 
注釈 2 ロックウェル硬さ試験は，JIS Z 2245 に規定されてい

る。 

Rockwell hardness 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
3133 ブリネル硬さ 超硬合金球圧子を用い，試験面にくぼみを付けたとき，用いた試

験力を球状の永久くぼみの表面積で除した値 
注釈 1 硬さ記号は，“HBW”を用いる。 
注釈 2 JIS H 3250 では，アルミニウム青銅（1155）にブリネ

ル硬さが適用されている。 
注釈 3 ブリネル硬さ試験は，JIS Z 2243-1 及び JIS Z 2243-2 に

規定されている。 

Brinell hardness 

3134 ショア硬さ ダイヤモンドハンマーを一定の高さから落下させ，反発の高さか

ら算出される値 
注釈 1 硬さ記号は，“HS”を用いる。 
注釈 2 ショア硬さ試験は，JIS Z 2246 に規定されている。 
注釈 3 ビッカース硬さ（3131）HV から換算ショア硬さ VHS

への換算方法は，JIS B 7731 に規定されている。 

Shore hardness， 
Shore scleroscope 

hardness 

5.4.1.3 成形特性 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

3151 押広げ性 管において，円すい（錐）状の工具で管口を押し広げたときに，

きず及び割れのいずれも生じることなく，これに耐える性質 
注釈 1 押広げ性は，JIS H 3300 及び JIS H 3320 に規定されて

いる。 

ring expanding  
property 

3152 へん（扁）平性 管が外面から圧縮加工されたときに，きず及び割れのいずれも生

じることなく，これに耐える性質 
注釈 1 へん平性は，JIS H 3300 及び JIS H 3320 に規定されて

いる。 

flattening property 

3153 曲げ性 割れを生じることなく曲げられる程度 
注釈 1 曲げ性は，JIS H 3100，JIS H 3110 及び JIS H 3130 に

規定されている。 

bendability 

5.4.1.4 その他 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

3171 ばね限界値 材料に曲げ応力を加えたときに，永久変形（塑性変形，へたり，

たわみなど）が生じ始める境界の応力値 
注釈 1 ばね限界値は，疲労試験（4105）によって測定した，

永久変形が生じ始める境界の応力値を指すことがあ

る。 
注釈 2 JIS H 3130 では，ばね限界値及びその試験方法は，2025

年の改正によって，削除された（JIS H 3130:2025 の解

説参照）。 

spring bending 
elastic limit 

3172 表面最大応力値 材料に外力を加えたときに，永久変形（塑性変形，へたり，たわ

みなど）が生じない範囲で，試験片の最外表層に発生する最大応

力の値 

maximum outer 
fibre bending 
stress 

3173 被削性， 
切削性 

被削材の削りやすさ 
注釈 1 被削性は，JIS B 0170 による定義では，次の内容で評

価される被削材の性質である。 
 － 工具の損傷による工具寿命 
 － 加工された工作物の形状精度 
 － 仕上げ面の品位 
 － 切削抵抗又は切削動力 
 － 切りくず処理性 

machinability 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
3174 快削性 切削屑が分断されやすい，高速切削しやすい，製品表面を美麗に

作り出すなど，被削材の被削性（3173）が良好なこと 
free-cutting， 
high machinability 

3175 被削性指数， 
切削性指数 

種々の被削材の被削性（3173）を数値で表したもの 
注釈 1 被削材の評価は，快削黄銅 C 3604 を基準とした相対評

価であり，評価内容，工作機械，切削条件などによっ

て，被削性指数が変化することが知られている。 
例 各材質の被削性指数の例を，次表に示す。 

分類 合金

番号 
被削材成分（%） 被削性 

指数 Cu Zn Pb その他 

銅 C 1020 99.99 － － － 20 
黄銅 C 2800 60 残部 － － 40 

快削 
黄銅 

C 3604 59 残部 3 － 100 

鍛造用

黄銅 
C 3771 59 残部 2 － 80 

鉛レス・

カドミウ

ムレス快

削黄銅 

C 6801 62 残部 － 1.7：Bi 90 

C 6932 75.5 残部 － 3：Si, 
0.1：P 

70 

 

machinability 
ratio， 

machinability 
index， 

machinability rating 

3176 異方性 板（1201）及び条（1202）の機械的性質が面上の方向によって違

う性質 
注釈 1 異方性がある板及び条を深絞り加工いた場合は，口縁

部に幾つかの耳状突起が生じる。 

anisotropy 

3177 応力緩和 材料に一定のひずみを加えて放置したとき，初期応力が時間とと

もに減少してくる現象 
注釈 1 減少した応力を“緩和応力”といい，これに対応する

ひずみを“塑性ひずみ”という。 

stress relaxation 

5.4.2 その他の特性 

5.4.2.1 物理的特性 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

3201 導電率 材料の電気の通りやすさを，焼鈍標準軟銅（5402）と比較して表

した指標 
注釈 1 導電率は，焼鈍標準軟銅（5402）の体積抵抗率（3202）

を材料の体積抵抗率（3202）で除して算出し，百分率

［%IACS（3203）］で表す。 
注釈 2 焼鈍標準軟銅（5402）の物性値は，JIS H 0505 の附属

書 A に示されている。 

electrical 
conductivity 

3202 体積抵抗率 材料の電気の通しやすさを表す固有の値であり，単位断面積，単

位長さ当たりの電気抵抗値 
注釈 1 単位：µΩ・cm 
注釈 2 体積抵抗率の算出方法は，JIS Z 0505 に規定されてい

る。 

electrical 
resistivity 

3203 %IACS 電気抵抗の基準として用いられる指標 
注釈 1 焼鈍標準軟銅（5402）の体積抵抗率（3202）を導電率

（3201）100 %IACS とし，他の材料はこの基準に対す

る比率で表示される。 

%IACS 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
3204 熱伝導性 ふく（輻）射及び対流のいずれにもよらず熱が物質内を伝わる性

質 
注釈 1 熱伝導率は，熱の伝わりやすさを表す。 
注釈 2 熱伝導率と導電率（3201）との関係（Wiedemann–Franz

の法則）は，次図に示すように，ほぼ比例関係にある。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

thermal 
conductivity 

3205 非磁性 磁石吸着しないなど，磁場による影響が無視できるほど小さい性

質 
注釈 1 一般的に，強磁性以外の反磁性，常磁性及び反強磁性

の 3 種類の総称である。 

non-magnetism 

5.4.2.2 化学的特性 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

3221 水素ぜい（脆）性 金属材料が水素を吸収することによってじん（靭）性が低下し，

もろ（脆）くなる性質 
注釈 1 銅の水素ぜい性は，一般的な金属とは機構が異なり，

タフピッチ銅（1103）を水素を含む還元気体中で高温

に加熱したとき，銅中の酸化銅（5111）が還元されて水

蒸気を生じ，結晶粒界に細かい亀裂が生じてもろくな

る性質を指す。 

hydrogen 
embrittlement 

3222 水素ぜい（脆）化 水素によって金属材料のじん（靭）性が低下し，もろ（脆）くな

る現象 
hydrogen 

embrittlement 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
3223 中間温度ぜい

（脆）性 
銅及び銅合金の一部で，300 ℃～600 ℃の範囲において不純物の

粒界偏析，動的ひずみ時効などを起こし，もろ（脆）くなる性質 
注釈 1 “動的ひずみ時効”（Dynamic Strain Aging：DSA）は，

金属が熱間と冷間との中間温度域で，通常よりも急に

割れやすくなる現象をいう。 
注釈 2 青銅（1151）などの銅－すず合金では，組成及び／又は

組織の違いによって，ぜい性の発現する温度及び挙動

が異なる。 
注釈 3 黄銅（1132）では，鉛，硫黄などを含んだ低融点相の析

出，不純物の粒界偏析などによって，ぜい性が助長さ

れることがある。 

intermediate 
temperature 
embrittlement
， 

intermediate 
temperature 
brittleness 

5.4.2.3 その他 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

3241 ぬれ性 金属表面で溶融したはんだ又はろうがはじかれないで，広がりや

すさを示す性質 
solder wettability 

3242 酸化膜密着性 金属表面に生成した酸化膜の，素地との接合の度合い 
注釈 1 JIS H 3510 に剝離試験（4206）が規定されている。 

oxide film 
adhesiveness 

3243 気密性 水圧試験（4213）又は空圧試験（4214）によって示される管の性

能 
注釈 1 JIS H 3300 及び JIS H 3320 に規定されている。 

hermeticity 

3251 結晶粒度 単一相から成るとみなされる焼なまし材において，同じ結晶方位

をもった領域の境界（結晶粒界）で囲まれた部分の平均的な大き

さを示す指標 
注釈 1 JIS H 0501 では，標準写真との比較（比較法），既知の

長さの線分で完全に切られる結晶粒数の計数（切断

法），及び既知の面積内に完全に含まれる結晶粒の計数

（求積法）によって，平均的な大きさを測定する方法

が規定されている。 

grain size 

5.4.3 寸法・形状 

5.4.3.1 寸法 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

3301 寸法許容差 寸法において，基準の値とそれに対して許容される限界の値との

差 
注釈 1 寸法許容差には，等級として“普通級”及びより厳し

い“特殊級”がある。 
注釈 2 特殊級は，種類の記号（1023）の後ろに“S”を付けて

表記する。 

dimensional 
tolerance 

3302 呼び径 配管用銅管（1441）及び水道用銅管の外径を表すために用いられ

る呼び方 
注釈 1 呼び径は，JIS H 3300 に規定されている。 

nominal diameter 

3303 平均径 管，丸棒又は丸線の任意の断面における最大外径と最小外径との

平均値 
注釈 1 管の場合は，最大内径と最小内径との平均値を指すこ

とがある。 

average diameter 

3304 真円度 ＜丸棒及び丸線＞ 任意の断面における最大径と最小径との差 
注釈 1 JIS H 3250 及び JIS H 3270 に規定されている。 

circulality 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
3305 真円度 ＜管＞ 任意の断面における最大外径と最小外径との差の指定

外径に対する割合 
注釈 1 真円度は，百分率で表す。 
注釈 2 JIS H 3300 及び JIS H 3320 に規定されている。 

circulality 

3306 角半径（かどはん

けい） 
棒の軸に垂直な断面における辺と辺との交わり部の半径 
注釈 1 角半径を，次に図示する。 
 
 
 
 
 
 
 
 

注釈 2 JIS H 3250 及び JIS H 3270 に規定されている。 

angular radius 

5.4.3.2 形状 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

3331 板のひずみ 板状製品の平らさの程度 
注釈 1 板のひずみは，圧延方向に垂直に出る波打ちのことを

指す。 
注釈 2 板のひずみは，定盤上に面を上にして置いた板の任意

の箇所の基準長さ 1 000 mm に対する弧の深さ（単位：

ミリメートル）で表す。 
注釈 3 JIS H 3100 に規定されている。 

flatness 

3332 中高（なかだか） 圧延ロールのたわみによって，板及び条の中央部が厚くなる現象 sheet crown 
3333 耳伸び， 

端伸び（はしの

び）， 
耳波 

板及び条の幅方向の端部が平たん（坦）でなく，凹凸がある状態

の総称又は度合い 
注釈 1 耳伸びの状態は，幅方向の端部（幅端部）が繰り返し

波打つのが特徴である。 

edge wave 

3334 中伸び 板及び条の中央部が平たん（坦）でなく，凹凸がある状態の総称

又は度合い 
注釈 1 中伸びは，中央部が繰り返し波打つのが特徴である。 

center wave 

3335 カール 条（1202）の長さ方向の反り curl 
3336 クロスボウ 条（1202）の幅方向の反り 

注釈 1 “とい（樋）”ということがある。 
cross bow 

3337 エッジドロップ 圧延のワークロールのたわみによって，板及び条の端部が薄くな

る現象 
edge drop 

3338 曲がり 条（1202），棒（1221）及び管（1241）の真直度を表す度合 
注釈 1 曲がりは，全長又は基準長さに対する弧の深さ（単位：

ミリメートル）で表す。 

bend， 
camber 

3339 ツイスト 条のねじれ twist 
3340 ばり スリット（2421），打抜き，シャー切断，のこ（鋸）切断などの作

業によって，切断部に生じる薄い突起 
注釈 1 “かえり”ということがある。 

burr 

5.4.4 表面品質 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
3401 矯正マーク 棒（1221），線（1223）及び管（1241）における，ロールによる矯

正（2401）などによって生じる表面のら（螺）旋状の模様又はき

ず 

spiral mark 

3402 ダイスマーク ダイスに生じたきずなどによって，押出（2221）又は引抜き（2321）
の加工を施したときに，製品（管，棒及び線）の長手方向に発生

した線状の模様又はきず 

die mark 

3403 リングマーク 引抜工程で発生する竹の節状の凹凸 
注釈 1 “ストップマーク”ということがある。 

ring mark 

3404 ロールマーク 圧延又は矯正（2401）されたときに，圧延ロール，矯正ロールな

どに生じた条痕及び／又はきず，ロールに巻き込まれた異物など

が，製品の表面に転写して生じる模様又はきず 

roll mark 

3405 研磨目 製品自体の研磨工程で，表面に発生する研磨模様，又は圧延ロー

ル表面の研磨跡の転写によって生じる表面の模様 
polishing mark 

3406 びびり 周期的な表面の凹凸 
注釈 1 冷間圧延（2302），引抜き（2321）などによって生じる。 

chattering mark 

3407 表面粗さ 金属表面の微小な凹凸の程度 
注釈 1 表面粗さの表し方は，JIS B 0601 に規定されている。

代表的なものとしては，算術平均粗さ（Ra），最大高さ

粗さ（Rz）などがある。 

surface roughness 

3408 変色 材料表面が酸化，硫化などによって色が変化した状態 discoloration 
3409 オイルステイン 圧延，切削などの機械加工における潤滑油に起因する金属表面の

変色（3408）の総称 
oil stain 

3410 レッドステイン 黄銅系材料において，焼鈍（2502）中の亜鉛の蒸発又は酸洗中の

銅の沈着によって生じる表面の赤い変色（3408） 
red stain 

3411 肌荒れ 焼なまし温度が高いために結晶粒が粗大化した材料に曲げ，絞り

などの加工を施したときに生じる，オレンジの皮のような表面の

荒れ 

orange peel 
surface 

5.5 試験 

5.5.1 機械的・物理的特性試験 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

4101 繰返し曲げ試験 特定半径の円弧をもつ一対のつかみに固定し，他端をたわまない

ように引っ張りながら，円弧に沿って 90 度ずつ順逆方向に交互

に繰返し曲げを行い，破断までの繰返し回数を調べる試験 
注釈 1 JIS H 3510 に，線材を対象にした水素ぜい（脆）化繰

返し曲げ試験（4205）が規定されている。 
注釈 2 繰返し曲げ試験は，リードフレーム用材料を対象とす

る“lead fatigue test”を指すことがある。 

reverse bend test 

4102 押広げ試験 管状試験片の一端を通常 60 度の頂角をもつ円すい（錐）形の工

具によって，所定の大きさ（押広げ倍率）まで，ラッパ形に外径

を押し広げて，表面に割れが生じるかどうかを調べる試験 
注釈 1 押広げ試験は，JIS H 3300 及び JIS H 3320 に規定され

ている。 
注釈 2 JIS H 3330 では，原管の押広げ性（3151）の試験とし

て規定されている。 

flaring test 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
4103 へん（扁）平試験 一定の長さ（約 100 mm）の管状試験片を用い，2 枚の平板間に挟

んで直径方向に試験力を加え，平板の距離が規定の距離に達する

まで圧縮し，へん平にして管の表面に割れが生じたかどうかを調

べる試験 
注釈 1 へん平試験は，JIS H 3300 及び JIS H 3320 に規定され

ている。 

flattening test 

4104 曲げ試験， 
曲げ加工試験 

試験片を一定方向に規定の角度まで曲げ，試験片の湾曲部の外側

の裂けきず及びその他の欠陥の有無を調べる試験 
注釈 1 曲げ試験方法は，JIS Z 2248 に規定されている。 
注釈 2 曲げ試験には，90°曲げ試験，180°曲げ試験及び W 曲

げ試験がある。 

bend test， 
bend formability 

test 

4105 疲労試験 試験片に繰返し応力又は変動応力を加えて，疲労寿命，疲労限度

などを求める試験 
注釈 1 疲労試験は，応力の種類に応じて，ねじり疲労試験，

軸荷重疲労試験，回転曲げ疲労試験，平面曲げ疲労試

験などに分類される。  

fatigue test 

5.5.2 その他 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

4201 時期割れ試験 材料に有害となる可能性のある残留応力が存在しているかどう

かを調べる試験 
注釈 1 時期割れ試験は，アンモニア試験法（4202）によって

行い，その方法は JIS H 3250，JIS H 3300 及び JIS H 
3320 に規定されている。 

注釈 2 従来は，アンモニア試験法（4202）及び硝酸第一水銀

法の 2 方法が規定されていたが，硝酸第一水銀法は公

害防止上，規制されている水銀を使用するため，JIS H 
3250 では 2000 年に，JIS H 3300 では 1997 年に，JIS H 
3320 では 2006 年に，いずれの JIS も改正されて削除

された。 

season cracking 
test 

4202 アンモニア試験法 試料をアンモニア雰囲気にさらした後，割れの有無を調べること

によって，材料に有害となる可能性のある残留応力が存在するか

どうかを調べる試験 
注釈 1 JIS H 3250，JIS H 3300 及び JIS H 3320 に，時期割れ

試験（4201）として規定されている。この試験に用い

るデシケーターの例を，次図に示す。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ammonia test 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
4203 水素ぜい（脆）化

試験 
試験片を水素雰囲気中で，所定の温度（850 ℃±25 ℃）及び時間

（30 分～120 分間）で加熱した後に，曲げ加工及び粒界組織の観

察を行うことによって，水素ぜい性（3221）の程度を判定する試

験 
注釈 1 水素ぜい化試験には，水素ぜい化曲げ試験（4204），水

素ぜい化繰返し曲げ試験（4205）及び水素ぜい化顕微

鏡試験（4206）がある。 

hydrogen 
embrittlement 
test 

4204 水素ぜい（脆）化

曲げ試験 
水素ぜい化試験（4203）の条件で処理した試験片を，密着曲げに

よって，水素ぜい性（3221）を判定する試験 
注釈 1 “密着曲げ”は，内側半径ゼロで 180°曲げを行うこと

であり，その方法は JIS Z 2248 に規定されている。 
注釈 2 JIS H 3140 では，合金番号 C 1020 に適用されている。 
注釈 3 JIS H 3510 では，合金番号 C 1011 の板，条，管及び棒

に適用されている。 

hydrogen 
embrittlement 
bend test 

4205 水素ぜい（脆）化

繰返し曲げ試験 
水素ぜい化試験（4203）の条件で処理した試験片を，繰返し曲げ

試験（4101）によって水素ぜい性（3221）を判定する試験 
注釈 1 JIS H 3510 では，合金番号 C 1011 の線に適用されてい

る。 

hydrogen 
embrittlement 
reverse bend 
test 

4206 水素ぜい（脆）化

顕微鏡試験 
水素ぜい化試験（4203）の条件で処理し研磨及びエッチングした

試験片を，結晶粒界の顕微鏡観察によって水素ぜい性（3221）を

判定する試験 
注釈 1 顕微鏡の倍率は，75 倍～200 倍とする。 
注釈 2 JIS H 3100 では，合金番号 C 1020 に適用され，合金番

号C 1201では注文者の要求がある場合に適用されてい

る。 
注釈 3 JIS H 3140 では，合金番号 C 1020 に適用されている。 
注釈 4 JIS H 3250 では，種類の記号（1023）C 1020 B に適用

され，種類の記号（1023）C 1201 B では注文者の要求

がある場合に適用されている。 
注釈 5 JIS H 3260 では，種類の記号（1023）C 1020 W に適用

され，種類の記号（1023）C 1201 W では注文者の要求

がある場合に適用されている。 
注釈 6 JIS H 3300 では，合金番号 C 1020 に適用され，合金番

号C 1201では注文者の要求がある場合に適用されてい

る。 
注釈 7 JIS H 3510 では，合金番号 C 1011 に適用されている。 

hydrogen 
embrittlement 
microscopic 
test 

4207 剝離試験 金属表面のめっき皮膜又は酸化皮膜を剝離させて皮膜の密着性

を評価する試験 
注釈 1 剝離試験は，目的に応じて独自の条件が設定されるこ

とが多い。 
注釈 2 めっき皮膜の密着性を評価する試験方法は，JIS H 8504

に規定されている。 

peeling test 

4208 脱亜鉛腐食試験 銅合金の脱亜鉛腐食（5202）性を評価する試験 
注釈 1 JIS H 3250 では，浸せき（漬）試験方法及び電気化学

的方法の 2 種類の方法が規定されている。 
注釈 2 JIS H 3250 では，種類の記号（1023）C 3531 B，C 6801 

B，C 6802 B，C 6803 B，C 6804 B，C 6810 B，C 6931 
B 及び C 6932 B に適用されている。 

dezincification 
corrosion test 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
4209 脱亜鉛深さ 腐食によって銅合金の母相から亜鉛が溶出した層の深さ 

注釈 1 脱亜鉛深さは，脱亜鉛腐食（5202）性を評価する指標

の一つである。 
注釈 2 脱亜鉛深さは，脱亜鉛腐食試験（4208）の浸せき試験

方法によって求める。 
注釈 3 JIS H 3250 に適用されている。 

dezincification 
depth， 

depth of 
dezincification 

4210 侵食深さ 試験片の，初期試験面から溶解した深さと腐食した深さとを合算

した深さ 
注釈 1 侵食深さは，脱亜鉛腐食（5202）性を評価する指標の

一つである。 
注釈 2 侵食深さは，脱亜鉛腐食試験（4208）の電気化学的方

法によって求める。 
注釈 3 腐食面断面の全面の中で最も深い部位の深さを，“最大

浸食深さ”という。 
注釈 4 JIS H 3250 に規定されている。 
注釈 5 浸食深さの概念を，次図を示す。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

erosion depth 

4211 非破壊試験 材料又は製品を破壊せずに，きずなどの欠陥の有無を調べる試験 
注釈 1 JIS H 3300 及び JIS H 3320 には，渦流探傷試験（4212），

水圧試験（4213）及び空圧試験（4214）が規定されてい

る。 

nondestructive 
test 

4212 渦流探傷試験 コイルを用いて導体（試験体）に交流磁場を与え，導体に生じた

渦電流がきずなどによって変化することを利用して，欠陥の検出

を行う非破壊試験（4211）方法 

eddy current test 

4213 水圧試験 管内に水圧を加えて規定の圧力に一定時間保持したときの，水漏

れの有無を調べる試験 
注釈 1 JIS H 3300 及び JIS H 3320 に規定されている。 

hydrostatic test 

4214 空圧試験 管の片端を封止して水中に入れ，他方の管端から空圧を加えて一

定時間保持し，管表面から気泡が発生するかどうかによって，漏

れの有無を調べる試験 
注釈 1 JIS H 3300 及び JIS H 3320 に規定されている。 

pneumatic test， 
air-pressure test 

5.6 その他 

5.6.1 金属一般 

溶解深さ 

試験片 

最大浸食深さ 

腐食深さ 

初期試験面 

浸食深さ 

エポキシ樹脂 

（フェノール樹脂，エステル樹脂） 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
5101 純金属 単一の金属元素からなる金属 pure metal 
5102 合金 純金属（5101）に，金属元素を添加した，又は金属元素と非金属

元素とを同時に添加した金属。 
alloy 

5103 合金元素 純金属（5101）又は合金（5102）に添加される，金属元素又は非

金属元素 
alloying element 

5104 不純物元素 純金属（5101）又は合金（5102）に含まれる，意図的に添加され

たものではない，少量の金属元素又は非金属元素 
impurity 

5105 介在物 溶湯又は固体状態の金属中に存在する，元々素材に含まれていな

い固体状の異種物質 
注釈 1 溶解（2122）用機材の一部が破損して混入した物質，

溶湯酸化によって混入した酸化物，硫化物などがある。 

inclusion 

5106 晶出物 液相から発生する固相粒子 primary particle 
5107 双晶 一つの結晶粒の中で，結晶格子の構造は同じであるが，ある一定

の面（双晶面という。）を境界にして，互いに鏡面対称となってい

る結晶又は状態 
例 伸銅品（1003）の双晶の例を，次図に示す。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

（出典：JIS H 0542:2008 の図 1） 

twins 

5108 展伸用合金 熱間圧延（2202），冷間圧延（2302），押出（2221），熱間鍛造（2241），
冷間鍛造（2341）などの塑性加工によって，板（1201），条（1202），
棒（1221），線（1223），管（1241）などの形状に成形されること

を目的とした合金（5102） 

wrought alloy 

5109 鋳物用合金 鋳物（5401）の製造を目的とした合金（5102） casting alloy 
5110 形状記憶合金 変態点以下の温度で変形させても，変態点以上の温度に加熱する

ことによって，変形前の形状に戻る性質をもつ合金（5102） 
shape memory 

alloy 
5111 酸化銅 銅と酸素との化合物 

注釈 1 酸化銅（I）及び酸化銅（II）の 2 種類がある。 
copper oxide 

5112 緑青（ろくしょ

う） 
銅及び銅合金表面に生じる青緑色の化合物 
注釈 1 緑青は，水分，CO2 ガス，SO2 ガスなどの作用によって

生成された塩基性炭酸銅［炭酸銅（II）の塩基性塩の総

称］，塩基性硫酸銅［硫酸銅（II）の塩基性塩の総称］

などを主成分とする腐食生成物である。 
注釈 2 水に溶けず無害であり，素地の保護被膜となる。 

verdigris 

5113 形材（かたざい） 全長にわたって断面が同形で，板（1201），条（1202），棒（1221），
線（1223）及び管（1241）とは異なる断面をもち，直線状又はコ

イル状で供給される展伸製品 

profile 
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番号 用語 定義 対応英語（参考） 
5114 鍛造素材 鍛造用に加工した中間製品 

注釈 1 鍛造素材には，棒（1221）及び管（1241）を切断したも

のがある。 

forging stock 

5.6.2 腐食 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

5201 ガルバニック腐食 異種の金属が電解質溶液を介して電気回路が形成されたとき，両

者の腐食電位の違いによって，より卑（ひ）な電位の金属の腐食

が促進される現象 
注釈 1 “異種金属接触腐食”ということがある。 

galvanic 
corrosion 

5202 脱亜鉛腐食 黄銅（1132）などの銅合金において，合金（5102）中の亜鉛だけ

が腐食溶出し，後に多孔質の銅及び腐食生成物が残る現象，又は

銅及び亜鉛のいずれも溶解し，銅だけが再析出する現象 

dezincification 
corrosion 

5203 孔食 腐食によって生じる小さな孔が，局所的に深く進行する現象 pitting corrosion 
5204 潰食（かいしょ

く） 
金属表面に形成した酸化膜などが，流体の衝撃などによって継続

的に破壊され，その部分が化学的作用によって，激しく腐食する

現象 
注釈 1 潰食は，配管の湾曲部，熱交換器管の入口部などで生

じることが多い。 

impingement 
attack， 

erosion 

5205 擦過腐食（さっか

ふしょく） 
近接した金属同士の表面が微小振幅の振動などでお互いにこす

られることによって，腐食が進む現象 
fretting corrosion 

5206 応力腐食割れ 引張応力，並びに腐食原因物質及び環境によって，材料に亀裂が

生じて割れる現象 
stress corrosion 

cracking 
5207 時期割れ 材料加工中又は加工直後には割れず，製造から時間が経過した後

に，残留応力，並びに腐食原因物質及び環境によって，材料に亀

裂が生じて割れる現象 
注釈 1 時期割れは，応力腐食割れ（5206）の一種である。 

season cracking 

5208 あり（蟻）の巣状

腐食 
腐食箇所の断面がありの巣のような複雑な形状を示す，腐食の現

象 
例 ありの巣状腐食の例を，次図に示す。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
注釈 1 ありの巣状腐食は，空調機器及び冷蔵･冷凍機器の銅管

に生じることがある。 
注釈 2 腐食原因物質としては，ぎ（蟻）酸，酢酸などの低級カ

ルボン酸，アルデヒド類，アルコール類などがある。 

ant nest 
corrosion， 

ant's nest 
corrosion 



45 
H 0500：20xx26  

著作権法により無断での複製、転載等は禁止されております。 

5.6.3 管継手 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

5301 銅管継手 はんだ付（2621）及びろう付（2622）用の配管用銅管（1440）の

継手 
注釈 1 JIS H 3401 及び JIS B 8607 に規定されている。 
注釈 2 団体規格としては，一般社団法人日本銅センター規格

の JCDA 0001（銅及び銅合金の管継手）及び公益社団

法人日本水道協会規格の JWWA H 102（水道用銅管継

手）に規定されている。 

copper pipe 
fitting， 

copper tube 
fitting 

5302 だ（楕）円値 銅管継手（5301）の実測最大外径（内径）と実測最小外径（内径）

との差 
注釈 1 JIS H 3401 に規定されている。 

ovality 

5.6.4 その他 
番号 用語 定義 対応英語（参考） 

5401 鋳物 溶融した金属を鋳型に注湯し，凝固させて造られる製品 
注釈 1 最終製品の仕上がり形状に近い形で成型される。 
注釈 2 型を使うため，同じ形状の製品を繰り返し作るのに適

している。 

casting 

5402 焼鈍標準軟銅， 
国際標準軟銅 

%IACS（3203）の基準となる純銅（1101） 
注釈 1 焼鈍標準軟銅は，酸素含有量が低く，純度が高い銅で

あり，これに焼鈍（2502）処理を施すことによって結

晶構造が整い，柔軟性及び導電性が向上したものであ

る。 
注釈 2 体積抵抗率（3202）は，IEC 60028 に規定されている

（20 ℃において 1.724 1 µΩ・cm）。 

international 
annealed 
copper 
standard 

5403 コイル単重 条（1202），線（1223）及び管（1241）の 1 コイル当たりの質量 coil weight 
5404 ミリ幅単重， 

ミリ単重 
条（1202）のコイル単重（5403）をミリメートルで表したコイル

幅で除した値 
注釈 1 単位：kg/mm 

coil weight per 1 
mm width 

5405 渦電流式導電率計 金属の導電率（3201）が，近接する交流磁場によって生じる金属

中の渦電流の大きさ及び分布と相関があることを利用して，導電

率（3201）を測定する装置 
注釈 1 携帯式であり，簡便な操作で測定可能である。 
注釈 2 “渦流（かりゅう）式導電率計”ということがある。 

eddy current 
conductivity 
meter 

5406 形式検査（かたし

きけんさ） 
品質が設計で示された全ての品質項目を満足するかどうかを判

定するための検査 
注釈 1  JIS H 3250，JIS H 3300 及び JIS H 3401 に適用されて

いる。 

type inspection 

5407 受渡検査（うけわ

たしけんさ） 
既に形式検査（5406）に合格したものと同じ設計・製造に関わる

製品の受渡しに際して，必要と認められる品質項目が満足するも

のであるかどうかを判定するための検査 
注釈 1 JIS H 3401 に適用されている。 

delivery 
inspection 
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附属書 JA 
（参考） 

JIS と対応国際規格との対比表 
 

JIS H 0500 ISO 197/1:1983，ISO 197/2:1983，ISO 197/3:1983，ISO 197/4:1983， 
ISO 197/5:1983，（MOD）  

a) JIS の箇

条番号 
b) 対応国際

規格の対

応する箇

条番号 

c) 箇条ご

との評

価 

d) JIS と対応国際規格との技術的差異

の内容及び理由 
e) JIS と対応国際規格と

の技術的差異に対す

る今後の対策 

1 ISO 197/1 
1 
ISO 197/2 
1 
ISO 197/3 
1 
ISO 197/4 
1 
ISO 197/5 
1 

変更 ISO 規格では銅及び銅合金全般について

の用語を扱っているが，JIS では我が国の

市場の実態に即して，主として伸銅品に

ついての用語を採用し，定義した。 

我が国の実情のため，ISO
規格への提案は行わない。 

3 － 追加 JIS では，規格利用者の利便性のため，“分

類”について追加した。 
我が国の実情のため，ISO
規格への提案は行わない。 

4 － 追加 JIS では，規格利用者の利便性のため，“構

成”について追加した。 
我が国の実情のため，ISO
規格への提案は行わない。 

5.1.1 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（1001，1003）。 

我が国の実情のため，ISO
規格への提案は行わない。 

5.1.2 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（1021～1025，1027）。 

 

 ISO 197/5 
2.6 
 

変更 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して，定義

内容及び注釈を追加し，補足した。実質的

な技術的差異はない（1026）。 

 

5.2.1 ISO 197/1 
4.1，4.2，
4.3.6 

削除 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，個別の合金について定義し，総称語

“unrefined copper”，“refined copper”，及

び“special copper alloy”は削除した。 

我が国の実情のため，ISO
規格への提案は行わない。 

 ISO 197/1 
4.1 
 

 JIS では，我が国の市場の実態に即して，

伸銅品関連としては特に必要のない用語 
“copper matte”，“black copper”，“blister 
copper”及び“cement copper”は削除した。 

 

 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（1101，1105，1111～1131，1133
～1144，1152～1154，1182～1192）。 
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a) JIS の箇

条番号 
b) 対応国際

規格の対

応する箇

条番号 

c) 箇条ご

との評

価 

d) JIS と対応国際規格との技術的差異

の内容及び理由 
e) JIS と対応国際規格と

の技術的差異に対す

る今後の対策 

5.2.1 ISO 197/1 
4.2， 
4.3 
 

変更 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して，定義

内容及び注釈を追加し，補足した。実質的

な技術的差異はない（1102～1104，1132，
1151，1155～1181）。 

我が国の実情のため，ISO
規格への提案は行わない。 

5.2.2 ISO 197/3 
2.9 

削除 JIS では，我が国の市場の実態に即して，

伸銅品では板及び状と区別されていない

用語“foil”は削除した。 

 

 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（1204～1206，1222，1224，
1225，1242～1251）。 

 

 ISO 197/3 
2 

変更 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して，定義

内容及び注釈を追加し，補足した。実質的

な技術的差異はない（1201，1202，1207，
1221，1223，1241）。 

 

   JIS では，我が国の市場の実態に即して，

厚さの値を削除した定義に変更した。実

質的な技術的差異はない（1201，1202）。 

 

5.2.3 ISO 197/1 
2.8 
4.2.2 

削除 JIS では，我が国の市場の実態に即して，

伸銅品関連としては特に必要のない用語

“ non-heat-treatable alloy ”，“ chemical 
refining”，“electrolytic refining”，“electro-
winning”及び“fire refining”は削除した。 

 

  追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（1321，1322，1343）。 

 

 ISO 197/3 
2.11 
ISO 197/1 
2.7 

変更 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して，定義

内容及び注釈を追加し，補足した。実質的

な技術的差異はない（1341，1342）。 

 

5.2.4 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（1401～1444）。 

 

5.2.5 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して，用語

を追加した（1501～1505）。 

 

5.3.1 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（2103，2121～2141，2162）。 

我が国の実情のため，ISO
規格への提案は行わない。 

 ISO 197/1 
2.6 
ISO 197/2 
2 

変更 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して定義

内容及び注釈を追加し，補足した。実質的

な技術的差異はない（2101，2102，2104，
2161，2163，2164）。 
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a) JIS の箇

条番号 
b) 対応国際

規格の対

応する箇

条番号 

c) 箇条ご

との評

価 

d) JIS と対応国際規格との技術的差異

の内容及び理由 
e) JIS と対応国際規格と

の技術的差異に対す

る今後の対策 

5.3.2 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（2202～2241）。 

我が国の実情のため，ISO
規格への提案は行わない。 

 ISO 197/5 
2.1 

変更 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して定義

内容を追加し，補足した。実質的な技術的

差異はない（2201）。 

 

5.3.3 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（2302～2309，2311～2322，
2341）。 

 

 ISO 197/5 
2.2，2.3 
 

変更 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して定義

内容及び注釈を追加し，補足した。実質的

な技術的差異はない（2301，2310）。 

 

 ISO 197/5 
2.13 
 

変更 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して定義

内容を追加し，補足した。実質的な技術的

差異はない（2323）。 

 

5.3.4 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（2401～2447）。 

 

5.3.5 ISO 197/5 
2.5 
2.11 
 

削除 JIS では，我が国の市場の実態に即して，

伸銅品関連としては特に必要のない用語

“partial annealing”及び“solution treated 
and artificially aged（full heat treatment）”は

削除した。 

 

 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（2501，2503～2512，2535，
2552）。 

 

 ISO 197/5 
2 

変更 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して定義

内容及び注釈を追加し，補足した。実質的

な技術的差異はない（2502，2531～2534，
2551）。 

 

5.3.6 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（2601～2622）。 

 

5.4.1 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（3101～3177）。 

我が国の実情のため，ISO
規格への提案は行わない。 

5.4.2 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（3201～3251）。 
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a) JIS の箇

条番号 
b) 対応国際

規格の対

応する箇

条番号 

c) 箇条ご

との評

価 

d) JIS と対応国際規格との技術的差異

の内容及び理由 
e) JIS と対応国際規格と

の技術的差異に対す

る今後の対策 

5.4.3 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（3301～3340）。 

我が国の実情のため，ISO
規格への提案は行わない。 

5.4.4 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（3401～3411）。 

 

5.5.1 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（4101～4105）。 

我が国の実情のため，ISO
規格への提案は行わない。 

5.5.2 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（4201～4214）。 

 

5.6.1 ISO 197/3 
2.14 

削除 JIS では，我が国の市場の実態に即して，

伸銅品関連としては特に必要のない用語

“slug”は削除した。 

我が国の実情のため，ISO
規格への提案は行わない。 

 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（5101，5105～5107，5110～
5112）。 

 

 ISO 197/1 
2 
ISO 197/3 
2 

変更 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して定義

内容及び注釈を追加し，補足した。実質的

な技術的差異はない（5102～5104，5108，
5114）。 

 

5.6.2 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（5201～5208）。 

 

5.6.3 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（5301，5302）。 

 

5.6.4 ISO 197/4 
2.1 

変更 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して定義

内容及び注釈を追加し，補足した。実質的

な技術的差異はない（5401）。 

 

 ISO 197/4 
2.2～2.6 

削除 JIS では，我が国の市場の実態に即して，

伸銅品関連としては特に必要のない用語

“sand casting”，“permanent mould casting 
chill casting（chill casting）”，“pressure die 
casting（die casting）”，“centrifugal casting”
及び“continuous casting”は削除した。 

 

 － 追加 JIS では，規格利用者の理解の助けとする

ため，我が国の市場の実態に即して用語

を追加した（5402～5407）。 
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注記 1 箇条ごとの評価欄の用語の意味を，次に示す。 
－ 削除：対応国際規格の規定項目又は規定内容を削除している。 
－ 追加：対応国際規格にない規定項目又は規定内容を追加している。 
－ 変更：対応国際規格の規定内容又は構成を変更している。 

注記 2 JIS と対応国際規格との対応の程度の全体評価の記号の意味を，次に示す。 
－ MOD：対応国際規格を修正している。 

 




