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	序号
	标准章条编号
	意    见    内    容
	提出单位/提出人
	处 理 意 见 及 理 由
	备 注

	1 1
	前言
	补充该条，请注意本文件的某些内容可能涉及专利，本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
	邯郸慧桥复合材料科技有限公司/武贤
	采纳
	

	2 
	
	标委会加注标委会编号  （SAC/TC***)归口。
	宝山钢铁公司有限公司/樊建成
	采纳
	

	3 
	
	前言和范围里的本“标准”改为本“文件”。
	冶金工业信息标准研究院/仇金辉
	采纳
	

	4 
	目次
	缺目次页
	宝山钢铁公司有限公司/樊建成
	采纳
	

	5 3
	2
	本标准与国际标准不对应，不需要给出与国际标准的一致性关系，应去掉“（GB/T 228.1-2010，ISO 6892-1:2009，MOD） （GB/T 229-2007，ISO 148-1:2006，MOD）

  （ISO 286-2:1988，MOD）

（GB/T 2654-2008，ISO 9015-1:2001，IDT）
	秦皇岛秦冶重工有限公司/杨凤民
	不采纳。引用的标准文件信息更加详细。
	

	6 6
	3
	4.3.10  齿圈的使用寿命“不低于3000h”改为“不低于8300h”
	甘肃酒钢集团宏兴钢铁股份有限公司/张和平
	采纳
	

	7 7
	
	图1中“蝶形弹簧”应为“碟形弹簧”
	中冶节能环保有限责任公司/翟慎安
	采纳
	

	8 
	
	图1中尺寸代号应是斜体、下角标正体。
	北京中冶设备研究设计总院有限公司/赵宝林
	不采纳。根据GB/T 1.1-2020中10.4.6，表示变量的符号应该用斜体表示，其他符号应应该用正体表示。
	

	9 
	
	“其尺寸可按用户要求确定”。

与“4.1.1  齿辊必须按规定程序批准的图样和技术文件制造，”重复，建议删除。
	中冶连铸技术工程有限责任公司/许军
	不采纳。这样要求更加明确。
	

	10 
	4
	“技术要求”中应指出齿冠用材质。4.3.1 齿圈用的一般工程用铸造碳钢应符合GB/T 37400.6的规定。建议齿冠用材质与齿圈用材质相同，均为低碳钢。
	北京科技大学/徐言东
	不采纳。齿冠需要较强耐磨性能，低碳钢无法满足。
	

	11 
	4.1.1
	“齿辊必须按规定程序批准的图样和技术文件制造，并符合本标准的规定。”去掉“的”，改为“齿辊必须按规定程序批准的图样和技术文件制造，并符合本标准的规定。”
	北京中冶设备研究设计总院有限公司/薄凤华
	不采纳。加“的”表述更准确。
	

	12 
	
	“齿辊必须按规定程序”建议改为“齿辊应按规定程序”
	宝山钢铁公司有限公司/樊建成
	采纳
	

	13 
	
	“并符合本标准的规定。”去掉“的”
	北京中冶设备研究设计总院有限公司/姚书典
	不采纳。并不影响文意表达。
	

	14 
	4.1.2
	“制造齿辊零件用的碳素结构钢应符合GB/T 700的规定。” 建议把“的”字去掉。
	北京中冶设备研究设计总院有限公司/薄凤华
	采纳。
	

	15 
	
	“制造齿辊零件用的碳素结构钢应符合。” 建议把“的”字去掉。
	北京中冶设备研究设计总院有限公司/姚书典
	采纳
	

	16 
	4.2.3
	建议：添加不允许存在有白点，缩孔残余，内部气泡、内部裂纹，轴心晶间裂纹，非金属夹杂物，翻皮，带有气泡的点状偏析以及2级以上的一般疏松、中心疏松和锭型偏析等缺陷。
	武汉科技大学/但斌斌
	采纳
	

	17 
	4.3.3
	表2表3表4，单位为毫米。建议改为“单位：毫米”
	北京中冶设备研究设计总院有限公司/薄凤华
	不采纳。根据GB/T 1.1-2020中的9.8.5，应是“单位为毫米”
	

	18 
	
	表2 表3  单位为毫米    建议修改为：单位（mm）
	北京首钢国际工程技术有限公司/颉建新
	不采纳。根据GB/T 1.1-2020中的9.8.5，应是“单位为毫米”
	

	19 
	
	标准中多处“单位为毫米”建议改为“单位：mm”
	宝武集团新疆八一钢铁股份有限公司/陈劲松
	不采纳。根据GB/T 1.1-2020中的9.8.5，应是“单位为毫米”
	

	20 8
	4.3.4
	。。。70HS,表示是肖氏硬度，实际应用中多采用HRC,HB

建议按实际应用来表示。
	武钢有限公司技术中心/钟毅
	采纳
	

	21 9
	
	“合金层硬度不得小于70HS。”建议改为“合金层硬度不小于70HS。”
	宝山钢铁公司有限公司/樊建成
	采纳
	

	22 
	4.3.5
	表3堆焊层的厚度及公差应符合的规定；建议改为：堆焊层厚度：4-8与2-3mm。
	中冶连铸技术工程有限责任公司/许军
	不采纳。堆焊层厚度的要求需要明确。
	

	23 
	4.3.7
	“若齿冠采用角焊缝方式与齿圈焊接”，增加“齿冠磨损或脱落更换时，必须磨除齿圈此处的残留物，并规定磨除面积，露出金属光泽”。
	北京科技大学/徐言东
	采纳
	

	24 
	4.3.8
	“若齿冠采用角焊缝方式与齿圈焊接，则经过不少于48小时人工时效后，需按照GB/T 26952-2011、GB/T 11345-2013对角焊缝进行磁粉和超声探伤，焊缝质量应符合验收等级2级。不能存在裂纹、夹杂、气孔等影响强度的缺陷，发现以上缺陷应铲除后补焊。”

建议修改为：“若齿冠采用角焊接与齿圈链接，焊缝需经过不少于48小时人工时效，焊缝不能存在裂纹、夹杂、气孔等影响强度的缺陷，发现以上缺陷应铲除后补焊；焊缝按照GB/T 26952-2011、GB/T 11345-2013对角焊缝进行磁粉和超声探伤，焊缝质量应符合验收等级2级。”
	北京中冶设备研究设计总院有限公司/薄凤华
	不采纳。文字表述方式不同，也不存在角焊接这种方式。
	

	25 
	
	“需按照GB/T 26952-2011、GB/T 11345-2013对角焊缝进行磁粉和超声探伤，焊缝质量应符合验收等级2级。”

应改为“焊缝无损检测应符合GB/T 11345-2013 中XX2级，即GB/T 11345-2013中的X级检验、GB/T 19418-2003 中的质量级别X、GB/T 29712-2013无损检测标准2级。”(XX选择A\B\C) 。
	秦皇岛秦冶重工有限公司/杨凤民
	采纳
	

	26 
	
	“超声探伤”改成“超声检测”
	秦皇岛秦冶重工有限公司/杨凤民
	采纳
	

	27 
	
	“若齿冠采用角焊缝方式与齿圈焊接，则经过不少于48小时人工时效后，需按照GB/T 26952-2011、GB/T 11345-2013对角焊缝进行磁粉和超声探伤，焊缝质量应符合验收等级2级。不能存在裂纹、夹杂、气孔等影响强度的缺陷，发现以上缺陷应铲除后补焊。”

建议修改为：“若齿冠采用角焊接与齿圈链接，焊缝需经过不少于48小时人工时效，焊缝不能存在裂纹、夹杂、气孔等影响强度的缺陷，发现以上缺陷应铲除后补焊；焊缝按照GB/T 26952-2011、GB/T 11345-2013对角焊缝进行磁粉和超声探伤，焊缝质量应符合验收等级2级。”
	北京中冶设备研究设计总院有限公司/姚书典
	不采纳。文字表述方式不同，也不存在角焊接这种方式。
	

	28 
	
	“焊缝质量应符合验收等级2级”改为“焊缝质量均应符合相应验收等级2级”
	清华大学/陈祥
	不采纳。缺少“应”并不影响原文意。
	

	29 
	4.3.10
	齿圈的使用寿命“不低于3000h”改为“不低于8300h”
	甘肃酒钢集团宏兴钢铁股份有限公司/张和平
	不采纳。性能要求过高。
	

	30 
	
	齿圈的使用寿命不低于3000h。

标准中是否应涉及使用寿命？
	中冶连铸技术工程有限责任公司/许军
	采纳
	

	31 
	4.4.2
	冲击吸收能量 KU2/J应为kU2/J。
	中冶节能环保有限责任公司/翟慎安
	不采纳。K代表冲击吸收能量，不代表kilo。
	

	32 
	4.4.3
	。。。，错型值，是否需要术语表述。
	武钢有限公司技术中心/钟毅
	不采纳。错型值属于铸造常用术语。
	

	33 
	4.5
	防锈处理与涂装；应归纳到：6包装、标志及贮存。
	中冶连铸技术工程有限责任公司/许军
	不采纳。防锈处理与涂装属于技术要求。
	

	34 10
	5
	“试验方法”建议为“检验方法”。范围里的内容一并修改。
	宝山钢铁公司有限公司/樊建成
	不采纳。试验方法内涵高于检验方法。
	

	35 
	5.2.1
	图2、表4中尺寸代号应是斜体、下角标正体。
	北京中冶设备研究设计总院有限公司/赵宝林
	不采纳。根据GB/T 1.1-2020中10.4.6，表示变量的符号应该用斜体表示，其他符号应应该用正体表示。
	

	36 
	5.2.2
	表4尺寸W应为25mm尺寸W应为25
	东北大学/刘越
	采纳
	

	37 
	
	图2中尺寸标注不全，存在定位不清的可能。
	燕山大学/彭艳
	不采纳。堆焊试件的部分尺寸，需要根据实际工件尺寸制取。
	

	38 
	
	图2和表4硬度试验的试件中，堆焊层上部尺寸L和W已经给出，其下缘尺寸也应该给出。
	清华大学/陈祥
	不采纳。堆焊试件的部分尺寸，需要根据实际工件尺寸制取。
	

	39 
	
	图2中尺寸线与零件轮廓线应有所区别符合机械制图的国家标准。
	西安交通大学/邢建东
	采纳
	

	40 
	
	表4右侧：单位为毫米，其中的“注：尺寸W应为25mm”。
	中冶节能环保有限责任公司/翟慎安
	采纳
	

	41 
	6.1.2
	出厂检验项目中，是否应抽检磁粉、超声波探伤，请考虑。
	北京中冶设备研究设计总院有限公司/赵宝林
	采纳
	

	42 13
	6.2
	c) 收获单位，地址，应是货
	邯郸慧桥复合材料科技有限公司/武贤
	采纳
	

	43 
	
	c) 收获单位改为收货单位
	东北大学/刘越
	采纳
	

	44 
	6.2.3
	“b) 磁粉、超声波探伤”改成“b) 磁粉、超声检测”
	秦皇岛秦冶重工有限公司/杨凤民
	采纳
	

	45 
	6.2.5
	齿辊必须经厂质量检验部门检验合格并签发合格证后方能出厂。

建议修改为：齿辊必须经厂质量检验部门检验合格并签发产品质量合格证后方能出厂。


	北京首钢国际工程技术有限公司/颉建新
	采纳
	

	46 14
	6.4
	补充：产品合格证书内容
	邯郸慧桥复合材料科技有限公司/武贤
	采纳
	

	47 
	
	“出厂的齿辊必须附有产品合格证书。”建议改为“齿辊应经质量检验部门检验合格，并签发合格证后方可出厂。”
	宝山钢铁公司有限公司/樊建成
	采纳
	

	48 
	
	出厂的齿辊必须附有产品合格证书。建议修改为：出厂的齿辊必须附有产品质量合格证。
	北京首钢国际工程技术有限公司/颉建新
	采纳
	

	说明：① 发送《征求意见稿》的单位数：30个。

      ② 收到《征求意见稿》后，回函的单位数：30个。

      ③ 收到《征求意见稿》后，回函并有建议或意见的单位数：20个。

      ④ 没有回函的单位数：0个。        


