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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
	3.1-3.5
	是否应将各实词单词的首字母大写，或只将该句的第一个单词的首字母大写？如：Laser Cladding Steel Roller，或 Laser cladding steel roller。
	河南省高精检测科技有限公司/刘贯军
	不采纳，按照GB/T 1.1,术语的英文对应词全部字母为小写。
	

	2
	3.1
	激光熔覆钢辊的英文翻译建议改为：laser cladded steel rolls；“通过激光熔覆复合而成”建议改为“外圆面复合有激光熔覆层”。
	南京辉锐光电科技有限公司/吴志玮
	采纳。
	

	3
	3.2
	“线速度”建议改为“输送线速度”，英文翻译建议改为：“Laser cladded steel rolls for high-speed and high-temperature conditions”。
	
	采纳。
	

	4
	
	“安装在轧材输送线冷床上钢段”，调整为：“安装在轧件输送线处的输送钢辊，如冷床上钢段。”
	中冶华天工程技术有限公司/何家宝
	采纳。
	范围稍扩充。

	5
	3.3
	英文翻译建议改为“Laser cladded steel rolls for alternating cold and hot conditions”。
	南京辉锐光电科技有限公司/吴志玮
	采纳。
	

	6
	
	“轧材”，调整为：“轧件”。
	中冶华天工程技术有限公司/何家宝
	采纳。
	修改后表述更贴切。

	7
	3.4
	“内孔与电机输出端直连，外圆面与激光熔覆层结合的辊身芯部”，调整为：“外圆面与激光熔覆层结合的筒体”。
	
	采纳。
	修改后表述更贴切。

	8
	
	“易加工、具有一定耐冲击韧性及良好散热性能”改写成：

“易加工且有一定耐冲击韧性及良好散热性能”。
	河南省高精检测科技有限公司/刘贯军
	采纳。
	

	9
	3.5
	“外圆面与热轧钢材接触”，调整为：“外圆面与输送的轧件接触”。
	中冶华天工程技术有限公司/何家宝
	采纳。
	修改后表述更贴切。

	10
	4.2
	“冶金用激光熔覆钢棍”，应为“辊”，其余同。
	河南省高精检测科技有限公司/刘贯军
	采纳。
	笔误。

	11
	
	文字说明处“钢棍”，修改为：“钢辊”，四处。
	中冶华天工程技术有限公司/何家宝
	采纳。
	

	12
	
	表1、2、3中，“B1”，建议为：“b1”。
	
	采纳。
	与示意图一致。

	13
	4.2
	表4中，“B1”应为：“b1” ；“b2”应为：“d3”。
	中冶华天工程技术有限公司/何家宝
	采纳。
	与示意图一致。

	14
	
	表5中，“B1”、“d1”、“d2”、“b2”，与示意图不吻合，请修改。
	
	采纳。
	与示意图一致。

	15
	5.1.1
	“熔覆准备”建议改为“熔覆前准备”。
	南京辉锐光电科技有限公司/吴志玮
	采纳。
	

	16
	5.1.1.1
	辊基体材料非“铸件”，而应为“钢件”。
	安徽晨光高耐磨科技股份有限公司/黄涛
	采纳。
	

	17
	
	“允许采用氩弧焊的方法进行修补”，该句后是否应注明或强调下修补用的焊条材料？
	河南省高精检测科技有限公司/刘贯军
	不采纳，修补焊条材质依据辊芯材质确定，不同辊芯，材质不同。
	

	18
	5.1.1.3
	“熔覆材料选用以下两种”建议改为“熔覆材料选用以下两种之一”。
	南京辉锐光电科技有限公司/吴志玮
	采纳。
	

	19
	
	a）中应给出WC颗粒占比；b）中Fe基合金粉末没有要求加WC，但其后要求了WC占比，需复核。
	
	采纳，已复核修改。
	

	20
	
	建议Ni基改为“镍基”，Fe基改为“铁基”。
	
	采纳。
	

	21
	5.1.2
	 “熔覆”建议改为“激光熔覆”。
	
	采纳。
	

	22
	5.1.2.1
	建议改写为：确定合适的激光熔覆设备，根据选择的熔覆材料（5.1.1.3），确定熔覆工艺参数。
	
	采纳。
	

	23
	5.2.3
	“冷隔、缩孔等缺陷” 改为：“冷隔和缩孔等缺陷”。
	河南省高精检测科技有限公司/刘贯军
	采纳。
	

	24
	6.4
	熔覆钢辊不涉及铸件，表面粗糙度检验方法不应采用GB/T 6060.1。
	安徽晨光高耐磨科技股份有限公司/黄涛
	采纳，同时修改第2章。
	

	25
	7.3
	表8中，字母字体改为 Time New Roman, 建议全文修改。
	河南省高精检测科技有限公司/刘贯军
	不采纳。格式按出版要求统一调整。
	

	26
	A.1
	“截面区域不包含熔覆层与基体过渡层”建议改为“熔覆层向基体过渡区不计入熔覆层厚度测量”。
	南京辉锐光电科技有限公司/吴志玮
	采纳。
	

	27
	A.2
	示意图A.1和A.2所示的厚度H测量方式不一样，是否统一？
	
	不采纳。A1是测量熔覆层平均厚度的方法，不包含过渡层。A2是计算稀释率的方法，包含过渡层，所以测量方式有所不同。
	

	28
	
	没有描述如何在截面图片上分辨出熔覆前基体上表面，示意图上h的测量需要这个基准。
	
	采纳，在a）中补充说明。
	

	29
	
	测量基材熔化截面高度h，建议不使用“厚度最高/低点“这一表述，容易引起歧义，可改为“熔化深度最大/最小”。
	
	采纳。
	

	说明：① 发送《征求意见稿》的单位数：24个。
② 收到《征求意见稿》后，回函的单位数：19个。
③ 收到《征求意见稿》后，回函并有建议或意见的单位数：4个。
④ 没有回函的单位数：5个。        


