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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
	5.2.2.1
	建议该条目明确氦气接入助燃空气管道的位置和连接方式，并用简图予以说明。
	首钢智新电磁/王磊
	采纳。
	

	2
	5.2.2.2
	建议该条目明确关闭烧嘴嘴前手阀。
	首钢智新电磁/王磊
	采纳。
	

	3
	5.2.2.5
	建议该条目明确退火炉头尾压差，修改为：根据炉内气流方向和待检辐射管位置选取硅钢退火炉取样孔，取样孔应位于辐射管的下风向靠近检测区域位置。退火炉头尾压差控制≥20 Pa。
	首钢智新电磁/王磊
	修改采纳，修改为：根据炉内气流方向和待检辐射管位置选取硅钢退火炉取样孔，取样孔应位于辐射管的下风向且靠近检测区域位置，见图1。为确保炉内气氛具有一定的流动性，应控制退火炉头尾部炉内压差值，根据炉子结构不同，推荐压差值≥20 Pa。
	根据首钢智新电磁现场生产经验，要确保炉内气氛有一定的流动性。

	4
	5.2.2.7
	建议该条目增加控制阀的压力、流量值，修改为：打开氦气瓶和充氦装置阀门，将减压控制阀流量调到15 L/min，压力调到0.1 Mpa，将氦气注入助燃空气管道，由于废气出口被封堵，持续注入约1 min～2 min后，辐射管本体内部将转变为正压状态。
	马钢冷轧三分厂/杨斌
	采纳。结合现场实践经验设置控制阀压力、流量数据，可快速实现辐射管内由负压转变成正压，利于短时间内氦气通过裂纹漏点进入退火炉内，提高检测效率。
	根据马钢硅钢生产线现场实践经验。

	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：22个。

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


