征  求  意  见  汇  总  处  理  表


	标准名称：
	YB/T 036.12—20××冶金设备制造通用技术条件第12部分：堆焊
	共 12页   第 1页

	负责起草单位：
	中钢集团西安重机有限公司
	承办人：
	白诚
	电话：    
	029-86969403
	2024年3月20日填写

	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

	
	前言
	标准修订内容应在编制说明、前言体现，文件要一致。
	秦皇岛秦冶重工有限公司/袁军
	采纳。
	

	
	前言
	每一小项文字换行后不与项号对齐，与前一行文字左对齐；

b）中“见4.1和4.2”改为“见1992年版的4.1和4.2”；

f）中“见5.2.2”改为“见1992年版的5.2.2”；

k）中见5.3.6应为5.3.7；
	中冶赛迪工程技术股份有限公司/郗昭军
	采纳。
	

	
	前言
	在第一段话后，另起一行，需要说明与其他标准的关系；并列出所有已发布的部分的名称;

描述方式见GB/T 1.1--2020第Ⅴ页。
	宁波钢铁有限公司/蹇华
	采纳。
	

	
	前言


	b）、c)、d）回行时，文字对齐。
	宁波钢铁有限公司/蹇华
	采纳。
	

	
	1
	“堆焊的技术要求，对堆焊件的试验和检验方法、包装和贮运要求。”建议删除“对”字，修改逗号为顿号，建议修改“贮运”表述为“贮存和运输”。
	秦皇岛秦冶重工有限公司/袁军
	“范围”已修改。
	

	
	1
	“包括矿山、冶炼、轧钢、环保等”的轧钢改为压延
	山东省肥城市石横特钢集团有限公司/王长生
	“范围”已修改。
	

	
	2
	增加焊材贮运执行标准
	秦皇岛秦冶重工有限公司/袁军
	采纳，添加标准JB/T 3223-2017。
	

	
	2 
	引用标准名称左对齐；

JB/T 6428-2011标准的年代去掉；
	中冶赛迪工程技术股份有限公司/郗昭军
	按正文内容调整引用文件。
	

	
	3
	术语和定义

删除了热疲劳磨损术语，前言和修订说明中未提到，建议修改一致，并说明删除理由；
	秦皇岛秦冶重工有限公司/袁军
	未采纳、要与后面保持一致。
	

	
	3
	分项号3.1~3.8 ，项号与内容建议不隔行，在同一行书写。
	中冶赛迪工程技术股份有限公司/郗昭军
	未采纳，标准格式按照

GB/T 1.1-2020的要求。
	

	
	3.1
	3.1 金属间磨损 adhesive wear

英文表述“adhesive wear”释义为粘着磨损，且定义“金属与金属间相对移动时……产生的材料表面破坏。”与原标准粘着磨损基本一致。原术语粘着磨损建议保留。
	秦皇岛秦冶重工有限公司/袁军
	采纳。
	

	
	3.1
	金属间磨损，建议改为粘着磨损。
	北京工业大学/符寒光
	采纳。
	

	
	3.1
	金属间磨损  adhesive wear建议改为adhesive wear between metal; adhesive wear between metal surface
	西安建筑科技大学/杨军
	采纳。
	

	
	3.1
	金属磨损

……移动时，由于接触面凸凹不平，在摩擦……，建议删除“由于接触面凸凹不平，”。
	漯河科通冶金设备有限公司/张进
	采纳。
	

	
	3.2


	
硬质颗粒或表面粗糙物体（称为磨料，如岩石、矿石、砂子、土壤、硬金属屑、砂轮等）...

建议改为:磨料（主要指硬质颗粒或表面粗糙物体，如岩石、矿石、砂子、土壤、硬金属屑、砂轮等）...
	西安建筑科技大学/杨军
	采纳。
	

	
	3.3

	冲击磨损：材料表面受到外来物体冲击力作用而引起的局部材料损失或剥落的现象。

其他几个名词解释感觉也不是太科学，建议查询大百科全书和其他资料，科学解释名词。
	北京工业大学/符寒光
	采纳。
	

	
	3.3
	正文中“如破碎机颚板、布料溜槽”后面加上“等”。
	西安建筑科技大学冶金工程学院/王敬忠
	采纳。
	

	
	3.3
	 磨料以很大的冲击力切入金属而产生的磨损，...

 建议改为：金属表面受到磨料冲击力作用而引起的局部损失或剥落的现象，...
	西安建筑科技大学/杨军
	采纳。
	

	
	3.1-3.8
	3.1到3.8都空了一行，与其他条款格式不一样
	江苏省金象传动设备股份有限公司/高鉴英
	采纳，标准格式按照

GB/T 1.1-2020的要求。
	

	
	4 
	表1中HS115应用范例：“堆焊层具有良好的男耐高温腐蚀，耐冲击能和良好的高温强度” 改为“堆焊层具有良好的耐高温腐蚀性和耐冲击性，以及良好的高温强度”

表2中120Cr5V12B应用范例:“对辊，锤头锷板”改为“对辊、锤头、颚板”
	中冶赛迪工程技术股份有限公司/郗昭军
	采纳。
	此条现为5.3

	
	4
	表1 堆焊焊丝成分、硬度和应用中的应用范例中的内容

建议：在句子末加上句号。
	西安建筑科技大学/杨军
	不采纳，标准格式按照

GB/T 1.1-2020的要求。
	

	
	4


	表1 堆焊焊丝成分、硬度和应用中HS114应用范围：高温工作的涡轮机叶片等

建议改为：高温工作的涡轮机叶片、高压阀门、热剪切刀刃、热锻模、高压泵轴套等。
	西安建筑科技大学/杨军
	采纳。
	

	
	4.2.1
	铁、钴、镍基及碳化钨堆焊焊条的型号选用和技术要求执行GB/T 984的规定应改为铁、钢、钴、镍基及碳化钨堆焊焊条的型号选用和技术要求执行GB/T 984的规定。
	马钢集团设计研究院有限责任公司/刘海清
	未采纳。
	此条现见5.3.1、5.3.2

	
	4.2.1
	铁、钴、镍基堆焊焊丝的成分和用途见表1应改为铁、钢、钴、镍基堆焊焊丝的成分和用途见表1，表1中增加合金钢、高铬钢、高锰钢等常需堆焊的堆焊焊丝的成分和用途。
	马钢集团设计研究院有限责任公司/刘海清
	未采纳。
	主要为焊丝的选用而非需要堆焊的母体材料

	
	4.2.1
	铁、钴、镍基堆焊焊丝的成分和用途见表1。表1中没有镍基焊丝，建议改为“铁、钴基堆焊焊丝的成分和用途见表1”。如果有镍基焊丝，建议补加镍基焊丝成分。

镍铬硼硅合金是常用的镍基堆焊材料，建议考虑。
	北京工业大学/符寒光
	采纳。
	

	
	4.2.1
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“磨煤辊”后加“等”
	西安建筑科技大学冶金工程学院/王敬忠
	采纳。
	

	
	4.2.1
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“热轧辊孔型”后加“等”
	西安建筑科技大学冶金工程学院/王敬忠
	采纳。
	

	
	4.2.1
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建议“送料机叶片”后加“等”
	西安建筑科技大学冶金工程学院/王敬忠
	采纳。
	

	
	4.2.1
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建议再增加１到２个例子，后面再用“等”
	西安建筑科技大学冶金工程学院/王敬忠
	采纳。
	

	
	4.2.1
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最后一列的文字不仅有个错别字或者是在打字中无意带进来的，另外，该列标题行要求对应合金的用途，而这一行中却说明该合金所具有性能特征。因此，建议修改为该合金的用途的实例


	西安建筑科技大学冶金工程学院/王敬忠
	采纳。
	

	
	4.2.1
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建议最后一列中文字的撰写格式和上面各行中相应文字对等
	西安建筑科技大学冶金工程学院/王敬忠
	采纳。
	

	
	4.2.1
	表1中应用范围第八项，男耐高温腐蚀，男字不对
	江苏省金象传动设备股份有限公司/高鉴英
	采纳。
	

	
	4.2.1
	表1，表栏“堆焊层常温硬度”，建议“常温”改为“焊态”。
	漯河科通冶金设备有限公司/张进
	采纳。
	

	
	4.2.1
	表1，HS103应用范例，……牙轮钴小轴……，“钴”改为“钻”。
	漯河科通冶金设备有限公司/张进
	采纳。
	

	
	4.2.1
	表1，HS115应用范例，堆焊层具有良好的男耐高温腐蚀、，耐冲击性能和良好的高温强度，删除“男”字，“，”号变“、”号，加“性”子。
	漯河科通冶金设备有限公司/张进
	采纳。
	

	
	4.2.1
	表1

①建议焊丝牌号按国标执行；

②焊丝类型覆盖面窄，建议增加镍基堆焊焊丝，铁基焊丝扩大范围；

③“HS115”行，应用范例“堆焊层具有良好的男耐高温腐蚀”，删除“男”。
	秦皇岛秦冶重工有限公司/袁军
	部分采纳。
	

	
	4.2.1
	“表1 堆焊焊丝成分、硬度和应用”对于钴基合金牌号HS115的应用范例，只描述了堆焊层性能，并未列举出具体的应用案例，且文字描述有错误（“有良好的男耐高温腐蚀”）。

建议：对HS115增加具体的应用案例，并将文字修改为“有良好的耐高温腐蚀”。
	鞍钢集团北京研究院有限公司/李彬周、姜圆博
	采纳。
	

	
	4.2.1
	“表1 堆焊焊丝成分、硬度和应用”对于钴基合金牌号HS116的应用范例，语言描述不妥帖。

建议：参照HS117的应用范例，将HS116的应用范例修改为“主要用于铜基及铝基合金热压模等磨损面的堆焊”。
	鞍钢集团北京研究院有限公司/李彬周、姜圆博
	采纳。
	

	
	4.2.1
	表1中，HS115应用范例中：“堆焊层具有良好的男耐高温腐蚀，”，应去掉一个“男”字
	鞍钢重型机械有限责任公司
	采纳。
	

	
	4.3
	表2

①表2中列举的其他常用堆焊材料种类是否偏少；

②国内生产高铬铸铁类耐磨堆焊焊丝的厂家很多，（相当于德国 UTP SK-CA45/A45-0）但主要合金成分组成有所偏差；在4.3的列表中是否给出主要合金成分组成范围。
	秦皇岛秦冶重工有限公司/袁军
	采纳。
	此条现为5.9

	
	4.3
	“表2 其他常用堆焊材料成分、硬度和应用”焊材牌号“德国 UTP SK-C  A45/A45-0”，列明“德国”不妥，建议删除。
	鞍钢集团北京研究院有限公司/李彬周、姜圆博
	采纳。
	

	
	4.3
	其他常用堆焊材料，建议增加粉末系列堆焊材料。
	秦皇岛秦冶重工有限公司/袁军
	 未采纳。查JB/T 3168.1已废止。请更新第4.3条堆焊合金粉末的材。
	

	
	4.3
	表2建议明确为硬面堆焊焊丝目标熔覆成分；过渡焊丝严可另列一表进行推荐；

建议第6行，SJ；明确焊剂牌号；

建议表2参考YB/T 4326-2013 连铸辊焊接复合制造技术规范；

建议增加明弧堆焊的标准（含N）；

建议增加通用焊丝牌号410NiMo (Cr13-Ni4)；应用产品：偏心销

建议增加CuMn13Al7，应用产品卷筒芯轴 ;
	常州宝菱重工机械有限公司/谢蕊
	采纳。
	

	
	4.3
	表2中，元素的总含量小于100%，不科学。表2中，元素成分没有给出范围，不科学，给出的数值是最大值，还是最小值？
	北京工业大学/符寒光
	采纳。
	

	
	4.3
	表2，表栏“硬度”与表1统一为“堆焊层焊态硬度”。
	漯河科通冶金设备有限公司/张进
	采纳。
	

	
	4.3
	表2中的焊丝牌号中有汉字的牌号建议把汉字去掉，并以备注的形式对该牌号进行说明
	山东省肥城市石横特钢集团有限公司/王长生
	采纳。
	

	
	4.3
	建议表２中的各牌号的焊丝给出成分范围
	西安建筑科技大学冶金工程学院/王敬忠
	采纳。
	

	
	4.3
	建议表２中的各牌号的应用范例和表１中的应用范例相同的采用相同的撰写或者表述方式
	西安建筑科技大学冶金工程学院/王敬忠
	采纳。
	

	
	5.2.1
	5.2.1堆焊材料的，的字应该去掉
	江苏省金象传动设备股份有限公司/高鉴英
	采纳。
	此条现为5.1

	
	5.2.1
	文中“堆焊材料的应按照堆焊件的使用工况条件及对堆焊层的机械性能要求选择”:

① “堆焊材料的应按照”是否改为“…的应用…” 

②“及对堆焊层”建议删除“对”
	秦皇岛秦冶重工有限公司/袁军
	采纳。
	此条现为5.1

	
	5.3.1
	“…..进行堆焊工艺评定”，建议增加堆焊工艺评定执行标准。
	秦皇岛秦冶重工有限公司/袁军
	采纳焊接工艺评定符合NB/T47014-2023承压设备工艺评定的规定。
	

	
	5.3表３中
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建议第三列“碳当量”后也加上“（质量分数）”
	西安建筑科技大学冶金工程学院/王敬忠
	采纳。
	此条现为6.1

	
	5.3.8
	建议增加：应避免尖角部位硬面堆焊，尤其淬硬性强的金属。尖角部位焊前应加工成圆滑过渡，且采用过渡金属堆焊。
	常州宝菱重工机械有限公司/谢蕊
	采纳。
	此条现为6.8

	
	5.3表４中
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建议把第二列中“铁素体＋带状分布的珠光体”修改为“铁素体＋片层珠光体”
	西安建筑科技大学冶金工程学院/王敬忠
	已删表4
	

	
	5.3表４中
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质疑为什么出现两个热影响区，如果确有两个热影响区而且组织状态不同，也应该注明分别是哪个位置的热影响区
	西安建筑科技大学冶金工程学院/王敬忠
	已删表4。
	

	
	5.3.6
	表4，金相组织不具备约束力，建议完善或删除。


	秦皇岛秦冶重工有限公司/袁军
	已删表4。
	

	
	５.３.６和５.３.７
	这两宽中硬面层和工作层是否应该统一名称，或者是加括弧文字进行必要解释。
	西安建筑科技大学冶金工程学院/王敬忠
	采纳，统一为“工作层”。
	此条现为6.5、6.6

	
	5.3.6
	“当Ceq=0.4~0.9时，易于堆焊”，建议将易于堆焊改为“条件堆焊”；
	常州宝菱重工机械有限公司/谢蕊
	采纳。
	此条现为6.5

	
	5.3.6表4
	打底层和过渡层一般只选其一；

过渡层往往是高合金，而非低合金；

硬面层的主要典型组织应分为回火组织和不回火组织（马氏体）
	常州宝菱重工机械有限公司/谢蕊
	采纳。
	此条现为6.5

	
	5.3.6
	文中“Ceq=0.4～0.9，易于堆焊….”:

①0.4包含在Ceq≤0.4，还是Ceq=0.4～0.9？应区分清楚；

②Ceq=0.4～0.9，易于堆焊，建议改为“较易于堆焊”。
	秦皇岛秦冶重工有限公司/袁军
	采纳。
	此条现为6.5

	
	5.3.6
	当Ceq=0.9～1.5时，可堆焊，但应在350 ℃以上高温预热和严格焊后处理”，建议完善语句，给出具体严格焊后处理措施。
	秦皇岛秦冶重工有限公司/袁军
	采纳。
	此条现为6.5

	
	5.3.6
	请确认碳当量计算公式是否正确。在引用公式时建议备注或标注来源，如IIW（国际焊接协会）、AWS（美国焊接协会）或WES（日本焊接协会）。

目前较常用的是IIW推荐的碳当量计算公式：Ceq= C + Mn / 6 +(Cu + Ni)/ 15 +(Cr + Mo + V)/ 5。
	鞍钢集团北京研究院有限公司/李彬周、姜圆博
	采纳。
	此条现为6.5

	
	8.3
	只有堆焊件的包装、贮运符合YB/T 036.21的规定，未提及堆焊材料的包装、贮运，建议增加。
	秦皇岛秦冶重工有限公司/袁军
	采纳。
	此条现为10.3

	
	９.１
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建议该款中“选择”改为“穿戴”
	西安建筑科技大学冶金工程学院/王敬忠
	采纳。
	此条现为11.1

	
	附录A
	“管状焊丝”建议改为“药芯焊丝”。
	漯河科通冶金设备有限公司/张进
	采纳。
	

	
	附录A
	表A.1最好能补充熔化极气保焊的适用范围。
	中冶赛迪工程技术股份有限公司/张荣滨
	采纳。
	

	
	附录A
	表A.1 耐磨合金堆焊方法

增加激光堆焊、热喷涂等相关工艺内容
	山东省肥城市石横特钢集团有限公司/王长生
	部分采纳、热喷涂等属于表面处理。
	

	
	附录B表B.1
	堆焊材料形态

适用的堆焊金属

适用的堆焊方法

合金成分

过渡稳定性

丝

低合金钢、不锈钢、高铬钢(06Cr13)、镍及镍基合金、铁铬铝、铜合金

火焰堆焊、气体保护电弧堆焊、振动堆焊、等离子堆焊、埋弧堆焊、激光熔覆

好b

带

低合金钢、不锈钢、高铬钢(06Cr13)、镍及镍基合金、铁铬铝、铜合金

埋弧堆焊

好

铸条（或丝、片）

钴基堆焊合金、镍基堆焊合金、高铬铸铁、高锰钢

火焰堆焊、等离子堆焊、钨极氩弧堆焊

好

粉（粒）

钴基堆焊合金、镍基堆焊合金、铁基堆焊合金、碳化钨

离子堆焊、火焰堆焊火焰堆焊、激光熔覆、热喷涂

好


	山东省肥城市石横特钢集团有限公司/王长生
	部分采纳、热喷涂等属于表面处理。
	

	
	表B.1
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该行最后一列中“较差”，与其他各行中的“好”和“较好”，建议给出一个合适的焊接工艺，得到较好的过渡层材料性能


	西安建筑科技大学冶金工程学院/王敬忠
	采纳。
	

	
	表B.1
	表B.1中适用的堆焊方法第四项，火焰堆焊多一遍
	江苏省金象传动设备股份有限公司/高鉴英
	采纳。
	

	
	附录B
	“等离子堆焊”，建议改为“等离子弧堆焊”,加“弧”字；表栏“粉（粒）”/适用的堆焊方法，去掉一个重复的“火焰堆焊”；“手工电弧焊”改为“手工电弧堆焊”，加“堆”字。
	漯河科通冶金设备有限公司/张进
	采纳。
	

	
	附录C
	金属件磨损/中温/堆焊金属类型，“高铭不锈钢铬锰钢”，“铭”为何元素？另外不锈钢与铬锰钢之间建议加“、”号。
	漯河科通冶金设备有限公司/张进
	采纳。
	

	
	附录C
	“合金马体钢”、“锰奥体钢”，加“氏”字，如“马氏体钢”、“锰奥氏体钢”。
	漯河科通冶金设备有限公司/张进
	采纳。
	

	
	附录C
	腐蚀磨损/高温/ 耐氧化/“炉子元件”，若炉子元件指电阻丝，建议改为“电阻炉元件”。
	漯河科通冶金设备有限公司/张进
	采纳。
	

	
	附录C
	功作条件中温、典型产品阀门密封面，堆焊金属类型高“铭”不锈钢铬锰钢，高“铭”改为高“铬”。
	秦皇岛秦冶重工有限公司/袁军
	采纳。
	

	
	
	无意见。
	中钢集团衡阳机械有限公司技术中心/刘波
	
	

	
	
	无意见。
	南昌航空大学 航空制造工程学院/贺红林
	
	

	
	
	无意见。
	天津钢铁集团有限公司/张宝鑫
	
	

	
	
	无意见。
	天津钢铁集团有限公司/单英祥
	
	

	
	
	无意见。
	上海梅山工业民用工程设计研究院有限公司/蔡国良
	
	

	
	
	无意见。
	中国重型机械研究院股份股份公司/刘俊平
	
	

	
	
	无意见。
	北京科技大学 机械工程学院/尹忠俊
	
	

	说明：① 发送《征求意见稿》的单位数：28。

      ② 收到《征求意见稿》后，回函的单位数：22。

      ③ 收到《征求意见稿》后，回函并有建议或意见的单位数：15。

      ④ 没有回函的单位数：6。


