附件1：调研说明

1、本次调研主要面向水泥企业，衷心感谢您的支持和合作！

安徽海螺集团有限公司 

南方水泥有限公司 

中国联合水泥集团有限公司

台泥水泥 

山东山水集团有限公司 

华新水泥股份有限公司 

中国中材集团公司 

天瑞集团 

浙江红狮水泥股份有限公司

拉法基瑞安水泥有限公司 

河北冀东水泥集团有限责任公司

亚洲水泥股份有限公司 

华润水泥控股有限公司 

北京金隅集团有限公司 

河南省同力水泥控股集团公司

吉林亚泰（集团）股份公司

广东塔牌集团股份有限公司

河南孟电集团有限公司

四川星船城水泥有限公司
……
2、对积极配合调研函的单位，我们将在本标准完成后赠送本标准文本。

3、请您将填写好的《调研函》最迟于2010年1月15日前邮寄（或邮件、传真）至工作组组长单位（北京嘉克新兴科技有限公司）或标委会秘书处。

标准起草工作组联系方式：

单位名称：北京嘉克新兴科技有限公司

地    址：北京市海淀区清华大学基础工业训练中心（100084）

联 系 人：李  巧（13611093042） 刘振英（13901202047）

联系电话：010-62791895  62793640-816

传    真：010-62791894—819

电子邮件：nmdhzy@163.com（耐磨堆焊专用）

标委会秘书处联系方式：

单位名称：国家建筑材料工业标准化技术委员会秘书处

地    址：北京市海淀区三里河路21号甘家口大厦12层（100037）

联 系 人：王玉敏  汪  佳  龙相瑞               

联系电话：010-88362808（含传真）；010-68313478   

电子邮件：cbmmsa@163.com

附件2：

《建材工业用耐磨件堆焊通用技术条件》行业标准制定调研函
感谢贵单位对行业标准工作的支持！请贵单位协助填写以下问题：
（请在相应“□”前打“√”，如有空格请填写。）
单位名称：（盖章）                            
填表人：                 办公电话：               手  机：                   

传  真：                    E-Mail：                                        
地址：                                               邮编：                 
1．生产线规模：日产熟料 □2500吨以下  □2500吨  □5000吨  □10000吨  
□其它         
2. 粉磨（粉碎）设备信息：

	设备种类
	生产厂家
	型号
	数量
	投产/运行时间
	是否堆焊过

	生料立磨
	
	
	
	
	

	矿渣立磨
	
	
	
	
	

	熟料立磨
	
	
	
	
	

	煤立磨
	
	
	
	
	

	球磨机
	
	
	
	
	

	辊压机
	
	
	
	
	

	破碎机
	
	
	
	
	

	其他
	
	
	
	
	


3.在耐磨件使用中，贵公司更关心哪些性能？

□使用寿命  □运行安全性  □操作稳定性  □出粉量高低 □其它                
4.贵公司通常采用何种指标衡量耐磨件的使用寿命？
□耐磨件运行时间   □设备出粉量   □单位产量的磨耗量 
□耐磨件运行周期磨耗量  □其它                
5.贵公司目前对耐磨件的主要修复方式：

□手工焊机自行补焊  □半自动焊机自行堆焊  

□自动焊机自行堆焊  □委托专业厂家堆焊施工  □其它         
6.贵公司目前对耐磨件的堆焊修复方式更倾向于：
□在线堆焊   □离线堆焊
7.贵公司耐磨件的平均堆焊周期：

矿渣立磨 □3个月以内  □3-6个月 □6-12个月 □12个月以上  □其它    
煤立磨  □6个月以内  □6-12个月  □12-18个月 □18个月以上 □其它    
生料立磨□6个月以内  □6-12个月  □12-18个月 □18个月以上 □其它    
挤压辊  □3个月以内  □3-6个月   □6-12个月  □12-18个月 
□18个月以上 □其它    
8.从性价比考虑，贵公司购置耐磨件新品时更倾向于：

□高铬铸铁耐磨铸件新品   □堆焊复合耐磨件新品  □其它                
9.从备件成本考虑，贵公司更倾向于采用何种耐磨件？

□高铬铸铁耐磨铸件新品  □堆焊复合耐磨件新品  □采用离线堆焊方式修复 □采用在线堆焊方式修复  □其它     
10.您认为设备的耐磨件能保持正常运行的主要因素包括（最多选3项）：

□物料料质稳定  □物料易磨性好  □设备保养得当  □设备检修及时  

□无异物进入    □其它         
11.应用堆焊技术修复耐磨件，您最关心的问题是（最多选3项）：
□能否达到预期使用寿命  □耐磨件是否会断裂  □堆焊层是否会意外脱落

□是否能提高设备产量    □是否能有效降低备件购置成本 

□是否能有效减少设备检修时间  □是否影响设备安全运行    □其它    
12.您认为影响耐磨件堆焊效果的主要因素是（最多选3项）：
□母材可焊性  □母材与焊材匹配情况  □堆焊工艺  □堆焊材料  □堆焊设备  □堆焊操作技能    □焊前检测水平    □其它    
13.贵公司耐磨件堆焊后的运行情况：

耐磨件寿命：□明显延长  □和高铬铸铁铸件相当，无明显变化  □其它    
耐磨件磨耗：□明显降低  □和高铬铸铁铸件相当，无明显变化  □其它    
出粉量： □稳定不变  □下降   □上升   □先下降后上升  □先上升后下降

安全性： □安全无事故  □出现断裂事故  □出现基体明显裂纹  □出现脱落

稳定性： □生产稳定    □因堆焊质量问题而停机


14.对焊工的职业技能要求：

□具备相应焊接方法的焊工合格证书 □施焊前应掌握堆焊设备的使用方法

□了解耐磨件的结构和材料成分     □熟悉堆焊材料的性能

□通过实际堆焊条件的模拟练习     

□严格按照给定的堆焊工艺和堆焊技术措施进行施焊

15.对于耐磨件的焊前准备工作，您认为必须做到：

□探伤检验     □核查耐磨件的化学成分  

□堆焊前耐磨件尺寸应有原始记录  □核查堆焊前耐磨件的机械性能
□堆焊前的表面硬度应有原始记录   □磨损型线应有原始记录
16.您认为提供堆焊服务时，对堆焊及其辅助设备应做到：

□焊接电源能保证长时间连续稳定工作  

□操作机能实现自动焊枪的上下左右方向移动

□变位机能实现水平方向的旋转和垂直方向的翻转

□除尘系统能对自动焊时释放的焊接烟尘进行净化

□工装卡具应根据相应型号的磨机来制作，并且不能破坏耐磨件的装配尺寸

□其它    
17.对于在线堆焊施工的安全要求和环境要求，您认为必须做到：

□堆焊工作遵守安全、防护、防火等规程的有关规定

□堆焊工作的环境温度不低于5℃，否则应采取相应措施

□堆焊施工人员持有特种作业证书

□堆焊施工不得破坏现场环境，不得对现场造成污染

□其它    
18.立磨磨辊自动堆焊时，一般不需要进行焊前预热，但是当环境温度低于5℃，应考虑采取预热措施，您认为适宜的预热温度是：

□40℃以上    □40-80℃  □80-120℃  □120℃以上 □其它   
19.辊压机挤压辊现场在线堆焊时需要预热，其最佳预热温度应为：

□80-120℃   □120-150℃   □150-200℃   □200-250℃  □250-300℃  □300℃以上   □其它    
20.辊压机挤压辊离线堆焊时需要预热，其最佳预热温度应为：

□80-120℃   □120-150℃   □150-200℃   □200-250℃  □250-300℃  □300-350℃ □350℃以上  □其它    
21.对于堆焊用焊材（焊条、焊丝、焊剂），您最关心的是：

□国产还是进口  □价格水平  □耐磨性能  □硬度  □寿命  □其它    
22.从技术角度考虑，您认为选择焊材的原则是：

□与耐磨件的母材材质成分是否匹配   □耐磨件工件结构 

□耐磨件堆焊施工的工况条件         □堆焊后耐磨件的使用性能
23.药芯焊丝的药粉应填充均匀，其填充率的变化您认为是：

□不大于1%  □不大于2% □不大于3% □不大于4% □不大于5% □其它   
24.药芯焊丝自动堆焊时，其着敷率应控制在：

□80%以上  □83%以上  □86%以上  □89%以上  □92%以上 □其它    
25.您认为合适的焊道形状是：

宽：□8-11mm     □11-14mm    □14-17mm     □17-20mm    □其它    
高：□1.5-2.0mm  □2.0-2.5mm  □2.5-3.0mm   □3.0-3.5mm □3.5mm以上  □其它    
26.焊道的排列要求中，同一焊层的后一焊道覆盖前一焊道的    %左右。

□20%   □30%   □40%   □50%   □其它    
27.立磨磨辊堆焊过程中，磨辊温度应控制在：

□80℃以下   □100℃以下   □120℃以下   □150℃以下   □其它    
28.硬度检验时，每一部件堆焊层的硬度值应测量多点取其平均值，最适宜的测点数为：

□3处    □5处   □6处   □8处  □其它    
29.立磨自动堆焊后耐磨件的表面硬度值应达到：
□HRC56以上  □HRC58以上  □HRC60以上   □HRC62以上  □其它    
30.立磨耐磨件自动堆焊后的金相组织类型应为莱氏体基体上分布着各向同性的共晶碳化物和二次碳化物，碳化物的面积含量应达到   %以上：

□40%   □50%   □60%  □70%以上  □其它    
31.对照原（贵单位）产品图纸要求，堆焊后的工件的外形尺寸最佳偏差范围为：

周向尺寸偏差：□≤±2mm  □≤±4mm  □≤±5mm  □≤±6mm

径向尺寸偏差：□≤±1.0mm □≤±1.5mm □≤±2.0mm □≤±2.5mm

堆焊层表面的鳞片状突起不平度：□≤1mm □≤2mm □≤3mm □≤4mm
32.辊压机挤压辊硬面层和网格是否允许有裂纹？

□允许  □不允许  □均可以  □其它    
33.辊压机挤压辊堆焊修复后的表面以何种耐磨花纹形式为最佳？

□横条纹  □十字网格  □菱形加硬质点  □菱形无硬质点  □圆点形质点 

□锯齿形横条纹  □人字形花纹  □短棒状花纹  □光辊  □其它    
34.如果挤压辊辊面花纹采用横格，其：

横格高度：□3-5mm   □5-7mm   □7-9mm以上   □其它    

横格宽度：□8-11mm  □11-14mm □14-17mm以上 □其它    
横格间距：□20-25mm □25-30mm □30-35mm以上 □其它    
35.考虑到实际操作中的可行性和必要性，您认为在《建材工业用耐磨件堆焊通用技术条件》中规定的检验项目至少应包括：

□外观检查   □无损检验  □金相检验  □腹膜金相检验  □硬度检验 
□超声波检验 □其它    
36.堆焊前应编制堆焊工艺措施，您认为堆焊工艺措施应包括：

□堆焊方法    □堆焊操作人员要求    □堆焊使用的设备及工装要求

□堆焊材料的牌号、生产厂家、材料成分等  □堆焊顺序及工艺参数

□试验性堆焊的要求   □要求的焊道形状   □焊后检验要求  □其它    
37.您认为实际操作中可行的堆焊技术文件应包括：

□耐磨件的原始材质成分、表面硬度  □堆焊材料质量合格证明书 

□耐磨件堆焊工艺措施或工艺方案    
□耐磨件堆焊后的外观检验和成品尺寸记录 
□堆焊层的金相检验、硬度检验、无损探伤检验等报告  □其它    
38.您认为《建材工业用耐磨件堆焊通用技术条件》至少应包含哪些方面的内容？

□焊前检测和处理      □堆焊工艺评定    □耐磨性能评价方式  

□堆焊质量评价指标  □检验手段  □堆焊材料要求  □堆焊设备要求      □堆焊方法   □其它         
39.目前实施《建材工业用耐磨件堆焊通用技术条件》可能产生的问题：          

40.其它                                                                  
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