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                   技术要求

1、锻件不得有夹层、折叠、裂纹、结疤、夹渣等缺陷。
2、锻件应符合锻件通用技术要求JB/T5000.8-2007。
3、锻件应进行超声波探伤，探伤要求按JB/T5000.15-2007执行,探伤质量等级为Ⅱ级。
4、辊子母材调质处理: 217～255HBW。
5、辊子表面堆焊:堆焊分为三层,每层厚度为3mm。
  堆焊材质化学成分如表格所示。
  辊子加工后，堆焊第二、三层总厚度不小于3.5mm。
6、堆焊后辊子表面硬度为42HRC～48HRC。

6.3
其余

堆焊材质表

C Mn Si Cr Ni Mo Nb V

第一层 0.04 1.1 0.6 17.5 0.8 0 0 0

第二层 0.12 1.1 0.6 13 2.8 1.25 0.2 0.2

第三层 0.12 1.1 0.6 13 2.8 1.25 0.2 0.2
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