ICS 77.145.85
CCSJ32

A B

T/CCMI  XXX—XXXX

1000MW R iz B Rt A= R IESE F st
AR

Standard specification for mono—-block low press rotor forging of
nuclear1000MW turbine

CHESK & AR

XXXX = XX = XX &%5 XXXX = XX = XX 5L}

TE®E®DS £







T/CCOMI XXX-XXXX

H X
= E S PP IT
R PP 1
PR 5 = I 2 £ 1
3 R L 1
G I T 2
T N5 P 3
6 A A G 10 o e 5
T U R e S o 6
8 R L 7



1T

T/CCMI XXX-XXXX

=
]l

AICAFAEIRGB/T 1. 1-2020 (PR TAESI  BE1ERI> . ARdEASCEF A SR AR EERND) R E

THERASCI RS e N BT BEW S LA o ASSTAR IR ATH U AN A AH IR X 2 A1

ARSCAF Hy rh 2 — BRI 2~ F] 4R

A d P RS A

ARG AL S BRI A 7

A AL RGN AIRTUEAR . B iR A IR AT .
AAFHEEERE N KGR, THF. e, BEm. wER., B0, BLb. 5.
AN E R R A -



T/CCOMI XXX-XXXX

1000MW R A% B SRS AA BB SRR IR AL it BoRFH

1 SEE

AAFNE T 1000MWEE L] 7 DL 4% W LAL YR B WL 30Cr 2N 4AMo V& 4 AN S AR T 3% T-AR AR ()3T e 3
Ky #IETE . BORER, I H ARG 7. WO EIE B AR iR A

AARUEE T 1000MWEE 2% A DL _E A2 W LA YR EE WL 30Cr2Ni 4AMoV A 4 AN B ARG T 5% ~T-4BL A 1) SR A A
IR

2 MEMsIAxH

N H A ) P A S I S R S T A S A e AN R D ) SRR e, T H S A S
P, A% B AR I RRASE F T A SO AN E A5 SO, HERA CBRFFTA MBS & H
TR

GB/T 223 CGERIHR/) B K &S WF 0T ik

GB/T 228.1 &J@itkl Fiffikie 10 =RIRAE 5%

GB/T 229 &JEMEl B LiBsE ke 7k

GB/T 231.1 <&@kl AR S180: R TE

GB/T 6394 4@ T-35) foar F Wl 5 2

GB/T 10561 AMrh RS JE I8 B AR AE PP I A 36 v

JB/T 8467 AR A AN

JB/T 8468 AR RFy AL I

JB/T 8888 ML EITEEHL . VK ML T AR AR LT ()58 7

JB/T 9021  JRECH 32 Fl R EL -8B (1) AR 8 M6 7 2

3 JTEREX

3.1 AT a2 M AERAE HIE RN, SO RIS I F O B RS R A T ) RS, IRV
UL HliE RN B DN ARER “FESHT f:

—— 5 AR

— B LZ;

—— e B AR,

—— Wk, RUIBRE L

—— AN EE A B R R

—— ARG LT fa AR RO BRI B, FFE s b

——BHBIE BN K. ARAEANEEL ot s K

—— R A PERE A T2 A R E S

—— ORI AR B B B

—— AR R A7 B A

—— kI S A AR



T/CCMI XXX-XXXX
JSAZ I [A) S J B A v . HBa& s AUINTE . PRG3R, BURE. PEREASIN . JoHiAs il &% T 1) T
2t
3.2 Ty NIRRT RE G URE (O B e 8B T B IEIRE i I AR AR I TR
3.3 T NAES A HE W ESR S B A8 K I H .

4 FIETZ

4.1 A%

B AR i dpia e, AR R I AR R AT RE R AN P S B AR O Rl 4, R 42
T FRAR R ER AT . AaEbee e, B EHE T 133Pa.,

4.2 &
4.2 BIERAEAT RS RE BRI EBOE ROY, DL ORI A SR B0 s AN T B R S
R AL o

4.2.2 AWEEMTIT AR N A SRV S, DR Biks . 5 i m b A HAh A FE 6B
4.2.3 itk EDNANT 3.5,

4.3 AL
4.3.1 TRgHAE

A IR T A FR A FR N TF R K o
4.3.2 MEERAIE

PEREAKE BNV SRl KoV BEAKE BERDRHBR AT 24 ST A 2I830°C ~860°C PRl A2 51K FX I ] £
WA e B IR, SRIGKREBIKA . fFNTRHL e 2R G, BBEAT KA BE, PRI 2% K i
(8] I Pt v A A, DUE SR AN 38 B e /MEL

BT TE REFAC B 77 7 FUIRAS T EEAT, BB A AR AR B v A PR FT e 5] — 2

4.3.3 EXNHAIE

F5 W ST RAE BN AE T EUIRAS T EEAT, I N T R 8] KR EE20°C ~50°C o i S AEINTE], AT
{REBR AR AR BRI 5], 2B H.

T 5% 42 8 J7 A M B, R BRI <<10°C /h, A A T 28 b5, vk
SNSRI e, Tk T 2 N b
4.4 HHMI

4.4.1 TEVERERACHEDIRT, B0 AR RO AT SR — YOI T

4.4.2 TEMERERRIRZ G, DA U AT ROEEAT 28 RN T

4.4.3  IVFLENERE A ERN I 208 75 B R0 2 AT iEA T B R A 1) (R DA A I 48 & B

4.4.4 TERIUERRAT IS A R G A8 5, B RL R 71T B EARHILE RS A 22 DSR2k
AT T,

4.5 12

BATFAEAR IR A S REAT AR 2



T/CCMI XXX-XXXX
5 FAREXK

51 ZERy

5. 1.1 5 R AKEEAT R A, IR R E 2 T8 R BT AR 1 RIHLE -
5.1.2 B @XM AT b M, S T A5 R BT SR 2 IE
5.1.3 BB IR S &, Hra RN LR 3 FIE.

®IEEO

JRESHL 9

VIVEN Ji i o %K JGER J i o %
C <0.35 Mo 0. 30~0. 60
Si <0.05 v 0.07~0. 15
Mn 0. 20~0. 40 Cu <0. 10
p <0. 007 Al <0. 005
S <0. 003 As <0.010
Cr 1. 50~2. 00 Sn <0. 006
Ni 3.25~3.75 Sb <0. 0010

=2 @A
JRESHL %

JLR JRE JLER [ 73 #L
C <0.37 Mo 0. 28~0. 62
Si <0.07 v 0.06~0. 16
Mn 0.17~0. 43 Cu <0. 12
P <0. 009 Al <0. 007
S <0. 005 As <0.015
Cr 1.45~2.05 Sn <0. 008
Ni 3.18~3.82 Sb <0. 0017

R’ SESENN
H. 0 Ny
< 1. 5ppm <35ppm <70ppm

5.2 HEFitge
WS B At e, B ISR NARF A RAPIIE o A2 ()R T AR 5 5 e KB AN B /M 2 22 AN
KT-55MPa.




=4 BERINFMERE

T/CCMI XXX-XXXX

R, Ryo.2 Z A 21°C~27C KV, FATT
MPa MPa % % J C
724~862 =621 =50 =17 =68 <-7

A VRSO phiilie oy —H =, = AR S R AT EA AR T IEE, Hh A ara — MK
FERTRIR A R T RUEE, EARAR T HUEE K 70%.

5.3 HEEHSM

B AEVERE P F JE A AR R (2 S0, TR A HE Bt . A6 R — 3 A A% a5 ) 1 B 25 R
NI 30HBW, 7 [F]—BR2E b i B 22 AN B i 40HBW .

5.4 £HKIE

BAE BT X8 kL FE N AN 3. 02 .
BAFIIAL By Cy DRI BIA N EIE 2. 52K .

55 BKRERNH

B IR AN AN AB I 50MPa . 5 HR AN TSGR, B AR AT 25 N AR B, I EE I s R AR
IR

5.6 Fciiam
56,1 —fREX

BHARAREL AR Gl I8 T2 RAESE I T E T AR e H .
5.6.2 BEKEN

e 5 ML TAVE RE AL TR, ISERT e T4 PR S DI A R P VR
P YR SIS 2 LA LS

a) RCELR/NT O L 6mn (MR A, (B4R RE B T 24 BB © 1. 6mn R 50%:
A HS ) TR A AR T P SR 2 1] 0 8 KT L BRI 2 B ELAR 1O (R RS

b)  RACVF S LA P L. 6mm B 08 ABBERT 4 LA O 1. Onm B (0 B4k

©) AR SRR

Q) BEITIIN T A7 B M2 Mz ARG RO B G AL A0 ] = A 5 PRI
©) L R SERAGRM LA T 7, HIBLFRAUHE TSI IATHNS, {E B R 7T 75 7 s

5.6.3 WL

TERZIRAS, BEJ7 RO B A 4 By 5 b (1 3 I ) A Ak PRl S0 B AT AR AT, R A 0 5 R
FFELUTIHUE: 0T A K > 1L ommffskFERon KN (K, %8, IR KALE: AaYFL smmbh B
TR
ﬂT%#E%MIE,m%%%%a%@%%%%@%,&ﬁﬁ@%%%ﬁ%o
5.7 HIBEM

BRI A AT R e e
5.8 R, AEFFREHENEE
4




T/CCMI XXX-XXXX
Bl RS A AR TRLRE 2 REAT 6 005 A LT B B A 25K

6 AR HNMFIALE 7T R

6.1 WERSDH

I T W NGB/ T 223 H5E (77 ¥ BRRE DRAUE 70 BT o B2 1) HLAL 0 B T VR R4 T
REXSERE CREEL) KNS HALZE Ry, 24 G heid AR S B P 7 A L
it 70 BT R A A A iR A 7 B 2 I 7 SR T B B 4K

6.2 NFMRERE

TEVEREIAC LS . 25 IR AT HEAT
6.2.1 HRIRIFE

AR R IRIG N HZGB/T 228, VU M 772047, BURERI AL S IR 5 7 SR (L 3T B 4R
6.2.2 MERWHE

Ve RE IR AL GB/T 229 5E Y JTEIEAT, BURE AR 2 I =5 75 SR AL AT BRI 4R Bl i 1A DA
b, AR O ) S T AR T AT

6.3 MEEKIG

B BRI N ZGB/T 231, LU T EREAT o AN A R TEARRRO0° 456 BEEE L BEATRERE M, i
SN2 r, P S A L R, SR 1645

6.4 K

6.4.1  ERRLEINEYZ GB/T 6394 HIFRE J715E3HAT .
6.4.2 HELJEIEZWHINE ¥ GB/T 10561-2005 FRHF 3 A [ E 34T .
6.4.3  EERLEENN 2 FRRE AN AE 4 8 e 22 WG 30 iR BURE SR AL 2 FR 75 7 SR AL AT TR I 4K

6.5 FRRNIMZE

6.5.1 K HPRE H FH R AR VR sE R AR N T
6.5.2 MO RNAREIE JB/T 8888 FE M 7 v AT . Wil B2 A Bk, wl&1] T B ¥6 e A I 5E ik
N ST

6.6 TGN
6.6.1 FBEKEN
F R A I JB/ T 8A6THLSE [ 51T, V58 FORS B 52 S A5 5 1 AT LICR FH MR S B
6.6.2 FEREN
WERAAG T2 B/ T 8468 I SE HEAT
6.7 PIREMEREN

BET7 RO A REAT PAGE MRS, 4% JB/T9021 MUE HIJVEREAT, MR A R wie 21k, J5ar
FER T REAT, 7 RO iR 45 R 71 5T



T/CCMI XXX-XXXX
i J7 BT SRR AR R B T A= A B X AR o B AR

6.8 Eif

6.8.1 PHRMRIGE R A IERER IS RA G, AT,
6.8.2 RS AVERE I h A — IR A5 RAEHE, AR AR QB B A P AN AT k. il
RS AT 1 = A6 25 R (01 2B 220 IS0 fE 0 E 25K

6.9 EFIHAIE

6.9. 1 WRBAF RN —BU AN RE R R R A G, HAKRE R mmn 220 . Bk e PR AT
FEIEANFIERIS, S5 N BT REAT 81K o 8] K5 R EAT ) 2 PR RE A B AR R

6.9.2 R JyAVERER IS KRR WA REE Hr kAT Bl K, B R EOR AT PERE VAR B . BT PR RE A AR B
Ja (A I B BEAT 7722 e S A e

6.9.3 REFTFE, FEHTEREAGEIRECA MBI IR, B KRB R .

7 WUWFIREIERRR

7.1 U

701 POTRIA R TR AR B S, DMER RIS N AT BRI TR, WO G
ANRIRSBETT B 1 R o

7.1.2  FITAHEARRMER G R RUE (R SE N IR RO LT H BT B . RS . DR RN T etk .
RIVBIEARE B AR HERITT G245 R A RLE AN FE AR ZER G ME I, 7575 N KN I8 EI A7, X071
B

7.2 [REIMERAB

BT N A 75 7 SR AL EAE S, BUEE N D EFE LN N
a) &S

b) BMEES

) HRAEBREE A AR KRR

d) KBS TR R

e) IR BT R RR A AT A R

£)  EERIEERSE, EE R RS bR E
g) A IRICIRASLPRIREL . PRI TR AN E 77 K
h)  F1 A RE ARG 45 R

i) BRI AE R

3) R AR AR AR A U 4

k) BRAR LRI 45

1) SRR,

m)  HABRTIG RN 7 ER AN F A I Y 45 R

n) ISR RS E R

8 tRRFIEE



T/CCOMI XXX-XXXX

BT RAET B EIRERUE ST EN S A5 . BS  WES . BIES M) A5l JFH A&

F.
SR IET LR A A I A [ R A6 b A

BT R AP R I ATE R, LAB LR IZ S0 A0 ORI R T 3 R BB ko




	目  次
	前  言
	1000MW级核电汽轮机组整锻低压转子锻件  技术条件
	范围
	规范性引用文件
	订货要求
	供方在制造之前应提交制造大纲，文件应列出其认为直接影响锻件质量的“主要参数”，并作详细说明。制造大纲中至少应包括的“主要参数”有：
	需方应提供标明力学性能试验取样位置的转子锻件订货图样，必要时应提供精加工尺寸。
	需方应在合同中注明要求参加现场检验的项目。

	制造工艺
	冶炼
	锻造
	锻件应在有足够能力的锻压机上锻造成形，以确保锻件整个截面充分锻透；钢锭质量较好端作为发电机端。
	钢锭的顶部和底部应有足够的切除量，以确保锻件无缩孔、疏松、严重的偏析和其他有害缺陷。
	锻造比至少应不小于3.5。

	热处理
	预备热处理
	性能热处理
	去应力处理

	机械加工
	在性能热处理以前，锻件的全部表面应进行第一次粗加工。
	在性能热处理之后，超声波检测前锻件应进行第二次粗加工。
	不允许在性能热处理和正式的超声波探伤之前进行整体叶轮间的切槽和加工叶轮台阶。
	在各项性能检验和超声检测合格后，锻件应按需方订货图纸规定的尺寸、公差以及粗糙度要求进行加工。

	焊接
	锻件在任何时候都不得进行焊接。


	技术要求
	化学成分
	供方需对每炉钢水进行熔炼分析，多炉合浇时的权重分析结果应符合表1的规定。
	供方需对每个锻件进行成品分析，成品分析结果应符合表2的规定。
	每个锻件应分析气体元素含量，分析结果应满足表3的规定。

	力学性能
	硬度均匀性
	金相检验
	残余应力
	无损检测
	一般要求
	超声波检测
	磁粉检测

	热稳定性
	尺寸、公差和表面粗糙度

	检验规则和试验方法
	化学成分分析
	力学性能试验
	拉伸试验方法
	冲击试验方法

	硬度检验
	金相检验
	晶粒度测定按GB/T 6394的规定方法进行。
	非金属夹杂物的测定按GB/T 10561-2005中附录A的规定进行。
	晶粒度测定用试样和非金属夹杂物检验试样取样部位参照需方提供的订货图纸。

	残余应力测定
	采用环芯电阻应变法测定残余应力。
	环芯电阻应变法按JB/T 8888规定的方法进行。如订货图有要求，可按订货图指定部位测定残余应力。

	无损检测
	超声波检测
	磁粉检测

	热稳定性检测
	供方应对锻件进行热稳定性试验，按JB/T9021规定的方法进行，如果供方不具备试验条件，亦可在需方进行，供方应对试验结果负责。

	复试
	因白点和裂纹造成力学性能试验结果不合格时，不得复试。
	如果力学性能试验中某一试验结果不合格，应在原试样相邻部位取两个试样进行复试。复试结果以及初试和复试三个试验结果的平均值均应满足规定要求。

	重新热处理
	如果锻件的任何一项力学性能复试结果仍不合格，且试样的强度高而塑性、韧性或脆性转变温度达不到要求时，锻件应重新进行回火。回火后应重新进行力学性能及金相检验。
	如果力学性能试验结果表明不能重新进行回火，锻件应重新进行性能热处理。重新性能热处理后的锻件应重新进行力学性能及金相检验。
	未经需方同意，重新性能热处理次数不应超过两次，回火次数不限。


	验收和质量证明书
	验收
	供方应向需方检验人员提供必要的条件，以便需方检验人员进行现场检验工作，需方检验人员不应对供方的生产造成妨碍。
	需方可按本标准和合同规定的检验内容选择某些项目进行复验。在复验、以后的加工或检验中，发现锻件不符合本标准和订货合同中规定的补充技术要求条款的规定时，需方应及时通知供方，双方协商解决。

	质量证明书

	标识和包装


