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oli 吕

本标准代替JB/P 7026-1993 ((SOMW以下汽轮发电机转子锻件技术条件》
本标准与JB/P 7026-1993相比，主要变化如下:

— 标准的总体编排和结构按GB/T 1.1-200(〕进行了修改;
-蹭 加了“锻件在制造和包装运输过程中不允许焊接”的规定 (见4.1.5):
一一增加了第讥级 490MPa档的力学性能

— 增加了实心转子和中心盲孔转子的有关内容;
— 对超声波检验规定的更为合理和完善:

— 完善了“验收及合格证书”中的规定。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由德阳大型铸锻件研究所归口。
本标准起草单位:武汉汽轮发电机厂、中国第二重型机械集团公司
本标准主要起草人:鲜勇、葛虹、崔晋娥、王孜。
本标准所代替标准的历次版本发布情况为:
一.-JB/T 7026一19930
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50MW以下汽轮发电机转子锻件技术条件

1 范围

    本标准规定了50MW以下汽轮发电机转子锻件的技术要求、检验规则、试验方法、合格证书及标志
等。

    本标准适用于50MW以下汽轮发电机转子锻件的订货、制造和验收。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的
修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究
是否使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。
    GB/T 223(所有部分) 钢铁及合金化学分析方法

    GB/T 228金属材料 室温拉伸试验方法 (GB/T 228-2002, eqv ISO 6892: 1998)
    GB/T 229金属夏比缺口冲击试验方法 (GB/T 229-1994, eqv ISO 148: 1983)
    GB/T 231.1金属布氏硬度试验 第1部分:试验方法(GB/T 231.1-2002, eqv ISO 6506-1:

1999)

    JB/T 1581汽轮机、汽轮发电机转子和主轴锻件 超声波探伤方法
    JB/T 8468 锻钢件磁粉检验方法

    JB/T 8888 环芯法测量汽轮机、汽轮发电机转子锻件残余应力的试验方法
    ASTM A341直流冲击法确定材料直流磁性的试验方法

    ASTM E381钢制品(包括棒、方钢坯、大方坯和锻件)的宏观浸蚀试验方法

3 订货要求

3.1 需方应在订货合同或技术协议书中，写明采用的标准、锻件级别、材料牌号、相应的技术要求和
检验项目，以及其他附加说明。

    锻件级别和材料牌号应在图样上按如下标注:

                                          材料牌号

                                  锻件级别x本标准编号
3.2 需方应提供标明外圆槽深度和力学性能试验试样取样位置的转子订货图样 (必要时提供精加工尺
寸)

4 技术要求

4.1 制造工艺

4.1.1 冶炼

    锻件用钢应采用碱性电炉加炉外精炼冶炼。经需方同意，也可采用保证质量的其他冶炼方法。
4.1.2 锻造

4.1.2.1 锻件用钢锭的上、下端应有足够的切除量，以确保锻件无缩孔和不允许的偏析。
4.1.2.2 应在有足够能力的锻压机上锻造，以使锻件的整个截面得到充分地锻透。锻件与钢锭的中心

线应大致重合，并以钢锭质量较好的一端为汽软机t4
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4.13 热处理

4.1.3.1 锻后热处理为正火加回火

4.1.3.2 性能热处理为淬火加回火 若需方同意，也允许采用正火加回火处理 性能热处理应尽量石

垂直状态下进行

41.4 机械加工

    供方发运的锻件应满足需方订货图样规定的粗糙度和尺寸要求〔

4.，.5 焊接

    锻件在制造和包装运输过程中不允许焊接

42 化学成分

4.2.1钢水熔炼分析应符合表1的规定。
4.2.2 锻件成品分析应符合表1的规定，但允许有表2规定的偏差

                                表1 化学成分的质皿分数

材料牌号 C Mn 51翻
                      一卢 P Cr Ni MO Cll

35A 0.32 一0钓 050~0名0 ()17一037 感0.030 咬020

45A 仪妮 一050 0.50一以80 ()17一037 蕊0.030 一一   020

3《 .MolA 030一038 040 ~仪70 0J7一037 感仓02 5 0，70一1.20 感a4o 040 ~。石5
一

{ 一OZt，
l

3《二rNilMo 。30一住40 0j0~0.80 ().17一0.37 蕊。能 5 130一1.70 1.30~170 020一〔)30

34CrN下3Mo 030 一040 050一0名0 ()注7~037 毛。.02 5 。.70 ~ 110 275，~325 以ZJ一。钓

25CrNllMoV 020~0.28 。30一。.团 ()」7~037 〔0.025 1.00 ~150 100 一卜50 025一040 005 015
l

}〔二()2(〕
一

“采用 真 空碳 脱 氧 的 钢 .允许 吞圭含量 不 大 010%·

表2 成品化学成分的质最分数的允许偏差

元素 规定的最大范围
粗加工锻件的最大直径

悠落290 291一410 41】一570 571 81() } 8川

C 重愿 或黑
十0刀3

士(J‘)4

      士 0刀3

1 士004

+004

士0刀5

{
一 士〔).(〕6

hln 士003       士004
}

士005 士0力6 士0刀7

P 十0008 一。月08
�7一

+0010 十0力 10 十0()】5

S 一 一 { 一0005 今0刀05
一

      于0.伽巧
.

一0()互巧 . _花〕〔)()6

}-一一— 一一一 一-

        士005S1

丫 一 —

      日0.02         吸)()3
.

� {士。�t04 士0浅)4

N1 士007 士0乃7 一 士。。7       {

Cr 立狱 〕二:.{:
+住04

士006

+0.04

士U刀6

+005

士007 立器

M 0

  蕊0之0

0，21一0.40

  )040

士0刀1

士0刀2

」二0.03

士002

士0刀3

士0乃4

士仪02

士0.03

士005

                  一

      士002

一 士003

} ，。.‘，6

}

1 士。03

一立一立
V 重:.:: 立器

士0刀1

士U.02

士0刀1

士〔).02

十0.01

士 OUZ

士0.01

士002

43 力学性能
    锻件力学性能应不低于表3的规定。
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表3 力学性能

4.4 残余应力

    供需双方均应对锻件做残余应力检查，其结果不应大于切向实测属服点的1070
4.5 无损检验

4.5.1 酸洗或磁粉检验
4.5.1.1 锻件不得有裂纹、白点、重皮等缺陷。需方保留使用各种试验的权利，包括酸幻戊irvi'i粉检验

4.5.1.2 需方在锻件两端轴承部位进行酸洗或磁粉检查，检查结果应符合以下规定:
    a)在25cm̀ ‘最大边长为15cm的矩形)面积上，允许长度为Lmm-1.5mm的单个缺陷显T不超
        过两个

    b)每个轴承部位不允许有 15个以L缺陷显示 长度为I mm以下的点状分散缺陷显示不1十

    c)超出上述规定的缺陷，由双方协商处理毛

4.5.2 超声波探伤检验

    锻件外圆表面应进行超声波探伤检验，其检验结果应符合以下规定
    a)不允许有裂纹、白点及缩孔等缺陷
    b)小于当量直径2mm的缺陷不计

    。)不允许有连续性缺陷信号及游动信号，不允许有当量直径大于或等十2mm的缺陷构成的密集区
        存在。

    d)在应力较大的区域内，对有中心孔的转子在离中心孔表面30mm和外圆槽深加25mm范围，对

      实心转子在离中心轴线75mm以内(或称离中心轴线沪150mm范围)，不允许有当量直径大于
      4mm的单个分散缺陷存在:其他区域不允许有当量直径大于5mm的单个分散缺陷存在，允许

      有2mm..-4mm的分散缺陷存在，相邻两个缺陷的距离不小于其较大缺陷直径的五倍 锻件的
      单个缺陷总数量不得超过56个
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    e)用2MHz--2.5MHz频率探伤时，材料衰减系数应小于或等于4dB/m.

4.5.3 中心通孔或中心盲孔检查
4.5.3.1用潜望镜 (或称:窥孔仪)检查转子的中心通孔或中心盲孔的内孔表面，不允许有裂纹、氧

化皮、气孔、夹渣、缩孔残余、有害划痕和长度超过5mm的缺陷，以及大面积聚集的细小夹杂物等缺

陷。具体规定如下:
    a)聚集在60cm'面积上，长度为0.5mm-1.5mm的细小缺陷，其数量不允许超过10个
    b)分散的、长度为1.5mm- 3mm的缺陷数量，中心通孔内不允许超过10个，中心盲孔内不允许

        超过四个

    c)长度为3mm̂  5mm的缺陷数量，中心通孔内不允许超过五个，中心盲孔内不允许超过两个
    d)中心通孔转子在整个中心孔表面上，长度为0.5mm- 1.5mm的点状缺陷，其数量不允许超过25
      个，上述各种缺陷总数不得超过30个:中心盲孔转子在整个盲孔表面上，长度为0.5mm一1.5mm

      的点状缺陷，其数量不允许超过10个，上述各种缺陷总数不得超过15个。均不允许呈链状分

        布的缺陷。

    e)长度为0.5mm以下的点状分散缺陷显示不计。
4.5.3.2 不符合上述要求的缺陷，在征得需方同意后，允许扩大中心孔，或对缺陷采用局部研磨和抛

光办法消除，但研磨和抛光深度不应超过1.6mm并与附近圆周表面圆滑过渡

4.6 硬度

    硬度均匀性检查，硬度的绝对值供参考。硬度偏差应在同一圆弧表面上不超过30个布氏硬度单位，

在同一母线上不超过40个布氏硬度单位。

4.7 磁性能

    锻件的磁性能应不低于下列要求:
      (2.5X 103) A/m   B>1.44T

      (5.0X103) A/m   B > 1.60T

      (lo.OX 103) A/m   B>-1.72T

      (15.0X 103)̂ /m   B>1.80T
      (20.0X103) A/m   B>1.87T

      (50.0X103) A/m   B > 2.0T

4.8 表面质f
    锻件表面不应有裂纹、折叠、影响质量检查的残留黑皮和其他严重影响锻件质量的缺陷。局部缺陷

可以铲除，铲除的深度不得超过精加工余量的75%.

4.9 直线度
    对通孔转子锻件，其长度小于或等于8.5m时，中心孔轴线直线度公差值应在州mm以内的圆柱体

内:长度大于8.5m时，中心孔轴线直线度公差值应在05mm以内的圆柱体内。对中心盲孔转子锻件，
其盲孔轴线直线度公差值规定为00.5 mm/m的圆柱体内。

检验规则与试验方法

  化学成分分析

5.1.1化学分析方法按GB/'r 223的规定进行。

5.1.2 成品分析试样应取自锻件力学性能的纵向试样上，也可取自径向试样上。

5.2 力学性能检验
5.2.1 锻件在性能热处理后或消除应力处理后进行。

5.2.1.1切向试样
    试环从轴身两端约距轴身表面1/3半径处切取。供方在钢锭质量较差的一端取样，需方在钢锭另一
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端取样。在环的同一直径上两个相对称的位置上切取两个拉伸试样和两个冲击试样、
5.2.1.2 纵向试样

    双方均在锻件两端离表面1/3半径处各取两个拉伸试样和两个冲击试样。
5.2.1.3 径向试样

    a)径向试样位置:可在轴身离开两端面的距离不小于 1/4全长处套取。也可在切向试环的延长段
        上套取

    b)径向试样数量:I~   V级锻件取两个径向拉伸试样:T级锻件取两个径向拉伸和两个冲击试样
5.2.2 拉伸试验按GB/f 228的规定进行。冲击试验按GB/T 229的规定进行
5.3 残余应力试验
5.3.1残余应力试验，应采用切环法或按JB/1' 8888环芯电阻应变法进行试验

5.3.2 切环法是在力学性能试环的同一端切取 (25X25) mm的圆环，用测量该环在切割前后平均变形

量的方法来计算残余应力
    残余应力计算公式为:

                                            o',=石SID

    式中:

      Q:_— 残余应力，单位为MPa;

      S— 直径增量的代数值，单位为mm;
      1)一一一切割前环的外径，单位为mm;
      E一 材料的弹性模量，单位为MPa o

5.3.3 当残余应力不合格时，锻件可进行补充回火。回火温度应比该锻件性能热处理的回火温度低
20'C --50 0C a

5.4 无损检验

5.4.1酸洗或磁粉检验

5.4.1.，酸洗检验为需方在轴颈部位单面留2mm余量，表面粗糙度R:为。.8gm后，按ASTM E381方
法进行

5.4.1.2 若需方要求磁粉检验，则应按JB/f 8468方法进行。

5.4.2 超声波探伤检验

    锻件在粗加工和性能热处理后，按JB/T 1581方法进行。
5.4.3 中心通孔或中心盲孔检验

    锻件在最终热处理后精镇通孔或中心盲孔，并用不掩盖缺陷的方法进行磨光或抛光，表面粗糙度

R.达到1.6gm-3.2gm时，采用潜望镜 (或称窥孔仪)检查中心通孔或中心盲孔的内表面。中心盲孔的
底部接刀处应圆滑过渡

5.5 硬度检验

    供方在性能热处理后，在两轴颈及轴身部位，相隔900圆弧面上测定四点(总共 12点)，进行硬度
均匀性检查。硬度试验方法参照GB/T 231.1，用布氏硬度计或便携式硬度计进行门
5石 磁性能测定

    需方对锻件进行磁性能测定，除另有规定外，应按ASTM A341规定的方法进行，在轴身切向试环
上取一个磁性能试样，其尺寸按需方的设备确定。
5.7 复试和重新热处理

5.7.1 当力学性能试验结果不符合规定要求时，允许进行复试。但试样因白点、裂纹不合格者，不得
复试。

5.7.2 如果一个试样试验结果不合格，应在锻件上与该试样相邻位置取两个试样进行复试 复试结果
两个试样都必须符合规定要求。



JB汀 7026-2004

5.7.3 如果锻件的任一力学性能试验复试仍不合格时，供方可对锻件进行重新热处理，但不得超过 2

次(不包括回火次数)。重新热处理后的锻件作为一个新的锻件重新提交验收。

6 验收及合格证书

6.1 供方应按本标准和合同中规定的项目对锻件进行检查，检查结果应符合规定的要求。在合格证书

上应有供方质量检验负责人的签章。
6.2 需方可按本标准和合同中规定的内容选择某些项目进行复验。在复验或以后的加工或试验中发现

锻件不符合规定时，需方应及时通知供方，双方协商解决。
6.3 供方应向需方验收人员提供必要的方便条件，以便于需方检验人员进行现场验收工作。需方检验

人员不应对供方的生产造成不必要的妨碍。

6.4 锻件交货时应附有下列内容的合格证书:

    a)合同号:

    b)订货图样号;
    c)标准号和锻件级别:

    d)熔炼炉号和材料牌号;
    e)订货要求的各项检测结果:

    f)交货热处理状态。

7 标记和包装

7.1 供方应在每个锻件的相当于钢锭下部端面上，打上制造厂名称或标志、合同号、熔炼炉号和锻件

号 。

7.2 每个锻件的中心通孔或中心盲孔均应涂防锈剂并用木塞堵严，以避免在运输和保管时损坏或腐蚀


