
中华人民共和国机械行业标准

水轮机、水轮发电机

大轴锻件技术条件

JB/T 1270  93

代替OEA. 640. 068-93

1 主题内容与适用范围

本标准规定了水轮机、水轮发电机大轴锻件(包括焊接轴，以卜简称锻件)的技术要求、检验规则、试

验方法、合格证书及标志等。

本标准适用于水轮机、水轮发电机大轴锻件的订货、制造与检验。

2 引用标准

GB 222 钢的化学分析用试样取样法及成品化学成分允许偏差

GB 223 钢铁及合金化学分析方法
GB 228 金属拉伸试验法

GB 229 金属夏比(U型缺口)冲击试验方法

GB 11345 钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级

]B 1581汽轮机、汽轮发电机转子和主轴超声波探伤方法

]B/ZQ 6101 锻钢件的磁粉检验方法

;;

订货要求

  需方应在订货合同中规定锻件级别、钢种、标准编号及要求的补充试验项目。

需方应提供标明力学性能试验试样位置的锻件尺寸的交货图样。

锻件级别、钢号在图样上按如下标注:

      钢 号
锻件级别x本标准编号

4 技术要求

4.1 制造工艺

4.1.1 冶炼

锻件用钢应在平炉或碱性电炉中熔炼。经需方同意，允许采用其他的冶炼工艺。

2 切头切尾

钢锭上、卜端应有足够的切除量，以保证锻件无缩孔和无严重偏析。

3 锻造

应在有足够能力的锻压机上使锻件整个截面得到充分锻造，尽量使锻件接近成品的形状和尺寸，锻

41

4.1

件与钢锭的中心线应较好地重合

4.1.4 热处理

    锻件在供方经热处理后，达到表1规定的力学性能
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        「，如果在法“今上取轴向试样，允许有试样总数25%的试样其塑性和冲击韧性稍低于上表规定的值，但不能低

            1=延伸率8为12'/;断A收缩率0为20 ;冲击功A、为201

4.1.5  k',‘接

4.1.5.1 在单个锻件力学性能试验合格后进行大轴焊接，要求采用与锻件同等力学性能的焊条，选用

最佳的焊接规范焊接

41.5.2 焊接方法若采用电渣焊时，焊后需进行正火和回火，回火后必须重新进行力学性能和残余应

力试验 若采用窄间隙自动焊或其他焊接方法时，焊后进行高温除应力回火，消除应力温度低于回火温

度30-50〔时，不需重新进行力学性能试验，若回火温度高于上述温度需重新做力学性能试验。

4.2 化学成分

    锻件用钢的化学成分应符合表2的规定。

                                        表2 化学成分 %

钢 号 〔 Si Mn     F

落0. 030

    S

气0.030

Mo Nb Cu

毛0. 203 1人

一 . —

0.32- 0.40

【).42一 0.50

0.17 0.37 0. 50- 0. 80

0. 17--0. 37 0. 50- 0. 80 蕊0.030簇0.030 簇0.2015八

2门M"si

18MnMoNb

0. 16 一0. 22 0. 60---0_ 80 1. 00̂ -1. 30 蕊0.030抓0.030 镇0. 20

0. 16̂ 0. 22 0. 20--0.40 1. 20--1. 50 毛0. 030簇0.030 0. 45- 0. 60 0. 020- 0. 045 镇0. 20

2(}MnMo 【〕.17一0. 2 3 0. 17，一0. 37 0. 90- 1. 30 簇0. 030簇0.030 0. 15- 0. 25

4.3 力学性能

4.3. 1 锻件的轴向力学性能应符合表1规定

4.3.2 当无法对法兰螺钉孔进行套料或不具备套料条件时，可在法兰上取切向试样，这时切向力学性

能应不低J几表1中法兰部位的轴向性能。

法兰端轴向试样也可取在其延长部分(其直径等于轴身直径)，这时力学性能按表1轴头性能要本

求

:.
  焊接大轴的焊缝力学性能不低于表1中轴头性能

残余应力

川

34

    锻件的残余应力值(绝对值)不得大于39MI'a.

    注:当I艺无重人变动时，可不做残余应力检验

4.5 无拟检验

4-5. 1 锻件表血

    锻件表向小应有肉眼可见的裂纹、折叠和其他影响使用的外观缺陷。局部缺陷可以清除，但清除的

深度不得超过精加工余量的7;, ;'/�对超过精加工余量的 一般缺陷，允许补焊，有严重缺陷时应征得需方

同意才能补焊，补灯后应做如「处理和检查。

4.5.1.1 补'Al后在供方1i F1 r去应力处理
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4.5.1.2 做超声波探伤和酸洗(或磁粉)检查.不应存在裂纹。

4.5.1.3 在补焊区打硬度，与母材硬度差值不得超过5oHBS

4.5.1.4 提供检查记录

4. 5.2 中心孔

    锻件中心孔供方用肉眼或窥膛仪检验结果应符合以下规定:

    a. 中心孔表面不允许有裂纹、疏松、缩孔残余;

    b. 允许单个、分散的长度不超过8mm的缺陷存在(缺陷间距不小于其中较大缺陷长度5倍时，称

为单个、分散的缺陷);

    c. 大而积聚集的缺陷在任意l 00cm，面积上.长度为1. 5- 3mm的缺陷数量不允许超过20个;

    d. 不允许有呈链状分布的点状缺陷;

    e 缺陷超标时，双方协商处理。

4.5.3 酸洗或磁粉检验

    锻件经酸洗或磁粉检验，不允许有自点、裂纹。

4.5.4 超声波探伤

4.5.4门 锻件外圆表面超声波探伤检验，其结果应符合以下规定:

    a. 不允许存在白点、裂纹、缩孔等缺陷;

    b. 当量直径小于5mm的缺陷不计;

    c. 不允许存在当量直径5mm和5mm以上的密集缺陷;

    d. 允许有单个、分散的当量直径为6-lOmm的缺陷存在，但相邻两缺陷的间距不小于较大缺陷

直径的5倍。

4. 5.4.2 焊接轴焊缝应进行超声波探伤检验，其结果应符合以下规定:

    a. 不允许存在任何形式与方向的裂纹;

    b. 不允许存在任何部位的未熔合与未焊透;

    。. 当量直径小于5mm的缺陷不计;

    d. 允许有不大于当量直径l Omm的单个夹渣和气孔存在，但两相邻缺陷间距应不小于较大缺陷

直径的5倍;

    e. 允许有不大于当量直径1 Omm的条状缺陷存在，但两相邻缺陷间距不小于50mm(条状缺陷为

长与宽之比大于或等于3的缺陷);
    f. 在8倍壁厚长度的焊缝内，连续缺陷总长不能超过焊接壁厚。

4.6 尺寸、公差、粗糙度

4. 6. 1 锻件加工应符合需方交货图样规定的尺寸、公差、粗糙度要求。

4.6.2 锻件的中心孔表面在供方精惶至表面粗糙度R。值为3. 2pm,

5 检验规则与试验方法

5,1 化学成分分析

5.1门 钢水分析

5.1.1.1 供方应对每炉钢水在烧注时取样进行分析，井报告分析结果。当钢锭由多炉钢水合浇时，应报

告权重分析结果并应符合表2规定。

5.1.1.2 若试验及取样失败，或不符合分析要求时，供方可在钢锭或锻件表面附近合适部位取替代试

样确定钢水成分

5.1.2 成品分析

    需方可在锻件延长部位的1/2壁厚处(空心锻件)或距表面1/3半径处(实心锻件)或在力学性能试

棒卜取样进行分析。分析结果应符合表2规定，并允许有表3的偏差。
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成品分析超过规定上、下限的允许偏差量

                    成品锻件最人直径，
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5.13 分析方法

    按G13 223进行分析，或用其他能保证同等测定精度的方法进行分析。

5.2力学佳能检验
5. 2.1 取样位X-与数量

5.2.1.1 锻件两端带法兰或两端均无法兰时，供方在锻件冒口端取样，需方在水口端取样;一端带法兰

时，供需双力一均在法兰端和轴头端取样

5.21.2 轴向试样，法兰端取样时，在法兰螺栓孔处或相当于该部位钻取4个拉力试样和4个冲击试

样;轴头端取样时 有中心孔的锻件在1/2壁厚处，实心锻件在距表面1/3半径处取2个拉力试样和2

个冲击试样

    切向试样可在法兰残余应力环上或在相应部位切取，在环的对称位置上取2个拉力试样和2个冲

击试样

    采用电渣焊的焊接大轴的焊缝力学性能试样，在大轴锻件焊接试板上切取试样，做2个拉力试样和

2个冲击试样

5.22 试验方法和试样尺寸

5.2-2.1 拉力试验方法按GB 228进行，试样为直径l Omm，标距50mm的标准试样。

5.2.2.2 冲击试验方法按GB 229进行，试样尺寸为10mm X l Omm X 55mm的梅氏试样。

5. 3 残余应力试验

5.3门 锻件最终热处理后进行残余应力检查，用切环法或环芯电阻应变法测残余应力。

5. 3.2 用切环法时‘当法兰直径小于1 250mm时，如两端带法兰，则供方在冒口端，需方在水口端的法

兰端部外圆表面切环;如一端带法兰，则均在法兰端部外圆表面切环。

    当法兰直径大于1 250mm时，可在轴头端部外圆表面或内孔表面切环，也可在法兰端部内孔表面

Iii环 圆环的截If i尺寸为25mm X 25mm,

5.3.3 用测最该环在切割前后平均变形量的方法来计算残余应力，计算公式为:

                                              a,= E8/D

式中;。 残余应力，MP。;

      S 直径增星的代数值，mm ;

      D 切害帕寸环的外径 。IM;

      l: 材料的弹性模量 M I'a

5. 3. 4 残余应力不合格时，锻件应进行补充回火，回火温度比性能热处理的回火温度低25-50 C,然
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后再做残余应力试验

5.4 无损检验

5.4门 酸洗或磁粉

    由需方在相当于钢锭冒口(轴头或法兰端而)的部位进行酸洗检验，采用磁粉检验按JB/zQ 6101

方法进行

5.4.2 超声波探伤

    超声波探伤参照JB 1581和GB 11345方法进行。
5.5 复试与重新热处理

55.1 力学性能检验，如有一试样试验结果未达到规定时，允许取该试样相邻的2个试样复试，但由于

出现裂纹、自点而使力学性能不合格时，则不得复试。

5.5-2 若锻件的任何一项力学性能不合格，允许对锻件重新热处理，重新热处理后的锻件应按新的锻

件取样试验。

6 验收及合格证书

6. 1 验收

    锻件山供方技术检查部门按本标准和订货图样要求进行检查，全部达到本标准和订货图样要求后

方可交货。

62 合格证书

    交货时，供方必须向需方提供合格证书，合格证书应包括下列内容:

    a. 订货合同号;

    卜. 订货图号;

    c. 熔炼炉号;

    d. 锻件卡号;

    e 化学成分分析结果;

    f 力学性能检验结果;

    9 无损检验结果(必要时提供缺陷分布图);

    h. 中心孔检验报告;

    1. 最终热处理的主要工艺参数(需方要求时，焊接大轴应报告焊接规程及焊后热处理的主要工艺

参数和焊接人员资格)。

6.3 退货规定

    锻件在供方验收后 如果在需方复验及在加工过程中再发现不允许的缺陷，需方应及时通知供方，

双方协商解决。

7 标志和包装

供方在锻件相当于钢锭水口端上打上合同号、熔炼炉号、锻件卡号，并用白漆圈上。

锻件中心孔检查合格后，内孔表面应涂防锈油。

附加说明:

本标准由机械工业部德阳大型铸锻件研究所提出并归口。

本标准由齐齐哈尔铸锻焊研究所负责起草。

本标准主要起草人王长林、汤新法、何恩祥、张存富、周云松。
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