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1.1.1.1.总体要求

1.11.11.11.1 适用范围

本采购规格书规定了中广核浙江三澳核电厂一期工程 1、2号机组反应堆压

力容器接管安全端用控氮不锈钢（Z2 CND 18-12 NS）锻件的制造、试验和检测

等相关要求。

本采购规格书任何与 RCC-M（2007版）或适用标准相矛盾的部分应在制造

前提交买方澄清。

1.21.21.21.2 质保等级

质保等级为 Q1级。

2.2.2.2.适用文件

HAF003-1991 核电厂质量保证安全规定

HAF602-2008 民用核安全设备无损检验人员资格管理规定

HAD003/08-1986 核电厂物项制造中的质量保证

RCC-M 2007版 压水堆核岛机械设备设计和建造规则

RCC-MA 3805 制造完工报告

RCC-M B 1300 标识

RCC-M M 130 残留元素

RCC-M M 380 锻造比

RCC-M M 3301 用于 1、2、3 级设备的奥氏体不锈钢锻件和冲压件制品

采购技术规范

RCC-M MC 4000 液体渗透检验

RCC-M MC 7100 目视检验

RCC-M F 6000 清洁

3.3.3.3.冶炼

钢材应采用碱性电炉或其它相当的工艺进行冶炼。

4.4.4.4.化学成分

熔炼分析和成品分析所测得的化学成分必须满足表 1的要求，还应满足

RCC-M M 130a）及 RCC-M M 130 b）1）的要求。

表 1中未列出的合金中其余元素被视为残余元素。
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表 1 化学成分（%）

化学元素
熔炼分析 成品分析

最小值 最大值 最小值 最大值

C --- 0.035 --- 0.035

Mn --- 2.00 --- 2.00

P --- 0.030 --- 0.035

S --- 0.015 --- 0.020

Si --- 1.00 --- 1.00

Ni 11.50 12.50 11.50 12.50

Cr 17.00 18.20 17.00 18.20

Mo 2.25 2.75 2.25 2.75

Cu --- 1.00 --- 1.00

B --- 0.0018 --- 0.0018

N --- 0.080 --- 0.080

Co --- 0.06 --- 0.06

Ta --- 0.15 --- 0.15

5.5.5.5.制造

产品制造大纲应根据 RCC-M M 3301第 3.1节进行编制，锻件制造前应提交

买方审查认可。

化学分析样品取样位置应在产品制造大纲中标明。

根据 RCC-M M 380计算得到的总锻造比应大于 3。

6.6.6.6.热处理

热处理应满足表 2要求。

表 2 热处理

热处理 时机 条件

性能热处理 锻造后

最终性能热处理要求加热工件

至 1050℃~1150℃区间某一温

度进行固溶处理后快速冷却。



反应堆压力容器接管安全端不锈钢材料采购规格书

CFHICFHICFHICFHI 文件编号：H203411WJ-CG-003 版本：A 第 6页 共 8页

重新热处理 在力学性能不合格的情况下

当力学性能试验结果不合格

时，仅允许锻件制造厂按

RCC-M M 3301中第 4.4节要

求进行一次重新热处理。

7.7.7.7.力学性能

力学性能应满足表 3要求。

表 3 力学性能

试验类型 试验温度/℃ 力学性能 最小值 最大值

拉伸试验

350

Rm/MPa 416 ---

Rp0.2/MPa 130 ---

A/%（5d） 提供数据 ---

Z/% 提供数据 ---

室温

Rm/MPa 520 800

Rp0.2/MPa 220 ---

A/%（5d） 40 ---

Z/% 提供数据 ---

横向 KV 冲击

试验
（1）

室温

KV2/ J

（单个值）
100 ---

侧膨胀值/mm 提供数据 ---

纤维断面率/ % 提供数据 ---

注 1：仅当室温拉伸试验的断后伸长率小于 45%时才进行冲击试验。

8.8.8.8.试件和试样的截取

在性能热处理后，按照规范 RCC-M M 3301中第 4.2.1节要求截取力学性能

试验用试件。

试样的截取方向为切向。

9.9.9.9.试验和检验

试验和检验应满足表 4要求。
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表 4 试验和检验

试验类型 时机 方法 验收标准

熔炼分析 冶炼，浇注阶段
按照 RCC-M M 3301

中第 2.2节

按照本采购规格

书第 4章

成品分析
力学性能试验期

间

按照 RCC-M M 3301

中第 2.2节

按照本采购规格

书第 4章

室温拉伸试验 性能热处理后
按照 RCC-M M 3301

中第 4.3节

按照本采购规格

书第 7章

350℃拉伸试验 性能热处理后
按照 RCC-M M 3301

中第 4.3节

按照本采购规格

书第 7章

室温KV冲击试

验
性能热处理后

按照 RCC-M M 3301

中第 4.3节

按照本采购规格

书第 7章

晶粒度检验 性能热处理后
按照 RCC-M MC

1000横向取样

晶粒度大于或等

于 2级

尺寸检查 最终机加工之后 --- 根据采购图

10.10.10.10.无损检验

无损检验要求见表 5。

表 5 无损检验

检验项目 检验时机 检验方法 记录和验收标准

目视检验 在各个制造阶段
根据 RCC-M MC

7100要求执行

根据 RCC-M M

3301第 5章要求执

行

液体渗透检验 最终机加工之后
根据 RCC-M MC

4000要求执行

根据 RCC-M M

3301第 5章要求执

行

超声波检验

最终机加工后，对

不能在最终机加

工后进行检测的

根据 RCC-M M 3301

第 6章要求执行。此

外，建议沿轴线方向

根据 RCC-M M

3301第 6章要求执

行。此外，不允许
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区域，应提前至尽

可能接近最终形

状，并能有效检查

的阶段进行。

对锻件进行相对两个

方向的斜射波检验，

锻件类型为 3型

存在裂纹等危害

性缺陷

11.11.11.11.缺陷清除

只有用打磨法清除缺陷后，零件尺寸仍在规定的公差范围内的部件才可以被

接受。

打磨后，应按本采购规格书第 10章要求进行液体渗透检验和验收。

不允许锻件制造厂进行任何形式的焊补。

12.12.12.12.标记

标记应按照 RCC-M B 1300要求执行。

标识应使用最小半径为 0.8mm的冲头标记，在确保每个锻件标识唯一可追

溯的前提下至少包括下列项目：

a) 锻件制造厂名称或识别标志；

b) 炉号；

c) 批号；

d) Z2 CND 18-12 NS；

e)订货合同号；

13.13.13.13.清洁、包装和运输

根据 RCC-M F 6000中要求进行清洁。

产品在运输和搬运过程中应充分保护，以避免震动和变形。

锻件发运之前，锻件制造厂应将包装、防护的技术文件提交买方。

14.14.14.14.质量保证

合同生效后一个月内，锻件制造厂应按 HAF003 及相关导则和 RCC-M A

5000建立并实施项目质量保证大纲。

锻件制造厂应提交项目质保大纲、质量计划交由买方审查认可。

11115555....完工报告

锻件制造厂应按照 RCC-MA 3805及 RCC-M M 3301中第 11章规定出版完

工报告。
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