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1 总体要求 

1.1 适用范围 

本文件规定了海南昌江多用途模块式小型堆科技示范工程（ACP100）反应堆堆内测量

密封结构压紧盖等用奥氏体控氮不锈钢锻件技术要求。 

本采购规格书适用于海南昌江多用途模块式小型堆科技示范工程（ACP100）反应堆堆

内测量密封结构压紧盖用奥氏体控氮不锈钢锻件的采购。 

1.2 适用标准和文件 

GB/T 6394-2017      金属平均晶粒度测定法 

GB/T 10561-2005     钢中非金属夹杂物含量的测定——标准评级图显微检验法 

RCC-M（2007 版）   压水堆核岛机械设备设计和建造规则   

订货文件和图纸    （最新版本） 

1.3 质量等级 

质量等级---QA1 级 

1.4 安全法规和安全导则 

HAF003      《核电厂质量保证安全规定》 

HAD003/07   《核电厂建造期间的质量保证》 

HAD003/08   《核电厂物项制造中的质量保证》 

HAF 602     《民用核安全设备无损检验人员资格管理规定》 

以上未注发布或出版年的法规与标准，按最新版执行。 

1.5 供货范围 

1.5.1 卖方提供的产品 

     具体按照订货文件和图纸执行。 

1.5.2 卖方应提交制造大纲、质量保证大纲和质量计划供买方审查。 

2 一般要求 

2.1 反应堆堆内测量密封结构用奥氏体控氮不锈钢锻件牌号为 Z2CN19-10（控氮）。除应满

足 RCC-M M3301《用于 1、2、3 级设备的奥氏体不锈钢锻件和冲压件》的一般规定外，还
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应满足本采购规格书第 3 章的规定。如两者的要求不一致时，应按本采购规格书要求执行。 

2.2 卖方应根据本采购规格书和订货图纸，编制制造技术规格书和质量计划，并提供给买方

和反应堆堆内测量密封结构购买方认可后，方可开始投料生产。 

3 特殊要求 

3.1 批的定义 

    所谓批，是指来自同一炉号、经同一制造工艺生产、同炉热处理且尺寸相近的锻件，每 

批不得超过 5000kg。 

3.2 化学成分 

3.2.1 浇包分析和产品分析所测得的化学成分应满足表 3-1 的规定。 
表 3-1 化学成分要求 

牌号：Z2CN19-10（控氮） 

元素 熔炼分析（wt%） 成品分析（wt%） 

碳 ≤0.035 ≤0.035 

硅 ≤1.00 ≤1.00 

锰 ≤2.00 ≤2.00 

磷 ≤0.030 ≤0.030 

硫 ≤0.015 ≤0.015 

铬 18.50~20.00 18.50~20.00 

镍 9.00~10.00 9.00~10.00 

铜 ≤0.50 ≤0.50 

氮 ≤0.080 ≤0.080 

钴 ≤0.10（力争 0.06） ≤0.10（力争 0.06） 

硼 ≤0.0018 ≤0.0018 

铌+钽 ≤0.15 ≤0.15 

3.2.2 取样 

          浇包分析应在钢锭浇铸时取样，对于电渣重熔工艺可在每炉的重熔钢锭上取样。产品

分析的试样可取自每个破断的室温拉伸试样的端部，也可在试环上邻近力学性能试样的位

置取样。对于浇包分析取样数量为 1 次/炉，产品分析取样数量为 1 个/批。 
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3.3 晶间腐蚀性能 

3.3.1 晶间腐蚀试验按 RCC-M MC1310 的要求执行。 

3.3.2 在交货状态的成品锻件上取样，每批做一组试验（每组试验应取 1 个腐蚀试样和 1 个

对比试样）。 

3.3.3 敏化处理为 B 处理，即：加热温度到 700℃±10℃，保温 30 分钟，试样在炉内以每

小时 60℃±5℃的速率缓慢冷却到 500℃，然后在空气中冷却。 

3.4 金相检验 

3.4.1 取样 

          晶粒度试样在试料上邻近力学性能试样的位置取样；非金属夹杂物的取样按照 GB/T 

10561 中的规定执行；对于晶粒度和非金属夹杂物的取样数量均为 1 个/批。 

3.4.2 晶粒度 

          应按照 RCC-M MC1330 或 GB/T 6394 的规定测定晶粒度。要求锻件的晶粒度为 3 级（力

争 4 级）或更细。 
3.4.3 非金属夹杂物 

          应按照 GB/T 10561 中的规定用 A 法对非金属夹杂物进行评级，要求： 

      A 类（硫化物类）≤1.5 级 

     B 类（氧化铝类）≤1.5 级 

     C 类（硅酸盐类）≤1.5 级 

     D 类（球状氧化物类）≤1.5 级 

     DS 类（单颗粒球状类）≤1.5 级 

3.5 力学性能 

3.5.1 锻件固溶处理后的力学性能应满足表 3-2 的规定值。 
表 3-2 力学性能要求 

试验项目 试验温度 性能 规定值 

 室温 
Rp0.2 ≥210MPa 

Rm ≥520MPa 
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拉伸试验 
A（5d） 

≥40%（横向） 

≥45%（纵向）

Z 测量数据 

350℃ 

Rp0.2 ≥125MPa 

Rm ≥394MPa 

A（5d） 测量数据 

Z 测量数据 

冲击试验 室温 KV（单个值） ≥100J（横向） 

注：对于拉伸和冲击试验，如果出现不合格的试验结果，可进行重复试验，具体要求如

下：在不合格试验的相邻部位再双倍取样进行重复试验，只有双倍复验结果均满足表 3-2 要

求时方可予以验收。如双倍复验仍不合格，可重新热处理。重新热处理后，对各项性能（化

学成分除外，但包括无损检验）重新进行全面检验，检验结果应满足本技术条件的规定。重

新热处理次数只允许一次，同时重新热处理的记录也应列入报告中。若重新热处理后性能仍

然不合格，该锻件应予拒收。 

3.5.2 力学性能试验的取样按 RCC-M M3301 中 4.2 节的规定执行。每批做一组试验，每组

试验包括：室温拉伸（1 个）、350℃高温拉伸（1 个）以及室温 KV 冲击（3 个）。 

3.6 无损检验 

3.6.1 目视检验 

          在制造和加工的各个阶段，应按照 RCC-M MC7100 的要求进行目视检验，锻件应无发

纹、裂纹、划伤等缺陷。 
3.6.2 液体渗透检验 

         目视检验后，应按 RCC-M MC4000 的要求作液体渗透检验，其可记录条件和验收准则

为： 

     3.6.2.1 尺寸大于或等于 1mm 的任何缺陷必须记录； 

3.6.2.2 呈现以下显示的所有缺陷不得验收： 

        a）线性显示； 

        b）尺寸大于 3mm 的非线性显示； 

        c）边缘间距小于 3mm 的 3 个或 3 个以上且排列在一条直线上的显示； 
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        d）在 100cm2 矩形面积里有 5 个或 5 个以上的密集显示。该矩形选自显示最严重的 

           部位，且边长不超过 20cm。 

3.6.3 应按 RCC-M MC2300 的要求对锻件进行 100%超声波检验，可记录条件和验收准则按

RCC-M M3301 中第 6 节的要求执行。 

3.7 表面缺陷的清除 

3.7.1 只对磨削后锻件尺寸仍保持在允许的尺寸公差范围内的缺陷，才允许用磨削法清除。 

3.7.2 打磨时应避免过热，并使用无铁金刚砂轮。 

3.7.3 磨削后，对于磨削区域应按 3.6.2 条的要求进行液体渗透检验，以确保缺陷已被完全

清除。 

3.7.4 不允许作任何补焊。 

3.8 交货状态 

3.8.1 交货状态为热处理状态，最终性能热处理为温度在 1050℃~1150℃之间的固溶热处理。 

3.8.2 热处理记录必须提供给买方评价。 

3.8.3 尺寸公差应满足买方的订货要求。 

4 标记和标识 

4.1 锻件生产厂应按 RCC-M G1300 的要求，制定所用标识和标记方法； 

4.2 在制造前，材料生产厂应提供制造大纲和质量计划给买方质检部门确认。 

5 材料制造完工报告验收 

材料制造完工报告应提供给买方质检部门进行验收。 

6 质量保证 

6.1 质量保证与质量控制 

 a）卖方必须遵循核安全法规 HAF003《核电厂质量保证安全规定》(1991 版)及 HAD003/08

《核电厂物项制造中的质量保证》(1986 版)等相应的核安全导则进行材料的制造、检验

和试验。 

b）卖方必须向买方提交质量保证大纲供买方审评认可。卖方制定质量保证大纲的依据应是

HAF003 及其相应的安全导则。 
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c）必要时购买方有权随卖方一起对其下一级分包商进行监查和监督行动。 

d）买方有权组织质保监查和监督活动以验证卖方质保大纲的有效性。卖方应为此类活动提

供方便。 

e）在合同商定的时间内，卖方应提交合同产品的制造质量计划，质量计划中应列明制造过

程中的工序、应用的文件、质量控制点（H、W、R 点）等。买方收到质量计划将选点及

审核意见反馈给卖方。买方有权增加、改变卖方的控制点。 

f）对于买方参加的停工待检点（H 点），卖方应按合同要求提前通知买方。当买方代表未及

时到达时卖方应等待 72 小时；若 72 小时后买方代表仍未到达现场，在买方书面同意的

情况下，卖方可进行控制点的相关活动。对于买方参加的见证点（W 点），卖方应按合

同要求提前通知买方。若买方人员不能及时到达现场，卖方可自行进行该控制点的相关

活动，并将有关报告提交买方。对买方的见证活动，卖方应提供进入相关工作场所、进

行源地见证、查阅有关资料的方便。 

g）卖方应按质量保证大纲的规定制定不符合项管理程序并提交买方认可，该程序应对不符

合项的报告、标识、审查、处理做出规定，对于不符合采购要求或不符合买方所认可文

件的不符合项及处理的推荐方案，卖方必须提交给买方审批、认可。不符合项清单、报

告及相关记录必须纳入完工报告。 

h）卖方必须对质量保证记录进行分类、管理和保存（非永久性记录保存 7 年），记录应是可

追溯的。卖方应按合同要求及时向买方提供规定的文件和记录，对所提供的文件的任何

修改，必须遵照文件修改程序进行，并及时通知买方。 

6.2 驻厂监造 

a）买方有权派驻厂代表进行驻厂监造。卖方应为买方监造人员提供在当地的工作、食宿、

交通、临时医疗、通讯等的方便。 

b）卖方有义务配合买方的监造活动，在监造过程中及时提供相应资料、标准和必要的工器

具，并不由此而发生任何费用。 

c）卖方必须为买方驻厂监造代表的监造活动： 

—提供材料的整体制造计划及季度计划。 

—提供与本合同材料监造有关的标准（包括工厂标准）、图纸、资料、工艺及实际工艺过程 

和检验记录（包括中间检验记录和/或不符合项报告）的有关文件供买方查阅。 
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d）买方监造代表按质量计划进行材料监造。在材料的详细设计和制定质量计划或制造程序

文件中，除标明必要的文件外，还必须标明停工待检点（H 点）和见证点（W 点）。停工

待检点和见证点包括： 

—材料的化学成分、力学性能和晶间腐蚀试验； 

—成品和半成品的无损检验； 

—材料的性能试验； 

—不符合项的处理； 

e）监造检验/见证应尽量结合卖方工厂实际生产过程进行。若监造代表不能按卖方通知时间

及时到场，卖方工厂的试验工作可正常运行，试验结果有效，但是监造代表有权事后了

解、查阅、复制检验试验报告和结果（转为文件见证）。若卖方未及时通知监造代表而单

独检验，买方将不承认该检验结果，卖方应在买方代表在场的情况下进行该项试验。 

f）监造代表在监造中发现材料存在质量问题或不符合规定的标准或包装要求时，有权提出

意见并暂不予以签字，卖方须采取相应改进措施，以保证交货质量。无论监造代表是否

要求和是否知道，卖方均有义务主动及时地向其提供合同材料制造过程中出现的质量缺

陷和问题，不得隐瞒，在监造代表不知道的情况下卖方不得擅自处理。 

g）不论监造代表是否参与监造与检验或者监造代表参加了监造与检验，并且签署了监造与

检验报告，均不能被视为卖方按照合同规定应承担的质量保证责任的解除，也不能免除

和转移卖方对材料质量应负的责任。 

7 文件提交 

7.1 材料制造完工报告应提供给买方进行验收。 

7.2  卖方需提交的所有文件及资料，只需一份原件即可。以上文件数量不包括随机装箱文

件。以上文件均应清楚、正确、完整，并具有完整的签字手续，如有遗漏、错误或遗失、损

坏、短缺，卖方应免费负责修改、补遗或补齐、更换。无论买方对这些文件和记录审查与否，

卖方需对其有效性负全面责任。如果复验发现质量问题，卖方应立即采取措施，以最终解决

问题为目的。 

8 产品验收 

买方根据本采购规格书对卖方提供的材料进行验收。到货后买方按本采购规格书的要求
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对锻件进行复验，对进口材料可采用源地见证代替入厂复验。材料的出厂质量证明文件和复

验结果应按质保要求提供给买方。 

对于买方验收发现的不合格锻件应予以报废，买方向卖方提供书面报告。如果卖方对验

收结果不服，可提出再认可的要求。 

9 服务 

 受买方邀请时，卖方有义务参加材料在买方进行的制造活动，并提供制造所需的有关文

件及咨询服务。 


