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技术要求

1、转轮须满足GB/T10969-96通流部件技术要求．

2、转轮加工后做静平衡试验，在 2600处配重，

残留不平衡重小于1000g

3、焊后退火处理．

4、焊缝打磨至R40

5、铸件应符合GB6967-86之规定。

6、转轮叶片与上冠下环焊缝应进行超声波探伤

检查，按GB11345-1989标准Ⅰ级要求进行．

7、叶片表面按GB/T9443标准进行渗透探伤，不

低于3级。
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序 号 代 号 名 称 材 料 数 量
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备 注
重 量 〔 公 斤 〕

1 上 冠 Z G 0 C r 1 3 N i 4 M o 1 8 230 823 0

2 叶 片 ZG00C r13Ni4 Mo 1 3 4 9 0 637 0 V 0 D 精 炼

3 下 环 Z G 0 C r 1 3 N i 4 M o 1 5 870 587 0
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技术要求

1、铸件化学成份及机械性能等应符合GB11352-89标准要求。

2、铸件应进行退火处理。

3、导叶型线面过流面打磨至 ，表面波浪度不大于3/100。

4、导叶型线用样板检查，型线与样板的单边间隙为0∽3 7。

5、 135f7、 120f7尺寸处允许有工艺退刀槽0 2 4。
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