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表 5 力学性能检验结果 

取样部位 Rpo．JMPa RdMP~ A(％) Z(％) Rpo．JMPa 25℃ A√(J·cm-2) FATT耐‘C 

本体f汽轮机端 732 860 24 69 775 167 ≤一l0 

径向i励磁端 741 868 23．5 68 790 l68 ≤一l0 

中心孔 765 880 26．O 72 790 l82 ≤一5 

4 结语 

1000MW 标准电机转子锻件技术要求高，锻造 

技术复杂。需要制定合理的冶炼工艺、锻造工艺，避 

免中心疏松、缩孔和微裂纹等小当量密集缺陷，以满 

足转子锻件的探伤要求。同时制定合理的热处理工 

艺，避免成分偏析，以满足转子锻件的力学性能要 

求 。该批 1000MW 标准电机转子的成功研 

制，为我公司在百万千瓦级火力发电设备 

市场提供了业绩支持，为我们后期开发更 

高技术含量的汽轮机高、中、低压转子锻件 

提供了技术积累。 
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