
Современные стали и технологии в энергомашиностроении 

 

Цуканов В.В. 

 

 

В монографии В.В. Цуканова на основе современных знаний 

рассмотрены актуальные вопросы совершенствования сталей 

и технологии их производства для основных элементов 

паровых турбин — роторов, корпусов атомных реакторов 

ледокольного типа, современных и перспективных 

стационарных атомных энергетических установок. На 

основании комплексного подхода к выбору марок стали для 

ответственных с высоким плановым ресурсом базовых 

элементов рассмотренных конструкций автором предложены 

высокотехнологичные марки стали с повышенным уровнем 

прочности. 

В ходе исследований получены новые научные данные в 

области фазовых и структурных превращений и оценки 

влияния легирования на их температурно-кинетические 

параметры. Полученные данные легли в основу 

совершенствования предложенных марок стали и были использованы при разработке 

базовых технологических процессов производства стальных полуфабрикатов. 

Оценка влияния деградирующих факторов на основные характеристики предложенных 

сталей обеспечила возможность обосновать применимость разработанных сталей в 

условиях заданных высоких эксплуатационных параметров и срок их эксплуатации, в 

частности корпусов реакторов ВВЭР большой мощности, на срок 60 лет и более.  

Необходимо отметить, что в результате комплексного исследования служебных свойств 

новых и усовершенствованных марок стали для роторов и корпусов атомных реакторов, 

произведенных по предложенным современным техническим решениям, обеспечена 

высокая работоспособность разработанных материалов и технологий и применимость их 

для энергоустановок с повышенным ресурсом и надежностью.  

Монография охватывает широкий спектр вопросов разработки современных сталей, 

технологии их производства и оценки качества и рекомендована студентам, научно-

техническим специалистам и ученым, занятым в сфере металловедения, материаловедения 

для общего и энергетического машиностроения. 

 

Президент – научный руководитель ФГУП ЦНИИ КМ «Прометей»,  

академик РАН И.В. Горынин 
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