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Строительство атомной электростанции (АЭС) на территории Беларуси 

позволит в значительной степени решить проблему энергоресурсов нашей 

страны, однако уже сейчас необходимо не только задуматься, но и система-

тизировать меры безопасности и методики реагирования в случае возмож-

ных аварий, связанных с радиационной опасностью. Эксплуатация АЭС 

предполагает ядерный топливный цикл, осуществление которые необходи-

мо для работы любой атомной станции. Наибольшую опасность, угрозу и 

риск радиационного загрязнения для Беларуси представляют такие состав-

ляющие ядерного цикла, который связаны с транспортировкой и химиче-

ской регенерацией ядерного топлива, очисткой последнего от радиоактив-

ных отходов и примесей, а затем и захоронением отходов. Инциденты, свя-

занные с возникновением очага возгорания и одновременно сопровождаю-

щиеся поверхностным загрязнением радионуклидами территорий и объек-

тов (автомобильные, железнодорожные аварии)  требуют более детальной 

проработки. В связи с этим разработка методики первичного реагирования 

и ликвидации пожара в условиях «рассыпания», распределения радиоак-

тивного вещества по поверхности земли является актуальной и важной. Ак-

туальность разработки и применения высокоэффективных огнетушащих со-

ставов, которые несли бы в себе функции блокираторов радионуклидов, 

обусловлена необходимостью ограничения негативного воздействия пожа-

ров на окружающую среду и людей, участвующих в ликвидации очагов воз-

горания. 

Разработка новых способов и методик с учетом всех особенностей поз-

волят повысить эффективность и безопасность ликвидации ЧС и тушения 

пожаров, связанных с поверхностным распределением источника ионизи-

рующего излучения.  
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Основными способами упрочнения направляющих являются: 

1) термическая обработка (газопламенная закалка, закалка ТВЧ, закал-

ка лазером). В результате термической обработки образуется закаленный 

слой, который способствует увеличению износостойкости поверхности. Не-

достатками способа являются относительно низкая производительность и 

значительная энергоёмкость процесса; 

2) электро-химико-механические способы (электроискровая, электро-

механическая и химико-механическая обработка). Хотя данные способы  и 

ведут к упрочнению поверхностного слоя, однако применяются редко из-за 

низкой производительности  и высокой трудоемкости; 

3) фрикционное упрочнение. Способ основан на высокоскоростном 

трении упрочняющего инструмента-диска по обрабатываемой детали. В ре-

зультате образуется упрочненный слой, твердость обработанной поверхно-

сти увеличивается. Однако для достижения необходимой скорости обработ-

ки необходима модернизация узла главного привода станка; 

4) способы поверхностного пластического деформирования: 

– накатка шарами и роликами является простым и экономически эф-

фективным процессом. Но в результате обработки может возникнуть пере-

наклеп, и образуется слишком гладкая поверхность с малой величиной мас-

лоемкости; 

– вибрационное накатывание является малопроизводительным, требует 

создания специального оборудования и инструмента и не всегда обеспечи-

вает упрочнение всей обрабатываемой поверхности; 

– статико-импульсная обработка обеспечивает увеличение глубины 

упрочненного слоя за счет локального силового воздействия на поверх-

ность. Однако, при этом способе возможен перенаклеп поверхности заго-

товки, что может иметь негативные последствия в процессе эксплуатации; 

– пневмовибродинамическая обработка. В процессе обработки проис-

ходит деформационное упрочнение. Создан новый способ и инструмент для  

ПВДО, позволяющий повысить производительность обработки и увеличить 

глубину наклепанного слоя металла, а также решить проблему звука за счет 

использования пневмоглушителей. 

 




