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Инновационная деятельность предприятий атомной промышленности 

обладает рядом особенностей, которые выделяют ее на фоне всех отраслей по 

таким причинам: 

1) выпускаемая продукция и нематериальные активы, создаваемые пред-

приятиями, являются высокотехнологичными, и потому обладают значитель-

ной стоимостью, что обуславливает работу исключительно по предваритель-

ному заказу. Иными словами, любая инновация должна быть обеспечена соот-

ветствующим финансированием еще до начала работ; 

2) инновационные разработки, новшества материального и нематериаль-

ного характера в атомной промышленности используются на протяжении дли-

тельного периода, что накладывает свой отпечаток как на процесс их создания, 

так и на процессы тестирования, внедрения и последующей эксплуатации. 

Учитывая высокие риски деятельности предприятий в сфере атомной энерге-

тики, любые инновации в обязательном порядке проходят многократные тео-

ретические и прикладные проверки; 

3) учитывая, что в основе инновационного развития любого полномас-

штабного технологического предприятия, функционирующего в условиях ра-

боты с технически сложными объектами, лежит принцип управления полным 

жизненным циклом, необходимо следить за развитием всей цепочки произ-

водства – от этапа проектирования до момента вывода из эксплуатации и ути-

лизации (в т. ч. контроль и управление старением); 

4) большое разнообразие вариантов использования инновационных ин-

струментов, материалов, готовых изделий и нематериальных активов в раз-

личных отраслях подразумевает четкое определение уровней допуска, как для 

сотрудников, так и заказчиков. Кроме того, при осуществлении поставок на 

международный рынок необходимо предусматривать условия, по которым по-

требители обязуются не вносить изменений и не передавать в пользование 

указанные активы третьим сторонам. Для этого требуется дополнительно со-

здавать инструменты отслеживания их движения после осуществления поста-

вок. 
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Известные дифференцированные методы измерений погрешностей из-

готовления механических передач не могут быть применены для планетар-

ных радиально-плунжерных редукторов, для оценки точности которых 

возможен только контроль передачи в сборе. Исходя из этого была разра-

ботана установка и методика контроля кинематической погрешности мало-

габаритных передач и проведен апробированный контроль двухступенча-

того планетарного шарикового радиально-плунжерного редуктора с пере-

даточным отношением равным 49. 

Установка состоит из электродвигателя, соединенного муфтой с ис-

пытуемым редуктором и пружинной муфтой с преобразователем угловых 

перемещений ВЕ 178А, снабженным оптическим формирователем импуль-

сов. На выходном валу редуктора установлен второй преобразователь уг-

ловых перемещений Autonics E50 8-8000-3-T-24. Два преобразователя поз-

воляют не устанавливать инерционную массу, обеспечивающую строгую 

равномерность вращения ведущего вала, а программным способом исклю-

чить полученную неравномерность вращения вала электродвигателя и 

входного вала передачи, тем самым уменьшить погрешность измерения и 

повысить точность полученных результатов.  

На точность измерения будет влиять число импульсов, формируемых 

преобразователем угловых перемещений за один оборот выходного вала, а 

также эксцентриситет от радиального биения вала электродвигателя 

некомпенсируемого муфтой. Установлено, что эти погрешности измерений 

незначительны и их можно не учитывать при контроле.  

Разработанная методика контроля предполагает измерение кинемати-

ческой погрешности редуктора как без нагрузки на выходном валу, так и 

под нагрузкой 20, 40, 60, 80 Нм. В результате измерений получены зависи-

мости значений кинематических погрешностей от времени с помощью 

программы Shark, входящей в программное обеспечение установки. Эта 

программа позволяет также получить амплитудно-частотный спектр кине-

матической погрешности, состоящий из значений амплитуд и гармониче-

ских составляющих, которые характеризуют погрешности изготовления и 

упругие деформации его деталей при работе редуктора под нагрузкой.   




