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УДК 378 

СТРЕССОУСТОЙЧИВОСТЬ СТУДЕНТОВ В ПЕРИОД  

ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ПОДГОТОВКИ 

 

А. Н. ГРИНЬКО, А. П. КУКИШЕВА, В. Н. ЛАЗАРЕВА 

Научный руководитель Г. Я. АЛЕКСЮТИНА  

БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 

Интенсивность и напряженность учебной деятельности студентов про-

воцирует возникновение негативных эмоциональных переживаний и стрес-

совых реакций. Стресс, испытываемый студентами, может сказываться на 

обучении, что препятствует академической успеваемости. Трудности с успе-

ваемостью в свою очередь также создают дискомфорт, в результате чего об-

щий стресс усиливается, снижается стрессоустойчивость. Целью нашей ра-

боты явилось изучение трудных психических состояний, переживаемых сту-

дентами, определение уровня стрессоустойчивости, выявление типичных 

проблем, вызывающих стресс. Уровень стрессоустойчивости студентов не-

посредственно влияет не только на эффективность учебного процесса, но и  

на последующую адаптацию выпускников к самостоятельной профессио-

нальной деятельности. Таким образом, проблема исследования особенностей 

возникновения проявления стрессовых ситуаций у студентов–инженеров яв-

ляется наиболее актуальной в первый год обучения. Экспериментальные ис-

следования осуществлялись в период с февраля по апрель 2013 г. среди сту-

дентов первых курсов специальностей «Автомобильные дороги» (АД) и 

«Промышленное и гражданское строительство» (ПГС) университета. Общая 

выборка испытуемых составила 60 человек. 

Результаты исследований показали, что состояние тревожности, фруст-

рации и агрессии в меньшей степени характерны студентам специальности 

ПГС, состояние ригидности – студентам АД. Низкий и очень низкий уровень 

стрессоустойчивости ни один студент не имеет. Средний уровень стрессо-

устойчивости имеют 11 % студентов специальности АД и 13 % специально-

сти ПГС. Выше среднего 14 % студентов специальности АД и 19 % специ-

альности ПГС. Основными причинами, вызывающими стресс, студенты на-

зывают: большой объѐм учебного материала, повышенный темп учебной 

деятельности, новые особенности организации педагогического процесса, 

изменение социального пространства. 
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УДК 621.791 

ВИРТУАЛЬНЫЙ ПРИБОР СРЕДЫ LABVIEW ДЛЯ УПРАВЛЕНИЯ  

МАШИНОЙ КОНДЕНСАТОРНОЙ СВАРКИ МТК-1601 

 

Е. Л. ТКАЧЕВА 

Научный руководитель И. В. КУРЛОВИЧ 

БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 

Контактная точечная сварка на конденсаторных машинах, обладает 

рядом важнейших преимуществ, которые и обуславливают широкое 

применение этого способа соединения деталей малых толщин. К таким 

преимуществам можно отнести: снижение, по сравнению с однофазными 

контактными машинами, потребляемой мощности; минимальную зону 

термического влияния; возможность точной дозировки энергии, вносимой в 

межэлектродный промежуток; отсутствие необходимости в присадочных 

материалах; экологичность процесса; низкие требования по подготовке 

рабочего персонала. Однако, несмотря на все указанные достоинства, на 

данный момент существуют определѐнные факторы, сдерживающие 

развитие этого высокопроизводительного способа сварки. В первую очередь 

это относиться к вопросам обеспечения качества выполняемых сварных 

соединений. Вместе с тем, большинство исследований проводимых в данном 

направлении свидетельствует о том, что наиболее перспективные разработки 

в указанной области связываются с применением систем управления, 

основанных на использовании современной микропроцессорной техники, а 

также разработок в области полупроводниковых приборов. 

Для решения задачи по созданию системы управления машиной для 

конденсаторной сварки, применительно к машине МТК-1601, были 

применены средства компании National Instruments.  

Система включает в себя аппаратную и программную части. В данной 

работе представлена реализация программной части системы управления, а 

именно виртуального прибора, отвечающего за обработку и запись данных 

полученных с датчиков, а также формирование сигналов, задающих 

циклограмму работы машины. 

Блок-диаграмма содержит исходный код виртуального прибора и 

состоит из исполняемых иконок и проводников данных, являющихся 

средствами графического языка программирования LabVIEW. 

Функционально архитектура разработанного виртуального прибора 

построена на основе работы двух параллельных циклов Timed Loop, с 

жестко детерминированным временем исполнения итераций. Совместная 

работа циклов организована по принципу «Ведущий-Ведомый». При этом 

«Ведущий» цикл обладает большим приоритетом. 

Условно, блок диаграмму виртуального прибора можно разделить на 

следующие основные блоки: 
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1) блок ввода/вывода данных. Данный блок отвечает за конфигурацию 

устройства сбора данных. А именно указываются: наименования каналов 

отвечающих за ввод/вывод данных, измеряемые параметры, размерность 

величин, диапазоны, точность и частота измерения данных. Для повышения 

быстродействия системы, ввод/вывод выполнен с помощью блоков 

низкоуровневого программирования DAQmx. Быстродействие очень важный 

параметр, т. к. при длительности разряда сварочных конденсаторов 

составляющей порядка 20 мс, длительность фронта, который является 

определяющим при формировании точечного сварного соединения, составит 

8 мс; 

2) блок сохранения полученных результатов. В этом блоке указывается 

путь к каталогу, имя файла, а также название записываемых величин. Запись 

производится в tdms файл, который при необходимости может быть открыт 

и отредактирован как при помощи средств самого LabVIEW, так и MS 

Office; 

3) блок передачи данных между параллельными циклами. Указанный 

блок представляет собой буфер реального времени RT FIFO и служит для 

передачи данных массива из семи логических элементов, преобразуемых на 

выходе в цифровой сигнал. Данные сигналы отвечают за работу 

превмопривода машины, воздействуя на каждый из трѐх еѐ клапанов, и 

силовой части посредством воздействия на тиристорные блоки; 

4) блок задания рабочей циклограммы. Этот блок представлен 

структурой с переходом по условию и состоящей из 6-ти кадров (0…5). 

Структура выполняет один из еѐ вариантов (кадров) в зависимости от 

состояния входа. К примеру, 0-ой кадр отвечает за обнуление значения 

индикаторов, переключение некоторых элементов управления на значение 

по умолчанию, а также формирование сигнала на разведение электродов. 

Условие перехода к следующему кадру структуры – нажатие пользователем 

кнопки «подтверждение выбора параметров». При этом уже в первом кадре, 

в соответствии с циклограммой работы машины, программа формирует 

последовательность логических команд, осуществляющую заряд 

конденсаторных батарей до уровня, соответствующего 80 % от задаваемого 

пользователем, после чего автоматически осуществляется переход к 

следующему кадру. Все последующие операции, такие как предварительное 

сжатие, разряд конденсаторов на первичный контур сварочного 

трансформатора, проковка, пауза между циклами, осуществляются 

программно посредством перехода программы на соответствующий кадр. 

Кроме описанной блок-диаграммы, виртуальный прибор также 

содержит интерфейсную панель, выполняющую роль человеко-машинного 

интерфейса и предназначенную для осуществления оператором 

взаимодействий с оборудованием в процессе работы программы. 

Указанная панель условно разделена на два основных модуля: 

“Настройка” и “Индикация”. При этом область “Настройка” содержит 
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УДК 629.113 

ВЛИЯНИЕ ЭРГОНОМИЧЕСКИХ ФАКТОРОВ  

НА ВОДИТЕЛЯ АВТОМОБИЛЯ 

 

Д. И. ГОМОНОВ, А. В. СУЗДАЛЕВ, В. В. ГРИГОРЬЕВ 

Научный руководитель Н. В. ВЕПРИНЦЕВ, канд. техн. наук, доц. 

БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 

Эргономика – как наука стала развиваться с 1949 г. в Англии. С бурным 

развитием биофизики, биохимии, психологии, социологии, культурологии и 

других наук в последние годы эргономика – это уже наука, учитывающая 

наиболее безопасный и эффективный труд работника с позиции физических 

и психологических особенностей человеческого организма. Поэтому соглас-

но постановлению Высшей аттестационной комиссии от 07. 05. 2012 г. №3 

Республики Беларусь эргономика входит в область психологических наук 

под шифром 19.00.03. 

В течение последних десятилетий произведено немало исследований по 

совершенствованию конструкций автомобилей с целью снижения физиче-

ской, психологической  и даже интеллектуальной нагрузки на водителя за 

счет использования компьютерной техники. 

Однако, конструктивные и технологические решения не всегда улуч-

шают эргономический показатели автомобиля. Как показали визуальные на-

блюдения, практически на всех современных конструкций автомобилей уб-

раны форточки в дверных проемах передних дверей. В результате нецелена-

правленного движения воздуха эффективность охлаждения организма води-

теля в жаркую погоду сводится до минимума. И он вынужден искать опти-

мальный вариант варьируя открытием стекол в нескольких дверях, что при-

водит к увеличению психофизиологической нагрузки на водителя. Кроме то-

го, нерациональный размер и конфигурация зеркал заднего вида у многих 

автомобилей, приводит к возникновению зоны невидимости сзади или сбоку 

едущего автомобиля, а также при ярком солнечном дне, при определенном 

направлении светового потока солнечных лучей на щиток приборов, из-за 

нерационального выбора цветовой гаммы на дисплее, практически не видно 

выносимой на нем информации. Опрос 15-ти водителей показал, что эти 

факторы приводят к увеличению психофизиологической нагрузки на води-

теля и могут привести к дорожно-транспортному происшествию. 

Современные исследования в области слабых электромагнитных полей 

показали их негативное влияние на человеческий организм в зависимости от 

материала и конфигурации изделий. Однако, влияние этого фактора на води-

теля находящегося в автомобиле не исследовалось.  
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УДК 621.914.2:669 

ПОВЫШЕНИЕ ИЗНОСОСТОЙКОСТИ ИНСТРУМЕНТАЛЬНОЙ  

ОСНАСТКИ, КОМПЛЕКСНЫМ ВОЗДЕЙСТВИЕМ ТЛЕЮЩЕГО РАЗРЯДА 

И ПОСТОЯННОГО МАГНИТНОГО ПОЛЯ 

 

В. А. ГЕРАСИМОВИЧ, С. С. ТУМАКОВ 

Научные руководители М. А. БЕЛАЯ;  

В. М. ШЕМЕНКОВ, канд. техн. наук, доц. 

БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 

Проблема повышения износостойкости инструментальной оснастки 

остро встала в последние годы. В настоящее время до 30 % себестоимости 

продукции машиностроительных предприятий приходится на изготовление 

и повторную заточку режущего инструмента. Традиционные способы повы-

шения стойкости, такие как поверхностная термообработка, различные диф-

фузионные и другие химико-термические способы обработки, нанесение 

электролитических покрытий, наплавка и др., в ряде случаев не обеспечива-

ют необходимой износостойкости или неприемлемы. Поэтому все большее 

распространение получают такие способы, как нанесение износостойких по-

крытий и поверхностное упрочнение изделий из металлов и сплавов метода-

ми ионно-плазменной обработки, а так же комбинированными методами, 

включающими в себя использование различных видов воздействия. 

Одним из перспективных способов является способ упрочнения тлею-

щим разрядом, при котором изделие размещают на катоде, расположенном в 

силовых линиях постоянного магнитного поля, разработанный в лаборато-

рии «Модифицирования материалов тлеющим разрядом» университета. 

Особенностью метода является то, что в процессе обработки, эмитиро-

ванные с катода (изделия) под действием ионной бомбардировки, электроны 

захватываются магнитным полем, и оказываются в его ловушке. Циркули-

руют в нем до тех пор, пока не произойдет несколько ионизирующих столк-

новений с атомами остаточных атмосферных газов, в результате которых 

они теряют полученную от электрического поля энергию. Тем самым значи-

тельно повышают эффективность процесса ионизации и концентрацию по-

ложительных ионов у поверхности катода, что приводит к увеличению ин-

тенсивности ионной бомбардировки изделия и значительному росту скоро-

сти упрочнения. 

Проведенные испытания позволили выявить, что структурно-фазовое 

модифицирование рабочих поверхностей инструментов, выполненных из 

различных инструментальных материалов, приводит к повышению их экс-

плуатационных характеристик в 1,5–2,5 раза в зависимости от назначения и 

области использования инструментальной оснастки.  
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регуляторы задания напряжения зарядки конденсаторных батарей Uc, время 

предварительного сжатия tпр сж и проковки tпрок. Данные значения, 

выставляемые оператором, фактически формируют циклограмму работы 

машины (рис. 1).  
 

Информация с датчиков, установленных на машине и завязанных в 

общую систему с ВП, позволяет в процессе сварки осуществлять индикацию 

реальных значений физических параметров, характеризующих процесс. Как 

известно, неразъемное нахлѐсточное сварное соединение, при контактной 

точечной сварке на конденсаторной машине, образуется за счет выделения 

тепла, при прохождении через зону контактирования свариваемых деталей, 

заранее накопленной в конденсаторах электрической энергии. В связи с этим 

на лицевой панели предусмотрено отображение значения сварочного тока Iсв 

и длительности его протекания τимп – параметров, в значительной степени, 

характеризующих качество сварного соединения. 

Описанные программные средства применены для разработки способа 

управления процессом точечной сварки по энергии, выделяемой на 

межэлектродном промежутке. 

 

  

 
 

Рис. 1. Пользовательский интерфейс виртуального прибора 
 




