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КОНТРОЛЯ ЗА ИНТЕНСИВНОСТЬЮ ДВИЖЕНИЯ НА АВТОДОРОГАХ 
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БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 

В связи с ростом количества автомобилей на дорогах общего пользо-

вания, с каждым годом дорожная обстановках в городах республики ухуд-

шается. Пропускная способность дорог ограничена, а строительство новых 

дорог является крайне затратным. Поэтому, весьма желательно улучшить 

пропускную способность дорог (без существенных капитальных вложе-

ний) путем оптимизации движения. 

Предлагается следующее решение. Над проблемными участками до-

рог (в районе перекрестков) располагаются видеокамеры, с которых произ-

водится захват видеопотока. Видеопоток распознается в автоматическом 

режиме, без участия оператора, при помощи системы компьютерного зре-

ния, которая распознает количество проехавших автомобилей в единицу 

времени, скорость каждого автомобиля, среднюю скорость потока. На ос-

новании снятых данных принимается решение об оптимизации настроек 

светофоров на данном участке движения (можно вычислить различные 

настройки для часа пик, для дневного времени, ночного, для выходных и 

праздничных дней). Также возможно предупреждение заторов на участках 

дорог, оборудованных системами компьютерного зрения, в реальном ре-

жиме времени (по резкому изменению средней скорости движения на дан-

ном участке). 

Для анализа видеопотока используется фреймворк AForge. Данный 

фреймворк представляет собой набор библиотек, каждая из которых пред-

назначена для решения определенного рода задач. 

AForge.Imaging – библиотека с фильтрами и расчетами для обработки 

изображений. 

AForge.Vision – библиотека машинного зрения. 

AForge.Neuro – библиотека для работы с нейронными сетями. 

AForge.Genetic – библиотека для работы с генетическими алгоритма-

ми. 

AForge.Fuzzy – библиотека нечетких вычислений. 

AForge.MachineLearning – библиотека для машинного обучения. 

AForge.Robotics – библиотека, предоставляющая поддержку некото-

рых Robotics kits. 

AForge.Video – набор библиотек для обработки видео. 
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А. Б. КРЕЙНГАУЗ, М. Ю. МИЛЬТО  

Научный руководитель А. Н. ВАСИЛЕНКО 

БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 

При производстве закаленных стекол одной из важнейших проблем 

является неравномерное распределение остаточных напряжений, возника-

ющих в силу особенностей процесса производства. В связи с этим возни-

кает проблема контроля распределения таких напряжений. Поляризацион-

но-оптический метод, позволяет визуализировать поле напряжений в плос-

кости протяженного объекта. Он основан на регистрации анизотропии оп-

тических свойств материала, обусловленной напряжениями. 

Измерения проводились согласно метода измерения величины меха-

нических напряжений [1]. С помощью цифрового фоторегистрирующего 

устройства полярископа регистрируется распределение интенсивности 

прошедшего поляризованного излучения через систему «поляризатор – 

анализатор» и образец (рис. 1). 
 

 
 

Рис. 1. Распределение интенсивности поляризованного света, прошедшего 

через стекло 
 

На первом этапе измерение интенсивности осуществляется с исполь-

зованием системы «поляризатор – анализатор», ориентированных под уг-

лом 90° относительно друг друга, при некотором начальном произвольном 

угле  между оптической осью и плоскостью поляризатора (распределе-

ние 
)1(

I ). Затем систему «поляризатор – анализатор» ориентируют парал-

лельно относительно друг друга, при этом угол  не изменяется, и осу-

ществляется измерение 
)1(

||I . Затем систему «поляризатор – анализатор», 




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ориентируют под углом 90° относительно друг друга и поворачивают на 

45° относительно первоначального положения (α2 = α + 45°), а затем изме-

ряют распределение 
)2(

I . Поляризатор и анализатор опять ориентируют 

параллельно относительно друг друга, при этом угол α2 не изменяется, и 

осуществляется измерение 
)2(

||I . 

Основной задачей являлась экспериментальная проверка разработан-

ного метода [1]. Измерения проводились при разных длинах волн. Для это-

го было выполнено измерение спектральной характеристики источника из-

лучения. Установлено, что источник испускает свет с длиной волны 446, 

532 и 608 нанометров (рис. 2).  
 

 
Длина волны 

 

Рис. 2. Спектр источника освещения 
 

А также выполнена проверка фотоприемника на линейность сигнала 

(рис. 3).  
 

 
 

Рис. 3. Линейная область фотоприемника 
 

Результаты выполнения измерений, для образцов, изготовленных при 

различных технологических режимах, представлены в табл. 1.  
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ИССЛЕДОВАНИЕ ПРОЦЕССА КОНТАКТНОЙ РЕЛЬЕФНОЙ СВАРКИ  

С НЕПОЛНЫМ РАСПЛАВЛЕНИЕМ РЕЛЬЕФА 

 

А. М. КУРЛЕНКОВ, В. С. АЛЕКСЕЕНКОВ, А. В. ШКАРУБО  

Научный руководитель С. М. ФУРМАНОВ, канд. техн. наук, доц. 

БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 

Разработан способ контактной рельефной сварки, который отличается 

от известных способов тем, что импульс сварочного тока задается 

многоступенчатым, а длительность его протекания на каждой из ступеней 

определяется достижением фактической электрической энергией, 

вводимой в межэлектродную зону, расчетных значений, вычисляемых по 

уравнению теплового баланса.  

Для реализации способа разработана система на базе аналого-

цифрового устройства сбора данных NATIONAL INSTRUMENTS и среды 

графического программирования LABVIEW.  

В эксперименте осуществляли рельефную сварку на контактной ма-

шине МТ-3201 двух пластин из стали 08кп размером 90×22 мм толщиной 

2,5 + 2,5 мм с поэтапным уменьшением суммарной вводимой энергии от-

носительно исходного расчетного значения. Рельеф диаметром 5 мм и вы-

сотой 1,2 мм располагался на одной из деталей.  

Усилие проковки FКОВ = 17 кН длительностью τКОВ=1,2 с 

соответствовало требуемому усилию сжатия (FСВ = 4,6 кН) для толщины 

листа 2,5 мм и прикладывалось сразу же после выключения сварочного 

тока. 

При сварке необходимо было выдерживать постоянным соотношение 

″вводимая энергия – сварочный ток″ на трех этапах кинетики формирова-

ния соединений. В исходном режиме на первом и третьем этапах вводи-

лось 5 % от расчетной энергии (QЭЭ = 8 кДж) при токе, равном 50 % от 

расчетного, на втором этапе вводилось 90 % от расчетной энергии при рас-

четном сварочном токе. Далее сваривались образцы с уменьшением сум-

марной энергии на 20, 40, 60 и 80 %.  

Применение трехступенчатого импульса сварочного тока и 

поэтапного введения электрической энергии в межэлектродную зону в 

совокупности с приложением повышенного ковочного усилия после 

выключения сварочного тока показывает, что уменьшение вводимой 

энергии на 80 % снижает прочность сварного соединения лишь на 22 %, 

что объясняется повышением запаса прочности сварного соединения за 

счет использования эффективных методов проковки и образования 

соединения в твердой фазе. 
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УДК 338 

ИННОВАЦИОННЫЕ ПРОЕКТЫ И МЕТОДЫ ИХ ОЦЕНКИ 

 

Е. В. КУНАКИНА  

Научный руководитель Т. Г. НЕЧАЕВА, канд. экон. наук, доц. 

БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 

В условиях становления постиндустриальной, инновационной по сво-

ей сущности экономики, а также по мере обострения конкурентной борьбы 

за рынки сбыта и истощающиеся природные ресурсы только научно-

техническая и инновационная активность способны обеспечить стране до-

стойное место в ряду технологически развитых государств. Поэтому в 

настоящее время особую важность приобретает изучение, оценка и разви-

тие инновационной составляющей деятельности предприятий. 

В целях, определенных инновационной политикой предприятия, 

определяются инновационные стратегии и механизмы осуществления при-

оритетных программ и проектов на предприятии. 

Исследования подтверждают, что успех нововведения в значительной 

степени зависит от того, насколько эффективно используются методы от-

бора и оценки инновационных проектов.  

Для оценки инновационных проектов могут использоваться следую-

щие методы: 

– контрольные листы (диаграмма К. Исикавы); 

– методы линейного программирования; 

– метод оценки с помощью перечня критериев; 

– метод оценки факторов компании «Континентал групп, Инк»; 

– SWOT-анализ; 

– составление бизнес-плана; 

– методика определения степени коммерциализуемости инновацион-

ных технологий (методика LIFT). 

При качественных исходных данных практически любые методы 

обеспечивают необходимую основу для отбора нововведений. Сопоставляя 

различные проекты по полученным общим показателям, можно получить 

качественную и приближенную количественную оценку преимуществ того 

или иного инновационного проекта.  

Существует большое количество всевозможных методов оценки ин-

новационных проектов, при этом каждый метод имеет свои особенности в 

виде необходимых исходных данных и будет характеризовать осуществля-

емые мероприятия с различных сторон. 
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Табл. 1. Результаты измерения величины напряжений в образце толщиной  

6 мм  
 

Толщина 

d, мм 

Длина волны 

λ, нм 

Напряжения 

σ·10
8
 Па 

Среднее значение  

σ·10
8
 Па 

6 

446 

2,241 

2,240 2,223 

2,261 

532 

2,250 

2,273 2,312 

2,264 

608 

2,273 

2,260 2,264 

2,252 

Погрешность 1,3% 2,257 
 

Установлено, что если при изменении длины волны, фотоприемник 

продолжает работать в линейном режиме, то погрешность метода состав-

ляет 1,3 %. Распределение механических напряжений представлено на   

рис. 4. 

  
 

Рис. 4. Распределение механических напряжений в образце закаленного 

стекла толщиной 6 мм 
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