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Рис. 1. Окно приложения «Динамика ввода информации» 
 

Контроль параметров функционального состояния оператора 

осуществляется в трех формах: предстартовый контроль, оперативный 

контроль, динамический контроль после окончания работ. 

К наиболее широко используемым методам оценки функционального 

состояния операторов относятся физиологические (измерение давления, 

пульса и т. д.), психофизиологические (функции анализаторов), 

психологические (внимание и т. д.), а также прямая оценка 

работоспособности (измерение количества ошибок и т. д.). 

Одним из распространенных методов оценки психологических 

показателей является оценка уровня внимания при помощи таблиц Шульте 

[1]. Эта методика обеспечивает определение устойчивости внимания и 

динамики работоспособности, а также эффективность работы, степень 

врабатываемости, психическую устойчивость. Таблицы Шульте 

применяются также для обучения скорочтению и развитию 

периферического зрения. 

Разработанный программный продукт может использоваться при 

оценке функционального состояния операторов в условиях, приближенных 

к реальным. В программе имеется возможность определения времени 

прохождения теста. После нажатия кнопки «Начать» и до конца 

прохождения теста ведется отсчет времени.  

Программа позволяет определять количество ошибок, совершаемых 

испытуемым при прохождении теста. Рассчитываются и представляются на 

экран параметры степени врабатываемости и психической устойчивости. 

На рис. 2 представлено диалоговое окно приложения. На рис. 3 

представлено окно вывода результатов. 
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Ручная дуговая сварка широко распространена в строительной отрас-

ли. Основными её достоинствами является мобильность и высокое каче-

ство сварных швов. При осуществлении научных изысканий данный метод 

относится к наиболее перспективным. Выделяет его среди других спосо-

бов, простота и широкие возможности введения различных порошковых 

компонентов в покрытие электрода.   

Для проведения экспериментальных исследований в качестве легиру-

ющих элементов были выбраны Cr, Mn и Si, т. к. они являются наиболее 

распространенными при сварке конструкционных сталей. С целью улуч-

шения служебных свойств швов и их прочностных характеристик порош-

ковые материалы подвергались обработке методом механического легиро-

вания.  

Изготавливали электроды на основе стандартных электродов марки 

МР-3 (ГОСТ 9466-75). В покрытие электродов дополнительно вводили по-

рошки железа и ферросплавов выше указанных легирующих компонентов. 

Размеры частиц всех исходных порошков находились в диапазоне от 63 до 

160 мкм. Соотношения исходных компонентов в шихте составляло        

FeCr – 5 %; FeMn – 0,9 %; FeSi – 1,5 %; Fe – 91,7 %.   

Изготовили две партии электродов. В первую партию к стандартному 

электродному покрытию добавили 27,4 % порошка, без какой либо обра-

ботки. Во вторую партию добавили порошки, подвергнутые механическо-

му легированию в том же количестве. Сварку полученными электродами 

осуществляли при токах 75–85 А на специально разработанной установке 

состоящей из электрододержателя, каретки и стойки. Размеры полученных 

швов соответствовали ГОСТ 5264-80. 

Добавление 27,4 % порошка в покрытие электродов позволило вы-

явить отличия в прочностных характеристиках. Среднее временное сопро-

тивление на разрыв в первой партии электродов составило 580 МПа. Во 

второй партии 632 МПа. Увеличение показателей составило 7–11 %. Дан-

ные положительные изменения произошли в результате образования более 

плотной и однородной структура зерен закристаллизовавшегося металла а 

так же уменьшения размеров и количества мелких составляющих на линии 

срастания кристаллов, что повышает межкристаллитную микрохимиче-

скую однородность.  




