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Буддизм, возникший изначально как проявление религиозного и соци-

ального свободомыслия брахманизма, прошел долгий и сложный путь сво-
его развития. Эволюционируя от философско-этического учения неболь-
шой группы отвергнувших кастовый строй мыслителей, буддизм превра-
тился в третью по значимости мировую религию и оказал мощнейшее 
влияние на мировую философскую традицию в Новое и Новейшее время. 
Являясь в какой-то мере повторением философии Упанишад, он в то же 
время представляется некоей универсальной, живой философской систе-
мой, способной к саморазвитию и самообновлению, превосходящему по 
«внутреннему потенциалу» исходное материнское учение брахманизма.  

Центральной категорией, воплощающей в себе сущность буддийского 
учения, по праву считается категория нирваны. В то же время именно эта 
категория наименее всего раскрыта в буддизме, особенно в том буддизме, 
который изначально проповедовал Гаутама, получивший просветление и 
ставший Буддой. Основатель учения всегда последовательно и очень реши-
тельно отклонял все вопросы о подлинном смысле нирваны. Так, беседуя 
со своим учеником Малункьяпутой, Будда в итоге прямо говорит: «Пусть 
останется не открытым то, что мною не открыто». Такая парадоксальность 
в весьма последовательном учении далеко не случайна. Слово «нирвана» 
(ниббана) Будда использовал как некий образ, позволяющий схватить, уло-
вить, интуитивно постигнуть истину, но ни в коем случае не понять и ра-
ционализировать ее.  

Семантическое значение этого слова – угасание «пойманного» (по 
представлениям индусов) материей (топливом) огня – огня как некоей сти-
хии, имеющей самобытийственность, которая после такого угасания осво-
бождается от зависимости и становится спокойным и свободным. Нирвана 
уже на этом уровне понимания означает окончательный уход сущности, 
переживание такого состоянии (амата) – переживание освобожденного ра-
зума (читта), независимого от «мирских привязанностей», достижения 
чистой свободы.  

Нирвана, кроме того, достижима человеком на трех уровнях. 
Первый уровень, доступный и, более того переживаемый любым че-

ловеком – это моментальный уровень, переживание которого ограничено 
неким мигом, фрагментом бытия, который человек переживает ситуативно 
и оторвано от всей остальной событийности своего существования. Это 
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Resistance spot welding (RSW) is a process for joining sheet metal compo-

nents that involves clamping two or more parts together between two electrodes 
and passing a series of low voltage, high current pulses through the parts. The 
parts are squeezed together in an area between the electrodes and heated by the 
high current pulses. The material between the electrodes melts forming a molten 
area known as a nugget. RSW is a widely used method of joining sheet metals in 
mechanical engineering, coach and elevator production, other spheres of manu-
facturing and construction. Acceptance inspection methods used for defect iden-
tification in RWS welded structures can't fully satisfy requirements of modern 
industry, especially in the conditions of mass-production. Creation of method 
and apparatus for on-line weld quality monitoring and diagnosis will improve 
the reliability level and help reduce the cost of welded structures. The major dif-
ficulties in resistance spot welding quality evaluation are related to the complex-
ity of the basic processes in welding and their complicated interactions. In addi-
tion, variations in materials such as composition and coating, and process condi-
tions such as electrode wear, work-piece fit-up, water cooling rate, machine 
compliance, etc., also influence the RSW monitoring. The monitoring and con-
trol of a resistance welding process are very closely related to the quality defini-
tion of welds. The quality of a weld is usually expressed by its measurable fea-
tures, such as the physical attributes and the various strengths indexes. The weld 
size, in terms of the nugget width or the weld button diameter, is the most fre-
quently measured and most significant in determining the weld's strength. 

The objectives of monitoring and control can be expressed as follows:   
Weld size estimation. An ideal monitoring system should provide an accurate 
online estimation of a button size based on the signals obtained from the 
process. The processed information is used for modifying welding parameters in 
real time to prevent splash and produce sound welds .The results of monitoring 
system can also be used for statistical process control of  weld quality and 
process maintenance scheduling. 

 
 
 

  


