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Контактная рельефная сварка (КРС) является разновидностью 
контактной точечной сварки (КТС) и ее сущность заключается в том, что 
получение неразъемного соединения двух и более деталей за один цикл 
происходит в результате пропускания высокоамперного импульса 
(импульсов) сварочного тока через заготовки, сжатые между электродами, 
причем на одной или на нескольких из заготовок имеются выступы 
(рельефы) (рис. 1) [1, 2]. 
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Рис. 1. Схема процесса КРС нахлесточного соединения, состоящего из двух 

(а) и четырех деталей (б): Т – сварочный трансформатор; IСВ – сварочный ток; 

FСВ – усилие сжатия электродов; FКОВ – ковочное усилие  

в начале процесса 

в конце процесса в начале процесса 
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Наличие рельефов дает важное преимущество КРС перед КТС. Линии 

протекания сварочного тока концентрируются у вершин рельефов в 

контактах «деталь–деталь» малой площади, которые к моменту 

выключения тока определяются диаметрами самих рельефов [3]. Это 

позволяет осуществлять концентрированный полезный нагрев металла 

заготовок благодаря высокой плотности тока, достигающей 400 А/мм
2
 [4]. 

При этом в сравнении с дуговой сваркой КРС является не только 

высокопроизводительным способом соединения тонколистового металла 

при использовании специализированных рельефных прессов, но и 

безопасным процессом с высокой культурой производства.  

Область применения КРС в Республике Беларусь ранее 

ограничивалась узлами арматуры железобетона, сельскохозяйственной и 

грузовой техники, лифтов, товарами широкого народного потребления 

(засовы дверных замков, рамки дверец печных, колодки рубанков и др.). 

Сегодня перспективным направлением является применение КРС при 

изготовлении кузовов легковых автомобилей (например, марки Geely) 

наряду с КТС. Для этого не требуется применение специализированного 

оборудования, и робототехнические комплексы КТС, при наличии 

соответствующих комплектов электродов, способны выполнять данную 

задачу. Стоит отметить, что на один автомобильный кузов приходится 

более 5000 сварных точек [5]. 

Общая отличительная особенность оборудования, применяемого для 

КРС/КТС, состоит в использовании регулятора цикла сварки для 

управления всем процессом. Его задача состоит в первоначальной 

настройке таких основных параметров режима, как величина импульса 

сварочного тока IСВ и длительность его протекания τСВ, а также в 

обеспечении общей циклограммы процесса сварки [6].    

По контактной сварке имеется единственная методика расчета 

величины тепловой энергии QЭЭ, необходимой для формирования 

рельефного сварного соединения. Она состоит в расчете уравнения 

теплового баланса (УТБ) на основе известных геометрических и 

теплофизических характеристик материалов деталей и электродов, а также 

рекомендуемых значений τСВ и сопротивления межэлектродной зоны RЭЭ. 

По УТБ рассчитывается значение QЭЭ, после чего определяется требуемое 

значение IСВ по закону Джоуля – Ленца [1, 3, 5, 7, 8].  

Проблематика расчета УТБ состоит в его трех особенностях.             

Во-первых, расчет полезной энергии QПОЛ, затрачиваемой 

непосредственно на формирование зоны взаимного расплавления деталей, 

основан на предположении, что условный столбик металла будущей точки 

расплавляется полностью.  

Во-вторых, расчет энергии теплоотвода в основной металл QМ 

основан на предположении, что условное кольцо металла вокруг будущей 

точки всем своим объемом нагревается до 1/4 от температуры плавления 

материала свариваемых деталей.   
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В-третьих, расчет энергии теплоотвода в электроды QЭ основан на 

предположении, что условные столбики материала электродов над и под 

точкой всем своим объемом нагреваются до 1/8 температуры плавления 

материала свариваемых деталей.     

Если совместить предполагаемые размеры сварной точки, задаваемые 

в УТБ, а также макрошлиф и разрез реальной точки, полученной при КРС 

на режимах в соответствии с УТБ, то очевидным является несоответствие 

этих размеров (рис. 2).   
 

 
 

 

Рис. 2. Сравнение расчетной (по УТБ) и реальной сварных точек при КРС 

двух пластин из низкоуглеродистой стали толщиной 2 + 2 мм по одному 

круглому выштампованному рельефу 5×1,2 мм (dЯ – диаметр литого ядра) 
 

Предполагаемый цилиндрический объем расплавления металла 

деталей VР в горизонтальной плоскости расчетной точки ограничивается 

диаметром рельефа dР, а в реальной точке этот объем имеет переменное 

сечение с уменьшением площади от центра к краям (см. рис. 2). В 

вертикальной плоскости реальной точки объем VР не ограничивается 

наружными поверхностями свариваемых деталей, как это принято в 

расчете (с запасом).  

Это свидетельствует о том, что при КРС на режиме в соответствии с 

УТБ при вводе в межэлектродную зону расчетной QЭЭ определенная ее 

часть расходуется на дополнительный теплоотвод в основной металл и 

электроды.  

Данный факт подтверждают результаты конечно-элементного 

моделирования электротермодеформационных процессов при КРС (рис. 3). 

Расчетная сварная точка Реальная сварная точка 
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В современных условиях ни одно предприятие в системе рыночных 

отношений не может нормально функционировать без эффективно органи-

зованной маркетинговой деятельности.  

Процесс управления маркетинговой деятельностью подразумевает си-

стему различных мероприятий, которые необходимо проанализировать и 

выбрать оптимальный вариант. Для успешной реализации целей предприя-

тия на внешних рынках необходима грамотно построенная система плани-

рования и реализации маркетинговых стратегий, учитывающая сильные и 

слабые стороны рынка конкретного региона или страны. 

Объектом исследования является ОАО «Белшина»– предприятие неф-

техимической отрасли, один из крупнейших производителей шин на тер-

ритории СНГ и Европы. Стратегической целью маркетинговой деятельно-

сти ОАО «Белшина» является закрепление на рынках ближнего и дальнего 

зарубежья в качестве крупнейшего производителя шин широкой номенк-

латуры. 

В результате проведенного исследования эффективности организации 

маркетинговой деятельности, существующих рынков сбыта, динамики 

спроса на продукцию ОАО «Белшина», были предложены следующие ре-

комендации: 

– увеличить гарантийный срок службы шин, в течение которого прои-

зводится замена шин или оплата их стоимости при выходе из строя; 

– при планировании товарного ассортимента учитывать различия во 

вкусах белорусских и зарубежных потребителей; 

– наладить формализованный учет потока обратной связи с дистри-

бьюторскими центрами и другими розничными торговыми точками; 

– предлагать партнерам срочные виды контрактов – форварды, фью-

черсы и опционы. В перспективе они обеспечат и выход на товарно-

сырьевые биржи различных государств. 
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Появление инжиниринговой деятельности связано с развитием про-

мышленности, строительством объектов инфраструктуры. Исторически 
этот период связан с окончанием промышленной революции XIX века, ре-
зультатом которой стало массовое применение машинного производства. 
Развитие промышленности создало спрос в инженерных услугах, потребо-
вались профессиональные консультации в области сооружения, поддержки 
и модернизации построенных промышленных объектов.  

Рассмотрим этапы развития инжиниринговых компаний. 
Первый этап (2-я половина XIX века) – связан с сооружением систем 

гражданского строительства, консультациями в области разработки планов 
и строительства дорог, мостов и т.п.  

Второй этап (конец XIX – начало XX вв.) – инжиниринг стал разви-
ваться в сторону оказания консультационных услуг промышленности – 
проектирование промышленных объектов, технологических процессов. 

Третий этап (время Второй мировой войны) – сооружение военных 
объектов (аэродромов, портов и др.). Потребность в техническом обслужи-
вании вооруженных сил привело к распространению инжиниринговой дея-
тельности в международном масштабе. Первые три этапа инжиниринг раз-
вивался исключительно как предоставление технических консультаций, 
т.е. ориентировался на работу с подрядчиками. 

Четвертый этап (конец 1950 – начало 1970 гг.) – ориентация на систе-
мную работу над инженерными проектами. Инжиниринг превратился в 
самостоятельную коммерческую деятельность, которая подразумевала со-
оружение промышленных объектов «под ключ». Стали появляться между-
народные инжиниринговые проекты.  

Пятый этап (1970–1980 гг.) – разработка регламентов и руководств в 
области инжиниринговой деятельности, появление национальных ассоци-
аций инжиниринга. 

Шестой этап (1990 г. – настоящее время) – услуги инжиниринга ста-
новятся более разнообразными: управление инжиниринговыми знаниями, 
содействие в освоении и сохранении передаваемых технологий. Все это 
требует от инжиниринговых компаний серьезного инновационного разви-
тия и новых компетенций при разработке комплексных инженерных прое-
ктов (например, управление проектом на всех этапах жизненного цикла 
сооружения объекта).   
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Форма смоделированной точки схожа с реальным шлифом и отличается от 

расчетной по УТБ (по аналогии с рис. 2) [9]. 
    

        

                      
Рис. 3. Сравнение шлифа и результата моделирования процесса КРС 

пластин толщиной 2 + 2 + 2 мм в среде MSC.MARC (d – диаметр литой зоны) 
 

При этом, согласно общепринятой методике, перед расчетом УТБ, 

параметр τСВ первоначально выбирается из литературных рекомендаций, 

которые существенно разнятся. К примеру, для КРС соединения, 

состоящего из двух пластин из низкоуглеродистой стали толщиной               

2 + 2 мм (при сварке по одному круглому выштампованному рельефу 

габаритами 5 × 1,2 мм) рекомендуемое значение τСВ составляет: 

а) 0,25…0,35 с по А. С. Гельману (1985) [7];  

б) 0,3…0,5 с по В. А. Гиллевичу (1976) [3];  

в) 0,32 с по В. П. Березиенко (2009) [1];  

г) 0,28 с по А. И. Гуляеву (1985) [5];  

д) 0,5 с по Б. Д. Орлову (1986) [8].  

Необходимо отметить, что первоначально УТБ было разработано и 

применено к процессу КТС, после чего многие исследователи предложили 

использовать его и для КРС, отождествляя эти процессы. Однако 

корректировок, связанных с динамикой изменения параметра RЭЭ как 

наиболее трудноанализируемого в процессе нагрева при наличии рельефа, 

в УТБ внесено не было.  

По причине вышеуказанного при КРС нахлесточных соединений 

возрастает уровень их дефектности в связи с повышенной склонностью к 

образованию начальных внутренних выплесков расплавленного металла из 

межэлектродной зоны, т. к. режимы сварки завышаются (рис. 4).  
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а) б) в) 

   
Рис. 4. Дефекты КРС от начального внутреннего выплеска:                            

а – порообразование; б – порообразование с прожогом; в – рыхлоты и раковины 
 

В ряде случаев указанные дефекты существенно уменьшают 

технологическую прочность соединений (при воздействии 

эксплуатационных нагрузок). К примеру, если визуально наблюдать 

процесс роботизированной КРС/КТС элементов кузовов легковых 

автомобилей, то можно заметить, что почти в каждом цикле сварки сразу 

после включения импульса тока из-под электродов вылетают искры, 

представляющие собой выплескиваемый расплавленный металл, 

мгновенно кристаллизующийся на воздухе. Во избежание возможного 

снижения прочности отдельных сварных точек, производители в таком 

случае вынужденно увеличивают их общее количество в ущерб 

экономической целесообразности.  

Таким образом, можно заключить, что резерв повышения 

энергоэффективности процесса КРС, под которой можно понимать 

соотношение «минимальное тепловложение в межэлектродную зону – 

достаточная технологическая прочность соединения», до сих пор не 

раскрыт.  

Для возможности адекватного расчета параметров режима КРС и 

повышения энергоэффективности данного процесса требуется переработка 

существующего УТБ с помощью пересмотра теоретических основ, 

объясняющих специфику электротермодеформационных процессов, 

происходящих при КРС.  

Вторым направлением при решении данной проблемы является 

работа с существующим УТБ и поиск путей оптимизации расчетной 

величины тепловой энергии, требуемой для ввода в межэлектродную зону, 

и, соответственно, величины энергопотребления сварочной контактной 

машины.  

В качестве исходной точки исследований было принято второе 

направление как наиболее реализуемое и апробируемое на практике.  

Первоначально была разработана экспериментальная установка на 

базе аналого-цифрового устройства сбора данных NATIONAL 

INSTRUMENTS (производитель – США) и среды графического 

программирования LABVIEW, позволяющая осуществлять автоматическое 

управление сварочной контактной машиной в режиме реального времени с 

игнорированием первоначальных настроек регулятора цикла сварки [10]. 
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Долгосрочные активы в условиях развития инновационной экономики 

играют определяющую роль, поскольку они составляют значительную 
часть имущества любой организации, конечный результат деятельности 
которой зависит от эффективно проводимой политики управления долгос-
рочными активами, призванной обеспечивать конкурентоспособность про-
дукции на рынке.  

Политика управления долгосрочными активами организации предста-
вляет собой систему экономически обоснованных мероприятий, направ-
ленных на инновационные изменения величины, состава и структуры его 
долгосрочных активов. Основными элементами, формирующими систему 
управления долгосрочными активами организации в целях внедрения ин-
новаций, являются процессы, связанные с созданием, восстановлением или 
приобретением основных средств, нематериальных активов, незавершен-
ных вложений в долгосрочные активы для обеспечения производства но-
вой продукции. Одним из существенных элементов рассматриваемой сис-
темы мероприятий является определение стоимости инвестиций в долгос-
рочные активы.  

Управление долгосрочными активами включает оценку структуры до-
лгосрочных активов, характеристику инвестиционной деятельности, рас-
чет показателей эффективности использования долгосрочных активов, ра-
зработку направлений совершенствования использования долгосрочных 
активов и их элементов, расчет потребности в инвестициях.  

Эффективная политика управления составом и структурой долгосроч-
ных активов позволяет: 

– сформировать материально-техническую базу организации; 
– определить характер и масштаб инновационной активности; 
– увеличить рыночную стоимость организации; 
– улучшить финансовые показатели организации; 
– увеличить налогооблагаемую базу. 
Рациональное использование долгосрочных активов организации, в 

процессе инновационной деятельности, повышает инвестиционную прив-
лекательность коммерческой организации, что позволит существенно уве-
личивать объемы привлекаемых внешних инвестиций.  
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Инновационная деятельность предприятия – это деятельность, напра-

вленная на поиск и реализацию инноваций в целях расширения ассортиме-

нта и повышения качества продукции, совершенствования технологии и 

организации производства. Главная предпосылка актуальности инноваци-

онной деятельности предприятия состоит в том, что все существующее 

стареет. Поэтому необходимо систематически отбрасывать все то, что из-

носилось, устарело, стало тормозом на пути к прогрессу, а также учиты-

вать ошибки, неудачи и просчеты. 

В результате проведенных исследований эффективности инновацион-

ной деятельности ОАО «Бабушкина крынка» было выявлено, что предпри-

ятие без технического переоснащения не добилось бы высоких результатов 

и признания покупателей. Модернизация позволила увеличить объемы пе-

рерабатываемого сырья. Кроме того, использование инновационных реше-

ний значительно улучшило потребительские качества выпускаемой проду-

кции. 

Еще одним направлением инновационной деятельности ОАО        

«Бабушкина крынка» может стать разработка и внедрение такой техноло-

гической инновации как молокомат. Недорогое качественное молоко из 

автомата, которое можно купить рядом с домом, обязательно привлечет 

покупателей. Молоко – продукт ежедневного спроса, следовательно, опре-

деленный поток любителей молока торговой точке, где установлен моло-

комат, будет обеспечен. Низкая цена и отличное качество продукта приве-

дет к увеличению спроса и росту товарооборота. А расположение по со-

седству с молокоматом других продуктов повседневного спроса гаранти-

рованно увеличит объемы продаж: вместе с молоком покупатели будут 

приобретать хлеб, кондитерские изделия, выпечку и другие товары из ас-

сортимента магазина. 

Таким образом, внедрение предлагаемой технологической инновации 

откроет новые возможности для бизнеса и позволит занять неосвоенный 

пока сегмент рынка – качественное недорогое молоко оценят покупатели и 

вложение средств в молочный бизнес приведет к быстрой окупаемости и 

росту доходов.  
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Далее был разработан и запатентован способ КРС, сущность которого 
отличается от известных способов и заключается в дозированном введении 
электрической энергии в межэлектродную зону путем задания 
многоступенчатого импульса сварочного тока [11].  

Реализация предложенного способа КРС на практике стала возможной 
благодаря разработке системы автоматического управления данным 
процессом САУ КРС «ЭНЕРГИЯ» (САУ КРС), схема которой также была 
запатентована [12]. 

При экспериментах было принято допущение, что электрическая 
энергия, вводимая в межэлектродную зону, полностью преобразуется в 
тепловую.  

Было предположено, что добиться повышения энергоэффективности 
процесса КРС можно путем повременного разбиения параметра QЭЭ на 
части в различных комбинациях со значениями задаваемых токов 
(подогрева IПОД, сварки IСВ, термообработки IТО). 

После отработки различных возможных комбинаций было принято 
решение остановиться на двух вариантах:  

а) трехступенчатый импульс тока, состоящий из токов IПОД, IСВ и IТО, с 
трехэтапным дозированным вводом QЭЭ в соотношении «ввод 5 % от QЭЭ 
при IПОД = IТО = 0,5IСВ на этапах № 1 и 3 – ввод 90 % от QЭЭ при IСВ на этапе 
№ 2»;     

б) двухступенчатый импульс тока, состоящий из токов IПОД и IСВ, с 
двухэтапным дозированным вводом QЭЭ в соотношении «ввод 5 % от QЭЭ 
при IПОД = 0,5IСВ на этапе № 1 – ввод 45 % от QЭЭ при IСВ на этапе № 2». 

Первый вариант был апробирован при сварке засовов замков дверных 
на ОАО «Могилевский завод «Строммашина». При этом удалось добиться 
обеспечения прочности сварных соединений при снижении 
энергопотребления сварочной контактной машины на 30…35 % за счет 
соответствующего снижения QЭЭ, вводимой в межэлектродную зону, на 
каждом из трех этапов кинетики процесса [13].       

Второй вариант был апробирован при сварке кронштейнов лифтов на 
ОАО «Могилевский завод лифтового машиностроения». При этом удалось 
добиться обеспечения прочности сварных соединений при снижении 
энергопотребления сварочной контактной машины на 50 % за счет 
снижения QЭЭ, вводимой в межэлектродную зону, на втором этапе 
кинетики процесса [14]. 

Дополнительно была исследована возможность снижения 
энергопотребления сварочной контактной машины за счет получения 
соединений в твердой фазе, а также оценена твердость сварных точек при 
использовании соответствующих циклограмм нагрева межэлектродной 
зоны [15, 16]. 

Для повышения достоверности и точности изучения вопросов 
повышения энергоэффективности КРС в состав экспериментальной 
установки был введен многофункциональный регистратор сварочных 
процессов РКДП 0401 (производитель – Российская Федерация) 
(регистратор), позволяющий осуществить тарировку системы САУ КРС и 
уточнить результаты ранее проведенных исследований (рис. 5) [17]. 
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Рис. 5. Модернизированная экспериментальная установка: 1 – САУ КРС;     

2 – ЭВМ к САУ КРС; 3 – регистратор; 4 – ЭВМ к регистратору; 5 – сварочная 

машина МТ–3201; 6 – свариваемые детали; 7 – пояс Роговского к регистратору 
 

На примере КРС рассмотренных выше соединений (см. рис. 2) 

регистратором была установлена минимальная длительность протекания 

токов подогрева и сварки в двухступенчатом импульсе, а также определен 

минимум электрической энергии, которую можно ввести в 

межэлектродную зону системой САУ КРС при соответствующих токах. 

Далее путем разбиения параметра τСВ на равные временные интервалы 

были составлены и проанализированы размерные ряды ввода QЭЭ в 

межэлектродную зону. В результате было установлено, что ввиду особой 

динамики изменения параметра RЭЭ процесс ввода QЭЭ в межэлектродную 

зону носит неравномерный характер: первоначально ввод энергии резко 

нарастает до максимального значения за период, а затем плавно снижается 

до момента выключения тока в связи с закрытием зазора между деталями.  

Сопоставление размерных рядов ввода QЭЭ в межэлектродную зону 

показало, что режимы КРС, рекомендуемые в литературе, энергетически 

не эффективны, т. к. при максимальном токе (крутонарастающий импульс) 

рельеф деформируется за первые 3…4 периода сварки и ток вплоть до 

момента выключения протекает по увеличенной площади контакта 

«деталь–деталь» с малым сопротивлением и максимальным теплоотводом 

в основной металл и электроды.    

При этом было доказано, что использование системы САУ КРС с 

двухступенчатым введением в межэлектродную зону минимально 

возможного количества электрической энергии (в 3,4 раза меньше 

расчетного) приводит к 28 % падению прочности соединений. Введение 

энергии в количестве 50 % и более от расчетного значения придает 

сварным соединениям прочность, соответствующую их разрушению по 

основному металлу. 

273 

УДК 796.012; 61:796/799 

КАЧЕСТВО ФИЗИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВЛЕННОСТИ ОБУЧАЮЩИХСЯ  

 

Д. Н. САМУЙЛОВ, В. С. ПОПРОЦКИЙ, Ю. В. УЗЯНОВА, А. В. ЩУР 

Государственное учреждение высшего профессионального образования 

«БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ» 

Могилев, Беларусь 

 

Законодательство Республики Беларусь устанавливает приоритет жи-

зни и здоровья человека по отношению к результатам производственной 

деятельности предприятия. В условиях перехода экономики к рыночным 

отношениям и формам хозяйствования резко возрастает роль и значение 

состояния здоровья работников. Многие профессии, обучение которым ве-

дется в университете, связаны с монотонным трудом и одновременно по-

вышенной внимательностью, от которой зависят результаты деятельности 

(экономические специальности, специалисты в области информационных 

технологий, инженеры-конструкторы и др.). Трудовая деятельность дан-

ных специалистов требует значительной эмоциональной и физической вы-

носливости, способности к длительной сосредоточенности и длительному 

нахождению в одной позе. В период обучения в университете важным фа-

ктором всесторонней подготовки специалиста для производственной дея-

тельности является занятия физической культурой и спортом. Качество 

учебного процесса по физическому воспитанию в вузе зависит от множес-

тва объективных и субъективных причин: имеющейся материально-

технической базы, штатных преподавателей, традиций вуза, спортивных 

интересов занимающихся и т. д. Особую роль в этом играет целенаправ-

ленное использование физических упражнений для определения уровня 

физической подготовленности. С этой целью был проведен эксперимент по 

определению уровня физической подготовленности студентов первых кур-

сов, поступивших в Белорусско-Российский университет в 2011–2017 гг. 

Для оценки физической подготовленности студентов использовались кон-

трольные нормативы, разработанные методической комиссией кафедры 

«Физвоспитание и спорт» на основании учебной программы для высших 

учебных заведений: юноши – бег 100 и 1000 м, подтягивание на высокой 

перекладине, наклон вперед из положения «сидя», прыжок в длину с мес-

та; девушки – бег 100 и 500 м, поднимание туловища из положения «лежа» 

на спине, наклон вперед из положения «сидя», прыжок в длину с места. 

Существующая динамика за время проведения исследования была неста-

бильной и отрицательной: у юношей в беге 100 и 1000 м, подтягивании; а у 

девушек в беге 500 м и подымании туловища. В связи с этим, необходимо 

больше уделять времени для этих упражнений при планировании учебных 

занятий.  
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На современном этапе развития страны, в условиях качественного 

преобразования всех сторон жизни общества, возрастают требования к 

уровню здоровья и физической подготовленности молодого поколения, 

необходимому для успешной трудовой деятельности. 

Изменения, которые произошли в последние годы в социальной сфе-

ре, способствуют приобщению молодежи к занятиям физической культу-

рой и спортом. В тоже время следует отметить некоторые сложности: мо-

лодежь не имеет личностной заинтересованности в занятиях физической 

культурой и спортом; предпочитает проводить время в виртуальной реаль-

ности; имеет вредные привычки, препятствующие занятиям спортом; име-

ет врожденные и хронические заболевания; имеются и психологические 

проблемы, связанные с избыточной массой тела или с ее недостатком и др. 

Целью преподавания учебной дисциплины «Физическая культура» в 

высшем учебном заведении является формирование социально-

личностных компетенций студентов, обеспечивающих целевое использо-

вание соответствующих средств физической культуры и спорта для сохра-

нения, укрепления здоровья и подготовки к профессиональной деятельнос-

ти. Особую роль в этом играет целенаправленное использование физичес-

ких упражнений, для определения уровня физической подготовленности.  

В настоящее время в физическом воспитании актуальным является 

использование индивидуального подхода к обучающимся. Нормативные 

требования существующей программы сложны для некоторых студентов. 

В последние годы физическое развитие и физическая подготовленность 

студенческой молодежи значительно ухудшилось. 

Проведенные исследования физической подготовленности обучаю-

щихся разных курсов показало эффективность предложенной методики 

индивидуального подхода к оценке результатов и показало, что студенты, 

регулярно посещающие занятия имеют положительную динамику физиче-

ской подготовленности и выносливости, что в будущем благоприятно ска-

жется на их профессиональной деятельности.  
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