
Секция 1. Измерительные системы и приборы, технические средства безопасности 
ления производятся на высоких напряжениях, 
которые прибор сам и генерирует (обычно 100, 
500, 1000 или 2500 вольт) [2].  

Для  оценки влияния несанкционированного 
доступа к волоконнооптической  линии связи 
(ВОЛС) предложено: 

• разработать и создать макет прототипа те-
стера, контролирующего информационной без-
опасности ОК с ВОЛС. 

• Провести теоретико – экспериментальные 
исследования с использованием разработанной 
инженерной методики и вышеуказанного макета.  

На рисунке 1 представлена структурная схема 
тестера: 

 
Рисунок 1 

 

Рис. 1: Клипсы – источники акустического 
излучения. 

Клипса 1 предназначена для создания микро-

изгиба в инспектируемом ОВ.  
Клипса 2 предназначена для создания акусти-

ческой дифракционной решетки, с помощью ко-
торой нарушается условия полного внутреннего 
отражения в ОВ. 

Коммутатор К обеспечивает переключение 
сигнала с широкополосного генератора. Источ-
ник тестовых сообщений формирует оптический 
сигнал с помощью генератора тестовых сигналов 
и модулятора лазерного излучения.  

Конвертор 1 формирует излучение, соответ-
ствющего протоколу ВОЛС.  

Конвертор 2 преобразует излучение, снимае-
мое с ОВ.   

Куплеры 1 и 2 осуществляют съем излучения 
из ОВ, возникающего на микроизгибах и акусти-
ческой дифракционной решетке.  

Микроканальные усилители (МКУ) осу-
ществляют усиление излучения, снятого купле-
рами. Это излучение преобразуется конверто-
рами 1 и 2 в электрический сигнал, поступающий 
для последующего анализа в ЭВМ. 

Макет позволяет: 
• выработать проектные решения по 

техническому облику разрабатываемого тестера, 
• оценить предполагаемые тактико-техниче-

ские характеристики тестера. 
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При импульсном магнитном методе контроля 
испытуемое изделие намагничивают магнитным 
полем короткого соленоида, ось которого пер-
пендикулярна поверхности испытуемого изде-
лия, а по обмотке пропускают серию импульс-
ного тока. В классическом варианте указанная 
серия содержит импульсы одинаковой  ампли-
туды [1]. Измеряют один параметр – градиент 
∇Hrn напряженности поля остаточной намагни-
ченности изделия вдоль оси симметрии намагни-
чивающего  поля, по величине которого и зара-
нее установленном однопараметровом линейном 
уравнении корреляционной связи между контро-
лируемой характеристикой и величиной ∇Hrn 
определяют расчетную характеристику. Приборы 

типа ИМА [2] широко используются для кон-
троля механических свойств листового проката 
низкоуглеродистых сталей. 

Отличительной особенностью импульсного 
магнитного метода является низкая чувствитель-
ность к зазору между преобразователем и кон-
тролируемым изделием, которая у приборов типа 
ИМА не превышает 2 % при изменении зазора на 
0,1 мм [3]. 

Однако однопараметровый ИМА-метод,  не 
позволяет решать многие задачи контроля каче-
ства изделий машиностроения: контроль каче-
ства среднего и высокого отпуска изделий из 
сталей, содержащих углерода более 0,3 %, кон-
троль качества упрочненных слоев после цемен-
тации или ТВЧ закалки, контроль качества за-
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калки и отпуска инструментальных сталей и т.п. 

Для их решения предложен импульсный маг-
нитный многопараметровый метод неразруша-
ющего контроля [4-6] и прибор типа ИМА-М 
(Импульсный магнитный анализатор многопара-
метровый) для реализации метода. 

Импульсный магнитный многопараметро-
вый анализатор ИМА-М 

Общий вид прибора показан на рисунке 1. 
Функциональная схема опубликована [7]. Здесь 
мы остановимся на возможностях ИМА-М. 

 
Рисунок 1 – Общий вид прибора 

 
При наборе статистических данных управле-

ние работой ИМА-М осуществляется от ПЭВМ с 
помощью специальной программы «ИМА-М». 

Поиск уравнения множественной корреляци-
онной связи между контролируемой характери-
стикой и измеренными магнитными параметрами 
осуществляется на ПЭВМ с помощью  про-
граммы «make Regression» в виде: 
 

У=а0+а1∇Hrnm+а2∇Hrns+а3∇Hrn0+ 
+а4∇Hrni+а5∇Hrn0i+а6∇Hrnmi 

(1) 

 
с указанием величины коэффициентов а0, а1… а6, 
где У - контролируемая характеристика. 

Примеры задач решаемых с помощью им-
пульсного магнитного анализатора многопа-
раметрового ИМА-М 

1. Контроль качества термообработки рес-
сорно-пружинной стали 60С2 [8] и 50ХГФА [9]. 

2. Контроль качества высокотемпературного 
отпуска изделий из среднеуглеродистых сталей, 
содержащих углерода более 0,3 %, сталь 35 [10] 
и сталь 45 [11]. 

3. Контроль качества закалки ТВЧ. 
Исследования проведены [12] на штоках гид-

равлических амортизаторов, изготавливаемых из 
стали 45 одним из ОАО Республики Беларусь.  

4. Контроль качества цементации [13]. 
Исследования проведены для червячного вала 

64226-3501141 из стали 20ХН3А. 
Установлено, что использование прибора 

ИМА-М позволяет определять расчетные вели-
чины: глубину слоя цементации на вершине 
зуба, на боковой стороне и во впадине между 

зубьями; твердость после закалки; твердость по-
сле отпуска. 

5. Контроль качества закалки и отпуска ин-
струментальной быстрорежущей стали Р6М5  
Установлена [14] возможность осуществить рас-
чет: 

– температуры закалки tзакp в интервале (1000-
1280) ○С 

– твердость при тех же режимах закалки  
– температуру отпуска tотпp после закалки от 

1225 °С и отпуска в интервале температур (300-
700) ○С.  
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Существующие технические нормативные 
правовые акты (ТНПА) рассматривают автома-
тические системы пожарной сигнализации 
(СПС), системы оповещения о пожаре и управ-
ления эвакуацией (СОУЭ) как отдельные само-
стоятельные системы, уделяя незначительное 
внимание лишь передаче сигналов управления от 
СПС к СОУЭ. Введенный в действие с 
01.01.2011 года приказом Министерства архи-
тектуры и строительства Республики Беларусь от 
19 апреля 2010 года № 115 ТКП 45-2.02-190-2010 
[1] установил строительные нормы проектирова-
ния пожарной автоматики зданий и сооружений 
различного назначения и его областью примене-
ния является строительство и реконструкция по-
жарной автоматики. В данном ТНПА есть также 
требования к системам дымоудаления, оповеще-
ния о пожаре и управления эвакуацией. Возникла 
коллизия. С одной стороны, на момент введения 
в действие ТКП-45-2.02-190-2010 [1] пожарной 
автоматикой по СТБ 11.0.02-1995 [2] являлись 
лишь системы пожарной сигнализации и пожа-
ротушения. С другой стороны, с введением в 
действие с 01.07.2011 изменения № 3 к  СТБ 
11.0.02 [2] к пожарной автоматике относятся си-
стемы оповещения, а также передачи извещения 

о пожаре.  Наконец, если рассматривать 
ТКП-45-2.02-190-2010 [1], как ТНПА по проек-
тированию систем оповещения о пожаре и 
управления эвакуацией и систем передачи изве-
щений о пожаре, то окажется, что в нем отсут-
ствуют все существенные требования к данным 
системам, кроме электроуправления. Требования 
к организации управления эвакуацией отсут-
ствуют также в ТКП 45-2.02 279-2013 [3] и дру-
гих ТНПА. 

Автоматические и автоматизированные 
СОУЭ образуют вместе с СПС единую систему, 
и для такой системы необходимо рассматривать 
все ее компоненты как отдельные составные ча-
сти, предназначенные для выполнения задачи 
данной системы. Они являются составной ча-
стью автоматизированных систем обеспечения 
пожаровзрывобезопасности объекта и предна-
значены для решения задач системы пожарной 
безопасности. Такой подход позволяет построить 
технически эффективную систему c минимумом 
экономических затрат.   

Задача СОУЭ – реализация разработанных 
планов эвакуации в целом по всему для выбора 
начальных участков и направления эвакуации. 

Исследование процесса эвакуации показы-
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