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Ограничения, накладываемые на изменения 
параметров x  и z  

( )nznjx ≤≤= 0;,...,...,1,0  позволяют 

оставаться в рассматриваемом классе бета-распределений 

( )0;0 >> βα  при бесконечном продолжении 

экспериментов. 

Для расчета переходной функции ( )zxq ,  будем 

использовать математическое ожидание (м.о.) параметра 
λ , которое является его байесовской оценкой. 

Действительно, так как в статистической задаче 
оценивания параметра ущерба от принятия решения d   

отражает расхождение между значением λ  и оценкой 

d , то функция потерь ( )dL ,λ  имеет вид [2,с.230]: 

 

( ) ( ) ( )dVdL −= λλγλ ,   (12) 

Байесовская оценка ∗λ определяется как точка 

Λ∈d , доставляющая минимум риску ( )[ ]d,λϕρ : 

 

( )[ ] ( ) ( ) ( )∫
Λ

−= λλϕλλγλϕρ ddVd, ,  (13) 

где V  - неотрицательная функция вектора 

погрешностей ( )d−λ  такая, что ( ) 00 =V , а ( )λγ  - 

неотрицательная весовая функция. 
Хорошо изученной функцией потерь в задачах 

оценивания вещественного параметра λ  является 
квадратическая функция:  

  

( ) ( )2, dadL −= λλ  ,    (14) 

имеющая байесовскую оценку ∗= λd  при любом 

заданном распределении λ  и минимизирующая 

следующее значение риска ( )[ ]2dM −λ  . 

Очевидно, 
 

( )λλ Md == ∗  ,    (15) 

где M  - знак математического ожидания . 
При этом минимальное значение риска: 

( )( )[ ] λλλ var2 =− MM ,  (16) 

Теперь, если в i -ом эксперименте наблюдалось 

значение iz  случайной величены с о.в.п. ( )λ•q  и 

( )ii z•ϕ  - апостериорная п.р.в. λ , то байесовское 

решение: 

( ) ( )[ ]ii zMz λϕλ =∗
 ,  (17) 

где ( )[ ]izM λϕ  - математическое ожидание 

апостериорного распределения  параметра λ . 

Риск при этом равен дисперсии ( )[ ]izλϕvar   

апостериорного распределения λ .  

Для случая бета-распределения параметра λ : 
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Переходная функция  

( ) ( ) ( ) zn

i

z

i
z
nii Cyzxq

−∗∗∗ −= λλλ 1, ,  (19) 

для nz ≤≤0 . 
Таким образом, в результате последовательного 

эксперимента рекуррентным способом вычисляется 
переходная плотность вероятности, байесовская оценка 

параметра iλ  и переходная функция ( )zxqi , . 

Для расчета исходной (априорной)переходной 

функции для каждого управления Yyk ∈  могут быть 

взяты произвольные фиксированные значения 00 >α  и 

00 >β . 
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Долгое время интерференционные приборы ис-

пользовались для визуального наблюдения интерферен-
ционных картин в задачах контроля оптических неодно-

родностей, измерений геометрических величин, напри-
мер, отклонений формы и анализа микропрофиля поверх-
ностей. 
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Так, были разработаны  фотоэлектрические прибо-
ры для анализа интерферограмм, однако при повышен-
ных требованиях к точности контроля, для их практиче-
ской реализации приходилось прибегать к фотографиро-
ванию интерференционной картины и измерению во мно-
гих точках координат экстремальных значений интенсив-
ности полос [1]. 

Дальнейшее развитие лазерной техники, а также 
видеокамер на основе приборов с зарядовой связью 
(ПЗС), сопряжённых с компьютерами, создали предпо-
сылки для распространения  систем компьютерной обра-
ботки “живых” интерференционных картин без их фото-
графической регистрации. 

Наличие эффективных систем и алгоритмов кон-
троля шероховатости торцевых поверхностей оптических 
наконечников соединителей, волоконно-оптических сис-
тем передачи информации (ВОСПИ), позволяет повысить 
надёжность передачи информации по оптическим линиям 
связи и соответственно снизить стоимость эксплуатации 
ВОСПИ, [2,3]. 

Точность таких систем контроля зависит от при-
меняемых в них преобразователей «свет – цифровой сиг-
нал», методов и разработанных на их основе методик об-
работки оптической информации. Эффективность таких 
методик особенно сказывается при малом разрешении 
принимаемого изображения. В последнем случае возни-
кают дополнительные задачи фильтрации изображения с 
целью уменьшения излишних помех. 

Основная задача разработанной системы автомати-
зированной обработки интерференционных сигналов за-
ключается в том, что она в автоматическом режиме обра-
батывает видеоизображение торцевой поверхности опти-
ческого волокна и вычисляет измеренное значение шеро-
ховатости. 

На рис. 1 представлено изображение торца оптиче-
ского волокна, а на рис.2  изображен фрагмент торцевой 
поверхности оптического волокна с интерференционны-
ми полосами искривлёнными в местах некачественной 
обработки. Представленные изображения были получены 
с помощью микроинтерферометра МИИ-4 и телевизион-
ной камеры на основе ПЗС-матрицы типа К1200ЦМ2. 

Для обработки интерференционного видеоизобра-
жения эффективной методикой распознавания является 
методика, основанная на вычислении градиента,[4]. 

В общем случае градиент изображения f(x,y) в 
точке (x,y) как вектор можно вычислить по формуле (1): 

 

2/1222/122 ])()[(][)],([
y
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GGyxfG yx ∂

∂+
∂
∂=+=  (1) 

Вектор G – указывает направление максимального 
изменения функции f(x,y). Собственно градиент на дис-
кретном изображении представляет собой аппроксима-
цию абсолютными значениями некоторой области объек-
тов, которая имеет следующий вид (2): 
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Рис.1. Изображение торца оптического волокна. 
 

 
 

Рис.2. Фрагмент торцевой поверхности оптического  
волокна с интерференционными полосами искривлёнными в 

местах некачественной обработки. 
 
При использовании IBM– совместимых компьюте-

ров эта аппроксимация упрощает реализацию методов. 
Рассмотренное уравнение (1), показывает, что градиент-
ный метод это ни что иное, как нахождение производных 
первого порядка. Один из путей решения этой задачи – 
это использование разности в окрестности точки с окном 
3x3 с центром (x,y): 

 

( ) ( ) ( )[ ]
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где a,b,c,d,g,h,e,i – соседние точки от центра. 
Благодаря тому, что в основных вычислениях гра-

диента в дискретном пространстве используются только 
операции суммирования и вычитания. Процедура работа-
ет быстро при её реализации, как в виде программного 
модуля, так и на аппаратном уровне. 

Таким образом, разработанная система автомати-
зированной обработки интерференционных сигналов и 
предложенная методика распознавания интерференцион-
ных полос основанная на вычислении градиента, позво-
ляют эффективно и быстро вычислять шероховатость 
торцевой поверхности оптических наконечников 
соединителей ВОСПИ. 
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В статье описана разработанная и 

внедренная авторами многоуровневая 
автоматизированная система заказа запчастей 
для основного газотранспортного оборудования – 
газоперекачивающих агрегатов. При построении 
системы реализовано сочетание двух технологий 
заказа – клиент-сервер Oracle-технологии и web-
технологии, причем выбор технологии 
определяется техническими характеристиками 
вычислительной техники и каналов связи, 
использующихся на конкретном объекте. 

 
Оценка состояния проблемы. Важность 

обеспечения компрессорных станций (КС) запасными 
частями для газоперекачивающих агрегатов (ГПА) 
обусловлено тем, что бесперебойная и эффективная  
работа газотранспортной системы (ГТС) Украины в 
значительной мере зависит от технического состояния 
основного газотранспортного оборудования – ГПА. На 71 
КС в ДК "Укртрансгаз" сегодня эксплуатируется 705 ГПА 
разных типов общей мощностью 5400 МВт, в том числе: 
с газотурбинным приводом – 438 шт., с 
электроприводным – 171 шт., газомотокомпрессоров – 
96 шт. [1]. Большую часть газотранспортного 
оборудования составляют ГПА, разработанные на 
заводах России и дальнего зарубежья, которые 
эксплуатируются уже много лет и потому постоянно 
требуют замены узлов и деталей, вышедших из строя. Так 
свыше 42% газоперекачивающих агрегатов отработали от 
50 до 120 тыс. часов и имеют низкие показатели 
надежности. [2]. 

Традиционно заказ запасных частей 
осуществляется следующим образом: на компрессорных 
станциях в бумажной форме составляют заявки на те 
запасные части, которые вышли из строя и, при наличии 
в линейном производственном управлении (ЛПУ) 
нескольких КС, отсылают в ЛПУ, а оттуда пересылают в 
соответствующие управление магистральных 
газопроводов (УМГ). Сводные заявки УМГ пересылаются 
в производственный отдел ПРТП "Укргазэнергосервис", 
где из них составляется сводная заявка, на основании 
которой заказывают запасные части. В отдельных 
случаях заявки в ПРТП "Укргазэнергосервис" могут 
присылаться непосредственно с КС. 

Для того чтобы правильно заказывать запасные 
части, необходимо пользоваться номенклатурными 
каталогами предприятий-изготовителей ГПА. Такие 
каталоги в свое время поставлялись вместе с агрегатами. 
В процессе заказа запчастей возникают такие трудности: 

а) не на всех КС сохранились бумажные каталоги 
запчастей, а те, что есть, уже устарели; 

б) предприятия-изготовители модернизируют узлы 
и детали, заменяют при этом номера чертежей, но эти 
изменения не доводят до пользователей; 

в) узлы и детали для ГПА импортного 
производства начали изготовлять предприятия Украины, 
но полная номенклатура пользователям также не 
рассылается; 

г) заявки в ДК "Укртрансгаз" составляются на 
государственном (украинском) языке, но не существует 
ни одного украиноязычного каталога. Поэтому работники 
КС вынуждены переводить с русского или английского 
языка названия запасных частей, это часто ведет к 
неоднозначности понимания заявки теми, кто ее готовит, 
и теми, кто ее выполняет. 

Все это создает значительные сложности для 
работников ДК "Укртрансгаз", которые заказывают 
запасные части, а значит и в организации ремонта 
газоперекачивающих агрегатов. Кроме того, если 
работники КС не владеют точной информацией, то часто 
заказывают не те запасные части, которые им нужны, что 
ведет к дополнительным затратам и задержкам в ремонте 
ГПА. 

Таким образом, устранить препятствия в работе 
специалистов, осуществляющих комплектование КС 
запасными частями, можно лишь автоматизировав сам 
технологический процесс заказа запасных частей. 

Многоуровневая автоматизированная система 
заказа запасных частей. Разработанная институтом 
НИПИАСУтрансгаз автоматизированная система заказа 
запасных частей ГПА является подсистемой 
интегрированной автоматизированной системы 
управления ДК «Укртрансгаз» и максимально учитывает 
сложившуюся в ДК "Укртрансгаз" и описанную выше 
практику формирования заявок на разных уровнях и их 
пересылку между уровнями (рис. 1). Пересылка 
информации между уровнями должна осуществляться 
средствами электронной почты. 

 
 
 
 
 
 
 

Рис. 1 Пересылка заявок между уровнями системы 


