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користувача. Антена зчитувача випромінює електромагнітні хвилі, за рахунок цього здійснюється живлення 

мітки. В результаті чого мітка активізується і передає інформацію пристрою, що зчитує.  

 

Рис. 1 –Мітка та зчитувач RFID 

Технологія RFID з'явилася порівняно недавно в порівнянні з штрих-кодування, і набула широкого 

поширення завдяки додатковим можливостям. Там, де потрібний контроль переміщення об'єктів у реальному 

часі та інтелектуальні рішення автоматизації, штрих-кодування виявляється нерезультативним і 

використовується RFID, хоча вона і дорожча.  

Для промислових підприємств RFID технологія перш за все знайшла застосування в обліку та контролі 

переміщення транспортних засобів та транспортної тари. RFID-мітки можливо додати до окремих деталей або 

вузлів. Тоді в них можна зберігати інформацію, що стосується розмірів, технології матеріалів, дат і партій. 

Надалі цю інформацію можливо обробляти за допомогою програмних засобів і добиватися покращення 

технологічних показників. 

При традиційному технологічному процесі на  операціях контролю і випробування про деталі і вузли 

отримується чимала інформація. Проте, якщо деталь чи вузол успішно пройшли контроль, ця інформація 

зазвичай не зберігається. RFID технологія дозволяє зберігати інформацію про деталі, вузли, агрегати і 

технологічний процес їх виготовлення з метою подальшого використання і покрашення технології. Таке 

використання RFID може бути напрямком подальших досліджень. 
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Зміст дискретного контролю з відновленням неперервних об’єктів контролю  (ОК) полягає у тому, що 

обслуговування ОК проводиться через інтервали часу 𝑻з з витратами часу 𝑻об на обслуговування[1, 2]. Час 𝑻об  

обслуговування ОК складається з часу контролю засобами контролю (ЗК) його працездатності 𝑻к, часу пошуку 

місця дефектів  𝑻д та часу відновлення 𝑻в  ОК шляхом усунення наслідків відмов[3].  
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Значення ймовірності готовності ОК  𝑷г(t)  повинно задовольняти нерівності 

 𝑷г(t) = P(t) 𝑷р(t) ≥  𝑷г.сер   

де P(t) – ймовірність відсутності відмов в ОК(працездатності); 

𝑷р(t) -  ймовірність знаходження ОК в роботі, а не в обслуговуванні; 

𝑷г.сер  ̶  мінімально допустиме значення готовності ОК. 

Пошук середнього значення  𝑷г.сер  зводиться до усереднення P(t) на часових відрізках, коли ОК 

знаходиться у роботі, а не в обслуговуванні [2]. Моменти закінчення суміжних етапів обслуговування розділені 

інтервалами часу 𝑻з + 𝑻об, тому 

 𝑷г.сер = 
𝟏

𝑻з + 𝑻об
׬ 𝑷

𝑻з

𝟎
(t)dt, 

 

Для оцінки впливу характеристик ЗК на готовність ОК потрібно знати яким чином контроль впливає на 

значення P(t)  та тривалості інтервалу  𝑻об. 

На значення P(t) пливає ймовіність 𝑷н невиявленя відмов засобами контролю  

P(t)   = 1 ̶  𝑷н. 

Оцінки 𝑻об
ሺ𝟏ሻ

 часу обслуговування ОК при знаходженні на робочому місці ЗК та оцінки  𝑻об
ሺ𝟐ሻ

 часу 

обслуговування ОК при відсутності ЗК на робочому у загальому випадку будуть мати різний вплив на оцінку 

𝑻об 

 𝑻об = 𝑷об
ሺкሻ

𝑻об
ሺ𝟏ሻ

 + [𝟏 −  𝑷об
ሺкሻ

]𝑻об
ሺ𝟐ሻ

, (3) 

 𝑻об
ሺ𝟏ሻ

=  𝑻к(1 - 𝑷х)+ 𝑻в.х 𝑷 х) + 𝑻в(1 - 𝑷𝟎 - 𝑷н) (4) 

𝑻об
ሺ𝟐ሻ

=     𝑻об
ሺ𝟏ሻ

+  𝑻оч ,  

де 𝑷об
ሺкሻ 

  ймовірність знаходження ЗК на робочому місці під час контролю ОК;   𝑻оч    ̶  час очікування появи ЗК 

на робочому місці;  𝑷𝟎  ̶  апріорне значення  ймо-вірності працездатності ОК під  час його обслуговування;    𝑻к 

 ̶  час контролю ОК за відсутності помилкових вказівок ЗК;  𝑷 х   ̶  безумовна ймовірність хибного відказу в ОК; 

 𝑻у.х   ̶  середній час усунення несправностей хибних тривог при контролі об’єктів;    𝑻к    ̶  середній час 

відновлення працездатності ОК. 

Для забезпечення заданого рівня 𝑷г.сер,  готовності неперервних ОК запропоновано при виборі ЗК 

розв’язувати оптимізаційну задачу знаходження значень  𝑻к,  𝑻у.х , 𝑻к, 𝑷х, 𝑷н при встановлених обмеженнях 

𝑻оч 𝑷𝟎, 𝑷об
ሺкሻ . 
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