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Улучшение метрологических характеристик автоматической си сте
мы контроля (АСК) неразрывно связано с разработкой и исследованием 
эффективных способов количественной оценки достоверности р езульта
тов контроля и методов ее повышения. Это вызвано тем, что д осто
верность является одной из основных метрологических характеристик 
АСК. Под достоверностью контроля в дальнейшем будем понимать с т е 
пень ооъективности отображения результатами контроля истинного тех
нического состояния объекта контроля (ОК).Методическая составляюща? 
достоверности зависит от полноты знаний характера процессов,проте
кающих в контролируемом устрой стве, и правильности применения этих 
знаний для получения информации о состоянии ОК. Она определяется 
такими факторами, как объем контролируемых параметров, частота 
опроса параметров контроля, период проверки ОК, время контроля 
одного объекта, наличие самоконтроля.

Методическая достоверность контроля е сть  монотонно возрастаю
щая функция числа контролируемых параметров, асимптотически стре
мящаяся к единице. Но с увеличением числа контролируемых парамет
ров одновременно возрастают загр у зк а  АСК и стоимость контроля. Та
ким образом, возникает задача определения рациональней совокупнос
ти контролируемых параметров, приемлемой как с точки зрения д ос
товерности, надежности, так и с точки зрения материальных или вре
менных за тр а т . Используя методику, предложенную в литературе [ 3 ] ,  
можно определить количество контролируемых параметров /V для з а 
данных значений достоверности контроля, показателей надежности: 
вероятности выполнения задания %  , коэффициента готовности Кг  с 
учетом ошибок АСК.

Объективность результатов контроля зависит от периода провер
ки ОК Тп  , определяющего степень снижения достоверности контроля 
и з - з а  отказов объекта з а  время между проверками, и от периода конт
роля одного объекта Т0 , определяющего снижение достоверности 
контроля и з - з а  отказов проверенных параметров объекта з а  время до
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окончания проверки. Таким образом, достоверность контроля можни 
увеличить, уменьшая время , т . е .  используя непрерывный конт
роль, и уменьшая время Т0 , например при помощи более рациональ
ного составления программы контроля одного параметра. Все перечис
ленные факторы повышения достоверности контроля могут быть заложе
ны н метод контроля с тем, чтобы затем  это реализовать в аппара
туре контроля на стадии ее проектирования и изготовления. Для аппа
ратуры , находящейся в стадии эксплуатации, повысить достоверность 
контроля з вероятностью ошибки,не превышающей допустимую, можно 
используя метод многократных повторных переопросов [ I ]  . Таким об
резом, выбираем частоту опроса параметров , исходя из задан
ных значений ошибок I  и П рода.

Для повышения достоверности, а  также для сокращения времени на 
поиск неисправностей в контрольную аппаратуру вводится система са
моконтроля, основное назначение которой состоит в устранении влия
ния ошибок АСК на результаты контроля. Однако использовать систему 
самоконтроля можно лишь зная потенциальные возможности АСК, так как 
они уменьшаются с увеличением интенсивности запросов к ресурсам 
центрального процессора (ЦП) системы контроля [ 2 ]  . Потенциальные 
ресурсы ЦП можно оценить следующим образом:

где j)n { 0 4 fin 4  I )  -  коэффициент готовности ЦП к выполнению 
полезной работы (опросу параметров контроля); С -  суммарная 
частота опроса параметров контроля, Гц ; fi# -  удельные затраты 
процессорного времени на диспетчеризацию в АСК. Как правило, в АСК

полнения одной программы опроса параметров на выполнение другой 
( р и с . ) .

Зависимость ( I )  является~потенциальной нагрузочной характе
ристикой (ПНХ) АСК. Зная эту  характеристику, можно оценить пре
дельную рабочую частоту контроля (теоретический предел):

а  также качество программного и технического обеспечения АСК по 
значению крутизны ПНХ iP(C) = ~ dfin (C)/dC в рабочем диапазоне 
[ 0 , Стах]•

Кавдому режиму работы АСК на плоскости нагрузочной характерис
тики можно поставить в соответстви е рабочую точку (РТ) с координа
тами ( C p r ,J )p . r ) -

Л ( С )  = 1-/>д(С). ( I )

, где Тп, -  затраты времени ЦП на переход с вы-

(■/пах ~~ 11 Е f r /i }  >
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о Срт C s

Р и с .  Потенциальная нагрузочная характеристика и рабочая 
точка АСК ( Rpr - резерв процессора в рабочей точке: РТ*- 
положение рабочей точки после введения самоконтроля)

Ср. г ~ &  г Рр т ~ Д1 С \p i  >у р т _____
“  с*1 t=J

где fip r  - загрузка ЦП опросом параметров контроля;
~ сРеднее вРемя однократного выполнения L -й программы 

опроса;
Д  -  частота опроса С -г о  параметра контроля.

Режим является допустимым по загр у зк е , если выполняется у с
ловие J>n (Cp r)~J>p.r > ^0 • 3Десь ~ требуемый резерв ЦП в ра
бочей точке.

Угол наклона отрезка прямой, соединяющей начало координат с 
ГТ, однозначно связан со средним временем ЦП. зятпачиваемым на 
однократное выполнение программы опроса параметров контроля:

C - fp .r /C p r  '
Проекция точки пересечения ПНК с прямой, выходящей из начала 

•'оординат и проходящей через РТ ( см .р и с), характеризует производи
тельность АСК, Cg -  скорость опроса параметров контроля:



г - В { т п]
Ясно, что для увеличения необходимо уменьшать Т  . Од

нако каким бы малым ни было > Cg не может быть больше ^ о г
1оятому Стах имеет смысл верхней границы производительности АСК.

Введение в АСК системы самоконтроля приведет к смещению РТ 
иправо-вверх (с м .р и с .) , поскольку при самоконтроле решается свой 
поток задач.

Если расчетная РТ лежим выше ПНХ, то выбранный режим работы 
АСК неосуществим. Для исправления положения можно:

уменьшить число контролируемых параметров /V , т . е .  умень
шить полноту контроля;

уменьшить среднее время контроля каждого параметра f  (более 
тщательное программирование);

уменьшить частоту опроса параметров з а  счет более тщательной 
обработки;

уменьшить расход процессорного времени на контроль, т .е .  пост 
роить оптимальную стратегию контроля;

уменьшить непроизводительные расходы процессорного времени 
заменить ЦП на более быстродействующий.
Рассмотренный подход к анализу потенциальных возможностей АСК 

позволяет учесть все влияющие факторы, оценить ресурсы ЦП и возмож
ность использования системы самоконтроля для повышения метрологи
ческих характеристик АСК, дать рекомендации по увеличению резерва 
АСК.
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