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  فصل اول 

  

  شبکه هاي پتري                   

  مقدمه 1-1

دام پتري آ هاي کارلاز تحقیقات و پژوهش )Petri Nets( پتريهاي از لحاظ تاریخی شبکه

گیري هاي پتري پیشرفت چشمحال مطالعات بر روي شبکهگیرد. از آن موقع تا بهسرچشمه می

سازي ترسیمی و ریاضیاتی هستند که قابل اعمال به هاي پتري ابزار مدلداشته است. شبکه

هاي شامل زي ترسیمی سیستمساها قابلیت مدلباشند. این شبکه ها میبسیاري از سیستم

سازي، تحلیل، اي در مدل هاي پتري به طور گسترده شبکه کنند.  زمان را عرضه میفرآیندهاي هم

کار  ) بهDiscrete Event Systemsپیشامد ( هاي گسستهطراحی، کنترل و سنتز سیستم

 Finiteحدود (توان به عنوان تعمیمی از اتوماتاي م هاي پتري را می اند. شبکه گرفته شده

Automataپتري حائز   سازي شبکهپیشامد، مدل هاي گسسته) در نظر گرفت. در کنترل سیستم

هاي کنترل هایبرید نیز این هایی نسبت به اتوماتا بوده که هنگام استفاده از آن براي سیستمبرتري

 باشد.  ها برقرار می برتري
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  مزایا و قابلیت هاي شبکه هاي پتري 1-2

سازي و کنترل  سازي، تحلیل، شبیههاي پتري در مدل امتیازات و قابلیتهاي شبکهبرخی 

 :توان به صورت زیر برشمرد هاي گسسته پیشامد را میسیستم

 بندي و همچنین تأثیرات متقابل مابین پیشامدهاي آسـنکرون،  شبکه هاي پتري بر اولویت

آن در به تصـویر کشـیدن چنـین    همزمان و تصادفی فائق آمده و از طرفی ساختار نمایشی 

 باشد.  اي، مفید می هاي پیچیدهسیستم

 )تعارضConflictزمانی() و همConcurrency  .قابل دستیابی است ( 

 سازي است.اندازة بافر به شکل ساده و مؤثري قابل مدل 

 )حالت قفل شدنdeadlock.قابل تشخیص است ( 

 یافتـه   ایۀ ریاضی و کاربردي خوب توسـعه مراتبی با پ سلسله سازيمدل پتري یک ابزار مدل

 دهد. ارائه می

 سازد. نوع بیان ترسیمی و ریاضیاتی شبکۀ پتري، آن را گویا و ملموس می 

 باشد. داراي قابلیت ذاتی در بیان منطق، به صورت حسی و بصري می 

 کننـدة گسسـته پیشـامد     هاي پیچیده، سـاختن کنتـرل  مدل پتري علاوه بر تحلیل سیستم

 سازد. براي آنها را نیز به صورتی شفاف و مؤثر، میسر می(ناظر) 

 هاي امکان  به کارگیري مدل پتري براي اجراي روشهاي کنترل زمان حقیقی روي سیستم

 و تولید وجود دارد. ساخت 
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 نویسی، تئوري فازي و  هایی از قبیل برنامهها و تئوريراحتی قابل ترکیب با تکنیکبه

 هاي عصبی است. شبکه

  

  هاي پتري کلاسیکشبکه 1-3

(مکان) و  placeشبکه پتري کلاسیک یک طرح گرافیکی است که دو عنصر اصلی به نامهاي 

transition  (گذر) دارد. این دو عنصر باarc  (پیکان) به هم متصل می شوند. البته مرتبط

ره و ها با دای Placeبه هم مجاز نمی باشد.  transitionکردن دو عنصر یکسان مانند دو 

transitionشوند.با مستطیل نمایش داده می ها  

  تعاریف اولیه 1-4

,ܲ)	الف) شبکه پتري یک سه تایی  ܶ,   می باشد:(ܨ

P  نشان دهنده	ها݈݁ܿܽ  

T  نشان دهندهtransitionها  

  برقرار است. 1 -1به طوري که همیشه رابطه 

)1-1(  ܲ ∩ ܶ = ∅ 
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  :نتیجه می شود 2 -2ها معادله arcبه عنوان مجموعه اي از  Fبا در نظر گرفتن 

ܨ  )1-2( ⊆ (ܲ × ܶ) ∩ (ܶ × ܲ) 

تاییدر بعضی از کتب که در رابطه با شبکه هاي پتري نگارش شده است ، شبکه پتري را یک پنج

 0,,,, MWFTPPN  :در نظر می گیرند که در آن  

 321: FW .یک تابع وزن می باشد  

 210:0 PM .یک علامت گذاري اولیه است  

تبدیل را به صورت ریاضی، با استفاده از ماتریس  nو  مکان mتوان هر شبکۀ پتري با  می

mnijaAخروجی 
  mnijaAماتریس ورودي و ][ 

  در ارتباط با گذرهاي شبکۀ پتري بیان نمود  ][

که در آن
ija  وزن کمان خروجی از گذرiبه مکان ام jو نیز ام

ija وزن کمان ورودي به گذر i ام از

  باشد. ام میj مکان

گذاري قبل از  را بر حسب علامت tگذاري شبکۀ پتري بعد از آتش شدن گذر  توان علامت می

  :باشد هاي پتري برقرار می نوشت که به طور کلی در شبکه 3 -1آتش شدن گذر به صورت معادله 

)1-3(  TAAMM )(0
  

اي مناسب است که تنها یک گذر شبکهگذاري ي علامت) فقط براي محاسبه3-1البته معادله (

بار دستور آتش شدن داشته باشد و یا اگر هم گذر دیگري در شبکه موجود بود، کل شبکه تنها یک

اي با قابلیت آتش شدن مکرر را نخواهد داشت ) براي تشریح شبکه3-1را بدهد. در نتیجه معادله (
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ده در فرآیند تولید بیش از یک بار هاي مورد استفادانیم که اکثر سیستم( و به خوبی می

  گیرند).دستخوش تغییر قرار می

کنیم. این را ،که به بردار آتش معروف است، تعریف می uبراي برطرف کردن این مشکل بردار 

بردار یک بردار سطري بوده و تعداد عناصر آن با تعداد گذرهاي سیستم برابر است و در همه 

  ):4 -2پر می شود. مانند ماتریس (حالات عناصر آن با صفر و یک 

ݑ  )1-4( = [0,0,0, … ,1,0,0, … ,0] 

  صورت کاملتر می نویسیم:) را به3 -1را تعریف کردیم ، معادله ( uحال که بردار 

ܯ  )1-5( = 0ܯ +  ܣݑ

ها سطر  ݊݅ݐ݅ݏ݊ܽݎݐها ستون و به تعداد ݈݁ܿܽبه تعداد   Aبراي به دست آوردن ماتریس 

کنند). سپس گیریم (در برخی کتب به صورت بالعکس نیز عمل میبراي ماتریس در نظر می

  کنیم:هاي ماتریس مذکور را به این صورت پر میدرایه

و اگر بالعکس  -1، درایه مربوط به آنها را با عدد ݐبود و خروجی آن  ،  arcاگر ورودي یک 

کنیم. بدیهی است که اگر بین پر می 1یه مذکور را با عدد به یکدیگر متصل شده بودند، درا

می شود. در ادامه ي فصل  0هیچ ارتباطی نبود، درایه مربوط به آنها  ݊݅ݐ݅ݏ݊ܽݎݐو  ݈݁ܿܽ

 . آورده شده است  A مثال هایی براي درك بهتر محاسبه ي ماتریس حالت

 



  

  

  

   :دانشجویان محترم
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  .مراجعه فرمایید
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