5. tétel
ÖSSZETETT IRÁNYÍTÁS

Az irányítási feladat lehet, hogy a vezérlések és a szabályzások egész sorának összekapcsolását követelheti meg (kombinatív irányítás), és igényelheti a számítógép közreműködését (számítógépes folyamatirányítás)

Összetett irányítás fajtái:

Optimum-kereső irányítás
Ha az irányítási feladat a módosított jellemzők (xm) különféle értékei mellett megoldható, akkor lehetőség nyílik az optimális érték kiválasztására (a rendszer működését értékelő /gazdasági/ célfüggvény optimuma alapján).

Alkalmazkodó (adaptív) irányítás
Az irányított folyamat dinamikai tulajdonságainak módosulása; sztochasztikusan (véletlenszerűen) változó külső jellemzők;

prognosztizált jellemző-változások hatására a rendszer működését az irányító berendezés megváltoztatja (nem tud

optimalizálni, de a lehető legjobb megoldásra törekszik).

Számítógépes folyamatirányítás

Egy teljes-körűen ellenőrzött, mért folyamat adatait a számítógép folyamatosan feldolgozza.

Értékeli a technológiai mutatókat, figyelemmel kíséri a termelési állapotokat, cél-függvényeket számít, optimalizál és meg-
határozza a szükséges rendelkezéseket (parancsokat). 

Számítógép feladata:
· Ellenőrzés

· Vezetés

· Optimalizálás

Számítógépes folyamatirányítás megvalósítási módjai

OFF – LINE (közvetett kapcsolatú)

A számítógép és a folyamat között a kapcsolat emberi közvetítéssel valósul meg, a számítógép a folyamaton kívül helyezkedik el.

Gépgyártásban alkalmazták először (Célja: a termelési teljesítmény növelésén túlmenően a „selejtveszteség” csökkentése.).

A gyártógépet (a gyártósor egyes gépeit) ellátták computerrel. Az adatokat közvetlen érzékeléssel vagy emberi közvetítéssel

(munkadarab ellenőrzést követően) vitték be. Az adatokat a számítógép feldolgozta, annak eredményeit „kijelezte”.

A kapott eredmények alapján emberi beavatkozásra került sor (gépállítás, késélezés).

ON – LINE (közvetlen kapcsolatú)

A számítógép érzékelőkön és jelátalakítókon keresztül, közvetlenül kapcsolódik az irányított folyamathoz.

Gépgyártásban alkalmazták először (Az ember a folyamatban csak azért vett részt, hogy hibajelzés esetén beavatkozzon.).

A gyártósor ( teljes körű) folyamatirányítását a computer végezte. A computer hiba észlelése esetén leállította a gépsort és

jelzést adott az ember számára. Az ember a hibát nyugtázta, elhárította és indította a gépsort. A computer ismét végezte a

(teljes körű) folyamatirányítást.

A folyamatirányítási feladatok megkövetelik, hogy a számítógép a folyamattal egyidejűleg, összhangban működjék, ezt       Real time (valós idejű) üzemnek nevezik.

A számítógépes folyamatirányítás épületgépészeti alkalmazása: 

ON – LINE (közvetlen kapcsolatú)

Épületgépészeti automatika rendszerek: 
DDC  (Direct Digital Control)

OFF – LINE (közvetett kapcsolatú)

Épületgépészeti fél-automatika rendszerek:
IDC  (Indirect Digital Control)













