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Automatizace v průmyslu a v budovách 
 

Automatizace představuje velmi široký obor, který prostupuje snad všemi lidskými činnostmi. 

Lidé mají snahu zbavit se nesnadné práce na úkor strojů, které ji zastanou lépe a rychleji. Dá 

se říct, že automatizaci použije člověk tam, kde nějaké činnosti z určitých důvodů ručně 

vykonávat nemůže nebo nechce (manipulace s horkými. Největší zastoupení má automatizace 

v průmyslové výrobě, ať už jde o strojírenství či jiná výrobní odvětví. Strojovým zpracováním 

je možné dosáhnout vyšší přesnosti výroby a větší kvality výrobků. Vyloučením lidského 

faktoru dochází i k zamezení chyb vzniklých stereotypním opakováním stejného úkonu. To 

vše vede k celkovému zrychlení výroby. Automatizaci  

Na následujících obrázcích uveďme několik příkladů automatizovaných výrobních procesů, 

označovaných termínem Factory Automation. Jedná se jak o jednoúčelové stroje, tak o celé 

výrobní linky.  
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Průmyslová automatizace má velmi blízko i dalším oborům jako je robotika – řízení 

opakovaných pohybů, opakované obrábění – příklady snadno najdeme opět v automobilovém 

průmyslu nebo mechatronika, což je obor vzniklý kombinací mechaniky, elektroniky a 

softwarového inženýrství.  

 

Vedle pojmu Factory Automation se setkáváme také s pojmem Process Automation, tedy 

řízení procesů. Typicky se jedná o měření a regulaci teplot, průtoků, tlaků, hladin, vážení a 

dávkování v chemickém nebo petrochemickém průmyslu, ale také potravinářském nebo 

farmaceutickém průmyslu či zemědělských výrobách, úpravnách pitné vody nebo naopak 

čištění odpadních vod. Častou úlohou procesního řízení je také zajistit nepřetržitou výrobu, 

což klade specifické požadavky na řídicí systémy. Pro tyto účely se používají distribuované 

řídicí systémy (DCS stanice), často s funkcí redundance.  

 

Automatizace proniká i do nevýrobních oblastí, např. do řízení v dopravě (Traffic 

Automation). Sem patří nejen řízení dopravy – semafory, úprava rychlosti, proměnné 

dopravní značení, informační systémy, vyhledávání objízdných tras apod., ale také řízení 

různých dopravních technologií. Příkladem může být zdánlivě obyčejný tunel, kde najdeme 

celou řadu úkolů, jež je nutné řešit automaticky – osvětlení provozní i nouzové, větrání, 

měření škodlivin, zabezpečení, videodohled, měření rychlosti. Dalším příkladem může být 

vážení kamionů, kdy je kamion zvážen, aniž by zastavil, kamerou je sejmuta jeho registrační 

značka a všechny údaje jsou dálkově předány kamsi na dispečink, kde jsou uloženy do 

databáze a dále zpracovány. 
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Samostatnou oblastí automatizace je automatizace budov (Building Automation), kam patří 

obsluha technických zařízení budov, vytápění, větrání, klimatizace, řízení osvětlení, ale také 

management budov z hlediska úspory energií, přístupové a zabezpečovací systémy, 

protipožární systémy a celá řada dalších technologií, které zajišťují chod budovy jako velkého 

živoucího organismu.    

 

 

Trendem poslední doby je domácí automatizace (Home Automation), kam stejně jako u 

velkých budov patří vytápění, větrání a klimatizace a dále osvětlení, zastiňování (ovládání 

žaluzií, rolet, markýz), zabezpečovací a kamerové systémy, ale také třeba ovládání 

multimédií, zavlažování, rozmrazování venkovních ploch apod. Významný podíl má také 

monitoring spotřeby a řízení domácích zdrojů energie – solárních a fotovoltaických panelů, 

tepelných čerpadel a akumulace vyrobené energie. Podstatnou částí je také zajištění 
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komfortního a jednoduchého ovládání domu pomocí telefonu, tabletu, počítače nebo třeba 

televizní obrazovky.  

 
Příbuznými obory jsou také telekomunikace, vzdálené řízení a sběr dat z distribučních sítí.   

  

 

 

 

 

 

 

Způsoby řízení 

Řízení v otevřené smyčce – jednoduší forma řízení bez zpětné vazby, tok signálu probíhá 

pouze ze vstupu na výstup – auto jede tak rychle, jak šlapeme na plyn, žárovka svítí tak, jak se 

nastaví stmívač. 

Řízení v uzavřené smyčce – pravá forma regulace, výstupní veličina je snímána, porovnávána 

se žádanou hodnotou a výstup regulátoru se nastaví podle velikosti regulační odchylky. 
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Regulační odchylka se udržuje na minimální hodnotě, uvnitř mrtvého pásma. Příkladem je 

tempomat v autě, měří rychlost a přidává nebo ubírá plyn tak, aby ji udržel konstantní. 

Stmívač snímá intenzitu okolního světla a přidává žárovce, když je pod mrakem nebo ubírá, 

když je slunečno. 

 

Něco málo z historie 

První regulátory byly mechanické, jednalo se o Wattův regulátor tlaku. Počátky automatizace 

jsou spojeny s rozvojem elektroniky. Zprvu se jednalo o řízení dvoustavové, realizované 

pomocí klasických relé. Někde se tento způsob řízení udržel dodnes, můžeme se s ním setkat 

v zabezpečení železničních tratí, byť v omezené míře.  

 

Významně se projevil vynález tranzistoru v roce 1947 a v 60. letech pak první integrované 

obvody, který umožnily vznik prvních řídicích systémů  - programovatelných automatů (PLC, 

Programmable Logic Controller. V 70. letech byly vyvinuty první mikroprocesory, které 

umožnily vznik stolních  počítačů (PC) a také prvních kompaktních PLC, tedy 

programovatelných automatů v podobě, v jaké je známe dnes.  

 

Od té doby se obě kategorie dynamicky rozvíjejí a také se sbližují. Na jedné straně vznikají 

průmyslové počítače (IPC), které jsou konstruovány pro použití v průmyslových podmínkách, 
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na druhé straně programovatelné automaty už dávno nejsou jen prostředkem pro logické 

řízení, ale používají se pro stále náročnější řídicí a regulační úlohy, sbírají a archivují data, 

komunikují v internetu a vykonávají činnosti dříve vyhrazené jen počítačům. Někteří výrobci 

pro tuto novou generaci razí název PAC (Programmable Automation Controller), zatím se ale 

příliš neujal a nevytlačil tradičně používaný název PLC, přestože daleko více odpovídá 

realitě.  

 

Vedle programovatelných automatů se také používají NC a CNC systémy (Computer 

Numerical Controller). Používají se již od 60. let pro řízení obráběcích a tvářecích strojů, pro 

polohování (řízení polohy a rychlosti posuvu) obráběcích nástrojů. Cílem je dosáhnout 

přesného rozměru výsledného obrobku. Jádrem CNC jsou dnes výkonné počítače 

s grafickými obrazovkami. CNC systémy mají i speciální způsob programování. Výrobek se 

navrhuje v CAD systému, z něhož se přímo generuje tzv. part program pro CNC. Ten 

obsahuje zadání cílové polohy, rychlost dojezdu nástroje do cílové polohy, rychlost obrábění, 

korekce nástroje a interpolaci mezi osami. Vstupem CNC systémů jsou odměřovací čidla 

upevněná na stroji a měřící polohu s přesností až na tisíciny milimetru. Výstupem jsou povely 

pro pohony. Běžné je řízení ve dvou až šesti osách.  

 

Další zmíněnou kategorií jsou DCS (Distributed Control Systems) – distribuované řídicí 

systémy pro procesní řízení. Umožňují zpracování signálů z tisíců vstupů a ovládání stejného 

počtu výstupů, mají velké množství předprogramovaného softwaru pro řízení procesů, 

receptur. Jsou zálohované, jak na úrovni vstupů a výstupů, tak na úrovni centrální jednotky, 

napájení nebo komunikací, protože v technologiích, kde se používají, nelze připustit výpadek 

řídicího systému.   

 

Oblast mezi CNC systémy a DCS systémy vykrývají programovatelné automaty (PLC). Svůj 

program vykonávají v cyklech s periodou řádově jednotek až desítek ms, umožňují připojit 

desítky až tisíce vstupů a výstupů a umožňují připojit široký sortiment různých snímačů i 

akčních členů. Jsou volně programovatelné, aplikační program se vytváří až podle 
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konkrétního použití. Mohou být modulární, kdy se jednotlivé moduly vkládají do rámů a tak 

se vytváří sestava vstupů a výstupů přímo na míru. Velikost sestavy odpovídá velikosti 

řízeného stroje nebo procesu. Nebo se dodávají kompaktní PLC, kdy základní modul obsahuje 

vše, co uživatel potřebuje pro řízení – centrální jednotku, vstupy a výstupy, komunikační 

rozhraní i napájecí zdroj. Stačí pouze připojit snímače a akční členy a naprogramovat podle 

dané úlohy.  

 
Dnešní PLC nefungují izolovaně, naopak, komunikují mezi sebou předávají data nadřízeným 

systémům a proto jsou vybaveny celou řadou rozhraní. Základem je dnes Ethernet. Typické 

PLC je vybaveno zásuvkou RJ45 a lze jej propojit napřímo s počítačem i připojit do běžné 

počítačové sítě. Přes Ethernet se odehrává prakticky veškeré programování i diagnostika 

systému. Ve stejnou chvíli ale může po PLC předávat data do SCADA systému – 

vizualizačního a ovládacího rozhraní operátora. Může si také vyměňovat informace s jinými 

PLC a vytvořit tak distribuovaný řídicí systém, kdy celá aplikace nezávisí pouze na jedné 

centrální jednotce. Přestože Ethernet se rozšířil prakticky do všech aplikací a ethernetovým 

rozhraním je vybavena i celá řada snímačů, stále existuje celá řada zařízení, které komunikují 

přes sériové linky. Jde sice o komunikaci mnohem pomalejší než probíhá po Ethernetu, ale 

výhodou může být větší délka segmentu komunikační linky a ve většině případů je rychlost 

dostačující.  

 

Sériová komunikace využívá různá rozhraní, nejčastěji založená na obvodu UART (Universal 

Asynchronous Receiver Transmitter). Rozhraní RS-232 umožňuje spojení pouze bod - bod na 

vzdálenost jednotek metrů (do 15 m max.) s komunikační rychlostí řádově jednotek až desítek 
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kb/s. Využitím rozhraní RS-422 je možné vzdálenost navýšit až na stovky metrů nebo zvýšit 

rychlost až na jednotky Mb/s při délce vedení několik metrů. Opět jde ale o komunikaci dvou 

zařízení. Pokud je potřeba zajistit komunikaci mezi více zařízeními (např. sběr dat 

z podřízených stanic do jedné nadřízené stanice), musíme využít rozhraní RS-485, které 

umožňuje připojení až 32 stanic na jednu linku o délce až 1200 m při komunikační rychlosti 

9,6 kb/s.  

 

Při použití sériové komunikace se pracuje vždy jen s jedním protokolem (formátem dat). Mezi 

nejrozšířenější protokoly v průmyslové praxi patří Modbus, Profibus, CAN, Device Net. Jde o 

zavedené světové standardy, které se vyvinuly z firemních protokolů velkých světových 

výrobců, dnes je však používá celá řada výrobců různých zařízení (PLC, operátorských 

panelů, frekvenčních měničů, periferních systémů apod.) Komunikační rychlosti dosahují 

řádově stovek kb/s až jednotek Mb/s ve speciálních případech. 

Další protokoly vznikly na základě specializovaných požadavků a jsou vytvořené pro jeden 

konkrétní účel. Mezi takové patří např. IEC 870, M-Bus (Meter Bus, pozor, nezaměňovat 

s Modbusem), které jsou určeny pro sběr dat v rámci decentralizovaných systémů. V takovém 

případě nejsou nikterak vysoké nároky na komunikační rychlost, protokoly ale umožňují 

připojení až stovek zařízení. Dalším specificky zaměřeným protokolem může být např. MP-

Bus (MultiPoint Bus), který se používá ve vzduchotechnice pro ovládání akčních členů 

(pohonů ventilů, klapek apod.) nebo OpenTherm, který je zavedeným standardem pro 

výrobce kotlů a slouží pro komunikaci nezi kotlem a ovládací jednotkou (od termostatů až po 

řídicí jednotky systémů domácí automatizace či automatizace budov).  

 

Ethernet umožňuje použít oproti sériovým linkám libovolné množství protokolů na jednom 

portu. Typicky se kabeluje do hvězdy. Je univerzálnější a rychlejší než přenos dat po 

sériových linkách. Komunikační rychlosti dosahují 10 – 100  - 1000 Mb/s. Ethernet je vhodný 

pro přenos velkého množství dat, horší je pro přesné časování a pro malá množství 

předávaných dat. Proto se vyvinul průmyslový Ethernet. Pro komunikaci mezi zařízeními a 

aplikacemi se používají přenosové protokoly TCP/IP a UDP/IP. Mezi nejznámější protokoly 

patří HTTP protokol používaný pro komunikaci mezi webovými servery a prohlížeči nebo 

SMTP protokol pro e-mail. I tyto protokoly mají dnes implementovány automatizační 

systémy. Svou obdobu pro přenos IP protokoly mají i průmyslové protokoly používané pro 

komunikaci po sériové lince. Modbus TCP je klasický sériový protokol zabalený do rámců IP 

přenosových protokolů. Pokračováním Profibusu je Profinet od firmy Siemens. Dalšími 

rozšířenými protokoly založenými na průmyslovém Ethernetu jsou Power Link nebo 

EtherCAT.  

 

Jiné komunikační protokoly byly vyvinuty pro techniku budov. Nejrozšířenějším standardem 

je KNX/EIB. Jde o standard podporovaný výrobci zařízení pro domácí automatizaci a 

automatizaci budov a umožňující řízení osvětlení, žaluzií, vytápění, chlazení, klimatizace, 

audio a video techniky a dalších domácích zařízení, měření a řízení spotřeby energií atd. KNX 

je založené na propojení všech těchto zařízení do jedné sítě, která funguje bez řídicí jednotky. 

Ovládací prvky ovládají přímo akční členy. Oproti tomuto standardu staví firma Teco svou 
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sběrnici CIB Common Installation Bus 
®
, která uvedené periferie začleňuje pod jednu 

centrální jednotku, propojuje různé technologie a umožňuje uživateli všechna tato zařízení 

ovládat a kontrolovat přes jednotné uživatelské rozhraní – telefon, tablet, počítač prakticky 

z libovolného místa na světě. Mezi nejrozšířenější standardy používané v technice budov patří 

BACnet a LON zaměřené na ovládání HVAC – vytápění, větrání a klimatizace. Tyto 

protokoly podporuje většina zařízení pro vzduchotechniku a klimatizaci. Pro ovládání světel 

se používají protokoly DALI nebo DMX, které umožňují řízení i značně velkého množství 

osvětlovacích těles, ať už jde o řízení světel (stmívání, scény) v domácnosti nebo osvětlení 

kina, obchodního centra nebo výrobní haly.  

 

Svět automatizace je velmi rozsáhlý a stále se rozvíjí a rozšiřuje. Automatizace proniká 

prakticky do všech oborů lidské činnosti, setkáváme se s ní téměř na každém kroku. 

Navrhování či projektování automatizovaných systémů řízení je náročné, vyžaduje znalosti 

mnoha oborů, nutí nás sledovat trendy technologického vývoje, přesto nebo právě proto patří 

automatizace k nejzajímavějším inženýrským oborům. 

 

      

 

     

 

        

 

 

 

 


