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1. ÚVOD 
 

       Automatizací rozumíme proces náhrady fyzické a duševní práce lov ka inností stroj . Již 
sám název automat  vznikl z eckého slova  automátos  = „sám o sob  konající“.  
       Ú elem automatizace je úplné nebo áste né odstran ní lov ka z proces , které chceme 
automatizovat. Pro zavád ní automatizace je mnoho d vod , které m žeme rozd lit do n kolika 
skupin:  
a) vynucená automatizace  

- zabrán ní ohrožení lov ka nebo zhoršení jeho pracovní podmínek  
- práce v extrémních podmínkách, práce ve zdravotn  závadných  podmínkách 
- nahrazení lov ka z d vodu vylou ení jeho chyb - automatický pilot, zabezpe ovací za ízení  
- odstran ní fyzické námahy a zdravotn  škodlivých vliv   
- náhrada lov ka z hlediska rychlosti, p esnosti a množství jeho reakcí  
- sledování a ízení velkého po tu proces  jejich veli in a  parametr  - p . elektrárny 
  chemi ky, -doly, navigace, po ítání osob, nápojové automaty atd.                                                                    
- lepší jakost výroby - rovnom rné st íkání karoserie  
- není možná p ítomnost lov ka - kosmické sondy , regulace tepu 

                   
b) automatizace z ekonomického hlediska  

- snížení výrobních náklad  (mzdy, materiálu)                                                               
- snížení režijních náklad  
- zvýšení produktivity práce a objemu výroby 
- zkrácení pr b žné doby vývoje a výroby  
- pružná reakce na p ání zákazníka 
- nadstandardní jakost   
 

c) jiné d vody  
- zvyšování pohodlí lov ka - dálkové ovládání 
- poskytování informací - nap . o chodu p ístroje, stroje, technologie atd. 
- ekologické - monitorování stavu ne istot, ízení optimálního spalování 
- zábavní pr mysl - hrací automaty, d tské hra ky   
                     

1.1. Historický vývoj automatizace a automatiza ních systém  

        Po átky automatizace se datují již od starov ku. Tehdy vznikaly v Alexandrii první um lé 
zázraky, které zp sobovalo využití páry a teplého vzduchu v za ízení, které zkonstruoval alexan-
drijský u enec Herón. Za ízení pracovala na principu teplovzdušného motoru, jehož princip po-
psal Herón v knize „Pneumatika“. Ve starov ku spolu se vznikem prvních jednoduchých stroj  
a za ízení vznikaly první mechanizmy, které vykazovaly automatické chování.   
       Ve st edov ku vznikaly r zná mechanická za ízení - jejichž autory byli p edevším hodiná i. 
Vznikali hlavn  r zné mechanické hra ky, orloje, zvonkohry atd. Tyto automaty již obsahovaly 
jednoduché programovací za ízení v podob  nap . válce s kolí ky, kotou e s otvory, zá ezy 
apod. 
       S nástupem kapitalismu rostla poptávka po za ízeních , která by p edevším zvyšovala pro-
duktivitu práce : Watt v regulátor otá ek parního stroje (1775), Jacquard v tkalcovský stav (ko-
lem roku  1800), u kterého bylo již možno „naprogramovat“ vzor látky pomocí pásu s otvory, 
který procházel „ tecím za ízením“. Byl to p edch dce d rných štítk  a d rné pásky. První pr -
myslová revoluce p edstavovala velký technologický a sociáln  ekonomický p evrat, vyvolaný 
a charakterizovaný hromadným zavád ním stroj  do výroby. Zavád ní ím dál vyššího stupn  
automatizace výroby neslo spolu se zvyšující se produktivitou i sociální problémy. P esto se au-
tomatizace rozši ovala ve všech oblastech spole nosti. V první polovin  20. století se tak symbo-
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lem automatizace stávaly centralizované velíny - vodní a parní elektrárny, automatizované vý-
robní linky, ídící v že letiš , kabiny dopravních letadel, ízení provozu na nádražích, m stky 

zámo ských lodí atd. St ny takových pracoviš  byly pokryty stovkami zabudovaných panelo-

vých m ících p ístroj , r zných zapisova , indika ních sv telných prvk , vypína i, p epína i 

a jinými ovládacími prvky. Práce na takových velínech vyžadovala více pracovník , jejich plné 

soust ed ní a rychlé reakce, rozhodování a zásahy do ízené technologie. Zajistit spolehlivost 

takových složitých systém  se stávalo s jejich rostoucí složitostí asto velkým problémem.  

       Ve druhé sv tové válce se zvýšily požadavky na zbrojní výrobu a tím se zvýšily požadavky 

na automatizaci výroby. S rozvíjející se elektronizací ídících systém , vznikem kybernetiky, 

která popsala obecné principy automatického ízení, vznikaly podmínky pro sestrojení prvních 

samo inných po íta . První z nich byl reléový po íta  MARK I (1937) a pozd ji elektronkový 

po íta  ENIAC (1946). Do po átku éry samo inných po íta  stav l lov k stroje, které znáso-

bovaly jeho sílu, rychlost, vid ní a automatizovaly jeho fyzickou práci. Nyní však dovedl posta-

vit stroj, který do ur ité míry dovedl rychle napodobit duševní práci lov ka, a mohl jej využít 

k realizaci složitých ídících  systém . Po íta e 2. a 3. generace, které už využívaly  tranzistory  

a integrované obvody, byly používány pro v deckotechnické výpo ty, hromadné zpracování dat 

a též jako speciální ídící po íta e. Tím se podstatn  zm nil vzhled dispe erských pracoviš  

a velín , kdy místo stovek m ících p ístroj  má obsluha k dispozici adu obrazovek, na kterých 

si m že zobrazit požadované údaje podle momentální pot eby.  

        Nástup mikroprocesor  v 70. a hlavn  v 80. letech umožnil automatické ízení stroj  a za í-

zení pomocí mikroprocesoru, který byl jejich sou ástí. Mohla být tak realizována „pružná“ au-

tomatizace, kdy ke zm n  automatizovaných funkcí sta ila rychlá vým na ídícího programu. Na 

tomto principu jsou založeny sou asné programovatelné automaty, CNC systémy pro obráb cí 

a jiné výrobní stroje, programovatelné regulátory atd. Poslední etapu tvo í využití PC pro pr -

myslovou automatizaci, což zna n  snižuje náklady na automatizované systémy. Podstatné sní-

žení ceny íslicových obvod  , jejich rozsáhlé schopnosti a zvýšení spolehlivosti zp sobilo, že 

analogová automatiza ní technika, založená na zpracování spojitého signálu je stále ast ji na-

hrazována automatiza ní íslicovou technikou. Automatiza ní prvky jsou ím dál více zavád ny 

do domácností: žehli ky, pra ky, mikrovlnné trouby, my ky nádobí, kuchy ské roboty, CD p e-

hráva e, atd. 
 

1.2. P ínosy automatizace 

Zkrácení doby výroby a možnost rychle reagovat na požadavky zákazníka 

Podstatné zvýšení jakosti - odstran ní lidských zásah  do výrobního procesu zvyšuje jeho kvali-

tu, spolehlivost a p esnost. 

Snížení výrobních náklad   

     - lepší organizace výrobních proces  

     - úspory materiálu 

     - úspory skladovacích a výrobních ploch 

     - snížení náklad  na nekvalitní výrobu 

- úspory energií všeho druhu v d sledku jejich p esného m ení a regulace  

- odstran ní drahé lidské práce  

     - snížení dodate ných mzdových náklad  - p es asy, práce o svátcích  

     - využití levných sazeb elektrické energie - no ní proud 

Optimalizace výrobních náklad  - rychlé a p esné m ení r zných parametr , vyhodnocení zjiš-

t ných  hodnot a provedení pot ebného zásahu v reálném ase.                                           

Zajišt ní rychlých a p esných informací o stavu a pr b hu celého výrobního procesu  - vizuali-

zace. 
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1.3. Trendy automatizace 

      Automatizace je oborem, který se velmi rychle vyvíjí a proto je velmi obtížné p esn  stanovit 

trendy jejího vývoje. P esto je pot eba tyto trendy respektovat, aby projektované automatizované 

systémy nebyly zastaralé, aby pracovaly co nejefektivn ji. Jelikož automatiza ní za ízení jsou 

využívána v rozmezí 7 až 15 let, je nezbytné tyto  vývojové trendy sledovat,aby navrhovaná au-

tomatizovaná za ízení vyhov la sou asným i budoucím požadavk m uživatele a p inesla mu 

maximální užitek p i minimálních nákladech.  

       Automatizace je jedním z nejdynami t jších technických obor . Je to mezioborová disciplí-

na, která využívá nejmodern jší mikroelektronické sou ástky a p ebírá nejnov jší výsledky (in-

formace, postupy a výsledky výzkumu i standardní výrobky) z r zných obor , p edevším 

z elektroniky a techniky po íta , informatiky a komunika ní techniky, ale i z m ící techniky, 

techniky pohon  a zabezpe ovací techniky. Dnes je kvalitní a inteligentní ízení dostupné i pro 

b žné stroje, pomocné mechanismy, pro technologická i nevýrobní za ízení. Pro výrobní firmy 

p edstavuje a ím dál více bude p edstavovat prost edek pro zvyšování konkurenceschopnosti. 

Proto všechny progresivní firmy plánují ješt  výrazn jší zavád ní automatizace pro t etí tisíciletí.  

       Stále více se automatizace prosazuje v nevýrobních procesech :  

malá energetika - malé vodní elektrárny, v trné elektrárny, využití solární energie 

technika budov - elektroinstalace, sv telná technika, tepelná a chladící technika, vzduchotechni-

ka,klimatizace, ízení netradi ních a obnovitelných energetických zdroj , vodního hospodá ství, 

a istíren vod 

logistické systémy - skladové hospodá ství, manipula ní a dopravní systémy, výtahy, automatic-

ké dve e, p ístupové a sledovací systémy  

technická diagnostika a zabezpe ovací technika, automatické m ící a monitorovací systémy, 

systémy dálkového ovládání, nápojové a jiné prodejní automaty 

domácnost a spot ební výrobky - regulátory vytáp ní byt  a rodinných domk , m ení spot eby, 

zabezpe ovací technika, automatické pra ky a my ky, vybavení automobil , elektrospot ebi e, 

audiovizuální p ístroje a hra ky. 

Vliv mikroelektroniky - další zmenšování rozm r  a spot eby elektrické energie 

                                    - zvýšení spolehlivosti automatizace zabudováním diagnostických   funkcí 

                                    - snížení ceny automatiza ních prost edk  

                                    - zkrácení doby návrhu a zavád ní automatizace 

 
Komunikace - sou ástí automatizace je i komunika ní technika. Je d ležitá pro spojení ídících 

systém  navzájem, pro jejich p ipojení k PC nebo k po íta ové síti informa ního systému, ale 

i k p ipojení k dalším spolupracujícím za ízením. Automatiza ní prost edky se p isouvají co nej-

blíže k ízené soustav  a ízenému procesu a s centrálním ídícím systémem, mezi sebou navzá-

jem a s ostatními ástmi automatizovaného systému  komunikují prost ednictvím po íta ové 

nebo jiné sít . 

 
Využití automatizace pro lov ka - monitorování zdraví lov ka (m ení tlaku, teploty, tepu 

atd.)  s následným hlášením zjišt ných mimo ádných odchylek 
- použití domácích robot  - úklid, navigace automobil , pomoc t lesn  postiženým 
 

Využití um lé inteligence v automatizaci  
- rozpoznávání obraz , robotické vid ní, komunikace stroj  

- expertní systémy pro diagnostiku a opravy ídících systém  a složitých stroj  
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2. Prost edky automatického ízení. 
 

2.1. Rozd lení prost edk  automatiza ních systém . 

a)  podle vztahu k informaci - prost edky pro získávání, transformaci, p enos, zpracování, 
                                              uchování a využití informace. 
 

     Prost edky pro získávání informace jsou idla a senzory. Jejich smysl spo ívá v tom, že nám 

p evedou ur itý fyzikální nebo chemický stav na veli inu snadno pozorovatelnou, p enositelnou 

a snadno zpracovatelnou. Je jich nejmén  tolik, kolik existuje fyzikálních a chemických veli in 

násobených množstvím m ících rozsah  a množstvím fyzikálních princip  idel. ást jejich 

konstrukce asto tvo í za ízení pro transformaci signálu. 

     Prost edky pro p enos informace souvisí s druhem energie, které je pro p enos informace 

použito i se zp sobem modulace signálu. Druh použité energie ovliv uje rychlost ší ení, dosah 

signálu i ekonomicky p enositelný výkon.  

     Prost edky pro zpracování informace jsou takové prost edky, které ze vstupních informací 

vytvá ejí informace nové - nap . regulátory, leny pro matematické a logické operace atd. 

     Prost edky pro uchování informace jsou r zné druhy pam tí - od záznamu na papír až po 

pam ti po íta . 

     Prost edky pro využití informace jsou za ízení, která umožní výslednou informaci, která 

vznikne jako výsledek procesu ízení, transformovat do kone ného zásahu do ízeného objektu, 

aby bylo dosaženo cíle ízení. 
 

b)  podle energie - nej ast ji používané druhy energií v technické praxi, kterým je p i azena (na-

modulována) informace jsou: mechanická, elektrická, elektromagnetická, pneumatická, 

hydraulická a optická 
 

c)  podle druhu signálu - signály a tím i prost edky d líme na analogové (spojité) a diskrétní 

(nespojité) a dále pak podle jednotlivých modulací. Každý signál se též vyzna uje i svým de-

finovaným rozsahem. Z tohoto hlediska rozeznáváme signály p irozené (fyzikální), jednotné 

a unifikované. P irozené signály mají vlastnosti a rozsah vyplývající z principu jejich vzniku 

(nap . termoelektrické nap tí termo lánku). Jednotné signály mají p esn  definované rozsahy, 

ale p ipouští volbu mezi n kolika alternativami (pro zvolené uspo ádání je však signál jednot-

ný. Unifikované signály jsou jednozna n  definovány tém  v celosv tovém m ítku.  
 

d)  podle konstrukce - jednoú elové, stavebnicové a kompaktní prost edky. 
                                    

      Jednoú elová za ízení nelze obvykle používat pro jiné, než p edem úzce vymezené ú ely. 

Jejich konstrukce je optimalizována pro daný ú el použití (regulátory teploty v byt , v chladi i 

automobilu, regulátor hladiny - splachovadlo). 

     Stavebnicové prost edky - používají se tam, kde roste r znorodost pot ebných aplikací a kde 

klesá jejich etnost. Umož ují pomocí relativn  malého po tu základních stavebních jednotek 

dosáhnout jejich kombinacemi velmi zna ného po tu relativn  optimálních aplikací. Ve v tšin  

p ípad  však p íliš len ná stavebnice prodražuje aplikaci. 

     Kompaktní prost edky - využívají toho, že n které ásti za ízení se v r zných aplikacích opa-

kují a že je tedy vhodné zkonstruovat ur ité kompaktní celky a pomocí nich sestavovat vyšší 

funk ní struktury. 
 

e)  podle interakce s okolím - rozlišuje konstrukce prost edk  podle následujících hledisek: 

                                                  ochrana proti nebezpe nému dotyku, ochrana proti klimatickým  

vliv m a korozivit  atmosféry a ochrana proti explozi. 

 - všechna tato hlediska jsou deklarována p íslušnými normami 
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f)  podle funkce -  rozlišujeme prost edky pro ovládání, regulaci, signalizaci, zabezpe ení, vyšší 
ízení a pomocná za ízení. 

 

     Prost edky pro ovládání nepracují ve zp tné vazb  a asto pracují nespojit . Jsou to prost ed-
ky elektrické, elektronické, pneumatické, elektropneumatické, hydraulické a elektrohydraulické. 
Jsou schopny pracovat podle programu a v hierarchickém uspo ádání. 
     Prost edky pro regulaci pracují zásadn  ve zp tnovazebním zapojení s ízeným objektem. 
D líme je na spojité, diskrétní a íslicové. 
     Prost edky pro signalizaci jsou ur eny pro ízení nebo upozorn ní na zm n ný stav systému, 
obvykle p ekro ení povolených fyzikálních nebo chemických hodnot veli in systému, asu nebo 
jiných informa ních parametr  systému.  
     Prost edky pro zabezpe ení mají za úkol nep ipustit havárii sledovaného systému. Vycházejí 
ze za ízení signaliza ních, avšak mají nastavení mezních hodnot za ízení blíže k nep ípustným 
stav m. V p ípad  p ekro ení t chto nastavených hodnot provede zabezpe ovací za ízení auto-
matickou odstávku sledovaného za ízení tak, aby nemohlo dojít k havárii. Zabezpe ovací za íze-
ní která sledují technický stav systému jsou vybaveny pam ovým za ízením, které registruje 
v které ásti za ízení došlo k p ekro ení povolených parametr , aby bylo možno dodate n  iden-
tifikovat závadu. 
     Prost edky pro vyšší ízení vychází z prost edk  pro ovládání a regulaci, výpo etní techniky, 
prost edk  pro komunikaci a souboru speciálního softwarového vybavení.  

     Pomocná za ízení jsou taková, která se nepodílí p ímo na toku informace systémem, ale jsou 

pro práci za ízení nezbytná. Jsou to veškeré zdroje energie, za ízení pro jejich úpravu, rozvody 

energie, 

rozvád ové sk ín , atd. 
 

2.2. Vlastnosti prost edk  automatiza ních systém  

         Prost edky automatického ízení jsou obecn  všechna technická za ízení, která slouží 

k získávání, p enosu, uchovávání, zpracování a využívání informace. 
  

2.2.1.Statické vlastnosti prost edk  - statická charakteristika. 

       Statické vlastnosti každého systému jsou dány jeho parametry v ustáleném stavu. Je to citli-

vost, p esnost a spolehlivost. První dva parametry souvisí se statickou charakteristikou.  

Statická charakteristika - vyjád ení závislosti mezi vstupním signálem a výstupním signálem 

v jejich ustálených stavech. 
 

 

                 Statická charakteristika                        Charakteristika s                                    Charakteristika 

                     lineárního lenu                            pásmem necitlivosti                                       nasycení 

                           x2                                                       x2                                                       x2 

 

 

 

 

                                                      

                            0                          x1                          0                         x1                                   0                      x1 

 

 

 

 

 

 

 

                            Obr.1. Statická charakteristika a r zné druhy nelinearit.   
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       Statickou charakteristiku lze vyjád it matematicky (y = f(x)) nebo graficky. V tšina za ízení 
má statickou charakteristiku  lineární, tzn. y = k · x + q, která je vhodná pro další práci (interpo-
lace hodnot a superpozice výsledk . N které p ístroje však mají charakteristiku nelineární danou 
jejich fyzikálním principem, u n kterých p ístroj  vznikla nelinearita nap . nedokonalou výro-
bou. V t chto p ípadech se provádí linearizace charakteristiky a vzniklé odchylky zahrnujeme do 
chyby p ístroje. Linearizace se provádí v okolí pracovního bodu systému (p ístroje a spo ívá 
v náhrad  ásti charakteristiky její te nou v okolí pracovního bodu (hodnota první derivace k iv-
ky v daném bod ). 
 

Citlivost  - pom r velikosti vstupního signálu k výstupnímu signálu v ustáleném stavu.  
- tangenta te ny statické charakteristiky (derivace) v daném bod  
- má fyzikální rozm r ur ený rozm rem vstupního a výstupního signálu 

     - mají-li oba signály stejný fyzikální rozm r, „dostaneme“  

  bezrozm rné íslo - zesílení   
 

Necitlivost - ší ka pásma, ve kterém m že kolísat vstupní veli ina, aniž by se zm nila hodnota 

výstupní veli iny 
 

       Statickou charakteristiku za ízení m žeme dostat bu  teoretickým výpo tem, nebo zm e-

ním. Teoretická charakteristika se od reálné liší, proto ji vždy ov ujeme m ením. Nesouhlas 

mezi charakteristikou teoretickou a skute nou nazýváme chybou. Velikost chyb vyjad uje p es-

nost za ízení. 
 

P esnost (p ístroje , za ízení) - schopnost udávat za stanovených podmínek správnou hodnotu  

                                                 m ené veli iny , pokud je dokonale definována za podmínek  

                                                 existujících v okamžiku jejího zjiš ování. 
 

    Chyby rozlišujeme podle vzniku a podle vlastností. Podle vlastností d líme chyby na chyby 

absolutní a relativní. 
 

Absolutní chyba - rozdíl mezi údajem p ístroje a skute nou hodnotou m ené veli iny.  
 

Relativní chyba - podíl absolutní chyby  ke skute né hodnot , udává se obvykle v procentech. 
 

    Podle zp sobu vzniku d líme chyby na chyby hrubé, systematické a náhodné. 
 

Hrubé chyby - vznikají mimo ádn , bu  za zvláštních okolností, nebo nepozorností obsluhy. 

  Jejich hodnoty siln  vybo ují z výsledk  m ení - údaje zatížené t mito chybami         

vypouštíme. 
 

Systematické chyby  - chyby metody  

           - chyby pozorovatele 
 

Náhodné (stochastické) chyby  - zp sobeny nedefinovatelnými vlivy, jako jsou kolísání teploty, 

t ení, náhodné ot esy, prom nné p echodové odpory, atd. 
 

2.2.2. Dynamické vlastnosti prost edk  automatického ízení 

        Základním vyjád ením dynamických vlastností daného lenu je jeho diferenciální rovnice. 

Vstupním signálem lenu m že být libovolný signál x1(t). Na výstupu lenu je pak výstupní sig-

nál x2(t). Vztah mezi x2(t) a x1(t) je ur en diferenciální rovnicí. P i zjiš ování dynamických vlast-

ností musíme vylou it vliv nelinearit tím, že dynamické leny linearizujeme. 


