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Popis:
Hlavním úèelem studie je pøipravit výchozí podklady ke
zpracování zadávací dokumentace pro výbìrové øízení na
projekt modernizace nebo rekonstrukce elektrického
vybavení technologické linky s dùrazem na co nejvyšší
stupeò automatizace po�adovaných procesù.
V pøípadech, kdy není vypisováno výbìrové øízení mohou
být výsledky studie a doporuèení z ní vyplývající pøímo
pou�ity jako podklad pro návrh projektu.

Zpracování studie provádíme v tìchto hlavních krocích:
- popis stávajícího stavu elektrického vybavení
- kontrola aktuálnosti provozní dokumentace a záznam

- analýza stavu zejména z hlediska
dlouhodobé provozní �ivotnosti a spolehlivosti

neshod
elektrického vybavení

- analýza bezpeènosti stávajícího strojního a elektrického
zaøízení s vazbou na pøíslušné EN ÈSN

- návrh technického øešení automatizace vèetnì pøípad-
ných variant s dùrazem na respektování pøíslušných
zákonù (vyhlášek a naøízení vlády) a norem

- doporuèení konkrétních automatizaèních prvkù,
vhodných pro navr�ené technické øešení (pokud je
takový po�adavek v zadání studie)

- návrh postupu realizace za provozu, pokud je to mo�né,
vèetnì všech variant

- analýza ekonomických dopadù (pokud jsou poskytnuty
potøebné podklady)

nancù, bezpeènost provozu, po�ární bezpeènost atd.).
- analýza bezpeènostních dopadù (bezpeènost zamìst-

AUTOMATIZACE - Studie øízení technologických procesùAUTOMATIZACE - Studie øízení technologických procesù

V katalogovém listu jsou pouze vybrané dùle�ité parametry pro vaše rozhodování. Pro projektování si v�dy
vy�ádejte u�ivatelskou pøíruèku k tomuto výrobku a pøípadnou technickou konzultaci o mo�nostech pou�ití.
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Pøed provádìním zmìn v technologii napøíklad oprava 
ovládacích a silových obvodù strojù, pøidání nebo ubrání 
èástí technologie nebo vytvoøení zcela nové technologie, 
doporuèujeme dodržet níže popsaný postup.

Bez kvalitní montážní dokumentace pro jednotlivé 
stroje nelze provést tuto montáž.

Pro jednoznaèné a bezpeèné urèení umístìní 
bezpeènostních prvkù je nutné provést nìkolik krokù.  Je 
to dáno vztahem mezi návodem k obsluze daného 
bezpeènostního prvku a zpùsobu umístìní z pohledu 
nebezpeèných míst stroje. Montážní pracovník nemùže 
urèit sám kde a jak umístit daný prvek, protože nezná 
všechny podmínky provozu a èinnosti obsluh. 

Postup vzniku montážní dokumentace pro instalaci 
, ovládacích 

a øídících systémù na pásových dopravnících:

První krok
Vytipování pásových dopravníkù a pochùzka kolem celého 
obvodu stroje, pøi kterém se nadefinují  místa, odkud bude 
stroj možno nouzovì zastavit. Dále stejným zpùsobem 
nadefinovat technologické prvky, ovládací skøínì a 
rozvádìèe. 

Tuto èinnost provede komise složená z provozovatele, 
obsluhy, bezpeènostního technika, pracovníky strojní 
údržby,  pracovníky elektro údržby, a dodavateli 
bezpeènostních spínaèù a technologických prvkù. Viz. 
bezpeènostní normy a pøedpisy.

Druhý krok
Urèení prostøedí (pokud není), ve kterém se nachází stoj. 
Urèení kategorií bezpeènostních èástí øídících systémù 
strojních zaøízení. Provádí zpravidla komise složená 
provozovatelem s úèastníky: bezpeènostní technik, 
projektant strojní, projektant elektro, obsluha a nezávislé 
osoby, popøípadì dodavatel bezpeènostních prvkù. 

Tøetí krok
Vytipování vhodných bezpeènostních prvkù na základì 
nadefinování míst, urèeného prostøedí a urèené kategorie 
bezpeènostních èástí øídících systémù strojních zaøízení. 

Ètvrtý krok
Návrh umístìní bezpeènostních spínaèù v prostoru stroje 
a na stoji. Toto technické poradenství provádí dodavatel 
bezpeènostních spínaèù a prvkù spolu s odborným 
poradcem popøípadì strojním projektantem.

Montážní dokumentace je prvním základním a 
nejdùležitìjším prvkem pøed vytvoøením projektové 
dokumentace ke  stroji. 

V montážní dokumentaci jsou rozmístìny všechny 
bezpeènostní a technologické prvky vèetnì detailù 
strojních úprav. 

bezpeènostních a technologických prvkù

Návrh je složen z výkresù pùdorysù strojù s rozmístìnými 
bezpeènostními a technologickými prvky. Výkresy 
obsahují dùležité kóty pro instalované komponenty vèetnì 
kót vodících ok lankových spínaèù, koncových poloh lanek, 
výškových poloh, pokud nejsou definované jiným 
zpùsobem, a další potøebné detaily.

K výkresùm je doplnìna fotografická pøíloha skuteèných 
poloh spínaèù, signalizace, snímaèù a ostatních prvkù. 
Fotografie jednoznaènì definují místo a zpùsob  instalace. 
Tato dùležitá pomùcka slouží komisi pro pøedstavu 
rozmístìní prvkù ve schvalovacím procesu a hlavnì pro 
montážní pracovníky, kteøí musí dodržet pøesné rozmístìní 
v montážní dokumentaci.  

Montážní dokumentace dále obsahuje výrobní výkresy 
úchytných konzol pro bezpeènostní prvky vèetnì jejich 
pøíslušenství, signalizace a dalších technologických prvkù.

Výkresy a fotografie jsou doplnìny technickou zprávou s 
obecnými pravidly montáže a konkrétními popisy detailù u 
všech montážních míst. Technická zpráva je doplnìna o 
seznamy použitých komponentù. 

Návrh rozmístìní mùže vytvoøit jen ten, který má praktické 
zkušenosti s navrhovanými prvky, zkušenosti z montáží 
tìchto prvkù, je znalý všech legislativních požadavkù a je 
znalý praktické problematiky bezpeènosti strojù.

Bez tìchto znalostí nelze vytvoøit kvalitní návrh. Návrh se 
musí co nejvíce pøiblížit skuteènosti, která teprve nastane 
po provedení montáže. 

Navrhovatel musí pøi umístìní lankového spínaèe 
nouzového zastavení vypoèítat maximální možnou délku 
lanka v závislosti na rozdílu teploty prostøedí v místì 
instalace. Teplotou se rozumí okamžité minimální a 
maximální namìøené  hodnoty vzduchu, konstrukcí, 
pøeváženého materiálu, které ovlivní v èase pùsobení 
roztažnost kovu tzn. roztažnost lanka. Vypoèítanou 
maximální vzdálenost musí srovnat s maximální 
povolenou délkou lanka stanovenou výrobcem spínaèe. 

Dále musí vypoèítat maximální vzdálenost ok od sebe pro 
splnìní podmínky bezpeènostní normy na maximální 
výšku kolmice pro aktivaci spínaèe, vytváøené mezi oky pøi 
tahu za lanko.

Poèet ok nesmí pøekroèit hranici povolené hodnoty použité 
síly stanovené bezpeènostní normou pro aktivaci spínaèe, 
která vzniká vlivem tøení lanka o hranu oka. Èím vìtší poèet 
ok, tím vìtší tøení a tím je potøeba vìtší síly na zatažení. 
Tøení také ovlivòuje druh prachu vznikající dopravou 
materiálu. U abrazivního prachu je toto tøení vyšší. Bez 
praktických zkušeností s navrhovaným lankovým 
spínaèem a znalostí typù prostøedí nelze optimálnì tyto 
parametry stanovit. 
  

Kromì této èinnosti musí zohlednit veškeré pøekážky pøi 
tažení lanka v závislosti na jeho poloze a dostupnosti. Musí 
pøedpokládat co udìlá pracovník ve stresové situaci a jak 
bude smìøovat ruku k provedení nouzového zastavení. 
Návrh se vìtšinou neobejde bez místních úprav 
konstrukce, odøezání starých nepotøebných ok nebo 
konzolí, úpravy zábran a jejich doplnìní. 

Se stejnou dùsledností se musí navrhnout rozmístìní stop 
tlaèítek pro zbývající místa, která nejsou pokryta lankem 
lankového spínaèe. Stop tlaèítka musí být instalována ve 
všech místech s ovládacími prvky pro spouštìní a øízení  
zaøízení.

Návrh signalizace se provádí podobným zpùsobem. Opìt 
se na základì vybraných vhodných typù signalizaèních 
prvkù rozmís�ují na stroji a v jeho bezprostøední blízkosti. 

Poèet svìtelné signalizace je pøímo úmìrný viditelnosti této 
signalizace z nebezpeèných míst. To znamená, že vizuální 
signál musí pracovník vidìt z kteréhokoliv místa v okolí 
stroje a pro nìj musí jednoznaènì definovat, že signál patøí 
k tomuto stroji. 

Zvuková signalizace musí být rozmístìna tak, aby byla 
slyšitelná ve všech místech daného stroje a pøitom nesmí 
zpùsobit leknutí osoby stojící v nebezpeèné èasti stroje.

Kvalitní výbìr vhodného typu signalizace a jejich vhodné 
rozmístìní je závislé na praktických zkušenostech 
navrhovatele.

Pøi rozmis�ování ovládacích skøíní stroje je nutné vybrat 
takové místo, které je bezpeèné pro obsluhu a umožní 
obsluze vidìt co nejvìtší èást ovládaného stroje.

U technologických snímaèù je nutné nadefinovat správný 
poèet a optimální typ. 

Pátý krok
Schválení návrhu rozmístìní bezpeènostních a 
technologických prvkù komisí vytvoøenou provozovatelem 
s úèastníky:  obsluha, bezpeènostní technik, pracovníky 
strojní údržby,  pracovníky elektro údržby, a dodavateli 
bezpeènostních spínaèù a technologických prvkù, 
nezávislých osob.

Postup schvalování komisí:

Každý z úèastníkù schvalovací komise si prostuduje návrh 
umístìní bezpeènostních spínaèù na posuzovaných 
strojích.

Každý z úèastníkù schvalovací komise musí posoudit s 
ohledem ke své èinnosti na uvedených strojích vhodnost 
umístìní bezpeènostních prvkù.

Každý z úèastníkù schvalovací komise musí posoudit s 
ohledem ke své èinnosti na uvedených strojích vhodnost 
umístìní bezpeènostních prvkù.

Zohlednìní je provedeno pøi èinnostech:

- seøizování, uèení/programování nebo zmìny procesu,
- provozu,
- èištìní,
- vyhledávaní závady,
- údržby,

Každý z úèastníkù schvalovací komise musí projít a 
zkontrolovat v místech montáže všechny novì navržené 
konstrukèní prvky a bezpeènostní komponenty na strojích 
a posoudit vhodnost umístìní všech prvkù, zda nebudou 
pøekážet jiným èinnostem a zda pøi všech vykonávaných 
èinnostech na strojích splní svou bezpeènostní
 funkci.

Každý z úèastníkù schvalovací komise musí seznámit  
pracovníky obsluhy a údržby s návrhem umístìní 
bezpeènostních spínaèù na posuzovaných strojích a ovìøit 
si správnost a vhodnost umístìní všech prvkù na strojích 
pro splnìní své bezpeènostní funkce.

Schválením návrhu umístìní bezpeènostních spínaèù na 
posuzovaných strojích se z návrhu stává montážní
d o k u m e n t a c e  i n s t a l a c e  b e z p e è n o s t n í c h  a  
technologických prvkù, která je posouzena dle uvedeného 
postupu výše uvedenými posuzovateli a schválena k 
realizaci.

Po vzniku montážní dokumentace následuje tvorba 
dokumentace systému øízení a kontroly, která obsahuje 
detailní popis všech ovládacích míst, pracovních postupù 
na úrovni provozní dokumentace.

Další èasti je výrobní dokumentace nových výrobkù pro 
technoilogii, která se  zpravidla  týká rozvádìèù.

Posledním krokem je kompletní projektová dokumentace. 
Je nutné si  uvìdomit o jaký typ projektové dokumentace 
jde - zda k výrobku - stroji nebo ke stavbì, ve které jsou 
umístìny výrobky. Podle toho je nutné si vybrat projektanta 
s pøíslušnou akreditací nebo konstruktéra.

Výchozí normy pro tvorbu dokumentací:  (ÈSN) EN 
12100-1, (ÈSN) EN 12100-2, (ÈSN) EN ISO 13849-1, 
(ÈSN) EN ISO 13850, (ÈSN) EN 60947-5-1, (ÈSN) EN 
60947-5-5, (ÈSN) EN 60529, (ÈSN) EN 60204-1, (ÈSN) 
EN 981, (ÈSN) EN 620 a dalších návazných. 
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Dokumentace systému øízení se provádí pø i  
rekonstrukcích ovládaní stroje nebo sestavy strojù 
postavené do technologického celku. Dokumentace 
navazuje na montážní dokumentaci,  ze které se získávají 
dùležité informace o polohách ovládacích skøíní a dalších 
technologických prvkù. 

Rozsah dokumentace je pøímo úmìrný množství 
jednotlivých øízených strojù a jejich vzájemných vazeb. 
Ovládání každého stroje je jednotlivì popsáno a to ve 
všech režimech èinností. V dokumentaci jsou také 
popsány  postupy a zpùsoby oprav jednotlivých èástí 
ovládacích systémù.    

Podobnì jako pøi procesu vzniku montážní dokumentace 
mùžeme tvorbu této dokumentace rozdìlit na nìkolik 
krokù.

První krok
Urèení režimu ovládání technologie pro øízení technologie  
pásových dopravníkù a podobných strojù. Ovládání a 
øízení mùžeme rozdìlit do tøech základních režimù:

režim automatiky
režim obsluhy
režim místního ovládání

Režim automatiky nebo tzv. bezobslužný provoz využívá 
technologické prostøedky, které kontrolují provozní stav 
strojù a upozorní na stav mimo provozní hodnoty. Tyto 
prostøedky - snímaèe a spínaèe jsou v takovém rozsahu, 
že nevyžaduje pøítomnost obsluh u strojù. Stroj musí být v 
tomto pøípadì v perfektním stavu a jeho konstrukce je 
správnì urèena a seøízena pro zpracování a dopravu 
pøíslušného materiálu. 

Použití snímaèù a spínaèù v tomto režimu je vyžadováno 
legislativou pro bezpeèný provoz. Nìkterá pravidla pro 
automatický provoz pásových dopravníkù:

Øídící systém musí vìdìt prostøednictvím pøíslušných 
snímaèù, zda je stroj v pohybu nebo v klidu. 

V montážní dokumentaci jsou rozmístìny všechny 
bezpeènostní a technologické prvky vèetnì detailù 
strojních úprav. 

Dokumentace systému øízení a kontroly popisuje na 
základì montážní dokumentace a technologického 
schématu zpùsob øízení jednotlivých strojù a vzájemných 
návazností na sebe. 

Øeší všechny možné zpùsoby ovládání vèetnì údržby a 
kontroly. 

Tvorba této dokumentace je pøímo závislá na pracovnících 
provozovatele. Bez úèasti tìchto pracovníkù bude 
výsledná práce jednostranná a ve vìtšinì pøípadù 
chybová.   

Øídící systém nesmí spustit pásový dopravník, pokud 
sypaný materiál by nebyl odebírán na výsypné stranì 
následným dopravníkem nebo jej nebylo možné uskladnit 
v zásobníku.

Kontrola prokluzu dopravníku a  vyboèení pásu. Tyto 
dùležité indikace chrání pásový dopravník pøed jeho 
vlastním poškozením. Mimo tohoto poškození mùže  
ohrozit zdraví osob padajícím materiálem. 

Vyboèení nebo prokluz zpùsobuje trvalé poškození pásu 
tøením o konstrukci nebo na pohánìcím bubnem. Pøi tøení 
vzniká vysoká teplota mezi pásem a konstrukcí. Na 
termosnímku je možné vidìt oteplení konstrukce a pásu 
(svìtlá barva) na špatnì seøízeném dopravníku. 

Pøi dopravování hoølavého materiálu je vznik tøení velmi 
nebezpeèným stavem. Napøíklad zápalná teplota 
uhelného prachu se pohybuje okolo 135°C - 160°C (dle 
typu uhlí). Na snímku je vidìt teplota 60°C, což již je 
polovina zápalné teploty. Pøi tøení mohou být také splnìny 
podmínky inicializace výbuchu tj. záplaná teplota úhelného 
prachu a jeho rozptylu v urèitém množství ve vzduchu.

Pro provozy s hoølavými materiály jsou snímaèe prokluzu a 
vyboèení povinné pro splnìní podmínek bezpeènosti 
provozu.  

Režim obsluhy tzv. ruèní režim spouští a zastavuje 
technologii obsluha ve stanovených místech pøímo u 
jednotlivých strojù. Režim obsluhy využívá stejné 
technologické prostøedky pro snímání provozních hodnot 
jednotlivých strojù a jejich vzájemných vazeb jako u 
automatického provozu. Obsluha na místech pøi 
provozování sleduje provoz pøidìlených strojù a provádí 
další potøebné regulaèní èinnosti. Režim obsluhy sed 
používá u malých technologických celkù anebo u strojù 
jejichž stav vyžaduje stálou pøítomnost obsluhy. 

Režim místního ovládání – spouštìní a zastavení 
pásového dopravníku

Ovládání stroje – pásového dopravníku PD5 v 
režimu místního ovládání

Ovládání spínaèù nouzového zastavení
Ovládání lankového spínaèe øady LHPEw-10/2-B-S

Ovládání stop tlaèítka

Kontroly
Kontrola spínaèù nouzového zastavení

Kontrola lankového spínaèe øady LHPEw-10/2-B-S

Vizuální
Pøíklad:

Funkèní
Mìøitelná

Kontrola stop tlaèítka
Vizuální
Funkèní

Èetnost kontrol spínaèù nouzového zastavení
Kontrola výstražné signalizace

Kontrola výstražné signalizace
Vizuální
Funkèní

Èetnost kontrol výstražné signalizace
Kontroly ostatních èástí a zaøízení

Údržba
Údržba spínaèù nouzového zastavení

Údržba lankového spínaèe øady LHPEw-10/2-B

Údržba stop tlaèítka
Údržba výstražné signalizace
Údržba ostatních èástí a zaøízení
Zajištìní stroje pøed provádìním jakýchkoliv 
zásahù na stroji

Tøetí krok
Po dokonèení dokumentace konstruktérem musí být 
všechny napsané postupy ovìøeny všemi dotèenými 
pracovníky.  Hlavním ovìøovacím týmem je souèasná 
obsluha. Konstruktér si ovìøí, zda obsluha bude schopna 
pochopit nový zpùsob ovládání a zda navržený postup 
odpovídá jejím potøebám. Dále si ovìøí jestli navržený 
proces nesníží bezpeènost obsluh a nesníží celkovou 
produktivitu. 

Spoèívá ve vizuální kontrole:

1) Napínací pružiny a jejího øetízku. Øetízek musí být svìšen v 
rozmezí 45mm až 75mm od pružiny na obou stranách jedné 
sestavy lankového spínaèe.

2) Lanko musí být celistvé bez uzlù a zásekù a musí ležet 
volnì ve vodících okách.

3) Páka spínaèe musí být v kolmé poloze vùèi vodorovné ose 
spínaèe.

4) Napínací šrouby musí mít zatažené kontra matky.
5) Svorky lanka musí být dotažené a lanko se nesmí viditelnì 

vyvlékat zÊobjímky.
6) Zvýrazòovací vlajeèky upevnìné na lanku musí být 

minimálnì 500mm od pevných pøekážek tj. vodících ok.

Ovìøování správností vyžaduje èas. Po prvním 
prostudování a vysvìtlení je nutné, aby jednotliví 
pracovníci mìli èas popøemýšlet nad novým systémem 
øízení.

Dokumentaci si musí také prostudovat pracovníci údržby 
strojní a elektro. Také bezpeènostní technik a požární 
technik. 

Po uplynutí stanoveného èasu konstruktér provede 
opìtovné vysvìtlení principu ovládání a zapíše si 
navrhované zmìny od jednotlivých pracovníkù.

Ètvrtý krok
Schválení dokumentace øízení a kontroly. Konstruktér 
svolá komisi v pùvodní sestavì jako pøi prvním setkání pro 
koneèné posouzení dokumentace a jejim uzavøením.

Každý z úèastníkù schvalovací komise si prostudoval 
dokumentaci. Každý z úèastníkù schvalovací komise musí 
posoudit s ohledem ke své èinnosti na uvedených strojích 
všechny detaily øízení a kontroly.

Zohlednìní je provedeno pøi èinnostech:

- seøizování, uèení/programování nebo zmìny procesu,
- provozu,
- èištìní,
- vyhledávaní závady,
- údržby,

Schválením dokumentace øízení a kontroly se 
dokumentace uzavøe proti dalším zmìnám a dokumentaci 
je možné dát k realizaci.

Následuje tvorba výrobní dokumentace nových výrobkù 
pro technologii, která se  zpravidla  týká rozvádìèù. Bez 
dokumentace øízení a kontroly by konstruktér nemohl 
vytvoøit zapojení jednotlivých rozvádìèù a ovládacích 
skøíní. 

Dále programátor mùže na základì dokumentace systému 
øízení a kontroly pøesnì naprogramovat PLC automaty, 
pokud jsou použity.

Posledním krokem je kompletní projektová dokumentace. 
Je nutné si  uvìdomit o jaký typ projektové dokumentace 
jde - zda k výrobku - stroji nebo ke stavbì, ve které jsou 
umístìny výrobky. Podle toho je nutné si vybrat projektanta 
s pøíslušnou akreditací nebo konstruktéra.

Po dokonèení realizace se dokumentace øízení a kontroly 
stane souèástí provozní dokumentace (uživatelské 
pøiruèky). 

Výchozí normy pro tvorbu dokumentací:  (ÈSN) EN 
12100-1, (ÈSN) EN 12100-2, (ÈSN) EN ISO 13849-1, 
(ÈSN) EN ISO 13850, (ÈSN) EN 60947-5-1, (ÈSN) EN 
60947-5-5, (ÈSN) EN 60529, (ÈSN) EN 60204-1, (ÈSN) 
EN 981, (ÈSN) EN 620 a dalších návazných. 
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Režim místního ovládání se používá jako servisní ovládání 
pásového dopravníku. Pro ovládání z místa se používá 
skøíò místního ovládání s pøíslušnými ovládacími tlaèítky. 
Tento režim odblokuje - ignoruje vazby na následné stroje 
ve smìru toku materiálu a nìkteré ze snímaèù pro kontrolu 
provozních hodnot. V tomto režimu nesmí být vyøazeny 
spínaèe nouzového zastavení.   

Jelikož se jedná zatím o obecný popis ovládání stroje, tak 
musí být již v této fázi tvorby urèeny všechny ovládací místa 
a co bude možno z daných míst ovládat. 

Urèení režimù a jejich náplò provádí komise složená z 
provozovatele, obsluhy, bezpeènostního technika, 
pracovníky strojní údržby,  pracovníky elektro údržby, a 
dodavateli bezpeènostních spínaèù a technologických 
prvkù. Viz. bezpeènostní normy a pøedpisy.

Pøi konzultacích je nutné si uvìdomit finanèní nároènost na 
splnìní podmínek jednotlivých režimù a následné náklady 
na provozování. U pásových dopravníkù mùže mít režim 
obsluhy menší provozní náklady než v režimu automatiky. 
Je nutné zvážit všechny aspekty a chování technologie. 
Taktéž režim automatiky mùže odhalit technologické 
problémy na strojích a jejich následným odstranìním se 
provozní náklady zásadnì sníží.

Konzultace by mìli být rozdìleny na nìkolik setkání se 
stálým opakováním a kontrolou daných návrhù.

Druhý krok
Spoèívá v písemném zpracování všech urèených režimù, 
nakreslení technologického schématu, rozvržení 
ovládacích míst, popis zpùsobù ovládání ve všech 
stupních èinností atd.konstruktéry.

Souèástí popisu je nákres rozložení ovládacích a 
signalizaèních prvkù vèetnì jejich popisu a urèené funkce. 
Barvy a tvar jednotlivých prvkù se øídí pøíslušnými normami 
a musí být sladìny v rámci souèasných ovládacích prvkù a 
to tak, aby jejich funkce nebyla zamìnitelná s jinou funkcí. 
U ovládacích skøíní se øeší i poloha tìchto prvkù pro 
vylouèení a zamezení pøehmatu.   

Výpis základních èástí dokumentace s nìkterými detaily::

Popis technologie

Stanovištì obsluhy
Stanovištìè.1 venkovních dopravníkù
Stanovištì è.2 na zaèátku šikmého dopravníku
Stanovištì è.3 u shrnovací dopravníku 

Ovládání pásových dopravníkù

Režim obsluhy – spouštìní a zastavení pásové dopravy

Režim obsluhy – spouštìní a zastavení PD5
Popis ovládacích a signalizaèních prvkù na 
rozvádìèi PD5.3

Popis ovládacích a signal izaèních prvkù na 
skøíní MK5.5.1

Pøíklad:

 

Na obrázku je popis jednotlivých ovládacích a signalizaèních 
prvkù kvitovaní skøínì pro spouštìní a zastavování pásového 
dopravníku PD5.

Funkce:

Tlaèítko nouzového zastavení  slouží k vyvolání nouzového 
zastavení na stroji tj. pásového dopravníku PD5.

Kontrolka povoleno  signalizuje povolení spuštìní stroje tj. 
pásového dopravníku PD5. 

Kontrolka blokováno  signalizuje zablokování spuštìní stroje tj. 
pásového dopravníku PD5 pro nesplnìní podmínek chodu 
následného stroje. Tato signalizace a funkce nebude aktivována, 
protože se jedná o poslední dopravník trasy. Je však pøipravena 
pro budoucí použití napøíklad blokace z dùvodu naplnìní 
zásobníkù.

Kontrolka kvituj  pøíkazová signalizace pro provedení kvitace na 
o p a è n é m  k o n c i  s t r o j e  t j . p á s o v é h o  d o p r a v n í
ku PD5. Kvitace zahrnuje kontrolu celé trasy pásového 
dopravníku.

Tlaèítko kvitace  slouží pro provedení kvitace pro stroj tj. pásový 
dopravník PD5. Kvitace zahrnuje kontrolu pásového dopravníku.

Popis ovládacích a signalizaèních prvkù na 
skøíní MK5.6.1, MK5.6.2, MK5.6.3

Postup prvního spuštìní stroje – pásového 
dopravníku PD5

Pøíklad:

Postup zastavení stroje – pásového dopravníku 
PD5
Postup opìtovného spuštìní stroje – pásového 
dopravníku PD5
Nouzové zastavení stroje– pásového 
dopravníku PD5
Deaktivace nouzového zastavení stroje - 
pásového dopravníku PD5
Automatické zastavení stroje - pásového 
dopravníku PD5 vlivem pùsobení snímaèe
Deaktivace automatického zastavení pásového 
dopravníku PD5 vlivem pùsobení snímaèe

Konkrétní úkony obsluhy:

1) Pracovník obsluhy provede vizuální kontrolu rozvádìèe a 
okolí pásového dopravníku PD5.

2) Po pøesvìdèení o bezpeèném stavu zaøízení pracovník 
obsluhy provede zapnutí hlavníhovypínaèe na rozvádìèi 
PD5.3 jeho pootoèením.

3) Po zapnutí hlavního vypínaèe se na rozvádìèi rozsvítí 
kontrolky pøítomnosti všech fází a kontrolka pøítomnosti 
ovládacího napìtí. 

Pokud se tak nestane, pracovník obsluhy musí oznámit 
poruchu ostatním pracovníkùm obsluhy na všech 
stanovištích a poruchové službì  elektro.

4) Po nastavené dobì se rozsvítí kontrolka bez poruchy a 
modrá kontrolka kvituj.

Pokud se tak nestane, pracovní k obsluhy stiskne tlaèítko 
reset.

Pokud stisknutí tlaèítka nerozsvítí kontrolku bez poruchy, 
tak pracovník obsluhy zjistí na žlutých kontrolkách pøíèinu 
nefunkènosti a oznámí tuto skuteènost ostatním 
pracovníkùm obsluhy na všech stanovištích. Viz. 
odstranìní závady.

V pøípadì rozsvícení kontrolky porucha oznámí tuto 
poruchu poruchové službì  elektro.

5) Pracovník obsluhy projde celý pásový dopravník a 
vizuálnì zkontroluje jeho stav.

6) Po provedení kontroly stiskne pracovník obsluhy na 
kvitovací skøíni MK5.5.1 tlaèítko kvitace.

7) Kontrolka kvituj zhasne.
8) Pracovník obsluhy se bezpeènì vrátí zpìt ke skøíni PD5.3
9) Pracovník obsluhy stiskne tlaèítko start místního ovládání.
10) Zapne se výstražná signalizace na dobu 30 sekund.
11) Po uplynutí 30sekund se spustí pásový dopravník PD5

Dopravník je v provozu.
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Technologické schéma zauhlování
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Z MÍSTA

STOP

PORUCHA NOUZ. ZAST.

SIGNALIZACE

POVOLENO

RESET

BLOKOVÁNO

ROTACE ZÁVALBEZ PORUCHY VYBOÈENÍ

ZAPNUTO L1

00

00

.PD5 3

OVL. NAPÌTÍ

00

ZAPNUTO L2 ZAPNUTO L3

VYP. POHONHL. VYPÍNAÈ

STOP START

STOP START

MK3.3.1

STOP

POVOLENO BLOKOVÁNO

Ovládání
PD3

STOP STARTZPÌTNÝ CHOD

Ovládání z místa PD1

MK1.1.2

STOP

POVOLENO BLOKOVÁNO

STOP START

VOLBA MÍSTA

Ovládání z místa PD1

MK1.1.1

STOP

POVOLENO BLOKOVÁNO

STOP START

VOLBA MÍSTA

Ovládání z místa PD2

MK2.1.1

STOP

POVOLENO BLOKOVÁNO

STOP START

VOLBA MÍSTA

MÍSTNÌ

PØILOŽ ÈIP

MÍSTNÌ

PØILOŽ ÈIP

MÍSTNÌ

PØILOŽ ÈIP

MK2.1.2

STOP

POVOLENO BLOKOVÁNO

STOP START

VOLBA MÍSTA

Ovládání z místa PD2

MK2.1.3

STOP

POVOLENO BLOKOVÁNO

STOP START

VOLBA MÍSTA

Ovládání z místa PD2Ovládání z místa PD2

MX1

0

MX2

0

MXM

0

MK2.2.4

STOP

POVOLENO BLOKOVÁNO

STOP STARTZPÌTNÝ CHOD

VOLBA MÍSTAKVITOVÁNÍ

KVITUJ

MK1.2.3

STOP

POVOLENO BLOKOVÁNO

STOP STARTZPÌTNÝ CHOD

VOLBA MÍSTAKVITOVÁNÍ

KVITUJ

STOP

STOP

STOP

STOP

MK5.6.1

AKTIVNÍ

STOP Zastavení
PD5

STOP

MK5.6.2

AKTIVNÍ

STOP Zastavení
PD5

STOP

Zastavení
PD5

MK5.6.3

AKTIVNÍ

STOP

STOP

KVITOVÁNÍ

KVITOVÁNÍ

MÍSTNÌ

PØILOŽ ÈIP

MÍSTNÌ

PØILOŽ ÈIP

MÍSTNÌ

PØILOŽ ÈIP

MÍSTNÌ

PØILOŽ ÈIP

SIG1

AKTIVNÍ

HOUKÁNÍ

Signalizace 
pro jeøábníka

SIG1

AKTIVNÍ

HOUKÁNÍ

Signalizace 
pro jeøábníka

Signalizace 
pro jeøábníka

Signalizace 
pro jeøábníka

START

STOPSTART

STOPSTART

STOP

ObjektObjekt

datumdatum

nákres è.nákres è.

24.7.200924.7.2009

DEMO a.s. - provoz zauhlování

Technologické schéma provozu zauhlování

lankový spínaè LHPEw-10/2-B-S

Vysvìtlivky:

B

maják WE82913068_SPMOD, 230VAC,
èervené LED

hokaèka WE14092068 bílá

snímaè rotace SHR-2 s magnetem MHR-2 n. 3 

snímaè pøesypu RHP-5-S21200

koncový spínaè pøetržení pásu LHMw-10/2-R-H

STOP
stop tlaèítko se støíškou

spínaè vyboèení LHM-10/1-L50

maják WE82933068_SPMOD, 230VAC, 
žluté LED

pásová váha

snímaè pøesypu BOS-4L

maják WE28030068_SPMOD, 230VAC, 
žluté LED

MK5.5.1

KVITOVÁNÍ

KVITUJ

POVOLENO BLOKOVÁNO

STOP

kontrolka pøíkazu pro
kvitování

tlaèítko kvitování

nouzové zastavení

kontrolka povolení
spuštìní dopravníku

kontrolka blokace spuštìní
dopravníku od následného stroje
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Popis:
Projekty modernizace èi rekonstrukce elektrického
vybavení technologických linek provádíme dle po�adavkù
zákazníkù na základì pøedlo�ené zadávací dokumentace,
napø. v rámci výbìrového øízení.
Nabízíme a doporuèujeme zejména komplexní øešení
této problematiky, zahrnující:
- vypracování studie, která popisuje a zhodnocuje
souèasný stav elektrického vyibavení, navrhuje optimální
postup pro rekonstrukci a vytváøí podklady pro návrh
projektu,
- návrh projektu, který obsahuje veškerou výkresovou
dokumentaci (schemata technologická, bloková,
pøehledová, liniová, vybavení rozvádìèù, napájení atd.),
technické podmínky, tabulky s popisy jednotlivých øídících
a bezpeènostních prvkù,

tabulky kabelá�í silových a øídících, harmonogramy pro
realizaci, postupy pro provedení rekonstrukce bez
pøerušen provozu a další potøebné dokumenty dané
rozsahem projektu.

pracovníky zákazníka

realizaèního projektu.

a pøi realizaci pak zpùsobujících
zdr�ení.

- konzultace návrhu projektu s pøíslušnými odpovìdnými

- úpravu návrhu dle pøipomínek a vypracování definitivního

Komplexní øešení má velkou výhodu v tom, �e ji� pøi práci
na studii a zejména pøi konzultacích návrhu projektu
s odpovìdnými pracovníky zákazníka jsou odstranìna
mo�ná nedorozumìní, vyplývající z nejednoznaèných
podmínek zadání

AUTOMATIZACE - Projekt modernizace (rekonstrukce) elektrického
vybavení technologické linky

AUTOMATIZACE - Projekt modernizace (rekonstrukce) elektrického
vybavení technologické linky

V katalogovém listu jsou pouze vybrané dùle�ité parametry pro vaše rozhodování. Pro projektování si v�dy
vy�ádejte u�ivatelskou pøíruèku k tomuto výrobku a pøípadnou technickou konzultaci o mo�nostech pou�ití.
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