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MODEL D�WIGU OSOBOWEGO Z UKŁADEM STEROWANIA 

PROGRAMOWALNYM LOGICZNIE 

Streszczenie: W niniejszym artykule przedstawiono ide
, budow
 oraz zasad
 działania 
i sterowania modelu d�wigu osobowego z układem sterowania opartym na przemysłowym, 
programowalnym sterowniku logicznym (PLC). 

1. Wst�p 

W dzisiejszych czasach d�wigi osobowe stały si
 nieodzownym elementem nowoczesnej 
architektury. S� tak�e niezb
dnym �rodkiem technicznym ułatwiaj�cym, a czasami nawet 
i w ogóle umo�liwiaj�cym, poruszanie si
 osobom niepełnosprawnym w wielopoziomowej, 
zurbanizowanej przestrzeni.  

Idea d�wigu osobowego si
ga czasów staro�ytnych (chocia�by mechanizmy 
z przeciwwag�, wykorzystywane w rzymskim Koloseum). Przez dziesi
ciolecia sposoby 
realizacji tego typu urz�dze� zmieniały si
, od nap
du z u�yciem siły ludzkich mi
�ni, 
poprzez zwierz
ta poci�gowe, do nap
du silnikiem parowym, hydraulik� i nap
dem 
elektrycznym, od mechanizmów opartych na tzw. „maszynach prostych”, wielokr��kach, do 
wykorzystania pasów transmisyjnych, przekładni z
batych i �rubowych. 

Za wynalazc
 nowoczesnego d�wigu osobowego uznaje si
 pochodz�cego z Nowego 
Jorku, Elisha Otisa, który zaprezentował koncepcj
 swojego urz�dzenia podczas Wystawy 
�wiatowej w Nowym Jorku w 1853 roku [1]. Pierwszy d�wig osobowy w budynku  
został zainstalowany w 1857 roku, a w roku 1880 Werner von Siemens jako pierwszy 
zastosował do nap
du d�wigu silnik elektryczny. 

Celem projektu jest zaprojektowanie i zbudowanie modelu d�wigu osobowego, 
wykorzystuj�cego w procesie sterowania przemysłowy, programowalny sterownik logiczny.  

Zastosowanie w rozwi�zaniu kontroli d�wigu sterownika programowalnego logicznie 
(PLC) umo�liwia łatwe zmodyfikowanie algorytmu steruj�cego w zale�no�ci od potrzeb 
u�ytkownika oraz swego rodzaju uniwersalno�� i elastyczno��. 
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2. Opis budowy i zasady działania - mechanika i budowa układu  

Model szybu d�wigu (rys. 1) wraz z maszynowni� wykonano z płyt wiórowych ł�czonych 
wkr
tami do drewna, natomiast klatk
 z paneli drewnianych. Pozwoliło to na utworzenie 
solidnej struktury przy niedu�ych nakładach finansowych, co jest istotnym czynnikiem 
w projektach studenckich, do których niniejszy projekt si
 zalicza. Klatk
 zamocowano do 
szybu za pomoc� ło�yskowanych prowadnic szufladowych, zapewniaj�cych jej odpowiednie 
poło�enie w szybie modelu. Silnik zamocowano pionowo za pomoc� dwóch k�towników. 

Rys.1. Budowa modelu d	wigu: a) szyb z maszynowni�, b) prowadnice klatki, czujnik stykowy, 
pr�t gwintowany (wn�trze szybu), c) silnik z mocowaniem (wn�trze maszynowni), d) klatka 

Fig.1. The picture of the lift a) the shaft with the engine room, b) the cage shears, c) the engine,  
d) the cage 

Klatka porusza si
 wewn�trz szybu wzdłu� zamocowanych wewn�trz niego prowadnic. 
Nap
dzana jest przez silnik elektryczny za pomoc� przekładni �rubowej. Pr
t gwintowany, 
przechodz�cy przez klatk
 d�wigu, wewn�trz której znajduje si
 nieruchoma nakr
tka, 
poł�czony jest z wałem silnika za pomoc� nagwintowanej tulei z przeciwnakr
tk�. 
Zastosowanie przekładni �rubowej zapewnia du�� dokładno�� pozycjonowania klatki na 
poszczególnych kondygnacjach.  

Model zasilany jest ze �ródła pr�du stałego o napi
ciu 24V (rys. 2). Zasilanie 
przekazywane jest za po�rednictwem przeka�nikowego układu sterowania kierunkiem 
obrotów (opisany w rozdziale 3) do silnika nap
dzaj�cego klatk
, a tak�e do sterownika PLC, 
sk�d rozprowadzane jest do dalszych podukładów modelu.
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Rys.2. Schemat poł�cze� w układzie modelu d	wigu 

Fig.2. The scheme of connections in the model of the lift 

Obroty silnika, poprzez przekładni
 �rubow�, przekładaj� si
 na ruch klatki w gór
 b�d�
w dół. 

3. Opis budowy i zasady działania - sterowanie 

Bezpo�rednie sterowanie modelem d�wigu odbywa si
 za pomoc� dwóch paneli 
kontrolnych podł�czonych do sterownika PLC: 
a. panelu szybu – element steruj�cy, maj�cy odzwierciedla� panele na poszczególnych 

pi
trach budynku (rys. 3), 
b. panelu klatki – element steruj�cy, który ma odzwierciedla� panel znajduj�cy si
 wewn�trz 

klatki d�wigu (rys. 4). 

Rys.3. Panel szybu: a) schemat ideowy, b) widok 
Fig.3. The panel from the shaft a) the scheme, b) the front view 
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Obydwa panele poł�czone s� ze sterownikiem w identyczny sposób, tzn. do wej��
sterownika (I) podł�czone s� ł�czniki przyciskowe NO (normalnie otwarte) panelu - S, 
posiadaj�ce wspólne przył�cze napi
cia 24V, czerpanego ze sterownika, natomiast do wyj��
(Q) podł�czone s� białe elementy LED (napi
cie wej�ciowe - 3,6V, pr�d wej�ciowy - 20mA, 
jasno�� - 8000mcd) – D, posiadaj�ce wspólne przył�cze napi
cia 0V, pochodz�cego równie�
ze sterownika. Aby obni�y� napi
cie doprowadzane do diód z wyj�� sterownika, zastosowano 
oporniki o rezystancji 2000 � – R. 

Rys.4. Panel klatki: a) schemat ideowy, b) widok 
Fig.4. The panel from the cabin a) the scheme, b) the front view 

Kolejnym wa�nym elementem układu sterowania modelu jest układ czujników stykowych, 
uruchamianych rolkami, znajduj�cych si
 w szybie d�wigu (rys. 1a, 1b, rys. 5). Pełni� one 
podobn� rol
 jak przyciski paneli kontrolnych. Posiadaj� wspólne przył�cze napi
cia 24V 
i ka�dy poł�czony jest osobno z wej�ciem sterownika (I). Dzi
ki nim okre�lane jest poło�enie 
klatki d�wigu w danym momencie procesu sterowania. Po pobudzeniu czujnika sygnał 
steruj�cy przesyłany jest do sterownika PLC i przetwarzany zgodnie z programem. 

Rys.5. Schemat układu czujników w szybie 
Fig.5. The scheme of the sensors arrangements in the shaft  

Wszystkie wej�cia (Q) na rysunkach 3a, 4a i wyj�cia (I) na rysunkach 3a, 4a z paneli 
kontrolnych, a tak�e wyj�cia czujników szybu (I) na rysunku 5 podł�czone s� odpowiednio do 
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wyj�� i wej�� sterownika PLC VersaMax® Micro IC200UDR064 firmy GE Fanuc 
Automation Inc. Schemat zasady podł�czania wej�� i wyj�� sterownika przedstawiono na 
rysunku 6, widok sterownika z kolei na rysunku 7.  

Rys.6. Schemat zasady podł�czania sterownika VersaMax Micro IC200UDR064 [2] 

Fig.6. The rules of connections from the VersaMax Micro IC200UDR064 [2] 

Po naci�ni
ciu przycisku/przycisków na panelach kontrolnych lub/i wzbudzeniu jednego  
z czujników odpowiedni sygnał steruj�cy w postaci napi
cia 24VDC podawany jest do 
odpowiedniego wej�cia sterownika PLC (I). Sterownik przetwarza otrzymany sygnał/sygnały 
zgodnie z posiadanym w pami
ci programem (algorytmem sterowania), a nast
pnie aktywuje 
odpowiednie wyj�cia (Q), zał�czaj�ce elementy LED odpowiedzialne za sygnalizowanie 
wci�ni
cia przycisku (przyj
cia wezwania/polecenia) oraz oddziałuj�ce na stycznikowy układ 
sterowania obrotami silnika. 

Rys.7. Widok sterownika VersaMax Micro IC200UDR064 
Fig.7. The front view of the VersaMax Micro IC200UDR064 controller 

Sterowanie kierunkiem obrotów silnika realizowane jest przez układ przeka�nikowy 
(rys. 8). Układ składa si
 z dwóch przeka�ników, których cewki uruchamiane s� sygnałami 
steruj�cymi, pochodz�cymi z odpowiednich wyj�� sterownika PLC.  



�
�%$� ������
����	
����
����	
�����������	
����'�����	
�8'�����
���
	�

Rys.8. Przeka	nikowy układ sterowania kierunkiem obrotów silnika: a) schemat ideowy, b) widok 

Fig.8. The control system of the engine a) the scheme, b) the front view 

Poprzez odpowiednie, „krzy�owe”, wpi
cie styków roboczych przeka�ników w obwody 
zasilania ich cewek uzyskano zabezpieczenie przed jednoczesnym wł�czeniem obu 
przeka�ników i potencjalnym doprowadzeniem do uszkodzenia silnika. 

4. Podsumowanie 

Dzi
ki zastosowaniu przemysłowego programowalnego sterownika logicznego (PLC) 
osi�gni
to w znacznym stopniu uproszczenie zagadnienia zwi�zanego z procesem sterowania 
modelem. W ramach realizacji projektu utworzono program kontroluj�cy prac
 sterownika 
PLC. Program napisano w j
zyku LD (Ladder Diagram) przy u�yciu oprogramowania Proficy 
Machine Edition v5.5 firmy GE Fanuc Automation Inc.

W przypadku zaprojektowanego i zbudowanego modelu (a tak�e pełnowarto�ciowego 
�rodka technicznego) dodatkowym uproszczeniem mogłoby by� zastosowanie w torze 
sygnałów, pomi
dzy układami wej�cia i wyj�cia (panele, silnik) a sterownikiem PLC, 
układów koduj�cych / dekoduj�cych opartych w budowie na diodach półprzewodnikowych. 
Uproszczenie to pozwoliłoby na zmniejszenie liczby sygnałów potrzebnych w układzie do 
przekazywania kompletnych informacji o stanie, a co za tym idzie – na zmniejszenie liczby 
przewodów sygnałowych i liczby potrzebnych wej�� i wyj�� w sterowniku, co zwi�zane było 
by z mo�liwo�ci� zastosowania mniejszego i ta�szego sterownika. 
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MODEL OF A PASSENGER LIFT 

WITH CONTROL SYSTEM PROGRAMMABLE LOGICALLY  

Summary: The article presents the idea, structure and principle of operation and control  
of a passenger lift model with control system based on industrial logical programmable controller 
(PLC). 
  


