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Uvod

Automatizacia vytahov sa stala v sti¢asnosti kI'i¢ovym faktorom v modernych budovach
a dopravnych systémoch. Vzhl'adom na zvySeny doraz na efektivnost’, bezpecnost’ a komfort,
sa vytahy stali zlozitymi systémami, ktoré vyzaduji sofistikované riadiace mechanizmy. V
uvodnej ¢asti dokumentacie sa venujeme prehl’adu existujucich rieSeni roznych druhov a typov
vytahov s dorazom na dolezitost’ automatizécie riadenia vytahov. Nasledne popisujeme prvky
vyuzité pri riadeni nasho modelu vytahov. Hlavna ¢ast’ dokumentécie sa venuje spdsobu tvorby
konstrukcie modelu vytahu, navrhu a realizacie schémy zapojenia, programovaniu PLC
automatu a tvorby obrazoviek HMI panelu. Cielom modelu je ukéazat' efektivnost’ uspory
energie a Casu pre pouzivatela vytahu, tym splnit’ podmienku optimalizacie riadenia vytahov.
Ststava vytahov sa da vyuzit’ nielen na prepravu osob, ale aj na prepravu materialu vo vyrobe,

¢o moze viest’ aj ku zefektivneniu samotného vyrobného procesu.



1 Problematika a prehlad literatury

1.1 Prehlad existujucich rieSeni

Existuje niekol'’ko druhov vytahov, ktoré sa lisia vo svojom dizajne, kapacite a funk¢nosti.

Tu je niekol'ko zakladnych typov vytahov:

1.

Osobné vyt’ahy: Tieto vytahy st ur¢ené na prepravu l'udi v budovach a sa
najbeznejSim typom vytahu. Mézu byt umiestnené v bytovych budovach,
kancelarskych budovach, obchodnych centrach atd’.

Nakladné vyt’ahy: Tieto vytahy st navrhnuté na prepravu nakladu, ako su palety,
tovary alebo iné objekty. Maju vacsiu kapacitu a Casto su vybavené silnymi
pohonnymi mechanizmami, aby zvladli tazké bremena.

Domové vytahy: Tieto vytahy st Specidlne navrhnuté pre pouzitie v sikromnych
domoch alebo malych budovach. Mézu byt mensie a esteticky prispdsobené, aby sa
zapadli do interiéru domu.

Hydraulické vytahy: Tieto vytahy pouzivaju hydraulicky systém na pohyb kabiny.
Hydraulické vytahy st asto pouzivané v nizsich budovach a maju nizsie naklady na
prevadzku.

Pneumatické vyt’ahy: Tieto vytahy funguju na zaklade vzduchového tlaku a st
relativne novym typom vytahu. Su I'ahké a maju moderny dizajn, ¢o ich robi
obl'ibenymi Vo vybranych aplikaciach.

Nudzové vytahy: Tieto vytahy su navrhnuté tak, aby fungovali v pripade vypadku
elektrickej energie alebo inych ntdzovych situacii. St dolezité pre bezpecnost
a evakudciu l'udi v pripade havarie.

Vit'azné vytahy: Tieto vytahy st umiestnené na vonkajSich stenach budov
aponukajii panoramaticky vyhl'ad na okolie. Su ¢asto vyuzivané v hoteloch,

reStauraciach alebo pamétnych budovach.

Tieto druhy vytahov sa moézu dalej lisit vo svojich Sspecifikaciach a vlastnostiach

vzavislosti od konkrétnej aplikacie a potrieb budovy.



1.2 Pouzité technologie

Historicky pohl'ad na vyvoj vytahovych systémov ndm umoziuje lepsie pochopit’ ich
ulohu a vyznam v sucasnosti. Vytahy maju bohatt historiu, ktora siaha az do staroveku, ked’ sa
pouzivali primitivne zdvihacie mechanizmy. V modernej dobe vsak prislo k revoltcii v oblasti

vytahovych systémov, o umoznilo vystavbu vyskovych budov a rozvoj mestskych prostredi.

Prvé pokusy o zdvihacie zariadenia sa objavili v starovekom Grécku a Rime, hoci ich
ucinnost’ a bezpec¢nost’ neboli na dnesnej tirovni. V 19. storo¢i zacal vyskum a vyvoj modernych
vytahovych systémov, co viedlo k vynajdeniu bezpecnejSich a spolahlivejSich zdvihacich

mechanizmov.

S nastupom industrializacie v 20. storo¢i sa zaala masova vyroba vytahovych systémov
a ich pouzitie sa rozsirilo do roznych odvetvi, od obytnych budov po priemyselné komplexy.
Technologicky pokrok viedol k vyvoju rychlejSich, tich$ich a efektivnejSich vytahov, ktoré sa

stali neoddelite'nou sti¢astou moderného mestského Zivota.

V sucasnosti sa vytahové systémy stali mimoriadne sofistikovanymi, s moznostou
riadenia pomocou roznych elektronickych a pocitacovych systémov. Automatizicia riadenia
vytahov sa stala Standardom v modernych budovach, ¢o umoziuje efektivnejSiu prevadzku

a zabezpecenie cestujucich.

Tento historicky prehl’ad nam poskytuje pohl'ad na to, ako sa vytahy vyvinuli od svojich
skromnych zaciatkov po dnesné vysoko sofistikované systémy, ktoré tvoria neoddeliteI'nu

sucast’ nasich zivotov.

PLC je zariadenie pouzivané v automatizacii priemyselnych procesov na riadenie

roznych mechanickych, elektrickych a elektronickych zariadeni.

Hlavnou ulohou PLC je prijimanie vstupov zo senzorov alebo inych zdrojov signalov,
vykonavanie programovanych operacii na tychto datach pomocou vnutorne; pamati
a algoritmov a nasledné riadenie vystupov, ako su elektromagnetické ventily, motory, svetla

ad’alSie aktudtory.

Programovatel'né logické kontroléry sa vyuzivaju vo vel'kych priemyselnych zavodoch,
ale aj v mensich aplikaciach ako su budovy, sklady a d’alsie, kde je potrebné riadit’procesy
automatizaciou. PLC moze byt programovany pomocou réznych jazykov programovania, ako
si napriklad schematické diagramy, retazcové diagramy, textové jazyky alebo kombinacie

tychto metdd.



Architektara sticasnych PLC sa principialne nelisi od pévodnych PLC z 80-tych rokov,avsak
samozrejme jednotlivé sucasti prekonali znacny vyvoj. Zdkladom PLC je centralna procesorova jednotka

— CPU, v ktorej bezi firmvér PLC a samotny uzivatel'sky program.

Firmvér — operacny systém PLC zabezpeCuje fungovanie celého PLC, vykonavanie
uzivatel'ského programu, komunikaciu s jednotlivymi modulmi a s pripadnymi nadradenymi systémami.
UZivatel'sky program audaje su ulozené V operacnej pamiti, Castokrat S moznostouzalohovania bud’
s pomocou akumulatorovej batérie alebo s vyuzitim pamiti typu Flash pre zalohovanie udajov i pri
uplnom vypadku napajania. PLC by vsak nebolo PLC bez rozhrania pre pristup k idajom z ,,realneho
sveta“. Preto je mozné k jednotke CPU prostrednictvom systémovej zbernice pripajat’ roézne vstupno-
vystupné moduly, ktoré umoznia zber informaciiz riadeného systému a naopak realizaciu akéného

zasahu.

Stucastou PLC mozu byt i rozne komunika¢né moduly, ktoré zabezpecia komunikaciu
Sinymi systémami, hlavne so systémami pre vizualizaciu a ovladanie technologickych
procesov. Toto vSetko samozrejme potrebuje i napajanie, preto byva v neposlednom rade
sucastou PLC inapajaci zdroj. V pripade modularnej konstrukcie st jednotlivé moduly
umiestnené V rame PLC — racku, ktory moze byt realizovany bud’ proprietarnou formou, alebo
napr. vo forme standardnej DIN listy, ktora umozni jednoduché umiestnenie celého systému do
rozvadzaca. Samozrejme existuju i prevedenia do naro¢nejSieho prostredia s vysSim krytim.

Podrobnejsie sa hardvéru PLC budeme venovat’ v tretej casti nasho serialu.

Programovacie l T
zariadenie <
Komunikagné Program a
™"~ rozhranie pamat dat
v 1 v | N
—> FROCESOR i S— |, Pneumatické/

Vystupny | hydraulické valce,
modul [— el. pohony, svetelnd
—»  signalizacia atd.

-

Snimace, <— Vstupny

tlacidld, atd. €— modul
<_.
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SIMATIC S7-1200 je jedna z produktovych radov spolo¢nosti Siemens, ktora
poskytuje programovatelné logické kontroléry (PLC) pre automatizaciu priemyselnych
procesov. Tento PLC sa pouziva v mnohych aplikdcidch, vratane riadenia vytahovych
systémov, a poskytuje robustné riadiace prostriedky Srdoznymi moznostami rozSirenia

aflexibilné moznosti programovania.

e ”'e‘_.”!e!‘_-&'

Obr. 1.2

HMI panel je zariadenie, ktoré umoznuje interakciu medzi ¢lovekom a strojom. Jeho
hlavnym cielom je poskytnat uzivatelovi intuitivny a efektivny sposob ovladania
a monitorovania automatizované¢ho systému. HMI panely sa casto pouzivajl
Vv priemyselnych  prostrediach na riadenie a vizualizaciu réznych procesov a systémov,

vratane vytahovych systémov.

1 SIEMENS
\

Obr. 1.3

HARDWAROVA STRUKTURA:

1. CPU: Centralna jednotka PLC zabezpecuje vykonavanie programu a riadenie vstupova
vystupov.

2. RozSirujice moduly: Tieto moduly poskytujii vstupy a vystupy pre pripojenie
senzorov, akénych Cidiel a aktuatorov. Mozu sa pripéjat’ rozne typy modulov v
zavislosti 0d poziadaviek na konkrétnu aplikaciu.

3. Komunika¢né moduly: Umoznuje pripojenie k réoznym komunikaénym sietam a
protokolom, ¢o umoziuje integraciu s inymi zariadeniami a systémami.

4. Zdroj napajania: Pre zabezpecenie spolahlivej prevadzky PLC je ddlezité mat’

dostato¢né napajanie, ktoré poskytuje zdroj napajania.
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SOFTWAROVA STRUKTURA:

1. Programovacie prostredie: Toto prostredie umoziuje vytvaranie, upravu a ladenie
programov pomocou grafického programovacieho jazyka.

2. Riadiace programy: Programy napisané v programovacom prostredi uréuji spravaniePLC
a riadia procesy podl'a poziadaviek aplikacie.

3. Diagnostické nastroje: Obsahuje diagnostické nastroje na kontrolu a ladenie
programov, ako aj na diagnostiku stavu zariadenia a jeho vstupov a vystupov.

4. Komunikaéné protokoly: Programovacie prostredie umoziuje konfiguraciu komunika¢nych

protokolov a nastavenie komunikacie s inymi zariadeniami alebosystémami.

Hlavné vlastnosti HMI panelov zahinaju:

1. GUI: HMI panely maju obvykle farebné dotykové obrazovky s grafickym
uzivatel'skym rozhranim, ktoré umozinuje uzivatel'ovi jednoducho navigovat,

vykonavat prikazy a sledovat’ stav systému.

2. Ovladacie prvky: Na obrazovke HMI panelu sa nachadzaji r6zne ovladacie prvky, ako
su tlacidla, spinace, posuvniky a virtudlne klavesnice, ktoré umoziuju uzivatelovi

interakciu so systémom.

3. Vizualizacia adajov: HMI panely poskytuju vizudlnu reprezentaciu dat a procesov v
realnom ¢ase pomocou grafickych prvkov, ako st grafy, indikatory, animacie a popisy,

¢o ulah¢uje monitorovanie a diagnostiku systému.

4. Komunikacia s PLC: HMI panely st schopné komunikovat s PLC a inymi
automatizacnymi zariadeniami pomocou réznych komunikaénych protokolov, ¢o

umoznuje zasielanie prikazov, ziskavanie tidajov a riadenie procesov.

5. Alarmy a spravy: HMI panely moZu generovat a zobrazovat’ alarmy a spravy v
pripade vyskytu problémov alebo udalosti v systéme, ¢o umoznuje rychlu reakciu

uzivatel’a a rieSenie problémov.

6. PrisposobitePnost’ a flexibilita: Mnohé HMI panely st prispdsobitel'né a umoznuja
konfiguraciu a prisposobenie ich rozhrania podl’a konkrétnych potrieb a preferencii

uzivatela.
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1.3 Financna analyza

Na svete sa nachadzaju rézne druhy vytahov. Tieto vytahy moézu lisit' v zavislosti od
niekol’kych faktorov vratane vel'kosti vytahu, jeho nosnosti, dizajnu, technologickych funkcii
a Specifikacii. Staré vytahy sa stale nahradzuji novymi a tieto vytahy sa pohybuju v r6znych
cenovych kategoriach. Niektoré vytahy napr. pre domacnosti a men$ie budovy sa mézu
pohybovat’ v rozmedzi od priblizne 15 000 eur az po 30 000 eur. Avsak, vytahy pre vacsie
budovy, komer¢né alebo prémiové vytahy, ktoré maji vacsiu nosnost, rychlejSie pohyby,
prisposobené interiéry a pokrocilejSie technologické funkcie, mézu stat’ ovel'a viac, mozu sa
pohybovat aj v desiatkach tisic eur. My vSak tento vytah nerobime v skuto¢nosti ale robime

len model tu sa priblizne ceny kol’ko moze takyto model stat’:

PRODUKT CENA(€)
Skrutky, matky, podlozky 20 €
Hlinikové profily typu T, L a 40 €
2x 12V Motory 25GA-370 15€
4x DC relé 24V 25¢€
4x Tlacidla 4€
Kabelaz 20 €
20x Svorkovnica na DIN listu 5¢€
7x Magnetické kontakty 7€
6x LED diod 24V 6€
2Xx Prepinacie kontakty 10€
Doska 70€
SPOLU 222 €
Tabulka 1.1
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2. Vysledky prace

2.1 Priprava suciastok

Pred samotnym zacatim projektu bolo nevyhnutné uskutoc¢nit dokladnu pripravu
jednotlivych st¢iastok. To zahfialo skusku kazdej suciastky, overenie kompatibility medzi nimi
a ich schopnost’ fungovat’ v pozadovanej konfiguracii. Takato podrobna priprava stéiastoktvorili
kriticky prvok v procese zabezpecenia kvality a spol'ahlivosti celého projektu. Bez dokladného
overenia kazdej sucasti a ich vzajomnej kompatibility by sa mohli vyskytnat’ zdvazné problémy
v neskorSich fazach vyvoja. Aby sme dosiahli optimalne vysledky a minimalizovali nase
rizik4, venovali sme vel'kd pozornost kazdému kroku pripravy. Tento proces tiez zahtnal
detailné dokumentovanie vysledkov testov a zistenych nedostatkov, aby smemohli podrobit

revizii a naslednej korekcii akékol'vek problémy.
2.2 Zhotovenie a priprava samotnej konstrukcie

Tento vytah funguje na principe toho, ze ak stla¢ime tlacidlo na urcitom poschodi na
zaklade programu PLC automat vyhodnoti, ktory vytah a Ktorym smerom ma ist’. Po prichode

vytahu na dané poschodie sa tiez aj rozsvieti diéda / svetlo na tomto poschodi.

Ak sa stane Ze stlatime tlacidlo a vytahy st rovnako d’aleko od tohto poschodia tak
podla predom danych blokovych schém pride vytah, ktory je predvoleny na to poschodie. Po

prichode vytahu sa rozsvieti svetlo ktoré je pridelené k tomuto poschodiu.

Na zadnej ¢asti panela sa nachadza nudzové Stop tlacidlo. Po stlaceni tlacidla v pripade
nudze sa prerusi napajanie PLC automatu a to ma za nasledok okamzité zastavenie akejkol'vek

¢innosti chodu vytahu.

Pod HMI panelom vo vytahu je servisny kl'u¢ ktory po jeho prepnuti do modu
»2Manual“, sa odomknu servisné funkcie. Tie slizia na odomknutie d’alSieho poschodia (bez
tohto kl'ica sa tam nebude mozne dostat’) a v pripade opravy sa vytah vie ovladat’ manualne

podl'a potreby (krokovo).
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Konstrukcia tohoto modelu vytahu sa sklada z hlinikovych list, predom navrhnutych
dosiek, ktoré boli vypalené na CNC laserovej vypalovacke, ktoré boli neskor pospajané lepidlo
a skrutkami do seba ako skladacka ,,LEGO®“, samotna kabina vytahu je taktiez navrhnuta,
vypalend a poskladana ako skladacka. Samotne PLC s rozSirovacim modulom, 2 jednosmerné
motory, 6 LED diéd, okolo 40m dvojitého kabla (teda okolo 80m), ozubeny remen GT2 so
Sirkou 6mm, remenicka GT2 so Sirkou 6mm, protizavazie vytlacené na 3D tlaciarni a doplnené
na rovnaka vahu kabinyvytahu pieskom, 4 tla¢idla, 4 pdtice osadené 24V jednosmernym relé
ktoré je pripevnené na DIN listu , 2 PWM regulatory rychlosti motoru , 1 svorkovnica na
napdjanie SeNzorov oznacena + a 1 svorkovnica na napdjanie motorov a LED di6d oznacend — .

Tieto svorkovnice su upevnené na DIN liste.
2.3 Zhotovenie schémy zapojenia

Finalna schéma zapojenia sa na zaciatku ani zd’aleka tak nepodobala. Prvé nacrty boli
navrhované na papier ako by sme to mohli zapojit. Samozrejme s LED didédami sme zo zaciatku
nepocitali. Tie tam boli pridané neskor len s tim rozdielom, ze v pévodom plane mali byt
zapinané vSetky naraz pomocou senzorom typu ,,def/noc“. Po neskorSom prehodnoteni sa
schéma zmenila tak akoje zapojena dneska a to je, ze kazda LED didda je zapojena do
samostatného vystupu z PLC automatu. Po odkonzultovani s panom ucitelom Nemsilom ktory

nam dant schému schvalil sme ju prekreslili do programu ProfiCAD a nasledne sme ju aj

zapojili.
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._,;D S2 = 2. posch. S10 = 3. posch, L
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2.4 Programovanie v programe TIA Portal

Hlavny program sa sklada z funkciovych blokov pre jednoduch$iu upravua

prehladnost’ programu.

Prva funkcia nam bude sluzit' na vyhodnotenie, ktory vytah je blizSie alebo je
predvoleny na poschodie kde si vytah privolame pomocou tlacidla na danom poschodi
umiestneného medzi vchodmi do vytahu v strede. Po stlaceni tlacidla systém vyhodnoti na
zaklade predom zadefinovanych moznosti ktory vytah sa spusti (I'avy alebo pravy). Po zopnuti
senzora na poschodi kde sa vytah mal dostavit’ blokovi schému rozopne ¢o spdsobi ze vytah

zastavl.

Druha funkcia nam bude slizit’ na vyhodnotenie, ¢i sa ma motor spustit’ hore alebo dole.
Na zaklade predom definovanych variant a moznosti sa zopne relé, ktoré ovlada kabinu smerom
hore, ked’ je kabina niz$ie ako tlacidlo, ktoré sa stlacilo. Ak je kabina vytahu vyssie ako stlacené

tlacidlo, zopne sa relé, ktoré ovlada kabinu dole.
2.5 Testovanie + uprava chyb

Po naprogramovani nasledovalo testovanie a uprava chyb celého systému/programu. To
hlavne zahfialo overenie funkénosti motorov, vsetkych diod a tlacidiel. V pripade vyskytu chyb

alebo problémov sa vykonali potrebné tpravy a opravy.

3. Ciele prace

1. Rozdelenie danych tloh

2. Nakreslenie 3D a 2D modelu vytahu
3. Nakreslenie schémy zapojenia

4. Zaobstaranie danych suciastok

5. Vypalenie podstavy modelu vytahu
6. Poskladanie modelu vytahu

7. Naprogramovanie PLC

8. Doladenie chyb

9. Finalna kontrola funk¢nost’
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4. Vysledky prace a diskusia

V tejto Casti sa zameriame na porovnanie nasich vlastnych zisteni a vysledkov v oblasti
automatizacie riadenia vytahovych systémov. Nasim cielom je interpretovat’ a vyhodnotit’
najdolezitejSie zistenia a vysledky, ktoré sme dosiahli v priebehu tejto prace a porovnat’ ich
medzi sebou. PoCas navrhovania prace sa nam vyskytol mensie nedorozumenie. Tykal sa
sposobu ako by sa pohybovala vytahova kabina v Sachte. Kazdy mal svoj sposob akoby sme

danu problematiku mohli zrealizovat'.

Prvy navrh bol, Ze by model obsahoval iba jednu Sachtu v ktorej by sa posuval smerom
hore a dole vytah. Pohyb vytahu by bol realizovany pomocou lanka, ktoré by sa navijalo na
motor. Motor by bol osadeny na zakladnej doske a lanko by prechadzalo cez gulickové lozisko

umiestnené na vrchu kabiny.

Druhy navrh realizacie tejto problematiky bol, pouzit ozubeny remen ktory by
prechadzal cez remeni¢ku, ktora je upevnena 0 hriadel’ motora. Jedna Cast’ remena je na streche
kabiny vytahu. Druh4 ast’ remefia je upevnena o protizavazie vytladené na 3D tlagiarni. Dal§im
velkym rozdielom oproti prvému navrhu je ze st pouzite dve samostatné Sachty pre jeden

vytah.

Po naslednom odkonzultovani tychto ndvrhov sme zvézili pre a proti. Nakoniec sme sa
zhodli na druhom navrhu a to preto, lebo prvy navrh po vypnuti dodavky energie motoru by sa
hriadel’ motora zacal samovol'ne pustat’ vytah dole kvoli zemskej gravitacii. Preto sme aj tento

motor vybavili prevodovkou ¢o ma za nasledok, ze sa to nestane.
5. Zavery a zhrnutie

Pocas tejto prace sme podrobne preskumali tému automatizicie riadenia vytahov a
ziskali sme cenné poznatky o tom, ako funguji vytahové systémy a aké technologie sa

pouzivaja na ich riadenie.

Tymto projektom sme sa taktiez dokladnejSie vedeli zamerat a naucit’ sa lepSie

programovat’ PLC a sme za tento poznatok vel'mi vd’acny.

V tejto praci sme prenikli do fascinujucej oblasti automatizacie riadenia vytahovych
systémova ziskali sme hlboké pochopenie ich fungovania a technologii, ktoré su klI'icové pre

ich efektivne a bezpecné riadenie.
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Stotoznili Sme sa S vyznamom automatizacie V modernych budovach a priemyselnych
zariadeniach, kde vytahy hraju dolezitu lohu v pohodlnom a bezpecnom prepravovani osob a
nakladu. Zaroven sme si uvedomili, Ze automatizacia riadenia vytahovych systémov nie je len
otazkou pohodlia, ale predovsetkym otazkou bezpecnosti, kedze zabezpeluje presné a

spolahlivé riadenie pohybu kabiny vytahu.

Pri $tudiu PLC sme spoznali ich kI"a¢ovt tlohu v automatizacii, a to nielen v oblasti
vytahovych systémov, ale aj vo vsetkych oblastiach priemyselnej automatizacie.
Implementécia programovania PLC v prostredi TIA Portal nam poskytla praktické skusenosti
s vytvaranim a ladenim riadiacich programov, ¢im sme rozsirili svoje znalosti a zru¢nosti v tejto

oblasti.

Stale viac si uvedomujeme, Ze automatizacia je klI'acovym faktorom pri vytvarani
inteligentnych a efektivnych systémov, ktoré zabezpecuju plynuly chod modernych spolo¢nosti
a infrastruktir. Tato praca nas inSpirovala k dalSiemu objavovaniu a vyuZivaniu
automatiza¢nych technologii s cielom neustile zdokonalovat’ a zlepSovat’ procesy a systémy,

ktoré nas obklopuju.

Automatizacia vytahovych systémov je len jednou z mnohych aplikacii
automatiza¢nych technologii a dafame, ze naSe poznatky a skusenosti nas posunu vpred nielen

v tejto oblasti, aleaj v sirSom kontexte automatizacie a priemyselnej informatiky.

Okrem toho sme sa dozvedeli o roznych druhoch vytahov a ich $pecifikaciach, ¢o nam

poskytlosirsi pohl'ad na problematiku automatizacie vytahov.

Celkovo sme si uvedomili dolezitost’ automatizacie vytahovych systémov pre
bezpecénost’ a efektivitu prevadzky v modernych budovach a ziskal Som nové zruénosti v oblasti

programovania PLC a prace s automatizaénymi nastrojmi, ako je TIA Portal.
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6. Resumé

In this document scouted mainly into the topic of elevator control automation, aiming to
explorethe fundamental concepts and technologies involved in modern elevator systems. The
main objective was to understand the role of PLC in automating elevator operations and to
implement this knowledge using the SIMATIC S7-1200 platform within the TIA Portal

environment.

The methodology involved a comprehensive study of PLC programming principles,
including the use of graphical programming languages such as Ladder Logic, and hands-on
experience with configuring and programming PLCs in the TIA Portal software suite.
Additionally, research was conducted into the various types of elevators and their
specifications, providing context for the automation process.

Through this work, valuable insights were gained into the significance of elevator
automation for enhancing safety and efficiency in modern buildings. The implementation of
PLC programming techniques demonstrated the practical application of automation

technologies inreal-world scenarios, particularly in the realm of elevator control systems.

In summary, this project has deepened the understanding of PLC programming and
automationmethodologies, providing practical skills and knowledge applicable to industrial
automation projects. It has also highlighted the importance of continuous exploration and
application of automation technologies to improve processes and enhance safety in various

industrial sectors.
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Obr. 4.2
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Obr.5.3

Priloha D — Vypal’ovanie dosky firmou DECORAIR
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Priloha E — Modelovanie a tla¢enie 3D dielov
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Obr. 7.1

Obr. 7.2
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Priloha F — 3D model finalnej stavby projektu

Obr. 8.1

Priloha G — Priprava a skladanie dielov do celku

Obr. 9.1
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Priloha H — Zapojenie elektroinstalacie

Priloha | — Finalny projekt
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Obr.11.1
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Obr. 11.2

Obr. 11.3
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