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zu 5 oder 20 ms gewihlt werden kann. Bei der Integrationszeit
von 20 ms werden die besonders haufig auftretenden Storungen
durch das 50-Hz-Netz und dessen Oberwellen sehr gut unter-
driickt. Falls erforderlich, stehen auch schnelle Direkt-Analog/
Digital-Umsetzer hoher Genauigkeit (1%o) zur Verfiigung.

Die Leistungsfihigkeit eines Prozess-Datenverarbeitungs-
systems wird wesentlich beeinflusst von der Qualitdt seiner Soft-
ware. Das zur Verfiigung stehende Programmiersystem erlaubt
sowohl die Programmierung in der problemorientierten Pro-
zessautomatisierungssprache PAS-2, die von Brown Boveri als
Subset von PEARL (Process and Experiment Automation and
Real-time Language) implementiert wurde, wie auch die Pro-
grammierung in maschinenorientierter Sprache. Hierfiir wird
ein von Brown Boveri entwickeltes Echizeit-Betriebssystem
verwendet. Es bietet die folgenden Vorteile: Optimale An-
passung der Anwendungsprogramme an die DP1000-Hard-
ware; konsequente Auslegung des gesamten Systems zur
Losung umfangreicher Echtzeit-Aufgaben; optimale An-
passung an die Zeitbediirfnisse jedes einzelnen Prozesses, dank
Modularitit; Beschreibung der gesamten Hardware-Konfigu-
ration in der Prozesssprache selbst; Ansprache der Ein- und
Ausgidnge der Prozessperipherie und der Interruptleitungen
durch vom Programmierer freigewéihlte Namen; Verwendung
von relativen Zeitangaben ; Ablaufsteuerung der verschiedenen
zeitlich abhdngigen Aufgaben durch Ereignisvariable, Prozess-
interrupts und Prioritdten; leicht programmierbarer Zugriff auf
Bits in einem Datenwort; einfache, iibersichtliche Program-
mierung der gestellten Aufgaben.

Automatisches Hochregallager fiir Stangenmaterial

In den Werken Winterthur und Oberwinterthur von Ge-
briider Sulzer, die rund 4 km auseinander liegen, werden jihr-
lich mehrere tausend Tonnen Stabstahl der verschiedensten
Arten und Grossen verarbeitet. Legiertes und unlegiertes
Stangenmaterial bis zu @ 350 mm ist bis heute getrennt ge-
lagert. Das legierte Material befindet sich im Werk Oberwin-
terthur, das unlegierte im Werk Winterthur. Bei den Haupt-
lagern ist eine Abstecherei angegliedert. Der weitaus grosste
Teil dieses Materials ist im Freien gelagert oder in nach heuti-
gen Gesichtspunkten nicht mehr rationellen Gestellen unter-
gebracht. Daher ist der Materialfluss personalintensiv, kost-
spielig und unfallgefahrlich.

Anforderungen an ein neues Stangenlager

Auf der Suche nach neuen, die erwahnten Nachteile nicht
aufweisenden Lagermoglichkeiten schilte sich relativ schnell

Bild 1. Das neue Stangenlager im Werk
Oberwinterthur. Baubeginn: Mai 1975, Inbe-
triecbnahme: Juni 1976, Gebidudevolumen:
38 000 m3, iiberbaute Fliche: 2800 m2 (Ma-
schinenhalle: 1700 m?, Gestellhalle: 1100 m?)
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Bei PAS-2 (PEARL) handelt es sich um eine hohere, pro-
blemorientierte Sprache, die sich zur Automatisierung von
Industrieprozessen eignet. PEARL wurde von mehreren
deutschen Firmen und Instituten als Einheitssprache ent-
wickelt. Bestrebungen zur internationalen Normung sind im
Gange. Speziell bieten PAS-2 und PEARL die folgenden Vor-
teile: vom Rechnertyp unabhingige Programmierung; for-
matisierte Ein-/Ausgabe, z.B. flexible Anfertigung von Pro-
tokollierprogrammen; im Anwenderprogramm verwendbare
Optimierungsanweisungen an den Kompilierer zur Gewahr-
leistung eines effektiven Objektprogramms beziiglich Laufzeit
oder Speicherbedarf; iibersichtliche und leicht lesbare Pro-
gramme (Bild 9); rasche Einarbeitung in vorhandene Pro-
gramme (bei Erginzungen und Anderungen); kurzfristige
Erlernbarkeit; Erstellung der Programme direkt von den
Prozesstechnologen ; selbstdokumentierende Sprachform.

Das Prozessrechnersystem fiir das Werk Rekingen-
Mellikon der Cementfabrik Holderbank ist in PAS-2 pro-
grammiert.

Der vorliegende Artikel soll dem Leser am Beispiel der
Steuerung und Uberwachung einer Zementfabrik den Einsatz
der programmierbaren Technik zeigen. Selbstverstindlich
werden diese Systeme dank dem modularen Aufbau in Hard-
und Software fiir die Automatisierung der verschiedensten
Anlagen in Industrie und Forschung verwendet.

Adresse der Verfasser: BBC Aktiengesellschaft Brown, Boveri
& Cie., CH-5401 Baden. 2

DK 725.35:62-52:669.015.2

die Losung eines zentralisierten Stangenlagers mit angeschlos-
sener Abfriserei heraus. Fiir die Projektstudien dienten fol-
gende Daten als Grundlage:

— Lagerung von Stangenmaterial, Lidnge bis 6 m und bis @
350 mm,

— Lagerkapazitat (Volumen) 7000 t,

— Jahresumschlag rund 6000 t,

— 150 bis 200 verschiedene Materialbeziige pro Tag,

— Anlieferungsmoglichkeit mit Bahn und Lastwagen.

Im «Pflichtenheft» flir das neue Lager wurde festgelegt,
Materialfluss und Arbeitsablauf so zu gestalten, dass jederzeit
die Qualitiit des Materials nachgewiesen werden kann. Alle
Materialbewegungen sollen sich mit mechanischen Fordermit-
teln durchfiihren lassen. Die Arbeitsplétze sollen so gestaltet
sein, dass sie Sicherheit bieten und vom Arbeitnehmer keine zu
grossen korperlichen Anstrengungen fordern.
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Bild 2. Maschinenhalle (Abfriserei)

Hochregal-Wabenlager als geeignetste Losung

Unter Beriicksichtigung der gegebenen Lagerkenndaten
erwies sich das Wabenlager als die giinstigste Losung. Da der
Materialverbrauch in beiden Werken etwa gleich gross ist,
konnte der Standort im Areal Oberwinterthur gewihlt werden,
wo geniigend Bauplatzreserven auch fiir spatere Erweiterung
vorhanden sind. Eine bestehende Geldndestufe ermaoglichte es,
das Betriebbiiro und die Rdume fiir Energieanlagen, Garde-
roben usw. unterhalb der Materialeingangsrampe anzuordnen.
Die Anlagen konnen auf der Seite des Materialausgangs er-
weitert werden (Bild 1).

Bauliches Konzept

Das Stangenlager besteht aus zwei aneinandergebauten in
Stahlkonstruktion ausgefiihrten Hallen. Die grossere ist die
Maschinenhalle (Bild 2) fiir Abfriaserei, Warenein- und -aus-
gang sowie die notwendigen Biirordume mit den Hauptab-
messungen von 96,80 < 16,90 x 11,50 Metern. Das Material kann
gleichzeitig per Bahn- und Lastwagen iiber die Abladerampe
zur Eingangskontrolle transportiert werden.

Wesentliche Merkmale der 53 % 20,90 x 10,50 Meter mes-
senden Gestellhalle sind die beiden sechs Meter tiefen Regale
und der vom Regalforderzeug befahrene 7,5 m breite Bedie-
nungsgang. Die Rollenbahnverbindungen vom Lager in die Ab-
friserei und zuriick fithren durch ausgesparte Offnungen in
der Zwischenwand. Diese besteht aus Isolierplatten mit ge-
stellseitiger Blechverschalung (Durchstoss-Sicherung), die hori-
zontal durch Stahlprofile gehalten werden.

1L

3620 Kasettenpldtze
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Hallenkonstruktion

Bei der Maschinenhalle sind die Stiitzen mit Binderab-
stand 12 m und Spannweite 16 m im Beton eingespannt. Fiir
die in wetterfestem Stahl ausgefiihrte Gestellhalle ist die Ge-
stellanlage gebdudetragend. Samtliche Nutz- und Gebiude-
lasten werden tiiber eine rund 1 m stark armierte Betonplatte
auf den Baugrund iibertragen. Um eventuell auftretende Set-
zungen auszugleichen, ist die Verbindung zwischen der Be-
tonverankerung und der Gestellanlage in der Hohe regulierbar.

Das gefillslose Flachdach besteht aus Profilblechen, einer
Dampfsperre, 4 cm Korkplatten, drei Lagen Dachpappe,
2 cm Sand sowie 3 cm Rundkies und die Fassade aus Profil-
Alumanblechen als Aussenhaut mit einer 5 cm starken Isolier-
platte. Der Gebdudesockel auf 1,10 m Hohe iiber Boden ist in
Beton ausgefiihrt, um Beschddigungen der Fassade durch
Fahrzeuge oder Ladung zu verhindern.

Heizung und Beleuchtung

Mit Deckenstrahlungsheizung wird die Maschinenhalle
im Winter auf eine Raumtemperatur von 18 °C, die Gestell-
halle mit Luftheizapparaten auf 8 °C gebracht. Die grossen Tore
auf der Ostseite (Wareneingang) sind mit Warmluftapparaten
ausgeriistet, die aus Bodenschlitzen Warmluft schrdg nach
aussen blasen und so den Kaltlufteintritt und Zugserschei-
nungen verhindern. Auf der Westseite (Warenausgang) sind
iiber den Toren Lufterhitzer angebracht. Durch Fenster und
ein Satteloberlicht dringt Tageslicht und Aussenluft in die
Maschinenhalle. Die Gestellhalle wird nicht beliiftet, da sich
kein Personal darin aufhilt.

Fiir die Hallenbeleuchtung (Abfriserei, Eingang, Aus-
gang) wurden aus wirtschaftlichen Griinden Natrium-Hoch-
druckleuchten NaH 250 W, d.h. offene Reflektoren mit dariiber
angeordnetem Gerédtetopf mit Beleuchtungsstirken 200 Lux
bei einer installierten Leistung von 5 Watt/m?, verwendet.
Sollte in einem spéteren Zeitpunkt eine hohere Beleuchtungs-
stirke notwendig werden, kann durch Umklemmen an der
Vorschaltdrossel und Einsetzen einer 400-W-NaH-Lampe die
Beleuchtungsstiarke um rund 50 9, erhoht werden.

Materialfluss und Arbeitsablauf

Mit der gewidhlten Losung fiir das neue Stangenlager
wird der beste Materialfluss von Anlieferung — Eingang mit
Kontrolle — Lager — Abfriserei — Ausgang mit Kontrolle rea-
lisiert. Anschliessend an die Materiallieferung (Wareneingang)
werden Menge und Zustand kontrolliert (Bild 3).

Bild 3. Systemlayout fiir Abstecherei mit
Hochregallager. 1 Materialeingang, 2 Ein-
gangsplatz, 3 Betriebsbiiro mit Steuerzentrale
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im Erdgeschoss unter dem Eingangsplatz, 4
1 Einlagerrollenbahn zum Hochregallager, 5
Kreissige zum Abstechen von Materialpro-
4 ben, 6 Hirtepriifer, 7 Regalforderzeug, 8 Ab-
2 trennmaschinen (total 11 Stiick), 9 Doppelte
3 Auslagerrollenbahn (total 4 Stiick), 10 Ein-
fache Auslagerrollenbahn (total 6 Stiick), 11
Reservierter Platz fiir Material mit Qualitits-
nachweis, 12 Materialtransporiwagen, 13 Te-
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Bild 4. Fahrerloser Schlepper zum automatischen Abtransport der
Abschnitte von den Kreissigen zur Ausgangskontrolle

Die Materialpriifung (Héarte, Zug, Druck, Biegeproben
und chemische Analysen) beanspruchen einen Zeitraum von
zwei bis drei Wochen. Um den Ablauf bis zur Freigabe zu
beschleunigen, wird der Priifumfang im Stangenlager bestimmt
und die Hirtepriifung sowie Probenbereitstellung auf dem
Eingangsplatz ausgefiihrt. Die Werkstoff bezeichnung wird auf
jeder Stange stirnseitig mit Farbcode aufgetragen, jede Ma-
teriallieferung separat in Kassetten eingelagert und ins Hoch-
regallager transportiert. Dort bleibt die Lieferung gesperrt bis
zur Freigabe, die erst auf Grund des Priifergebnisses erfolgt.

Materialbezug

Das Stangenmaterial gelangt in Kassetten liber Rollen-
bahnen zu den Maschinen (zehn Kreissdgen und eine Band-
sige). Der Abtransport der Abschnitte in die Kontrolle/Ma-
terialausgang geschieht mittels fahrerlosem Schlepper mit An-
hinger (Teletrak). Vor dem Abfrisen wird in jedem Fall die
Materialqualitit noch einmal kontrolliert. Beim Bezug von
speziell abnahmepflichtigem Material oder solchem mit Qua-
lititsnachweis werden die Stangen auf einem reservierten
Platz bereitgestellt. Auf Grund der Priifprotokolle kennzeich-
nen Kontrolleur oder Abnahmebehorde das Material, das an-
schliessend zum Abfrisen freigegeben wird.

Bild 5. Regalforderzeug in der Gestellhalle. Die wichtigstén techni-
schen Daten: Tragkraft: 5000 kg, Hubgeschwindigkeit 20/2 m/min.,
Fahren: 100/22/2,6 m/min., Ausziehgeschwindigkeit: 42/10 m/min.,

Hohe des Geriites: 13 580 mm
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Bild 6. Steuer- oder Kommandopult des Stangenlagers

Betriebsbiiro

Zu jeder Kassette wird eine Standortkarte erstellt. Sie
enthdlt Materialdaten (Werkstoffbezeichnung, Dimension),
Eingangsdaten (Datum, Nummer, Freigabe), Kassettenge-
wicht und Standort im Klartext. Aus- und Einlagerbefehle
werden mit Lochkarten erteilt. Die Standort- und die ent-
sprechende Lochkarte werden zusammen in der Lagerkartei
nach Werkstoffbezeichnung und Dimension abgelegt.

Das Regalforderzeug ist mit einer automatischen elek-
tronischen Waage ausgestattet. Mit ihr wird bei jeder Mate-
rialbewegung die Kassette gewogen. Der Rechner ermittelt das
zur Materialverrechnung weiter verwendete Bezugsgewicht und
den Restbestand in der Kassette, der manuell auf die Stand-
ortkarte iibertragen wird.

Betriebsmittel

Fiir die Handhabung des Materials wurden in der Ma-
schinenhalle zwei Hallen- und drei Zirkelkrane installiert. Ein
Kran mit 2 x5-t-Hubwerk, ausgeriistet mit Drehwerk und
Magnethalter wird im Materialeingang und in der Abfriserei
beniitzt, ein solcher mit 2 x2-t-Hubwerk und Magnethalter
sowie drei Zirkelkrane nur in der Abfraserei. Dazu kommt der
fahrerlose Schlepper mit Anhédnger zum automatischen Ab-
transport der Abschnitte von den Kreissdgen zur Ausgangs-
kontrolle (Bild 4). Hallenkran und Schlepper sowie der Kon-
trolleur konnen mit einer Rufanlage bei jeder Abfrismaschine
angefordert werden.

Lagerbedienung

Das Lager ist durch eine Rollenbahn mit dem Material-
eingang und durch 10 Rollenbahnen mit der Abfriserei ver-
bunden. Die Bahnen werden von den Mitarbeitern an den
jeweiligen Arbeitspldtzen gesteuert.

Innerhalb des Lagers werden alle Materialbewegungen
durch das Regalforderzeug automatisch ausgefiihrt. IThre Steue-
rung kann bis zu 30 Auslagerungsbefehle speichern. Sobald
eine der zehn Rollenbahnen frei ist, wird diese durch das
Regalforderzeug (Bild 5) mit dem entsprechenden Material
beschickt. Das Zurtickfiihren der Kassette in das Hochregal-
lager erfolgt ohne weitere Befehlseingabe. Die Steuerbefehle
erhilt das Regalforderzeug, ausgehend von Lochkarten, vom
Disponenten im Betriebsbiiro (Bild 6).

Jede der 3620 Kassetten hat einen festzugeordneten (platz-
codierten) Standort. Das Material kann aber in jeder der in
drei verschiedenen Hohen von 100, 250 und 350 mm (Ein-
heitsbreite 480 mm) bereitgestellten Kassetten eingelagert
werden.
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Mechanische und elektrische Ausriistung

Mechanischer Teil des Regalfirderzeuges

Beim Regalforderzeug (nachstehend kurz RFZ), das die
automatische Ein- und Auslagerung der 6,5 m langen Kasset-
ten iibernimmt, handelt es sich um eine stabile Zweisdulen-
konstruktion, die auf zwei Kranschienen am Boden gefiihrt
wird, sonst aber — ohne obere Fiihrung — frei im Raum steht.

Die Grundlage fiir die gesamte Konstruktion bildet die
Bodentraverse, die zu verwindungssteifen Kastenkonstruk-
tionen zusammengeschweisst ist. Auch die beiden Sdulen be-
stehen aus Kastentrigern, bei denen die vorderen Gurten
gleichzeitig als Fiihrungsbahnen fiir den Hubwagen dienen.
Ihre Seitensteifigkeit erhalten die beiden Sdulen durch ein
weit gespanntes Grossstabfachwerk. Merkmal des Fahrwerks
sind wilzgelagerte, spurkranzlose Laufrollen. Um den Brem-
senverschleiss in Grenzen zu halten, wird bei den Antriebs-
motoren eine frequenziiberwachte Gegenstrombremsung ange-
wendet (Bild 7).

Als Hubwerk dient ein mit Schleifringlaufermotor ange-
triebenes offenes Windwerk. Der Hubwagen mit zwei Tischen,
ausgeriistet mit je einer Auszieheinrichtung, kann gleichzeitig
eine Kassette aufnehmen und eine abgeben. Die dafiir ge-
wahlte Spezialkonstruktion ergreift die Kassetten an den
Querholmen zangenformig und zieht sie mit einer Kraft bis
1000 kg aus dem Einlagerungsplatz auf das Gerat (Bild 8).
Die Mechanik ist so ausgelegt, dass die Kassette sowohl auf
dem Geridt als auch in dem Regal unabhédngig von Schalt-
genauigkeiten exakt abgestellt wird.

Geschwindigkeitsabhingige Fangvorrichtung. Uberlast-
kontrolle und Schlaffseilsicherung bilden die bei solchen An-
lagen unumginglichen Sicherheitseinrichtungen. Eine iiber die
ganze Hohe des Gerites gefiihrte Leiter erlaubt es, den Be-
dienungsstand gefahrlos zu erreichen und zu verlassen.

Elektrischer Teil der Gesamtanlage

Die Gesamtanlage ist aus mehreren Einzeleinheiten auf-
gebaut (Regalforderzeug, elf Rollenbahnen und Zentralelek-
tronik). Wichtig ist daher, dass bei Wartung und Reparaturen
der betreffende Anlageteil fiir sich stillgesetzt werden kann,
ohne damit jedoch die Gesamtanlage zu blockieren. Deshalb
wurde die Gesamtanlage in /2 unabhdngige Steuereinheiten
aufgeteilt.

—In der Gruppe 1 sind RFZ und Zentralelektronik an einem
gemeinsamen Anlageschalter angeschlossen. Der Notaus-
Kreis gestattet es, den Anlageschalter von verschiedenen
Stellen aus abzuschalten.

Bild 7. Detail des Regalforderzeuges mit Antrieb durch «Demagy-

Feingangmotoren
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Bild 8. Schema der Wabengestellanlage (links) mit Regalférderzeug

(rechts) zum Ein- und Auslagern der Kassetten. Rollenbahn (vorne)
zur Aufnahme bzw. Abgabe der Kassetten vom Regalforderzeug

—1In den Gruppen 2 bis 12 sind elf Rollenbahnen jeweils mit
einem eigenen Hauptschalter versehen. Die Rollenbahnen
arbeiten vOllig unabhingig voneinander. Jede besitzt ihren
eigenen Steuerstromkreis.

— Fiir das Regalfirderzeug sind die Betriebsarten «Automa-
tik» (iber die Elektronik) und «Hand» iiber Schliissel-
wahlschalter vorwéhlbar. Die relativ umfangreiche Schiitz-
ausriistung in den mitfahrenden Schaltschrianken enthélt
die Steuerung samtlicher Antriebe sowie die sehr weitgehen-
den Sicherheitsverriegelungen. Ausserdem enthdlt sie die
Schaltgerite, die den automatischen Ablauf der Ausziehvor-
richtungen mit ihren vielen Hilfsantrieben steuern. Dadurch
ist bereits in der Handsteuerung ein gewisser Automatisie-
rungsgrad erreicht, der den Bedienungsmann entlastet. Auch
das verschiebbare RFZ-Handsteuerpult dient dem Bedie-
nungskomfort. Positionierhilfen erleichtern bei Handbetrieb
das genaue Anfahren der Regalficher.

Von den Sicherheits- und Uberwachungseinrichtungen
sind besonders zu erwidhnen:

— Profilfrei-Kontrollen durch motorisch verstellte Tastfiihler

— Fachfrei-Kontrollen

— senkrechte Spanndridhte links und rechts, die langsam aus
dem Regal herauswandernde Kassetten erfassen

— Uberhohenkontrolle (entsprechend den drei Regalfach-
hohen gibt es auch drei verschieden hohe Kassettentypen).
Die Starkstromsteuerung priift vor dem Ausschieben noch-
mals, ob die Grosse der Kassette mit der Fachgrosse iiber-
einstimmt. Ausserdem werden alle drei Kassettentypen auf
Uberfiillung gepriift.

Automatische Positionierung des RFZ

Der geamte Bewegungsablauf des RFZ wird anhand der
vom Disponenten eingegebenen Auslagerbefehle von der
Automatik gesteuert und iiberwacht. Die Positionierung des
RFZ wird schnell und exakt ausgefiihrt. Vor jeder Bewegung
wird die zu fahrende Strecke berechnet. Anhand dieser Strecke
und der definierten Werte fiir Beschleunigung und Bremsver-
zogerung wird der Punkt berechnet, an dem die Bremsung
eingeleitet werden muss, damit das RFZ innerhalb der Posi-
tioniertoleranz von -+ 3 mm beim gewiinschten Fach zum
Stehen kommt. Das RFZ wird bis zu diesem Punkt bis auf
Maximalgeschwindigkeit beschleunigt und nach dem berech-
neten Bremspunkt stufenweise abgebremst. Sollte das RFZ
einmal nicht innerhalb der Positioniertoleranz zum Stehen
kommen, wird dies durch die Feinpositionierung korrigiert.

Fahrwerk und Hubwerk werden gleichzeitig positioniert.
Nach jedem Steuerbefehl wird eine Riickmeldung erwartet.
Wenn die vom RFZ erwartete Riickmeldung (z.B. «positio-
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niert») nicht innerhalb der zulédssigen Zeit erfolgt, wird die
RFZ-Steuerung unterbrochen, akustischer und optischer
Alarm ausgelost und die festgestellte Storung auf der Schreib-
maschine im Klartext ausgeschrieben.

Unmogliche Befehlseingaben werden nicht angenommen,
optisch signalisiert, und auf der Schreibmaschine wird eine
Fehlermeldung geschrieben.

Rollenbahnen

Um eine moglichst hohe Betriebssicherheit zu erhalten,
werden die Kassetten nicht durch angetriebene Rollen ge-
fordert, sondern nach demselben Ausziehprinzip, wie auf dem
RFZ bewegt, und dadurch bis zur Abgabe an die nichste
Position dauernd in der richtigen Lage gehalten. Entsprechend
den Anforderungen an den Sigen, die mit diesen Rollenbah-
nen beschickt werden, sind zwei Typen von Rollenbahnen in
Betrieb. Der eine fordert die Kassette lediglich auf eine Be-
reitstellungsrollenbahn und von derselben wieder in das
Lager zuriick. Der zweite Typ, eine Umlaufanlage, fordert
die Kassette auf der einen Rollenbahn aus dem Lager und
bringt sie auf einer zweiten Rollenbahn wieder ins Lager
zuriick.

Da der Abstand der beiden Rollenbahnen mit dem Ab-
stand der beiden Aufnahmetische auf dem Geréit iiberein-
stimmt, kann vom RFZ gleichzeitig eine Kassette aufgenom-
men und eine Kassette abgegeben werden. Dadurch wird die
Umschlagsleistung betrichtlich erhoht. Die Querforderung
von der einen Bahn zur anderen erfolgt iiber einen Hubtisch,
und wihrend der Entnahme von Stangen bei der Sage wird die
Kassette durch Klinken in ihrer Position gesichert.

Aus Sicherheitsgriinden ist die Steuerung so aufgebaut,
dass jede Bewegung von der Bedienungsperson bewusst ein-
geleitet werden muss. Sie lduft zwar selbstindig ab, kann
jedoch durch einen Not-Druckknopf sofort zum Stillstand ge-
bracht werden. Zur weiteren Sicherheit ist auf beiden Seiten
des Forderbandes eine Reissleine mit derselben Wirkung ange-
baut. Die Bedienungselemente fiiry die Einzelbewegungen

(Meisterschalter, Drucktaster) sind, von aussen zuginglich,
in die Schaltschranke eingelassen.

Alle Rollenbahnen — ausser jene beim Wareneingang —
sind mit einer zusitzlichen Starkstromautomatik ausgestat-
tet. Nach Betitigung eines Knopfdrucks an der Bedienungs-
stelle wandern die Kassetten jeweils um einen Platz weiter.
Meldelampen zeigen an, wenn das RFZ eine Kassette auf der
Rollenbahn bereitgestellt hat. Die Rollenbahnen sind nach
SUVA-Richtlinien mit umfangreichen Verriegelungen und
Sicherheitseinrichtungen ausgeriistet.

Automatische Bedienung des Lagers und der Rollenbahnen

Die Bedienung erfolgt auf dem Kontrollpult durch Ein-
stecken der einer Kassette zugeordneten Lochkarte und Driik-
ken der Zieltaste der zu beliefernden Rollenbahn. Die Be-
fehle werden von der Automatik gespeichert, bis alle vorher
eingegebenen Befehle ausgefiihrt wurden. Hingegen werden die
Kassettenverschiebungen auf den Rollbahnen aus Sicherheits-
griinden vom Bedienungsmann der Sdge gestartet. Die Auto-
matik verfolgt diese Verschiebungen und speichert den Zu-
stand der Rollbahnen. Abholbereite Kassetten werden voll-

‘automatisch wieder eingelagert, sobald die Rollbahn fiir eine

neue Auslagerung benétigt wird oder keine Auslagerung
mehr durchgefiihrt werden kann. Der Disponent hat die Mog-
lichkeit, jederzeit eine Liste der momentan gespeicherten Be-
fehle sowie eine Liste der auf den Rollbahnen liegenden
Kassetten abzurufen. Simtliche Aus- und Einlagerungen wer-
den auf der Schreibmaschine protokolliert.

Um den geforderten Automatisierungsgrad, die Funk-
tionssicherheit sowie den gewiinschten Bedienungskomfort
sicherzustellen, ist ein Prozessrechner der mittleren Leistungs-
klasse (Typ ARGUS 700T2 von Ferranti) in die Steuerung
integriert. Er enthélt 24-k-Worte-Kernspeicher und die not-
wendigen Anpassschaltungen fiir 160 digitale Ein- bzw. Aus-
gangsignale.

Verfasser: Verschiedene Mitarbeiter der Gebriider Sulzer AG,
8401 Winterthur.

Nekrologe

Wettbewerbe

+ Leopold Ruzicka, Dr. Ing.-Chem., Prof., von Ziirich,
ist am 26. September 1976 im Alter von 89 Jahren gestor-
ben. Der Verstorbene wirkte ab 1918 als Privatdozent, von
1923 bis 1925 als Titularprofessor und von 1929 bis 1957
als ordentlicher Professor fiir organische Chemie und Leiter
des organisch-chemischen Laboratoriums an der ETH Zi-
rich. Im Jahr 1939 erhielt Prof. Ruzicka den Nobelpreis fiir
Chemie und im gleichen Jahr auch den Marcel-Benoist-
Preis.

+ Hendrik Wolter van Vuure, dipl. El.-Ing., von Maass-
luis, Niederlande, geboren am 3. August 1889, ETH 1911-17,
GEP, ist am 23. September 1976 gestorben. Der Verstor-
bene war in Holland in der Textilindustrie titig.

+ Alfred von Zeerleder, dipl. Hiittening., Dr. sc. techn.
und Dr. h. c., von Bern, ETH 1909-11, GEP, ist am 4. Ok-
tober 1976 unerwartet an einem Herzversagen gestorben.
Er stand im 87. Altersjahr. Der Verstorbene war wiahrend
35 Jahren Direktor des Forschungsinstituts der Schweizeri-
schen Aluminium AG, an der ETH Ziirich wirkte er von
1930 an als Titularprofessor, spiter als a.o. Professor fiir
Elektrometallurgie und Leichtmetalle.
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Oberstufen- und Primarschulanlage in der Schiitzenmatt in
Solothurn. Die Einwohnergemeinde der Stadt Solothurn veran-
staltet einen offentlichen Projektwettbewerb fiir den Bau einer
Oberstufen- und Primarschulanlage in der Schiitzenmatt in
Solothurn. Teilnahmeberechtigt sind alle Architekten, die seit
dem 1. Januar 1974 in den Bezirken Solothurn, Lebern, Buch-
eggberg oder Kriegstetten Wohn- oder Geschiftssitz haben.
Unselbstindige Architekten, die die obigen Bestimmungen er-
filllen, sind teilnahmeberechtigt, wenn ihr Arbeitgeber am
Wettbewerb nicht teilnimmt und sein schriftliches Einverstind-
nis vorliegt (Art. 26 der Wettbewerbsordnung SIA 152). Fach-
preisrichter sind W. Bosshart, Solothurn, C. Peter, Stadtbau-
meister, Solothurn, M. Jeltsch, Kantonsbaumeister, Solothurn,
E. Gisel, Ziirich, U. Burkard, Ziirich. Die Preissumme fiir sieben
bis acht Preise betridgt 75 000 Fr., fiir mogliche Ankaufe stehen
zusitzlich 10000 Fr. zur Verfligung. Aus dem Programm:
Oberstufenanlage mit 18 Klassenzimmern, 10 Vorbereitungs-
rdumen, Riaumen fiir Zeichnen, Madchenhandarbeit, Musikzim-
mer, Aula, Bibliothek, Holz- und Metallwerkstatt, Physikzimmer,
Chemiezimmer, Sprachlabor, zwei Turnhallen 14,2 x26 X6 m,
Garderoben, Innengerdteraum, Aussengerdteraum, Duschen,
Lehrerzimmer, Lehrschwimmbhalle 25 % 8,5 m, Garderoben, Ge-
riateraum, Duschriume, Riume fiir Wasseraufbereitung, Lehrer-
zimmer, Hauswirtschaftsriume, Kiichen, Vorratsriume, Ess-
zimmer, Waschkiiche; allgemeine Rdume: Bibliothek, Media-
thek, Aufenthaltsraum, Pausenhalle, Raum fiir Sprachheilunter-
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