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Vorwort denen Funktionsebenen eines Systems. Dabei sind die
Im Blatt 1 dieser Richtlinie sind die Grundlagen beschrie- unterschiedlichen Automatisierungsgrade in den einzelnen
ben, durch die die komplexen Vorginge im Fordermittel- Ebenen dargestellt worden.

und im Hochregallagerbereich in iiberschaubare Einzel-

setzungen fir die Automatisierbarkeit behandelt, die
erfiillt sein miissen, um den Betrieb eines automatischen
Lagers zu ermoglichen und den wirtschaftlichen Erfolg

zu sichern. weise fur Hochregallagersysteme, sind aber sinngemify
Aufgabe des vorliegenden Blattes 3 ist die Erlduterung auch auf andere Arten von Lagern, z.B. Flachlager, Durch-
der Moglichkeiten der Automatisierung in den verschie- lauflager, Umlauflager, Verschiebelager usw., anwendbar.

werden. Im Blatt 2 sind die Voraus- 1. Geltungsbereich

Die Richtlinie ist fiir Planer, Hersteller und Betreiber
bestimmt. Thre Aussagen sollten vom Planungsbeginn bis
zum Betrieb beriicksichtigt werden. Sie gelten vorzugs-
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2. Funktionsebenen in automatisierten Hoch-
regallagern und die Moglichkeiten der
Automatisierung

Ein System z.B. ein Hochregallager kann in verschiedene
Funktionsebenen unterteilt werden, Bild 1. Diese Funk-
tionsebenen konnen zur Erfiillung ihrer Aufgaben in unter-
schiedlichem Mafie automatisiert werden.

Diese Automatisierung wird dabei durch die zu erfiillen-
den Anforderungen direkt beeinflufdt, welche einerseits an
das Gesamtsystem und andererseits an die einzelnen Funk-
tionsebenen gestellt werden.

Der Unterschied zwischen den einzelnen Ebenen liegt im
wesentlichen

im funktionellen Ausbau,

in den Anforderungsgrofien,

in den Sicherheitsfunktionen.

Sehr wichtig sind die Signalgeber fiir die Eingangssignale
und Ausgangssignale.

Auf die Nahtstellen zwischen den einzelnen Ebenen ist
besonders zu achten. Sie sind genau zu definieren. Die
einzelnen Ebenen unterscheiden sich auch durch:
Zeitverhalten,
Ausbaustufen,
Sicherheit,
Auswirkungen.
Die Realisierung der einzelnen Funktionsebenen kann

durch Einsatz der unterschiedlichsten Mittel erfolgen, wie
z.B. mit

Relais-/Schiitzensteuerung,
elektronischer Steuerung,

Funktionsebenen Aufgaben

Mikroprozessorsteuerung,
Prozefirechnersteuerung,

wobei es durchaus vorkommen kann, da} innerhalb einer
Funktionsebene nicht immer nur eines dieser Steuerungs-
systeme Verwendung findet.

Ebenso kénnen mehrere Aufgaben (logische Funktionen)
bei der technischen Realisierung zusammengefat werden.

Durch die Aufteilung der Steuerung eines automatisierten
Systems in einzelne Funktionsebenen und durch eine
sinnvolle Auswahl der Nahtstellen ergeben sich noch fol-
gende Vorteile:

Funktionelle und organisatorische Entkopplung der
einzelnen Funktionsebenen;

Erhohung der Verfiigbarkeit des Gesamtsystems durch
weitgehend autarke Abldufe innerhalb der einzelnen
Funktionsebenen;

zeitliche Entkopplung der einzelnen Funktionsebenen;
erleichterte Fehlerkennung,

schnellere Stérungsbeseitigung,

stufenweise Inbetriebsetzung,

stufenweise Erweiterungsmoglichkeiten ohne Anderung
bereits bestehender Einrichtungen.

Es wird zwischen den in den Abschn. 2.1 bis 2.5 beschrie-
benen Funktionsebenen unterschieden.

2.1. Elementsteuerungsebene

Sie umfaBt jeweils alle Steuerungs- und Uberwachungs-
funktionen, die direkt fiir den Betrieb eines einzelnen
Forderelementes, z.B. Rollenbahn mit Motor, Signalgeber,
notwendig sind.

Typische Reaktionszeiten

(logische Funktionen)

2.5. Informations- Disposition fiir
ebene Gesamtanlage Wochen, Tage, Stunden
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2.4. ProzeR- ProzeRfiihrung ProzeRfiihrung .
leitebene fiir System 1 | _fiir System n | Minuten, Sekunden
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2.3. Teilsystem- Steuerung fiir

Steuerung fiir
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2.2. Gruppen- Steuerung fiir Steuerung fiir |
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Bild 1. Systemiibersicht der Funktionsebenen



