




 

Applikation 2: GLT-Call-Button

Applikation 3: GLT-Füllstandssensoren
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und Fach-Nr.)WLAN-Interface
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Mess-
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0,2–8 m

Auflösung:
+/- 1 cm

IO Link-Bus
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Variante A:
Gehäuse mit Schalttaster, Batterie- oder Solar/
Akku-Betrieb und Kommunikations-Status-LED

Datenübertragung per WLAN oder 868MHz-Funk

Variante B:
Gehäuse mit Zugschalter, Solar/Akku-Betrieb und 
Dynamo-Betrieb sowie Kommunikations-Status-LED

Datenübertragung per WLAN oder 868MHz-Funk

Intern: Doppelschicht-Kondensatoren für die 
Energiespeicherung (Strom, Spannung)  

(Gehäusemaße: B 150 mm, T 60 mm, H 80 mm)

Industrie-Gehäuse

Solarzellen außen 
für die Energie-
gewinnung plus 
Doppelschicht-
Kondensatoren 
intern

Zustandsanzeige 
in Klarschrift 
per bistabilem 
LCD-Display:

•	 Material nicht  
verfügbar

•	 Material kommt
•	 kein aktueller  

Vorgang

bidirektionales 
Funksystem mit 
868,3 MHz oder 
per WLAN intern

Barcode: Ident-Nr.
des integrierten
Funkmoduls

intern: Dynamo*) für die 
Energie-Erzeugung bei 
Zugschalterbetätigung

*) zum Patent angemeldet

Zugseil mit Zugschalter für die 
Mitarbeiter aus der Produktion



Kontakt und weitere Informationen:

Prof. Dipl.-Ing. Wolfgang Bode
RIS-Kompetenzzentrum für Verkehr und Logistik der Weser-Ems-
Region | Science to Business GmbH | Fachhochschule Osnabrück
Albrechtstraße 28a | 49076 Osnabrück
Telefon (05 41) 969-29 47 | Telefax (05 41) 969-30 55
E-Mail: info@ris-logis.net | www.ris-logis.net 

Vorteile durch eKANBAN per AMS, z. B.:
	 Vergleichmäßigte Belastung für das Lager durch zeit-

synchrone und bedarfsgesteuerte Materialanforderungen
	 Sicherstellung von 2-Stunden-Response-Zeiten für den 

Nachschub
	 Chargengenaue Zuordnung von Material und Fahrzeug
	 Individuelle Statistiken und Terminvorgaben je Material
	 Optimierte und zeitgerechte Transportsteuerung bei auto-

matischen Staplersystemen (ASL)
	 Vermeidung von unnötigen Material-Überbeständen am 

Band und Unterbrechungen der Material-Nachversorgung
	 Stetiger Materialnachschub und Reduzierung von Platzbe-

darf und Materialbeständen an den Montagebändern

Im AMS-Leitstand werden alle zentralen Operationen durchgeführt:
•	 Verarbeitung der Sensorzustände und Verknüpfung mit den of-

fenen Bedarfen und den daraus resultierenden neuen Bedarfen 
bzw. Abschließen der Bedarfe.

•	 Aufbereitung der Daten für die Hostkopplung
•	 Einlesen neuer Konfigurationen
•	 Überwachung der Funktionstüchtigkeit der Sendemodule
•	 Darstellung der aktuellen Auftragsstati
•	 Erstellung von Statistiken/Protokolle und Dokumentationen

AMS-Systembeschreibung
Jeder Sensortyp wird über ein eigenständiges Software-Koppel-
modul an den Leitstand angebunden.

Die Empfangsmodule prüfen die Datenpakete auf Plausibilität 
und senden diese an den Sensorikprozess. Dieser Prozess ist so 
ausgelegt, dass gleiche Sensoren über verschiedene Empfän-
germodule die gleichen Daten senden können. Dieser System-
aufbau ist erforderlich, damit die Empfangsmodule nicht für  
bestimmte Sendemodule konfiguriert werden müssen.

Bildschirmmaske: AMS-Leitstand-PC

Generelles Systemkonzept von AMS

GLT-Behälter GLT-Call-Button KLT-Regale Schaltsensoren  
für KLT-Regale

863,3 MHz, WLAN
oder Kabel

WLAN-Accesspoint oder
868MHz-WLAN-Bridge

Füllstands-Sensoren
für Großbehälter

LAN

HOST/ERP bzw.
PPS oder
Materialwirtschaft

AMS-Leitstand-PC
•	Konfiguration
•	Statistiken
•	Manuelle  

Anforderungen
Intranet (Ethernet)

868,3-MHz-Funk
oder WLAN

Optional 
auch als 
Web-Client


