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暇器和 ４ 根分配作用范酬天线 。 在装货车通过
—

个細时
，
細

＿
；
：
：腿的關■勝取并输翻 货＿理系统中

Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ

Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 使 Ｃ 部件供应稳定性最佳
多达 １ ００ 万种零部件的分类系统组成 了

一个最佳化的 Ｃ 部件拣选运作的基础 。 受到 人们关注

是因为该方案采用 了 面向客户且能够确保准时的 Ｋ ａ ｎ ｂ ａｎ 零部件供应系统和容器物流的零部件供应

方案 。

文 
Ｉ Ｍ Ｉ Ｃ ＨＡＥ Ｌ ＢＯＣ Ｋ

Ｍ
常 ， 生产车间 的景象是堆满 了 如制 的 Ｃ 部件库房供应及零部件补给送料而知名 。 也就是说 ， 该企业 以 Ｃ 产 品服

螺栓 、 螺母、 垫 圈 、 铆钉等 用 于的系统 ， 被称作 Ｋ ａｎｂａｎ 零部件供应系统 。 务 （
Ｃ Ｐ Ｓ

） 的原则提供 Ｃ 部件管理模块

安装 的零部件的货架 ， 这样不仅库房空坐 落 在 德 国 Ｂ ａｄ Ｍ ｅ ｒ
ｇ ｅ ｎ ｔ ｈ ｅ ｉｍ 的化技术解决方案 。

间得不到有效的 利用 ， 还会直接导致影Ｗ Ｕ ｒ ｔｈ 工业服务公司是
一

家服务于安装

响安装作业生产流程 。 目 前 ，
Ｃ 部件供 技术企业的零部件供应及物流公司 。 该Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 技术 ｊ ！ｌ 卩速客户委 合同的

应的程序也就是零部件的供应值与为保公司可提供从汽车生产到化工技术产 品处理运作

障零部件的供应 的花费之 比所得出 的数的各种不 同专业的为数众多 的零部件分近
一

年 以来 ，
Ｗ ｉｉ ｒ ｔ ｈ 工业服务公司

值相 当低 ， 要在确保 Ｃ 部件顺利供应的类服务 ， 由此成为 了众多生产企业的小在其提供的技术解决方案 中补充了具有

基础上减少所使用 的容器和货架 、 降低件供应的合作伙伴 。 Ｗ ｉｉ ｒ ｔ ｈ 工业服务公革新意义的 Ｒ Ｆ ＩＤ －Ｋａ ｎ ｂ ａｎ 零部件供应系

费用 和减少库存 。 为此 ，
生产企业采用司 因能够实现个性化物流和定点零部件统技术解决方案 。 以无线 电控制且 自 动

自 己控制 的 系统 ， 也就是 由 用 户进行控供应 以及为供应企业提供服务技术方案化的 Ｃ Ｐ ＳＲ Ｆ Ｉ Ｄ 技术解决方案 向 Ｗ ｉ ｉ ｒ ｔｈ

３ ８ＭＭ 现代制造 ？
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工业服 务公 司 的 总 库房传输客户 生 产托盘箱组成了
一

个系统单元 。 ｃ 部件的多重监控

中所需要的零部件及装零部件容器的数在一个托盘箱里安装 了
一

个西 门子ＲＦ ＩＤ －Ｋａ ｎ ｂａ ｎ 管理系统的优点

据 。
ＲＦ Ｉ Ｄ 技术 、 托盘箱也被称作 Ｉ

－ Ｂ ｏ ｘ公司研制 的 Ｓ ｉｍ ａ ｔ ｉ ｃ ＲＦ６７０Ｒ 型 ＲＦ ＩＤ 读＊ 时 间精准 的控制物流

是该新的物流技术方案的核心 （ 图 １
） ，写器 。 固 定 的读写器结构紧凑 ， 适用 于＊ 更加快速的信 息 交换

客户 的货物需求通过将
一

个空的零部件生产物流和货物配送 。
ＲＦ ＩＤ 读写器上连＊ 持 续控制 零部件 的库存保有量和客

容器放人该 Ｉ
－ Ｂ ｏ ｘ 里发 出信号 。 当

一

名接有两根可拆卸下来的 Ｓ ｉｍ ａ ｔ ｉ ｃ ＲＦ６４０Ａ户 的委托合 同 订购数振

工 作 人员将
一

．
个空 的 零部件容器放人型 ＵＨＦ 天 线 （ 图 ３

） 。
Ｗ ｉ ｉ ｒ ｔｈ 工 业 服 务＊ 自 动化的将信 息传递给物流 中心

Ｉ

－Ｂ 〇Ｘ 里后 ， 安装在 Ｉ
－Ｂ ｏ ｘ 里的 ＲＦ ＩＤ 读公司根据客户 的不 同需要来设置用于托＊ 改善 了 库房和库存货物管理

写器开始读取小件容器的发射机应答器盘 Ｋａｎｂ ａｎ 零部件供应系统的 Ｉ

－Ｔａ ｇｂ ｏ ｘ ，＊ 随时识别 客户 对零部件需求的波动

数据 ， 这些数据包括一个清晰的客户指Ｓ ｉｍ ａ ｔ ｉ ｃ 读写器上最多安装 ４ 根 夕 卜设 ＵＨ Ｆ＊ 库房库存位置和托盘 占位需求较低

令 、 容器的外形尺寸大小 、 零部件 的充天线 。

“

智能信箱
”

的天线直接与 Ｉ
－ Ｂ ｏｘ鲁 能够快速修改和 变 更现有程序

填量和在库房的存放位置 ， 同 时还有装的 ＲＦ ＩＤ 读写器相连接 。 由
一

个不需要进

料的反追踪等 内容 。 这些数据有规律的行维修的 Ｎａｎｏｂｏｘ
－ＰＣＳ ｉｍａｔｉ ｃ ＩＰＣ２２ ７Ｄ 来

传输给 Ｗ Ｕ ｒ ｔ ｈ 工业服务公司物流 中 心 ， 承担控制和信息交换任务 ， 并 同 时用 作确保零部件供应的可靠性

物流 中心便能够按时的处理运作这些合Ｒ Ｆ ＩＤ 信息的收集器 。 可通过 ＸＭ Ｌ 与 国在快速透明 的信息流和持久的 向物

同委托 。 际互联网信息交换协议实现 ＲＦ ＩＤ 读写器流 中心进行数据传输 的基础上 ， 可确保

如果客户需要的是不适合储存在小与 ＴＣＰ／ＩＰ 和 Ｅｔｈｅｒｎｅ ｔ 的连接 。零部件供应很高 的可靠性 。 Ｅｈ ｒｍ ａｎ ｎ 强

件库房的庞大体积的部件 ， 可通过托盘Ｗ ｉｉ ｒ ｔ ｈ 工业服务公司软件和开发 负调说 ：

“

准时的分析客户对货物需求 的

Ｋ ａｎ ｂａｎ 零部件供应系统解决方案进行办责人 Ｈ ｅ ｉ ｋｏＥｈ ｒｍ ａｎｎ 说 ：

“

Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 技术辅波动 ， 以确保能够在客户生产 中按正确

理 。 办理的程序与容器技术解决方案
一 助 的 Ｃ 部件管理可为客户提供

一

个透明的量和正确 的时间提供货物 。 例如借助

致 。 只是在这种情况下 ， 由 Ｋ ａｎ ｂ ａ ｎ 卡的库房货物管理 、 最佳化的生产车 间作于新的 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 解决方案 ， 我们每天多次

替代 了空容器来介绍客户所需货物 。 在业位置利用 、 监控装货容器全部工作过得到 关于客户那些装某个 Ｃ 部件的容器

此 ， 货物需要通过 向
“

智能信箱
”

里投程 、 零部件需求追踪和评估 。

”

这种解已经空 了 的现实信息 ， 我们能够得知客

人有 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 标签的 Ｋ ａ ｎ ｂ ａｎ 卡发 出信号 ， 决方案最大程度的确保了整个工作过程户是否急需补充该 Ｃ 部件 ， 并能够准确

成功识读后信号灯便亮起 ， 并 自 动开始的透明度和可靠性 。 除此之外 ， 客户可得知 ， 是否只是在库房处缺少这些零部

配备客户所需的 Ｃ 部件 （ 图 ２
） 。 该

“

智随时存取直至 Ｃ 部件容器的 Ｋ ａ ｎ ｂ ａｎ 流件或是在整个工厂缺少这些零部件 。 如

能信箱
”

装有
一

根 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 天线 ， 这样与程的评估统计结果 （ 图 ４
） 。果这些信息延后传输到 Ｗ ｉ ｉｒｔｈ 工业服务

公 司 ， 那 么 就 会导

■
；Ｉ Ｉ齡客户供货误时 。

＿＿


＇

 ！
！ ！

＇

－－－

彳
〔 解 次 ／

」 束 从ｆ

． １Ｉ■ －

■Ｌ１ １＾Ｉ

图 ２ ｌ

－

Ｔａ
ｇ
ｂｏｘ 是为供应笨重部件的托盘 Ｋ ａ ｎ ｂ ａ ｎ 系麵设计的 ，

可通过
物 集 中 在

一 起 备
－

个
“

智能信箱
”

进行校对分析
， 货麵要通过向

“

智能信箱
”

里投
＾ ，

图 １Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 托盘标签箱 （ Ｉ

－

Ｂｏ ｘ ） 是 Ｗ ｉ ｉ ｒｔｈ 工业服入有 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 标签的 Ｋ ａ ｎ ｂ ａ ｎ 卡发 出信号 。 ｌ

－

Ｔａ ｇｂ〇 Ｘ 的天线直接与托盘标好 客 户 需 要 的 相 应

务公司新的物流技术方案的核心签箱的 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 读写器相连接 的 零部件 容器 ， 然

ｍ ｈ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ ｉ ｉｍ物 ｉ ｆ，２ ０ １ ５
－

０ ５
．
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Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 识别标签的特殊要求

／ ｉ ：

ｒｔ
ｊ ｆ ｉｕｎ ｉ ） ｉ

ｉ
！

ｆ

ｊ

ｉ

） ｉ

ｖ

｜

； ＾ Ｈ ｜ ，ｗ ｉ ｉ ｒ ｉ ｉ ｉ

ｒ 化 服＾ ｎ
ｉｍ ｍ ： 扪 ｉ

：ｍｉ
：士 服

饺必 叫 ！＆ 卟 〇／
！ 
Ｎ

ｆ 打 印 的 ；
（
Ｖ

： 沾洗 你

：ｕ ｎ Ｍ ． ； Ｍ Ｌ ． ｉ ＾ ｆ ｉ

ｖ＾ｗ^ Ｗ
ｒ

＇

Ａ

，

；

＇

ＢＩ ：

１


－

．

．

酬 同 的话 ， 如 与 旧 版 本 的 ｒ ｆ ｉ ｄ 标 签Ｈｒ ＾ＡＶｗＫＭｎ

传 输范 Ｂ棚 ， 臟就必麵簡 Ｍ邏

ＲＦ Ｉ Ｄ 标签 客户 之前定 制 的读写器便Ｓ ４ ｉｉａ朗 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ财 ’ 納砸时存取肺平估信誠轉雛容娜Ｍ腿 ；兄信息

能够不用 重新校准就可 以与新功率的芯

片共 同工作 。 能够在控制 台上整体式的用 灯光表示 出那么警报器便会响起 。
ＲＦ ＩＤ －Ｇ ａ ｔ ｅ 是未

读写 区的高度和宽度 。 在装货车通过
一

来采用 电子供货单发货 的前提条件 ， 同

借助于 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 技术交互界面进 个光栅时 ， 光栅解锁 ， 托盘的 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 数 时也确保 了
一

个可靠且可行 的 货 物 交

交互的电子供货单据便被存取 ， 并传输给货物管理系 统 ， 接 。

ｗ ａ ｒ ｔ ｈ 工业服务公司研发项 目 组还与客户 委托合 同 的信息进行调整 。 软件

在装卸 台安装 了
一

个 ＲＨＤ Ｇａ ｔ ｅ
， 并将 在几秒钟之 内进行确认并保存 ， 这样便Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 控制的 ＣｇＰ件管理技术的

其与 内部物流相连接 。 该 ＲＦ ＩＤ－Ｇ ａ ｔｅ 装可以确保运输给客户 的货物是正确的且客户认可率很高

备有
一

个 Ｓ ｉ ｍ ａ ｔ ｉ ｃＲ Ｆ ６ ７ ０Ｒ 型 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 读所装 的货物与装货单上的标注是相互
一

Ｗ ｉｉ ｒ ｔｈ 工业服务公司 已经成功为上

写器 ， 该读写器与通过 ４ 根分配 Ｒ Ｆ ＩＤ －致的 。 千家客户实施了不同作用范围的 Ｋａｎｂａｎ

Ｇ ａ ｔ ｅ 作用 范 围 的 天线相 连接 ， 目 的 是如果货物 与客户 所需 的信息 不符 ， 零部件供应系统解决方案 。 获得客户认

可的关键是 ， 优先客户需要储备所有的

Ｂ
零部件 ， 并根据客户 的零部件保有量状

？ｊ况实现货物的配送 ， 达到最大限度的满

ＷＨＢＨ 足客户零部件的可靠供给 。
Ｅ ｈ ｒｍ ａｎ ｎ 强

ｆ繼 ：

“

則 、

． Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ技雜 Ｃ
部件

＾ 管理还可使客户根据 自 己 卞 产的具体需

求 准时 的 得到 供货 。 为 丫 实施该项 技 术
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便 能够确 保 所 文 施的 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 技 术控制 的

＾＾
３ｃ 部件管理方 案项 目 具有 国 际… 体 化的

图 ３Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 读写器上连接有两根可拆卸下来的 Ｓ ｉ ｍ ａ ｔ ｉ
ｃ Ｒ Ｆ ６４０Ａ 型 Ｕ Ｈ Ｆ 天线

，
托盘标签箱里的标签数

局质量标准 ， 并能够确保我 们为世界上

据由客户将其传递给 ｗｏ ｒ ｔ ｈ 工业服务公司物流中心 各个国家提供服务 。

”
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