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西红柿自动采摘与智能识别
许多人都很喜欢美味而营养的西红柿 ， 作为生鲜水果 、 番茄汁或者搭配意 面食用 。 大约 ２０００ 万澳

大利亚人每年人均都要吃掉 ２２ｋ
ｇ 经过加工的西红柿 。 成立于 １ ８ ９ ９ 年的 曰 本西红柿加工企业 ＫＡＧＯＭＥ

，

称其在西红柿祌植和加工领域已有 １ ００ 多年的历史 。 自 ２ ０ １ ０ 年以来 ， 位于 Ｅ ｃ ｈ ｕ ｃ ａ 的 ＫＡＧＯＭＥ 澳大利

亚工厂开始种植和加工西红柿 ， 为澳大利亚和其他国家的食品企业供应优质西红柿产品 。
Ｓ ＩＣＫ 射频识别

（ＲＦ ＩＤ ） 技术使得 ＫＡＧＯＭＥ 能够确保产品追溯性 ， 并且大大提高 了生产过程的效率 。

文
Ｉ 广州市西克传感器有限公司

大 利 亚 食 品 和 日 用 品 协 会程 。 通过尽可能减少农用 化学 品使用 以是物流方面的挑战 。

１％
（
Ａ ＦＧＣ

） 网 站显示 ：

“

在食 品 和及最大程度采用 自 然授粉 ， 确保每
一颗

日 用 品 的生产和销售过程 中 ， 保护消费西红柿都可 以 以对人 、 对农作物本身及寻找自动化识别方案

者的健康和安全是最基本的要求 ， 也是对环境最环保 的方式成长 。 如今 ， 如何在 Ｅ ｃ ｈｕ ｃ ａ 的 田 间 ，
ＫＡＧＯＭＥ 使用

所有相 关企业的法定义务 。

”

质量控制实现西红柿采摘和加工的 自 动化是
一

个 １ ２ 台 收割机将西红柿装 到 ３ ００ 多个 １ ４ ｔ

覆盖 了ＫＡＧＯＭＥ 从 西 红柿种子管理 、 亟待解决的 问题 ， 而如何以最高效的方容量的大型宽 口箱 中 。 每一个装满新鲜

作物 生 长直 到 产 品上架销 售 的 整个过式将西红柿从 田 间地头运到工厂车 间则西红柿的箱子被卸到垫子上 ， 等待
一

辆

卡车 （共 １ ２ 辆 ） 来将其运到工厂附近的

地磅 （ 图 １
） 。 从 田 间到ＫＡＧＯＭ Ｅ 工厂

需
’

要约 ９ ０匪
， 每辆卡车

一

次 可 以运送

丨视 麗 有排 队 的卡

；

邱 尼 ， 而 ｋｌ司机必须等待 １ ２ｍ ｉ ｎ 后才

能从卡车 中 出 来对西红柿进行称重 。 作

为 ＫＡＧ ０Ｍ Ｅ 质量控制 过程 的
一

部分 ，

必 须从每 个箱子 中 取 出三个样 品 并进行

的 舡
丨

＇

丨

ｋ ａ ｇ （職 的 农 场 。

…
为错误的可能性 ， 可能使被污染的产 品

图 １ 在 Ｅｃｈ ｕ ｃａ 的田间 ，
ＫＡＧＯＭ Ｅ 使用 １ ２ 台收割机将西红柿装到 ３００ 多个 １ ４  ｔ 容量的大型宽口箱里到达消费者手 中 ， 从而大大增加 因 食品

８ ２ＭＭ 现代制造 

＊

新自甜 丨１ ２ ０ １ ６
－

０６ｍｍａ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



Ｃａ ｓｅＳ ｔ ｕｄｙ ｜
走进行业

而广泛传播疾病的几率 。 因此 ， 为 了确发展和 成本逐渐 下

保可追溯性 ，
ＫＡＧＯＭ Ｅ 澳大利 亚开始降 ， 其在食 品追踪

寻找能实现地磅无纸化 自 动识别的方案 。 中 的 应用 也越 来 越图 ３Ｓ Ｉ ＣＫ 的 Ｒ Ｆ Ｕ ６３ Ｘ

广 泛 。 在 大 型 原 料 读 ／ 写 设 备 可 用 作对

确保可追歷麵 以腦混
ｓｓｍ

器

Ｓ
什么是最佳的酿柿识别方案 ？ 食 合材料 中 的 应 用 都频 （ Ｕ Ｈ Ｆ

） 射 频 识 别

品 可追溯性指 的是 对产 品 的 历 史进行追 非 常普遍 。 它 为 企 （
Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ

） 解决方案 ，
同

时还提供了批量检测
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过程 ， 也就ｓ所 ｉ＿
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计划 。 尽管可追溯性
一直以来都是食 品途径 ， 尤 其 是 在 可

和饮料行业 的 重 中之重 ， 但是近年来在追溯性 和 过 程 可靠

澳大利亚对于实时召 回 的需求却在不断性方面 （ 图 ２
） 。 无

增 加 （ 原 因是工厂加工错误或者澳新食线识别技术为 自 动数据记录开辟了新 的的读取 周 期 。
２ ０ １ ３ 年 １ 月 ，

ＫＡＧＯＭ Ｅ

品标准管理局 Ｆ ＳＡＮＺ 实行产品召 回 ） 。领域 。 射频识别 （
ＲＦ ＩＤ

） 技术在汽车工在 Ｅ ｃ ｈ ｕ ｃ ａ 的地磅和卸 货 区安装 了６ 台

在理想情况下 ， 是完全不需要进行业 中 已经应用 多年 ， 在车身上粘贴
一

个Ｓ ＩＣＫＲ ＦＵ６ ３Ｘ 设备 ， 每一台都配有三根

产 品 召 回 的 ； 但是
一

旦 出 现 召 回 事件 ， 标签后 ， 可 以将每辆车的数据通过编码天线 以用 于双层货箱 。 固定 到 西红柿货

尽可能消 除影响则是每
一

家食品厂商补写入其 中 。 射频识别 （
ＲＦ ＩＤ

） 标签可 以箱的射频识别 （
Ｒ Ｆ １ Ｄ

） 标签耐受力强 、

偿计划 的重点 。 有效的追踪和追溯体系提供 比条形码技术更多 的功能 ， 因 为可稳定性好 ， 并将 自 采摘过程开始
一直伴

包括多个部分 ， 第
一个部分就是精确而以直接读 ／ 写而无需与标签进行视觉接随左右 。

ＲＦＵ６ ３ ｘ 完全满足了ＫＡＧＯＭＥ

快速的识别 。 多年来 ， 识别 的主力是无触 。 此外 ， 它们也非常坚固耐用 ， 因此对于西红柿无纸化 自 动识别 的需求 。 这

处不在 的条形码 ， 在整个生产过程 中 ， 可 以承受高温 、 泥土或潮湿等严酷的环样就可以通过射频识别 （
Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ

） 技术避

通过一个独
一

无二的条形码就可 以对食境条件 。 免在商品进 出过程中经常会出现的错误 ，

物进行识别 ； 条形码可 以粘贴在加工过Ｓ Ｉ ＣＫ 澳大 利 亚公司 的行业销售经如数量和质量数据不准确 以及账 目 缺失

程 中 的容器上 、 成品包装上 、 运输期 间理 Ｊ ｅ ａｎ
－ Ｍ ｉ ｃ ｈ ｅ ｌ Ｍ ａ ｃ ｌ ｏ ｕ 和 销 售 工程师等问题 。

的包装盒和货盘上 以及最终零售商店的Ｃｈ ｒ ｉ ｓ ｔ ｉ ａｎＨｅｒｒ 在 ２ ０ １ ２ 年 向 ＫＡＧＯＭＥ 展

货架上 。 ＫＡＧＯＭＥ 专家正在寻找能够 示 了Ｒ ＦＵ６ ３Ｘ 读 ／ 写设备 （ 图 ３
） 。 该设 Ｓ Ｉ Ｃ ＫＲ Ｆ Ｕ６３Ｘ 读写器并不需要

应对泥土和番茄汁 以及高温和风雨等环备可用 作对可重复使用 容器进行跟踪和与射频识别标签有视觉接触

境的实时识别方案 。追溯的超高频 （
ＵＨＦ

） 射频识别 （
ＲＦ ＩＤ

）射频识别 （
Ｒ Ｆ 丨 Ｄ

） 可对西红柿的来

解决方 案 ， 同 时还提供 了 批量检测 的源地进行实时识别 。 在无纸化识别过程

利用 身 ５Ｈ顷 ｉＲ ｇ ｌｌ（
Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ）能力 。 此外 ，

Ｒ ＦＵ６ ３ ｘ 还可用 作独立工 中 ， 卡车 司机在地磅处不再需要下车 ，

简化采摘过程 作的智能 系统 。 数据处理和过滤等集成 从而提高 了他们的安全性 。 卡车在地镑

随着射频 识 别 （
ＲＦ Ｉ Ｄ

） 技 术 不 断功 能 可 以确保 稳定 的 读取性 能 和 较短处花费的时间更少 ， 在地磅处和西红柿

卸货区前面的卡车长龙也都成为 了过去 ，

■
输送效率大大提升 。 鉴于卡车在地镑处

需要花费的时间从以前的 １ ２ｍ ｉ ｎ 缩短为

２ｍ ｉｎ
， 在每 １ ２ ｈ 的轮换中卡车砸可以

趟 。

图 ２ 随着射频识别假设车 队共有 １ ２ 辆 卡车 ， 每辆卡

（

二
技

Ｓ 车平均可装载＿红柿 ， 那么臟

Ｐｆ ， 其在食品追踪用 射频识 别 （
ＲＦ ＩＤ

） 新 技 术 ， 可 将

中的应用也越来越生 产 力 提 高 ５０４  ｔ
。 借 助 于 Ｓ ＩＣＫ 智 能

ＳｉＳＳＳ
侧技綱 来 的 更多 可靠实 时数据 ，

合材料中的应用都ＫＡＧＯＭＥ 不仅获得了做出最佳决策的能

非常普遍力 ， 还大大提高了生产力和效率 。 ＣＫ３

ｍｍ ａ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ 新自甜 丨匕 ２ ０ １ ６
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