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于 Ｒ Ｆ ＩＤ 技术 的识 别 系统 目 前在

机器制 造业 已经成为不可或缺 的

一

部分 ： 它有助于生产过程 中 可靠和有

效的控制 。 然而 目 前 的 ＲＦ Ｉ Ｄ 作为
一

种

重复使用 的方案主要用于刀具控制方面 ，

并且直接在刀具或滑块上实施 。 下
一

个

创新步骤面 向连续的过程控制 ， 也包括

加工单元 ， 借助 Ｒ Ｆ ＩＤ 标签对机器和 仪

器装置组件直接进行标识 。

这种智能化识别几乎是唯
一

的选择 。

因 为极其多样化的选项和灵活多变 的加

工模式使得生产经营者不断面临生 产 、

装配和智 能化技 术服务方面 的新挑 战 。

对过程链 中 的各 个参与者也提 出 了
一些

必要的集 成要求 ， 也就是将数据保护 下

的 加 工 与 工业 ４ ． ０ 进行 融 合 。 虽 然这 个

概念在德国 的各地都能听说 ， 然 而除 了

ｍ ｍ’若干先行者的几个孤岛项 目 以外还十分

少见 。 其结论是关键成本和经济性优点

在国际化竞争中并未带来收益 。

实际上不仅是 因 为基于 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 和 自

动化的解决方案在经济性方面带给行业

识别系统
＇

兴趣 ， 相 关市场发展在机器和仪器装置

ｐ
ｉＩＪ

Ｉ 制造业中 形成
一

种趋势 ： 产品的小批量
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—針性化酣 ， 在此背景下其他方案几

之 ＆ 口壬ｎ
＂

ＦＴＴ
＂

＾＾
■

土六生 ｌ ｌｈ 益上升 。 例如 ，

－个装配的 电路板往

／ｊ ｉ ｂ个王 个ＵＨＪ 与 巨 ｆ工币Ｊ 往要经过多达 ｉ ｇ 个不 同 站点进行 电子

元件加工处理 ， 直到它最终被装人
一

台

车辆或一个仪器装置中 。 在制作电路板 、

工业 ４ ． ０ 的 目 标是将
一个工厂所有的对象通过通信技术实现网络 互联 。 涂敷 电路和导 电带时 ， 过程优化的潜力

为了实现各个组成部分在生产过程中能 自行发挥控制作用 ， 需要相应的技术 ， 由于该常规的识别技术的应用 无疑得到

如无线射频识别 （ ＲＦ ＩＤ ） 和近场通信 （ＮＦＣ ） 支持 （图 １ ） 。充分发挥 。 在 电路板装配所要求的存储

模块和 电容器的加工过程 中呈现 出更为

文 Ｉ

Ｆ ｒａｎ ｋ Ｌ ｉ ｎ ｔ ｉ显著的潜力 。

通过直接在 电路板上装设
一

个赋予

个性的 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 主 ＩＤ 可以进行直至单个元

件级的选择性装 配 ， 从而达到 生产 ４ ． ０

ｍｍａ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ新自而匕与驱甜 ２ ０ １ ７
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的基本要求 。 通过这种方式 ， 在遇到 紧的 文件资料等各

急订单时就能够 自 动进人状态 ， 在装配方 面 借 助 ＲＦ １ Ｄ

线上通过一个道岔预选器装置 向 前进行主标签实现 自 动

定位分配 。 当这一变化 由于加工流程而化 。 在对一个批
、＾ １＂＊＊＊＂＊－＊－＾—

成为必要时 ， 在进行若干下游装配步骤次 的 或 整 包 ＩＤ

时主板会发 出 消息 ， 告知对于它应灘 进 行 无 缝 分 Ｅ

些什么或它是否 已经经历了若干站点的 时 遇 到 向 带 有 丄

麵。 Ｒ Ｆ ＩＤ 标 签 的 外

壳 内 装配元件有

目标在于一个单义的 出 错情况 时 ， 完

Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 主标签 备 的批次追溯可

为 了能够对这类越来越复杂的价值 以达到料仓级水
现这一点的 刖提条件是极小的 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ ｆｅ签 ， 即使安置在金属物上也能保证可

创造链进行透明和有效的控制 ， 在按照平。 这
一优点使 靠工作

工业 ４ ． ０ 定位的生产过程 中 ， 需要工作得企业可 以在遭

流程具有明显更高的灵活性 。 将来应该受投诉时快速和低成本地做出应对 。者都可 以储存和相互之 间实现通信 。 另

做到让到达的产品 向 加工单元发送有关一

方面必须通过标准在工件标识上实现

信息 ， 如究竟须对其进行哪些加工处理 。 对于 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 解决方案的需求是网 一

种产品级的横 向通信 。 要做到这
一点

通过这种技术手段还可以实现与外部过 络化生产的支柱 的前提是 ， 所有参与方始终将信息存放

程的结合 ， 使加工可 以快速地转换到其作为未来 网 络化生产支柱 的 ＲＦ ＩＤ到 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 芯片 内 的相 同 区域 。 由此可 以

他装配线上进行 。 所有这些得以实现的方案必须满足大量 的实际需要 。 其 中之保证 ， 所有的参与者采用 同一种
“

语言
”

前提是必须具备
一

个单义的 ＲＨＤ 主标
一

是行业标准的制定 ： 为了能够让 ＲＦ ＩＤ进行交流 。 基本的重要信息包括生产厂

签 。 在主标签上还能够包含特有的生产在众多参与方和 国 家得到 合理的应用 ， 商 ＩＤ
， 产品 ＩＤ

， 产品序号和生产 日 期 。

和装配信息 ， 甚至可用 于无缝地集成到建立起相关带有数据 内容的标签的配备在现阶段应用 的标签上可为这种 电子产

别人的生产 中 。 除此 以外 ， 可 以在工作标准非常有必要 。

一方面必须给出统
一

品编码 （
Ｅ ＰＣ

） 提供的码位在 ９６
￣

４ ８ ０

步骤 、 质量管理或至经销商的发送路径的软件数据结构层 ， 在其 中所有的参与之 间 。 当前 的加工信息 ， 如工件是否应

该按照选项 Ａ
、
Ｂ 或 Ｃ 来加工 ， 这些都

存储在用 户存储器 中 ， 典型应用 容量可

达 ５ １ ２ｂ ｉ ｔ
。 电子标签直接安置在部件上 ，

在需要时随时能够读取 、 修改或者删除 。

这样 ， 生产无需再与 中 央软件直接连接

就能够获取工件的重要信息 。

那么如何能够确保 ， 生产链上的各

个组成分部 （ 甚至还包括不 同 生产企业

的 ） 都使用 同
一

Ｒ Ｆ ［ Ｄ 芯片上 的 同
一

数

据呢 ？ 为 了 定义
一

个统
一

的行业标准 ，

通常需要行业协会与业界
一些主要推动

者合作 ， 以共同拟定
一

个参考建议 。 成

＾
功案例包括 ： 移动通信行业协会 （

ＶＤＡ
）

和移动通信设备制造厂商之 间 以及 国 际

航空运输联盟和飞机制 造工业之 间的合

作 。 尤其重要的是 ， 行业协会推荐的背

后应当是市场最大的游戏参与者 ， 否则

将会带来不 同标准 的装备竞赛 ， 那只会

图 ２ 在机器制造行业 ，
Ｒ Ｆ

Ｉ Ｄ 识别系统 目前已经可以帮助可靠和有效地控制生产流程导致互相不信任和丧失实施的动力 。 尤

２ ８现代制造 ． 新自肋 丨匕马驵动 ２ ０ １ ７
－

０ １ ／０ ２ｍｍａ ． ｖｏ ｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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其需要注意的是 ， 在 ＲＦ ＩＤ 方案 中 应用

的芯片和天线的供应不应只 限于少数几

家 。 如果整个行业固定采用 唯
－

的芯片

类型或仅 与
－

家芯片 生 产厂商合 作 ， 那

４能会失 太
？

更加廉价或灵活的选择机会 。

Ｓ高要求环境下的技术障碍１ ．

．

＾Ｖ
：

＾

疆
常 规 Ｒ Ｆｍ 方 案 很快达 到 其撕 用 的

ｉ

！ｉ 界 条 ！ １ ｉ

ｌ

ｌ ］

＋

－

在 困 难 的 基 ；

ｉ ｔ Ｍ 抖 （ 如Ｗ
｜

ｌ

ｆｒ： 金属物件 ） 上安置 电子 标 签 的要 求 很

高 ， 因此需要对 ＲＨ Ｄ 标签进行优 化 （ 图

３
） 。 对于

一

定 的 应用 ， 拥有相应的 用 于

金属 、 碳和 Ｅ Ｓ Ｄ 防静 电材料的 Ｒ Ｆ ＩＤ 标

图 ４ 通过组件的 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 标签来获取如何处理加工单元的信息

金属 或 塑料壳体 经常需进行上色 、

涂漆或喷粉表面处理 ， 以及经过若干不方面 的高效性 ， 另
一

方面体现在能够对围 区域 。

同 温度的高温干燥处理 。 在此
一

个标准所装配的部件在批次级上进行物流分配

的 ＲＦｍ ＞ 标签 已经无法满足要求 。 然而也 和 自 动登记人账 。 装设 了ＲＦ ＩＤ 标签 的ＲＦ Ｉ Ｄ 标签的应用现状

有相应的解决方案 。 适宜的 ＲＦ ＩＤ 数据载容器能够在生产过程 中完全 自 动化地进目 前市场上提供的 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 标签具有

体必须在金属基底上粘贴牢固 ， 同 时提行登记 ， 无需采取人工方式 。 在生产线足够大的带宽 。 通过合适的咨询和客户

供可供读取的数据 。 此时要达到 的 目 标之前或生产线旁的备料竖井 内托盘或塑现场 的过程分析之后 ， 每个企业都能选

是数据载体能够有近乎 １ ００％ 的可读性料外罩借助 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 自 动登记 ， 并且作为择适合 自 己 的产 品 ， 为其生产 的仪器装

和能够达到 １ ． ５
￣

２ｍ 的实 际读数距离 。 已加工的批次存在系统里 。 这样可使得置安设一个 Ｒ Ｆ ＩＤ 主标签 。 在过程链 中

此外 ， 这类标签既不允许在涂漆过程带电子组件 即使没有单个逐
一

编码 ， 仍可由 此带来 了诸多优点 ： 除 了实现灵活生

人硅橡胶 ， 也不允许 出 现干缩 ， 否则标在返 回 或 召 回行动时至少追溯至批次级产外 ， 在各个不 同 的加工单元上还能够

签周边将露 出 未涂漆的空 白边框 。

一般的范 围 。 借助这
一

技术能够做到在垛板实现智能化流程控制和 自 动采集装配通

ＲＦ ＩＤ 标签指标说明 中要求最高应用温度上作为空箱子或作为加工成品 以堆栈的道 中各个单元的信息 （ 图 ４
） 。 同样 ， 这

约为 ８ ５Ｃ 。 而在涂漆流水线上和干燥过方式予 以掌控 。 物品 的 出入都能够 自 动个标签还能进行
一些功能扩展 ， 并应用

程 中必须经得住成倍与这
一

限制值的温地登记入账 ， 这样在各个加工单元处就在最终检验处 、 物品 出 口处和物流链 中 ，

度 。 对于这些过程可选用 特殊 的 ＲＦ ＩＤ无需再配备 ＲＦ ＩＤ 看板 。以及销售商或技术服务单位等各个环节 。

标签 ， 它们的最高耐温限度可达 ２３ ＣＴＣ
，在空箱实际状况检查方面的优化衍技术现状表明 ， 从最初 的抽象概念

而且允许多次接连经受这
一上限温度 。生 了

一

种非常严谨的库存管理模式 ， 这形 成 到 最 终在工 业企业得 到 实 际应 用

很多情况下 ，
ＲＦ ＩＤ 标签同 时还可作在实践 中很多时候能够节省高达 ３ ０％ 的往往需要 大 约两年 的 时 间 。 在 网 络 化

为铭牌来使用 ， 所以必须十分坚 固和耐工作库存 。 过程 中必要的
一些用于外部水平很 高 的行业 （ 如机器 制 造业 ） 确

用 ， 能够耐受各种气候和使用环境条件 。 合作伙伴的技术服务文献资料或说明书立有关 ＲＦ ＩＤ 芯片数据结构和最小数据

为此 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 标签进人市场时都带有不同可以通过所谓 ＮＦＣ 铭牌 （近场无线通信 ） 量 的标 准 ， 并且得到 各 有 关方 的认可

的保护薄壳 ， 这能够确保机箱上信息的来控制 。 这种做法具有如下优点 ： 技术需要 ５ 年 以上 的 时 间 。 然 而 在初始 阶

可靠性和长期性 。 服务合作单位既可 以从标签上也可以通段通 常 会 出 现孤 岛 方案 ：

一些企业通

在 已加 工物件 的 载体上 （ 如容器 、 过生产商的 因特网 平台 ， 借助 自 己的智过应用 Ｒ Ｆ ＩＤ 标签 即使在没有 网络化的

垛板或托盘 ） 通常也借助 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 芯片进能手机访 问数据或 向标签上存人新的实情 况 下 也能 取得 明 显 的 经济效益 。 这

行标记 。 这种无缝掌控容器和托盘的方时数据 。 这样便能建立一个无缝历史记主要只 涉及 到一些较大 的 中 大 型 工业

式是
一

个十分重要的组成部分 ，

一

方面录 ， 既可在工件上又可在数据库 内 ， 完领域 ， 在这些领域新 技 术实 际应 用 的

体现在能够优化加工过程 中装料和备料全不需要额外的 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 读取装置处在外节奏通常更快 。 ＣＥ］

ｍｍａ ． ｖｏ ｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ 新自肋 丨匕与驱肋 ２ ０ １ ７
－ ０ １ ／０ ２

？

ＭＭ 现代制造２ ９


