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Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ

Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 技术
在车身多车型识别中的应用

本文以上海汽车车身车间有关多车型混线生产碰到的Ｎ题为例 ， 着重讲述 了车身车间在多车

型柔性化生产上 ， 采用 ＲＦ ＩＤ 进行车型识别 （
ＡＶ Ｉ

）
上的案例应用 。

文 Ｉ 乔军容 吴七凡

更多精彩请扫描二维码

汽车领域 中 自 动化程度越来越高 ，

生产过程 中 ，
通过流程控制与生产

信息的控制 ， 实现物流与信息流的 同步 。

并且 由于车 身和涂装车 间等严酷的工业

环境 ， 传统条码 已经不能满足高温 、 高湿

和粉尘等环境等级的要求 ， 因此 ，
ＲＦ ＩＤ

技术成为了最适合的解决方法 。

近几 中 国 国 内汽车工业迅猛增长 ，

汽车产品更新速度明显加快 、 新老车型同

代销售 ， 同
一

平台 的多样性造成 了生产

工艺的复杂性 ， 使得生产信息管理的方

式得到 不断提高 。 特别是汽车生产线上

车型识别系统 （
ＡＶ Ｉ

） 技术不断发展 ， 虽

然 Ｂ ａｒ ｃｏｄｅ 条形码识别 已经得到广泛的应

用 ， 但 由于 同平 台多车型共线生产 ， 导

致条码张贴位置 、 距离和角度等不唯
一

，

条码扫描枪不能完全覆盖所有车型 ， 具有

一定局限性 ， 因此要采用 ＲＦ ＩＤ 技术 。

在汽车制造工厂 中 ， 条形码作为车

身车间 （
ＢＯＤＹ ＳＨＯＰ

） 的 白车身上粘贴

有代表该工件特征信息 （车型 、 左右驾 、

顶盖 、 天线孔 、 行李架孔 、 颜色等 ） 的

唯
一

性编码来源 ， 但是 由 于车间环境的

特殊性 ， 条码容易被焊渣 、 灰尘等污染 ，

容易造成条码扫描枪读取错误 。 相对于

Ｂ ａｒｃｏｄｅ 条码方式 ，
ＲＦ ＩＤ 扫描快速 、 体积

图 １Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 系统

小、 样式多 、 抗污染 、 耐久性和耐高温性

能强 ， 可重复使用 ， 还能够穿透性和无屏

障读取 ， 数据的记忆容量大 ， 安全性能强 ，

其数据可经 由密码保护载体设定密码 。

ＲＦ ＩＤ 的系统组成

ＲＦ Ｉ Ｄ 技术可 以基本分为低频系统 、

频率 为 １ ３ ． ５ ６ＭＨ ｚ 的 高频 （
ＨＦ

） 系 统 以

及 频段在 ９００ ＭＨｚ 左右 的超高 频 系 统

（
ＵＨＦ

） ， 还有工作在 ２ ．４ ＧＨｚ 或者 ５ ． ８ ＧＨｚ

微波频段的系统 。

在车身车间 ， 整条生产线重要工位

基本都会安装
一

套 ＲＨＤ 设备 ， 为保证生

产节拍不损失 ， 当前工位根据前
一

个工位

预先传递过来车型 ， 来提前切换工位夹具

和机器人工具 。 载码体 ＴＡＧ 被固定在载

有工件的滑橇上 ， 自始至终随工件运行 ，

在整个生产流程中 白车身随时都携带
“

名

片
”

， 当 白车身达到工位后 ， 安装在滚床

底部的 ＲＦ ＩＤ 读写头 ， 通过读取固定在雪

橇上的 ＴＡＧ
， 来获取车型和雪橇号等数

据信息 ， 并发送给 ＰＬＣ
，ＰＬＣ 将该车型

数据与前
一工位传递车型队列以及工位车

型检测传感器的数据进行 Ｄ ｏｕ ｂ ｌ ｅＣｈｅ ｃ ｋ
，
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以确保白车身的车型正确 ， 防止工装卡具

切换错误或机器人程序号调用错误 ， 从而

导致严重的设备碰撞损坏等 。

ＲＦ ＩＤ 射频识别系统工作方式

ＲＦ ＩＤ 技术的工作原理并不复杂 ， 标

签进人磁场后 ， 接收解读器发出 的射频信

号 ， 凭借感应电流所获得的能量发送出存

储在芯片中的产品信息 ， 或者主动发送某

一

频率的信号 ， 解读器读取信息并解码后 ，

送至中央信息系统进行有关数据处理 。

射频标签 ＴＡＧ 的工作使命即是实现

由标签向读写头方向的数据交换 。 其工作

方式包括两种 ：

一

是射频标签 ＴＡＧ 收到

读写头发送 的射频能量时 ， 即被唤醒并

向读写头反射标签 ＴＡＧ 存贮的数据信息 ；

二是射频标签 ＴＡＧ 受到读写器发送的射

频能量被激励后 ， 根据接收到 的读写头的

指令情况转人发送数据状态或
”

睡眠 ／ 休

眠
＂

状态 。 从工作原理上来说 ， 第
一

种工

作方式属单向通信 ， 第二种工作方式为半

双工双向通信 。

ＲＦ ＩＤ 在车身的应用

在浦 口工厂 中 ， 要 同 时生产几个车

型 ， 当总成件焊接完成后 ， 通过线末机

器人或升降机上挂到空 中输送线的 ＥＭ Ｓ

小车上 ， 由于 ＥＭ Ｓ 小车上安装 了Ｒ Ｆ１Ｄ

ＴＡＧ
， 可在生产不同车型时进行车身识别 ，

实现车型记录 、 吊具类型 、 编号等监测功

能 ， 并且可以通过触摸屏查看当前车型信

息和设备状态 。

在每个 ＥＭ Ｓ 输送线 的上件点 都设

置 了
一个可读写 的 ＲＦ １ Ｄ 读写头 ， 每

一

辆 ＥＭ Ｓ 小车的顶部安装有
一

个 ＴＡＧ
。 当

挂件成功 时 ，
ＰＬＣ 将车型等信息写入到

ＥＭ Ｓ 小车的 ＴＡＧ 中 ， 分总成件跟随小车

运动至地板总拼和车身总拼下件点 。 在

下件点 同样也安装 了
一

个 ＲＦ ＩＤ 读写头 ，

当三段地板 ＦＥ ／ＲＦ ／ Ｆ Ｆ 总成到达后 ， 该读

写头读取 ＴＡＧ 中的车型数据 ， 并将三段

地板车型数据进行匹配 ， 如车型不统
一

，

则机器人停止抓件 ， 并报警 。

在 白车身地板总拼线 、 车身总拼线

ｍ ｈ
． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ

和补焊线上均采用滚床输送线 ， 每个滑撬

在底部安装有 ＴＡＧ
， 其中记录有车型数据 、

雪橇编号等等信息 。 地板总拼线 、 车身总

拼线和补焊线重要工位均安装有 Ｒ Ｆ ＩＤ 读

写头 ， 各工位可根据前
一

个工位传递过

来的车型信息 ， 提前完成切换 Ｇ ａ ｔｅ 夹具 、

换枪和换抓手等动作 ， 待 白车身到达本工

位后 ， 通过 ＲＦ Ｉ Ｄ 和传感器等检测车型进

行校对 ， 以确保车型正确 ， 防止意外碰撞 。

在补焊线末 ， 空滑橇将按照系统规定的路

线 自 动返 回 至车身地板线 的开始端进人

下
一

个生产循环 ， 随撬安装 的 ＴＡＧ 又可

以重新读写 。

ＲＦ ＩＤ 读取故障与优化方案

ＲＨＤ 在工厂应用过车中 ， 也偶尔会

出现 ＲＦ ＩＤ ＴＡＧ 数据无法读出 的情况 。 根

据 ＰＬＣ 中数据分析 ， 哪些是发送指令的

命令和包头 ， 哪些 又代表反馈状态和包

头 ， 反馈的不同数据代表不同 的设备状

态 。 根据其设备本身特性 ， 总结出 ＲＦ Ｉ Ｄ

的安装注意事项 ：

１
、 分离式设备的控制器尽量安装在

金属盒体内部 ， 这样可以避免意外损坏或

其它未知的干扰 ；

２
、 天线工作区域不能直接安装在金

属支架上 ， 并且安装时各方向需远离金属

１ ５０ ｍｍ以 卜
；

３
、 避免将读写控制器放置于 ＥＭ Ｉ 源

或 Ｅ ＳＤ 发生器附近 ，

４
、 天线与天线之间也要保证有

一

定

的距离 ；

５
、 读写器进行读写操作时 ， 应保证

载码体在天线操作范 围 内 。 为减少错误

率 ， 载码体应尽量定位于读写天线的中心

区域 ；

６
、 读写器的 电缆与动力线应分开布

线并 良好接地 ， 避免以此引起读写器非正

常反应 ；

７
、
ＴＡＧ 载码体安装 ，

ＴＡＧ 载码体背

向表面与金属表面之 间 的距离需保持在

２５ ｍｍ 以上 ， 建议采用 标准配置 中提供

的标准安装 附件进行安装 ；

８
、 当 ＴＡＧ 载码体的安装环境中 ， 存

在有 ＴＡＧ 载码体侧 向延长线上的侧 向金

属情况下 ， 须确保 ＴＡＧ 载码体与侧 向金

属 间至少保持最低隔离 间 距 １ ００ ｍｍ 以

上 ， 以确保 ＴＡＧ 载码体的正常读写操作

不会受到侧向金属的影响 。

在汽车领域应用 Ｒ Ｆ ＩＤ 系统 ， 是
一个

非常明智的举动 。 由于 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 数据载体信

息容量大 、 可读可写的特点 ， 使生产过程

中的所有信息都可以进行本地处理 ， 也不

需要通过负荷 日益增加的 网络来传播数据

流 ， 实现了生产信息的全程记录追踪 ，
显

著提高了生产效率。 国 内的主要汽车生产

企业如上海大众 、 上海通用和
一

汽大众等

均在其车身 、 涂装 、 总装和 发动机等主

要生产车间使用 了ＲＦ ＩＤ 识别系统。 ＲＦ ＩＤ

车型识别系统在汽车生产线上的应用 ， 主

力了汽车行业的发展 ， 也为汽车生产线带

来了更高的柔性化和高效化 。 ⑶
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