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无线射频识别
确保正确的生产顺序

显而易 见 ， 数字化 已延伸至造纸工业 。 无论是
“

平面媒体
”

面临着未知的将来 ， 抑或

触摸翻书将在未来 占据主导地位——两种理论均获支持 。

更多精彩请扫描二维码

文
丨

Ｓ Ｉ ＣＫ

纸张生产 中 ， 数字化时代 已经成

为现实 。 位于哈根 （北威州 ） 的

Ｋ ａ ｂ ｅ ｌＰ ｒ ｅｍ ｉ ｕｍＰ ｕ ｌ ｐ＆Ｐ ａ
ｐ
ｅ ｒ公员旗

下造 纸厂 的事例 就令人 印 象 深 刻 ， 非

但没有一毫
“

印 刷 末路
”

的 阴 翳 ， 而

且工作人 员 仍在全天地逐卷生产 优质

纸张 。

Ｋ ａｂ ｅ ｌＰ ｒ ｅｍ ｉ ｕｍＰ ｕ ｌ

ｐ＆Ｐ ａ
ｐ
ｅ ｒ利

用 基于无线射频识 别 的解决方案实现

了 多 步骤生 产 流程概 览 ， 该解决方 案

可 以集 成 到 性 能 强大 的 无 线传 输 系统

中 ， 配备连人工厂 内部 Ｉ Ｔ 系统接 口
，

Ｋ ａ ｂ ｅ ｌ 的工作人 员 就可 以 随 时追踪 到

某
一

特定 的 纸 张批 次 当 前所经过 的生

产 工序 。 数万米 的 纸 张卷绕 至 成 吨 重

的 卷 筒上 ， 根据 客 户 需 求进行 加 工 ，

最终按照定制宽幅交付给客户 。

纸张之重

走进位于 哈根 的 生 产 现 场 ： 沉重

的 纸 卷 滑经 长 长 的 车 间 ， 桥 式起 重机

将纸卷从一项加工工序运输至下
一

项 。

根据 相 应 的 纸 张厚度 ，
７ ． ２ ０ｍ 宽 的 纸
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卷 内 含 约 ５ ００ ０ ０
￣

６ ００ ０ ０ｍ 的 纸 张 ，

重量可达 ２ ０ ｔ 。

Ｋ ａｂ ｅ ｌＰ ｒ ｅｍ ｉｕｍＰ ｕ ｌ

ｐ＆Ｐ ａ
ｐ
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照 特 定 的 客户需求生产每
一

纸卷 ， 即

业 内 所称 的
“

辊筒
”

（
Ｔ ａｍ ｂ ｏ ｕ ｒ

） 。 多

步骤 纸 张生 产始于 原 纸 制 造 。 由 于极

其粗糙 ， 不适用 于优质 印 刷 品 ， 因 此 ，

在第 二步 中 需
“

涂布
”

纸 张 ， 即双面

涂 覆 专 用 的 化学 材 料 。 根 据所需 纸 张

质量与表面特征 ， 辊筒 随 后还将经过

压延 机 ， 于 此压平表 面 。 压延机消 除

纸 张 的 不平整 处 ， 确 保在后续 的 印 刷

中 轮 廓 不 会 偏 移 。 纸 卷 离 开 工 厂 前 ，

还需 由 裁卷机裁剪成所需 的特定宽度 ，

以方便客户 加工 。

为 能 运 输 成 吨 重 的 纸 卷 ， 纸 张被

卷绕 至 金 属 内 核上 。 此
“

辊筒芯
”

由

坚 固 金属 制 成 ， 可挂在 各个生 产 工序

的 末 端 ， 并 由 桥 式 起 重 机 进行运 输 。

在 哈根 ， 近百个此类辊筒芯 已 投入应

用 。

掌控每个卷筒

生 产 出 现 差 池 可 能导致数万米 的

废 品 。 为 可靠 监控 每 个纸 卷 的 生 产 ，

哈 根 采 用 了 系 统 集 成 商 Ｉ ｎ ｔ ｅ ｌ ｌ ｉ

ｇ
ｅ ｎ ｔ

Ｄ ａ ｔ ａＳ
ｙ

ｓ ｔ ｅ ｍ ｓ
（

Ｉ Ｄ Ｓ
） 旗 下 的 定 制 化无

线射频识 别 解决方案 ， 其配备 由 传 感

器 专 家 Ｓ Ｉ ＣＫ 提 供 的 ２ ６ 个 无 线 射 频

识 别 读取 装 置 。

“

我 们 需 要 确 保 在 生

产 作业 线 中 自 动 识 别辊筒芯 的解决方

案 ，

”

Ｋａ ｂ ｅ ｌＰ ｒ ｅｍ ｉ ｕｍＰ ｕ ｌ ｐ＆Ｐ ａｐ ｅ ｒ的

ＩＴ 部 门 负 责人 Ｊ ｏ ｈ ａ ｎ ｎ ｅ ｓＢ ｒ ｏ ｅ ｒ 解释道 。

“

此外 ， 我们 还需要坚 固 的 系统元件 以

及 连入我 们 Ｉ Ｔ 系 统 的 无线 数据传 输 。

所 用 的 元 件 可 承受 流 程 产 生 的 脏污 、

灰 尘 与 高 温 ， 必须 能够 耐受化学 品 或

机油 。 出 于污 染 风 险 的考虑 ， 我 们 无

法 采 用 基于光学识 别 的解决方 案 ， 也

无法耐受例 如机油 接 触 的可见标识 同

样被排除在外 。

”

与 此 同 时 ， 由 于 辊 筒 不 断运 动 ，

解 决方 案需 要具备 极短 的 读 取 时 间 。

“

我 们 为 辊筒设 有 八位 编 码 ， 其 中 包

含生产 日 期 以及 年份 。 辊筒芯 采 用 三

位编 码 。 除 了 工 作人员 难 以接近部分

读取站之外 ， 长编 码还 易 造成手动 输

人 错 误 。 我 们 借 助 自 动 识 别 ， 确 保

正 确 追 踪 ， 同 时 减 轻 工 作 人 员 的 负

担 。

”

Ｂ ｒｏ ｅ ｒ 补充道 。

为此 ， 辊筒芯 已配备无源式 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ

电子标签 ， 其可 在 各个站点 处进行读

取 。 首 次卷绕辊筒 时 ， 系统 内 还将记

录批次所属 的辊筒芯 ， 随后所有站点

将通 过 无线射频识 别 准 确读取纸 张展

卷 自 哪
一

辊筒芯 以及 卷绕 至 哪
一辊筒

芯 。

位于 哈 根 的 工 厂 中 共 使 用 ２ ６ 个

Ｓ Ｉ ＣＫＵ Ｈ Ｆ 无 线 射频 识 别 读取 装 置 ，

对辊筒芯上 的 无源 式 电子标签进行辨

识 。
Ｒ ＦＵ ６ ２ ０ 适 用 的 扫 描 范 围 不 超过

ｌ ｍ
， 而 Ｒ Ｆ Ｕ ６ ３ ０ 则 适 合 更 大 的 扫 描

范 围 。 无源 式 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 电 子标签 本 身 并

无需 要 定 期 检 测 的 能量源 ， 相 较于 有

源 式 电子标签在加 工处理 中 更为可靠 。

因 此 ， 其理想适 用 于具有高机械 负荷

的物体 ， 例如辊筒芯 。

为 使 系 统最佳适配个性化应 用 案

例 ，
Ｓ Ｉ ＣＫ 的应用 专家始终设法确切 了

解工 厂 内 的 现 场情 况 。 当 然 ， 这
一

点

已 在 哈 根 实 现 。 鉴于 此类情 况 下 需要

考量多个方面 ： 金属会反射无线 电波 ，

可能导致系统干扰 。 金属芯上的 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ

电子标签必 须足够坚 固 ， 确保位于金

属 附近不会引发故障 。

Ｉ Ｄ Ｓ 将 Ｓ Ｉ ＣＫ 读取装置集成至其 自

主研发的
“

卷筒在线追踪系统 （
Ｒ ｏ ｌ ｆ

）

”

中 ， 该系统直接在无线射频识别读取装

置处接收所有结果 ， 加 以可视化并能提

供数据用 于后续加工 。
Ｋ ａ ｂ ｅ ｌＰ ｒ ｅｍ ｉ ｕｍ

Ｐ ｕ ｌ

ｐ
＆Ｐａｐ ｅ ｒ 的生产数据库 中能够轻松

查看所有流程数据 ， 直接分配至各个辊

筒 。

这款基于无线射频识别的卷筒追踪

系统早在
一

年多前就 已经投入运行 了 。

基于工业 ４ ． ０ 的 发展趋 势 ， 以纸张生产

为例 ， 展示 出如何利用适当 的系统解决

方案和谐高效地实现可靠生产机器与现

代化联网技术的交互协作 。

基于无线射频识别解决方案的另
一

生产用 例则是我们与亚琛集 中互联工业

（
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作 ： 利用互动性传感器通信实现数字化
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