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02项目流程

汽车流水生产线依据用户订单先后顺序生产制造车辆，用户对车辆颜色、内饰等需求不
尽相同，故每辆汽车生产所需物料亦存在区别，根据订单生产顺序准备生产物料，使用
物料小车将物料运送至生产线用以生产制造。通过引入RFID 自动识别技术，对电子标

签进行配载单的刷新，小车在流转的过程中按生产订单顺序动态加载配载单，提高生
产效率，节约成本。

物料小车流转示意

每一辆汽车需要的生产物料信息以

配载单的形式记录，操作人员配置

纸质配载单至物料小车，并扫描配

载单的条形码信息激活亮灯系统

扫描配载单

完成生产流转，物料小车返回配

载单扫描点，生产系统根据流水

线车辆吊具吊架号流转情况，自

动生成并打印纸质配载单

下线点

物料小车根据指定线路自动行驶，

操作人员根据暗灯系统提示，将

所需生产物料，搬运至物料小车

暗灯拣选系统

拣选完生产的物料小车流转

至流水线，流水线操作人员

将生产物料用于汽车生产

生产线流转

自动识别小车，电子

标签自动刷新配载单

RFID 一体机



线路流程

流程规划

物料小车完成配送任务回到扫描点后，电子标签自动获取系统中更新的配载单信息，用以替换旧配载单信息，操作人员扫描配载单

的条形码信息激活暗灯系统，进入下一个拣货配送循环。
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04系统功能-电子标签系统

后台管
理界面

通讯状
态查询

订单显
示模版

交换机

TCP/IP

TCP/IP

API 标签管理系统

生产管理 仓库管理

RFID 一体机



05系统功能-RFID自动识别系统

RFID一体机

⚫ 单触发读取，极低漏读率，误读率

⚫ 采用高敏灵度天线设计，覆盖区域
准确、无盲点

⚫ 声光报警，10.1寸电容触控
⚫ 识别距离：0-400cm，功率可调
⚫ 开放API,可输出多种统计数据
⚫ 通讯接口RJ45
⚫ 尺寸：1495*450*180mm
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电子标签用于更替原纸质配载单，作用在SPS的生产物料信息传递，除展示配载单基础信息，自动更新配载单信息外，还需要识别

异常的配载单状态给予反馈，并实现配载单变动的处理

标签
样例

1.用于暗灯系统识别的条形码

2.配载单单号信息

3.配载单对应车型的规格信息

4.配载单对应的吊架号信息

系统功能-显示模版

配载单信息

配载单信息

配载单信息

配载单信息配载单信
息配载单信息配载单
信息配载单信息

配载单信息配载单信
息配载单信息配载单
信息配载单信息

配载单信息配载单信
息配载单信息配载单
信息配载单信息

信息功能
基础信息展示
展示配载单基础信息，条形码

用于激活暗灯系统，文字信息

用于核对生产信息

配载单自动更新
物料小车返回配载单扫描点，

自动从订单系统开放的API接

口获取新的配载单信息
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处理功能
配载单异常反馈
配载单的单号后4位，理论上

为差值1的等差数列，出现非

理论情况需要报错与处理机制

配载单增减干预
根据生产信息变动，在指定的

配载单前/后进行配载单的增

减动作

系统功能-异常处理
根据给定逻辑，扩展出异常接口API,以 http 、文本（TXT）方式输出到指定接口，或者写入数据库某个表，再由业务系统进行干预处理，同时标

签显示更新为异常内容



08系统功能-异常处理机制
配置单加载出错环节引入PDA重新调整配载单，防止出错，保障系统运行流畅。



09接口定义



布线约定

现场实施-网络布线

标签的刷新动作仅在起始位置，RFID 一体机在扫描点之前识别小车ID，触发标签刷新后进入人工扫描点。每个基站安装点要求，

网线1条，电源插座一个（若可以提供POE供电，电源插座可免），每个RFID一体机布线要求，网线一条，电源插座一个。如下图黄

色小三角形所以，红色五边形为下线点位置，不做布线。
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每条生产线预
留网线2条，电
源插座2个

每条生产线预
留网线2条，电
源插座2个



显示标签安装

现场实施-配件安装

标签安装在移动物料小车上，从安全与防护上考虑，需要采用定制加工的安装支架进行安装，参考以下安装模式
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RFID标签安装 标签安装在移动物料小车上，采用螺钉固定在小车上，参考以下安装模式

每辆物料小车
安装两只RFID 

标签


	幻灯片 1
	幻灯片 2
	幻灯片 3
	幻灯片 4
	幻灯片 5
	幻灯片 6
	幻灯片 7
	幻灯片 8
	幻灯片 9
	幻灯片 10
	幻灯片 11
	幻灯片 12

