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大规模定制家具生产过程的
信息采集与处理技术

熊先青，吴智慧
(南京林业大学家具与工业设计学院，江苏南京210037)

摘要：根据大规模定制家具的生产特征，探讨射频识别(RFD)技术在大规模定制家具生产过程中的信息采集与处

理方法，构建基于RFD技术的家具生产信息采集与处理技术模型，并根据大规模定制家具的生产流程，对生产过程

中的信息采集与处理进行初步研究。
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Information Collection and Processing Technique

in Mass Customized Furniture Production
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Abstract： Based on the mass production characteristics of customized furniture，the authors of this

article presented the 1atest radio frequency identification technique for information collection and

data processing methods．The principle and function of this identification technique，adapted for

mass furniture production，were described．
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信息技术与制造技术的不断融合，使家具制造业

正日益走向数字化、信息化。如何采集和运筹信息，

进行大规模定制家具的生产，获得生产成本、速度、差

异化等竞争优势，将是家具研究的新方向。

大规模定制家具，是利用计算机技术、高速以太

网络技术、最优控制技术和计算机集成制造系统，建

立满足巨大消费群体个性化产品的规模化定制系统，

产品的开发周期和生命周期均较短，生产系统柔性
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强，是一种基于动态的需求、分散的市场，低成本、高

质量定制的产品和服务L1j。

射频识别技术(Radio frequency identification，

RFID)是一种非接触式的自动识别技术，能为家具制

造企业ERP系统提供实时、准确且有效的监控信息，

让管理层能及时跟踪订单的生产状况，降低各种人为

原因给企业带来的不良影响，确保生产排程的合理可

行，构建生产控制层和操作层之间的信息平台。同

时，RFID技术系统可以和企业现有的信息系统(如

MES／EI强／CMS等)集成，建立更强大的信息链，从

而及时传递准确的数据，提升企业对库存、计划、进度

的控制效率，提高企业资源利用率，提升产品质量[z]。

基于此，本文根据自动识别技术在家具生产中的应用

特点，探讨RFID技术在大规模定制家具生产过程中

的信息采集与处理方法。
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1 lCY]D技术的原理及在家具生产中的应用特点

1．1 RFID技术原理

自动识别技术集计算机技术、光技术、通信技术

等现代技术于一体，发展至今主要形成了条形码、磁

卡、生物识别、射频识别(RFID)等技术分类口]。

RFID技术具备其他识别技术不可比拟的诸多

优势，如远距离识别和高速运动识别能力；数据存储

量大，标签可反复读写循环使用、且具有全球唯一识

别码，内设多标签防撞机制，可实现多标签的同时识

别和批处理，对使用环境的要求比较低，适合应用于

各类特种场合。

RFⅢ系统的基本原理是利用射频信号，通过空

间藕合实现无接触信息传递，并通过所传递的信息达

到识别的目的“o。系统主要分RFID射频标签、阅读

器／识读器、天线、应用软件等四个组成模块，如图1

所示。
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系统的工作原理是：识读器通过天线发送射频信

号，构建具备一定频率或一定有效区域的电磁场；当

电子标签进人天线构建的有效作用区域时，接收识读

器传递的射频信号，转换为自身能量并自我激活；激

活后的电子标签，在接收到含有操作指令的射频信号

后，通过内置天线，自动发送指令要求的编码信息；识

读器通过天线，捕捉电子标签传回的载波信号，并对

收到的信号进行实时调制和解码，将产生的实时数据

信息传递至控制系统进行处理。
1．2 RFID技术在家具生产应用的特点

大规模定制家具生产中，RFID技术可在零部件

加工，产品仓储管理、物流及营销等环节发挥重要的

作用。
一 1)在零部件加工过程中，可以跟踪每个零部件

在生产线上的位置，并采用数字方式存储信息，实现

零部件批号的生成与管理，实现生产工艺、生产计划、
·18·

生产状态、生产设备和品质分析等信息的在线查询、

显示和录入，废弃纸质文件、手动调节·提升整个生产

过程的可视化水平，以及信息采集的自动化水平，减

少人为误差，提高生产效率”o。

2)在仓储管理过程中，实时更新货物的出入库

信息，自动监控库存量，省去大量繁琐的检验、清点等

工作，节省货物盘点时间。同时，零件加工完成后可

通过自动分拣，实现和包装线之间的无缝对接，从而

达到零库存，降低家具企业的生产压力。

3)在物流和销售环节，通过GPS全球定位，可

实现产品信息的实时追踪。家具卖场通过扫描射频

卡，销售信息即会通过系统反馈到工厂，方便客户能

在最短时间内提取所购买的产品。

2 RYID技术在大规模定制家具生产中的信息采集

与处理方法

在大规模定制家具生产车间，RFID技术的信息

采集与处理过程如图2所示，通过射频识读器自动过

滤工件加工过程的有效信息，并将其输送至系统数据

库，进入ERP系统中，作为制定生产调度计划的数据

基础。其流程主要包括：数据采集、数据过滤与处理、

数据保存等。

田2 RⅡD技术的信息采集与处理过程
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2．1数据采集方法

原理如图3所示，识读器通过串口或网络与PC

机相连，PC机通过局域网与数据库服务器连接。在

生产过程中，应用系统监控识读器有效范围的电子标

签，并采集标签内的信息。采集的实时生产数据，通

过中间件传送、过滤和处理后，保存到企业数据库。

家具钥造过程管理和控制系统，能实时监控整个生产

过程，数据库可以在企业局域网内实现共享。

万方数据



第25卷第6期 木材工业 2011年11月

圈3 RFID技术的数据采集蒜统

n孚3 Data collection system for RFID technoiog，

数据采集的具体方法如图4所示。每个零部件

通过排料系统形成固定的ID号，并与一个电子标签

相关联，转运至进料缓冲区。加工时，在识读器的有

效范围内扫描电子标签，程序将自动采集零部件的加

工信息(如机器参数、操作规范、加工时间等)，并保存

到数据库。加工结束时，再次扫描电子标签，系统对

加工信息进行分析，根据分析结果发出指令：加工合

格的零部件进入出料缓冲区，等待转运到下一道工

序；不合格的零部件，则重复上道工序。

”歹+中％
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进科缓冲区工伽 出料缓冲区l 进料缓冲区工位州出料缓冲区

圈4 RFID技术的数据采集方法

trig 4 Data collection method for RFID k曲∞10留

2．2数据过滤与处理方法

基本原理如图5所示。采集层通过识读器，采集

电子标签内最原始的数据，再通过中间层的中间件，

完成数据平滑和过滤、阅读器协调、数据路由和整合、

数据安全管理、外部接口等功能，提取有效数据，提供

给企业的ERP系统。
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图5 RFID技术的数据过滤与处理

№5 Data f'dterlng and probing

3 RFID技术的信息采集与处理系统的架构与工作

过程

大规模定制家具企业应用RFID技术进行信息

采集与处理的基本架构如图6所示，各环节工作过程

分析如下。

1)原材料仓储信息的采集与处理。

仓储管理员在对库存物料进行归类编码后，将其

与RFID标签进行绑定，通过手持式识读器，进行物

料出入库标签信息读写操作，将相关信息上传至系统

数据库；并接收系统提示的原材料需求信息，查看系

圈6 RFID的信息采集与数据管理架构

n昏6 RFID information collection and data management
·19·
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统库存现状，将所需原材料取出，交由生产材料配送

人员，运至指定加工工位处。同时，在仓库四周安装

固定式电子标签阅读器，通过PC机及固定式识读

器，对整个仓库进行动态监控。

2)材料取用以及开料信息的采集与处理。

ERP系统每天自动分配个人生产任务，个人至

车间控制室刷卡，系统自动打印其工作任务，并向仓

储终端下达原材料取用要求。仓库接收到原材料需

求信息后，查看系统库存现状，取出所需原材料，由配

送人员运至指定加工工位处。

开料人员使用手持机扫描确认接收原材料，信息

通过手持终端自动汇入系统。开料人员将原材料的

电子标签取下回收，开始开料加工。同时，系统自动

计算装载合格品所需的货盘种类、数量等信息。配送

人员将货盘准备好，并将相关信息写入货盘的电子标

签内，送至开料工位。

加工完的物料归类放置于相关货盘中，每装完一

个货盘，即用手持机，将货盘内装载物数量信息写入

货盘标签，并核实货盘内载物与货盘的匹配信息及加

工信息，再将信息提交至系统数据库。

3)板材深加工信息的采集与处理。

接货区的固定式识读器，自动对进入此区域的货

盘标签进行识别读写，载人待加工品的加工流程信

息，同时将货盘已接收的指令提交至系统数据库。

加工完毕后，将货盘推送至本工位下货区。该区

域安装的固定式读写器，自动加载标签内已完成的加

工信息，核实无误，则向系统提交货盘完成指令。如

有数量缺失以及质量问题，则自动将相关信息发布至

系统，并修改已完成货盘的相关标签信息，再提交货

盘完成指令。

系统接收货盘完成指令后，确认货盘是否属于最

后一道加工工序。如是，则根据标签内加工信息，提

示下游装配或者分拣人员打包；否则，向下一工位下

达领取货盘指令。

4)分拣打包信息的采集与处理。

操作人员在接收到指令后，至相关工位领取货

盘，并用手持识读器读取货盘数据，核实实际装载物

情况，确认后将货盘移至分拣打包等待区，系统自动

加载对货盘内载物进行分类打包的各种数据信息。

分拣打包人员根据手持机相关信息对货盘内零

部件进行分拣包装，参照系统信息核实包装箱参数，

并联机打印相关包装箱条形码，粘贴至包装箱外部指

定位置，擦除原生产货盘标签信息。
·20·

同时，系统汇总分拣打包处上传的包装箱统计信

息，自动计算所需仓储货盘种类和数量，中转仓根据

系统指令，准备所需仓储货盘，并将相关货物信息预

写入电子标签，将仓储货盘送至分拣包装处。

分拣人员通过手持机读取相关仓储货盘信息，并

按相关货物堆放规则，将其置于所属仓储货盘上，将

相关信息写入货盘的电子标签，上传至系统数据库。

5)中转仓信息的采集与处理。

固定式读写器自动扫描仓储货盘标签，并将信息

汇入系统。当某订单具备发货条件时，则提示发货；

如某订单在规定日期内未完成发货准备，则向系统发

出延误告警信息。发货完成即擦除相关出仓货盘的

电子标签信息，系统自动扫描清点库存，核对发货和

入库情况，并更新待运品仓储信息至ERP系统。

6)质量检验及返工返修信息的采集与处理。

质检人员或各工段操作工人，将加工合格工件放

入货盘后，将数量等信息写入货盘标签；系统当天自

动计算工件加工合格率，对不合格品制定返修或者重

加工方案，并将相关信息汇入第二天生产计划中。

4结语

我国家具制造行业实行信息化管理虽已多年，但

始终未有效解决家具生产过程中的信息采集与处理

问题。射频识别(I心ID)技术因具备非接触性、识别

时间短、识别目标多、存储信息量大、编码安全度高等

特点，特别适合车间的信息采集与处理。本研究针对

大规模定制家具生产制造的特性，构建的基于RFID

技术的信息采集与处理方法模型，具有较强的实用

性，符合当前我国家具制造业大规模定制升级的发展

需要，可大幅提高工作效率和管理效率，有助于企业

降低生产成本，增加效益，增强市场竞争力。
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