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摘 要! 介绍了一种电子标签辅助拣货系统 #提出了分层分级的设计思想#为大型仓储快速拣货
的需要提供了可行的解决方案$ 设计了中间控制层和终端电子标签 #系统通过 ’()*+ 通信 #指令数据
传输稳定#通信距离远$
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随着大型综合公司自身仓储的发展和现代物流产

业的迅速发展 !对工作效率的要求越来越高 # 仓库的配
货 $物流产业的入库与发货都需要工作人员去货架入货
或者拣货 #这就要求拣货员对仓库的每一样货物的位置
都了解得非常清楚 !但对于一个大型仓库而言 !这是非
常困难的 !而且拣货速度与准确度都难以保证 #
传统的拣货方式存在的问题有操作人员多 $依赖熟

练工 $耗时长 $差错多 $临时工效率低 $传票使用多等
等 # 为了解决这些问题 !开发了电子标签拣货系统 #

. 拣货方式介绍
目前电子拣货主要有两种方式 ! 其一是播种式系

统 !另一种是摘取式拣货系统 #
./. 播种式
播种式系统是指每一个电子标签代表一个客户或

是一个需要配送的对象 !拣货人员先将货品的应配总数
取出 !并将货品信息输入 !系统会将代表有订购此项货
品的客户的电子标签点亮 !配货人员只要依电子标签灯
号与显示数字将货品配予客户即可 !这就是播种式拣货
系统 # 通常处理的对象固定 $商品种类多或者是商品的

相似性大 !商品的储位经常移动的情况下比较适合使用
播种式系统 #
./0 摘取式
摘取式系统是指将电子标签安装于每个货架储位

上 !一个电子标签代表一种货品 !以一张拣货订单为一
次处理的单位 !系统会将拣货定单中有拣货货品所代表
的电子标签点亮 !拣货人员依照灯号与显示数字将货品
从货架上取出放进拣货箱内 ! 这就是摘取式拣货系统 #
多应用于配送对象多但商品储位固定不常移动的情形 #
本文以摘取式拣货方式为基础 !设计了一种电子标

签辅助拣货系统 #

0 系统组成及工作原理
系统采用分层分级设计思想 !分为中央层 $控制层

及应用终端三层 3图 /&# 中央层由 -: 机构成 !控制层为
以 B-:"/WW 为核心的嵌入式控制器 !应用终端为电子标
签 #系统结构为主从分布式结构 !采用 ’()*+ 通信方式 !
一台主机与多台控制器进行半双工通信 !各控制器之间
无通信 ! 控制器与应用终端之间亦采用 ’()*+ 通信 !主
从分布式半双工通信 #采用 ’()*+ 通信方式 !信号稳定 !
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通信距离远 ! 能很好地扩展设备终端 ! 理论最大值为
!"#!!"# 个 !能满足大型仓库多货品的要求 "

工作时 !由 $% 机将订单信息整合发送至控制器 !控
制器接收电脑传来的命令和数据 !选取其中电子标签所
代表的货品 !把数据发送至电子标签 !电子标签显示本
货品所需数量 !指引拣货员来拣取 !完成拣货后并按下
确认键 ! 将本货品信息回馈 $% 机 ! 当本次订单货品全
部拣取后 !信息回馈生成报表 "当缺货时 !可以按功能键
选择将缺货信息传回控制器送至中央层 !通知操作员此
货品缺货 "

! 硬件部分
!"# 通信转换电路

$% 机的串口是 &’!(! 信号 ! 系统需要转换为通信
总线 &’)*" 信号 ! 转换芯片采用 ’$+,!- 高性能 ../0
%12’ 收发器 ! 其完全满足 &’3!,! 和 45+* 串行协议 !
具有增强型 -’6 性能 " -’6 增强性能使得器件可以承
受 "7" 84 的 人 体 放 电 模 式 9:;<=> ?@AB 1@ACDE 和
F-%7GGGH)3+ 气隙放电模式 " 7+G 8I0J 的数据传输速率
9带负载 K#G57 !L 的电荷泵电容和整体耐用的结构等特
性使得 ’$+(+- 适用于商业领域 " 图 + 为 &’+(+ 信号转
换电路 "

!"$ 控制器 %&’$())
控制层以 M&1N3/$%!7OO 为控制核心 !接受中央层

$% 传来的命令 !上传终端设备的数据信息 !与电脑实现
数据传送 !实现各个标签的地址分配 !传达订单信息 !从
而控制下面的电子标签 !同时可以检验系统是否正确运
行以及控制总线的数据传递 "

/$%!7OO 是 一 个 基 于 支 持 实 时 仿 真 的 7#0,! 位

M&1N .61F3’ %$P 的微控制器 !并带有 ,! Q? 的嵌入
高速 LD=JR 存储器 !7+* 位宽度的存储器接口和独特的
加速结构使 ,+ 位代码能够在最大时钟速率下运行 " 由
于内置了宽范围的串行通信接口 S! 个 PM&.#’$F#’’$
和 ! 个 F!%K和 * Q? 的片内 ’&M1!适合用在通信网关和
协议转换器中 "

/$%!7OO 使用一个串行 PM&.G 接口连接到 &’)*"
通信总线 ! 与中央层 $% 实现数据的接收和传输 ! 当控
制器接收到 $% 传下的订单信息时 ! 经处理后再使用另
一个串行通信接口 PM&.7 将命令数据下传至终端设备
电子标签 !点亮所需货品对应的电子标签 !指引拣货员
拣取 " 当一种货品拣取完毕确认后 !控制器接收电子标
签上传的确认信息 !统计本批次拣取情况汇总 !送至中
央层 $%!完成数据上传 "
!"! 终端设备电子标签
电子标签终端作为与拣货员的接口 !采用 ’.%*T%"!

单片机为控制核心 !配置高亮度 /-6 数据显示 !通过接
收模块 1MU)*" 接收控制层传输下来的命令数据等 !经
过判断处理后 !点亮指示灯 !显示所需货品数量 "同时还
配有四个按键 !分别为功能键 #确认键 #加键 #减键 !拣
取完成后按下确认键将本货品完成信息回馈至控制器 !
图 , 为电子标签电路框图 " 如果出现缺货情况 !可以通
过功能键和加 #减键将缺货信息 #缺货数量等回传中央
层 !通知操作员本货品缺货 !同时点亮缺货指示灯 "每个
电子标签最多可存储 7G 条本货柜订单信息 ! 根据时间
先后信息逐条显示 "

* 软件部分
*+( 通信协议
协议是数据通信的基础 !本系统采用自定义串行通

信协议 !半双工通信方式 !同一时刻只允许一台设备发
送数据 ! 对主机和从机的发送和接收时序有严格的要
求 !如果在时序上配合不好 !就会发生总线冲突 !使整个
系统的通信瘫痪 !无法正常工作 " 要做到总线上的设备
在时序上的严格配合 !必须要遵从以下几项原则 $

97K复位时 !从机都应该处于接收状态 "
9!K在主从机软件上应附加若干处理措施 !如 $上电

时或正式通信之前 !对串行口做几次空操作 !清除端口
的非法数据和命令 "

9,K 总线上所连接的各从机的发送控制信号在时序
上完全隔开 "
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图 7 系统组成框图
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自定义协议格式 !

起始符!命令字格式如下 !
下传 !"!#!中央层 $% 向控制层 &$%’()) 传送 "
下传 !"!*!控制层 &$%’()) 向电子标签传送 "
上传 !+!,!控制层 &$%’()) 向 $% 传送 "
上传 !+!-!电子标签向控制层 &$%’()) 传送 #
校验方式采用循环冗余校验 %,%(.$它是一类重要

的线性分组码 $编码和解码方法简单 $检错和纠错能力
强 $在通信领域广泛地用于实现差错控制 %
!"# 电子标签程序设计
电子标签程序主要完成数据通信 &数据显示 &按键

功能处理&声光提示等功能# 电子标签程序流程图如图/#
由于单片机的通信速率由其波特率决定 ’因此在晶

振和定时器设定波特率时 ’保证系统的稳定性下 ’尽量
考虑提高系统的传送速度 ’其工作方式采用中断工作方
式 # 中断接收程序流程图如图 0 所示 #
应用电子标签系统将传统的拣货方式简化为看 &

拣 &按三个单纯的动作 ’使拣货速度只是传统拣货时间
的 (123(1’’操作人员只需一般操作人员的 (123(1’’实
现了无纸化作业 ’任何人都可以马上作业 ’很大地降低
了拣货错误率 ’提高了拣货速度 &效率及准确率 #
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