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Technologien
LF
HF
UHF
Lesegeräte
Middleware



LF – Low Frequency
135 kHz
Reichweite bis 50 cm
Einsatz : Gegenstände mit hohem Wasseranteil, Metallische 
Gegenstand, hohe Luftfeuchtigkeit und Metall



HF – High Frequency
Reichweite bis 1m
Mittlere Übertragungsgeschwindigkeit
13,56 MHz



UHF – Ultra High Frequency
868 MHz
Reichweite 3 – 15 m
Hohe Lesegeschwindigkeit



Lesegeräte
Strom in elektromagnetische Wellen  Tag wieder in Strom
Daten „senden“/“abgreifen“  Lesen/Schreiben



Middleware + Anwendungssoftware

Kathrein  Device Management, Collect and integrate Data, 
Structure Data, filter Data

Übergeordnete Systeme:
ERP
MES
WMS



Aufbau



Der Prozess



Aktion





Belade/Entladeliste



IST SITUATION

Geringe Reichweite(8 mm)
Hohe Kosten
Einzeln Lesbar

Gewicht: 1 g
13,56 Mhz
Übertragungsrete 26,5 kbit/s
FRAM
2000 byte



SOLL

Höhere Reichweite 35-50 cm
Automatisierungsgrad 
steigern
Diverse Anwendungen: Gate, 
Regalanwendung…



512 bit
868 MHz
Datenübertragungsrate: 848 kbit/s
Gewicht: 0,8 g
Reichweite in metallischen 
Gegenständen 35-50 cm (2Watt 
Abstrahlleistung)





Danke!
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