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系统解决方案

0 引言

对于高档商品来说， 仅仅依靠包装的结构复杂
性，提高制造难度，很难真正起到有效的防伪作用。 基
于对射频技术的研究，设计运用射频识别技术的防伪
芯片，并在生产线上实现此防伪芯片的自动包装。

1 非接触式IC 卡工作原理

非接触式IC卡又称射频卡，它成功地将射频识别
技术和IC卡技术结合起来，解决了无源和非接触等难
题。
非接触式IC 卡系统由控制器、读写器、IC卡组成。

系统按一定的工作频率以半双工方式在读写器与IC
卡之间双向传递数据。 读写器将要发送的信号，编码
后加载在该频率的载波信号上经天线向外发送，进入
读写器工作区域的IC卡接收此脉冲信号。 一方面卡内
芯片中的射频接口模块由此信号获得电源电压、复位
信号、时钟信号；同时卡内芯片中的有关电路对此信
号进行调制、解码、解密，然后对命令请求、密码、权限
等进行判断。 若为读命令，控制逻辑电路则从存储器
中读取有关信息，经加密、编码、调制后经卡内天线发
送给读写器，读写器对接收到的信号进行解调、解码、
解密后送至后台处理器处理； 若为修改信息的写命
令， 有关控制逻辑引起的内部电荷泵提升工作电压，

提供擦写E2PROM时所需的高压，以便对E2PROM中的
内容进行改写，经过判断其对应的密码和权限是否相
符，得到相应的判断信息。
非接触式卡与读写器之间采用双向互认验证机

制，即读写器要验证IC卡的合法性，IC卡也要验证读写
器的合法性。 而且在通信过程中所有的数据都加密。
图1为防伪芯片实物图。 利用非接触式IC卡的原

理，制作高集成度的非接触式IC卡防伪芯片，与白酒瓶
盖永久性封装在一起。 这样购买时只要将酒瓶顶端靠
近由厂家提供的读卡器， 读卡器就能快速的显示该酒
的全部信息以辨别真伪；同时，在消费者打开酒瓶后，
此IC卡芯片将被破坏，避免了防伪标签的回收利用。

图1 防伪芯片实物图（图右）

2 芯片自动包装部分系统

2.1 系统构成
该系统主要由传送带部分、涂胶部分、芯片放置

部分等构成。 传送带由步进电机驱动；涂胶部分由2个
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直线往复式气缸和8个滴胶管构成；芯片放置部分由3
个直线往复式气缸和4个真空吸盘构成。 控制系统由
PLC、人机界面、步进电机驱动器、3个位置检测传感器
及数个电磁阀等组成。 图2为芯片自动包装部分系统
结构示意图。

图2 芯片自动包装部分系统结构示意图

2.2 工作原理及过程
图3为芯片自动包装的工作流程图。 按下启动按

钮，若每个气缸处于初始位置时，传送带运动指示信
号有效，传送带向左运动固定安放4个酒瓶的距离，有
3个检测元件分别检测酒瓶是否到达第一次涂胶、放
置芯片、第二次涂胶的位置；检测信号传给PLC，当检
测酒瓶到达各自位置时，PLC控制完成涂胶和芯片放
置，然后传送带再向左运动安放4个酒瓶的距离，放置
好芯片、涂完胶的酒瓶进入下一道封盖的工序，同时
进行下一轮的涂胶、芯片放置。如此重复下去。当需要
停止工作时，直接按下急停按钮。

图3 芯片自动包装流程图

第一（二）次涂胶工作的动作顺序：PLC接收到有
效检测信号，竖直运动气缸1（2）带动滴胶管下降到瓶
盖处停下，打开滴胶管的阀口将胶涂于瓶盖上，关闭
滴胶管阀口，滴胶管上升至原位，停止。
芯片放置的动作顺序：PLC接收到有效检测信号，

竖直运动气缸3带动芯片托盘上升至吸盘处，打开真空

阀，使吸盘吸取芯片，芯片托盘下降至原位，水平运动
气缸向前运动带动吸盘至瓶盖的正上方， 竖直运动气
缸4带动吸盘下降将芯片送至瓶盖上， 关闭真空阀，并
打开泄压阀，吸盘上升，吸盘向后运动，回到原位停止。

3 气动回路及电气控制原理

该系统的绝大部分执行动作由气缸和真空吸盘

实现，几乎就是一个气动系统，气缸和真空吸盘的工
作由PLC直接控制，气动回路如图4所示。

图4 气动回路图

电气控制电路要求完成整个系统的控制任务，并
要求有相应的保护、状态指示等。 结合实际的任务要
求，设计回路如图5所示。

图5 控制电路图

4 结语

基于射频识别技术在白酒防伪包装中的应用，在
原生产线上加入了一次涂胶、芯片放置、二次涂胶的
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了取样效率，而且补偿精度也比较高。

图2 板形仪合金补偿曲线

3 结语

通过对1780板形仪系统的改造及优化，解决了
该设备各种软件及硬件问题，大大提高了板形仪系
统的稳定运行率和测量精度，减少了设备停机对生
产所造成的影响， 板形仪高压系统改进后跳电次
数大大减少。 板形仪系统运行5年以来，高压发生
器 、高压电缆和射线管消耗量都为零 ，降低了备件
消耗率。

根据实际情况修正后的合金曲线

合金补偿曲线
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RH1和RH2主控室操作台各有4台工控机， 以微软
WindowsXP为操作平台，HMI采用WinCC6.0软件包，以组态
形式进行开发，4台工控机组态画面完全一模一样，互为备用。

6% 系统应用及效果

目前，安阳钢铁股份有限公司第二炼轧厂能在两
座RH炉正常取样，分析样气结果，指导炼特种钢。 分
析炉气中全部成分仅需0.3s， 质谱分析精度的测量误
差小于 ± 0.2％（测量值）。 RH真空冶炼装置，不用抽气
泵，采用生产工艺压差进行取气，20m取样距离取样滞
后时间小于10s；机械结构简单，响应速度快离子传输
效率高，抗电磁干扰能力强，受振动、温度变化等影响

较小；寿命长,可反复再生;不发热无需自冷却系统；不
受外界温度、振动、粉尘干扰。
但是，维护和点检有待于进一步改进，需时常观

察质谱仪的真空度（IPC），否则，容易保护性地高压跳
电。 在不用时，要一周用校准气瓶校准一次。
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自动化系统。 系统结构简单，与原有生产线协调工作，
运行可靠。
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器的处理值会连续计数，不会发生跳变，不存在溢出
的问题，现场设备也不会发生误动作。

3.2 改进效果
改进后， SSI标定模块对于现场绝对值型编码器

的计数的跳变有了判定处理， 有效地避免了因计数
溢出而发生的设备误动作等故障， 节约了备件的更
换时间。
此项改造，每月可减少溢出故障而导致的设备停

机约2次，每次30min。

4 经济效益

炉卷轧线年设计产量为110万t， 每年生产天数按
330天计，机时产量：1100000÷（330×24）＝138.88t。 吨钢
利润按200元计。 改造后，炉卷线每年可减少的故障停
车时间：30×2×12=720min，即12h。
年增经济效益：138.88×12×200=333312元。
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