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射频识别技术在发动机

装配线上的应用
 ■ 沈阳航天三菱汽车发动机制造有限公司高级工程师 李鹤翔

摘要：本文针对发动机装配过程中的信息识别、传送、保存和使用，研究射频识别技术在装配线上的应用；通过介绍射频识

别技术的概念、组成及原理，系统地阐述了射频识别技术的设计思想及应用原则，为射频识别技术的应用提供了正确指导；

应用射频识别技术可以实现发动机装配信息自动化控制，从而提高生产效率、降低差错率，实现智能制造，建设智慧企业。

扫码了解更多

汽车发动机，是汽车上技术

最密集的关键部件，在装配过程

中，由于大批量、多品种混线装

配，被装配零件多样性、工艺复

杂性，使得装配线控制显得尤为

重要。发动机装配线是一条按顺

序装配的流水线，工位之间的顺

序是不可逆的，因此每个装配环

节的控制，既要求可靠又必须灵

活，只有这样才能保证装配线的

连续性和稳定性。研究射频识别

技术在装配线上的应用，很有必

要。

1.射频识别技术

射频识别技术（ R a d i o 

Frequency Identification，RFID）

是从20世纪90年代兴起的一项自

动识别技术。它是通过磁场或电

磁场，利用无线射频方式进行非

接触双向通信，以达到识别目的

并交换数据。与传统识别方式相

比，RFID技术无须直接接触、无

须光学可视且无须人工干预即可

完成信息输入和处理，操作方便

快捷。

2.射频识别系统组成及其

工作原理

R F I D 系 统 主 要 由 阅 读

器（ R e a d e r）、电子标签

（TA G）、R F I D中间件和应用

系统软件组成，如图1所示。其

工作原理：阅读器发射特定频率

的无线电波给电子标签，用以驱

动电子标签电路将内部的数据送

出，此时阅读器便依序接受解读

数据，送给应用程序做相应的处

理。在实际应用中，电子标签附

图 1
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着在待识别物体的表面，其中保

存有约定格式的电子数据。阅读

器通过天线发送出一定频率的射

频信号，当标签进入该磁场时产

生感应电流，同时利用此能量发

送出自身编码等信息，阅读器读

取信息并解码后传送至主机并进

行相关处理，从而达到自动识别

物体的目的。

3.射频识别技术在发动机

装配线上的应用

（1）RFID硬件安装及系统

构成。基于RFID的系统构成，如

图2所示。Zone管理PLC将装配线

分成缸体、缸盖、总装及试验4个

Zone；在主要追踪点，直接读取

信息，通知给ALC服务器；Zone

管理P L C适用于三菱M E L S E C

系列，与A L C服务器通过以太

网（Ethernet）连接；Zone管理

P L C和各设备P L C之间，通过

MELSECNET/H来连接；ALC服

务器接受Zone事件（数据要求、

追踪信号和装配数据接收等）

后，各机能应用程序把相应数据

发送给Zone管理PLC。

（2）射频识别技术在发动

机装配线上的应用原理。装配线

为环形、多工位装配，托盘循环

使用；工件上线工位、下线工

位、关键工位及测试工位等都安

装了RFID读写器和工作站显示屏

（HMI），并由现场PLC控制；

每个托盘都安装有电子标签；

工位的读写器在托盘到达指定位

置时，读取电子标签内信息，控

制器将读出的标签信息传送给现

场PLC，PLC通过三菱MELSEC 

NET/H网络系统，将标签内的信

息，显示到工作站HMI上，PLC

依据信息，执行相应的逻辑控

制，比如拧紧、测试等，当工位

作业完成后，PLC又将该工位执

行完成的数据（拧紧力矩、测试

值）信息发送给R F I D系统，读

写器将得到的数据、信息写入到

托盘上的电子标签内，这些信息

伴随发动机和托盘进入到下一工

位；在下一工位，电子标签内的

信息被再次读取并写入新的信

息。

4 . 射频识别技术应用的 

主要操作流程

（1）初始化电子标签。PLC

控制器依据生产管理信息，将发

动机型号、编号的信息，通过读

写器输入到托盘的电子标签内，

完成电子标签初始化，写入型

号、编号的电子标签与承载待装

配缸体的托盘，一起完成上线工

位的操作后，被传送到下一工

位。

（2）读写电子标签信息。

承载缸体的托盘，被传送到装配

工位，停止器挡住托盘，读写

器从电子标签中读取数据信息并

传送至PLC，PLC调用相应的程

序，完成打刻、拧紧及测试等工

作，并通过R F I D系统将工位完

成的数据、信息通过读写器写入

到电子标签内；信息完成传递

后，停止器放行，托盘被传送到

下一工位。

（3）提取电子标签信息。

当托盘被传送到发动机下线工位

时，发动机装配完成被吊离托

盘，读写器读取电子标签，此托

盘的发动机装配信息，被PLC控

制系统上传，完成装配数据提

取。

（4）清空电子标签信息。

当空托盘进入信息清空工位，电

子标签信息清零，托盘再次进

入上线工位，开始新一轮循环使

用。

5.射频识别技术在发动机

装配线上的应用实例

（1）生产信息流管理。生

产前，需将生产信息在控制室录

入到控制系统（A L C服务器）

中；生产时，操作者在缸体上线

工位，将I D柱（电子标签）安

装在缸体上，缸体在传输线运行

时，如图3所示，ID读写头（阅

读器）与I D柱进行生产信息交

换，将发动机型号、编号等代码图 2
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图 3

写入到ID柱中，发动机型号及编

号作为整个生产信息传递的基础

信息，在发动机号码打刻工位，

打刻机读取ID柱信息，按照生产

信息要求，打刻发动机号码。

（2）质量信息记录。装配线

上的托盘，都安装有电子标签，

可称为数字化托盘，如图4所示。

装配线的重点工位安装有阅读

器。装有工件的托盘，到达拧紧

工位，工位阅读器读取信息，并

传递信息给自动拧紧机PLC，拧

紧螺栓后，拧紧数据（力矩、角

度等）会通过阅读器写入、存储

在托盘上的电子标签内；在密封

试验工位，试验数据也会读取、

传递及存储在托盘上的电子标签

内；这些发动机质量信息，会按

照约定的控制方式，完成信息的

传递，并存储在ALC服务器内。

图 4

6.结语

射频识别技术在发动机装配

线的应用，实现了装配信息的传

递与及时反馈、现场数据的实时

采集与监视可视化，有效地保证

了生产信息连贯、完整，生产更

加柔性化，又使得产品在质量控

制、售后产品信息追溯及产品信

息管理上有效结合；提高了企业

的生产能力。射频识别技术在装

配线上应用以来，效果显著，随

着射频识别技术的广泛应用，必

将为生产企业的质量保证和成本

控制、实现智能制造及建设智慧

企业提供可靠支持与保证。
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