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MODEL SYSTEMU DO PROTOTYPOWEGO
WYTWARZANIA IDENTYFIKATOROW RFID

Stowa kluczowe

Identyfikatory RFID, bezpieczenstwo techniczne, prototypy, systemy wytarzania.

Streszczenie

W artykule przedstawiono problemy zwigzane z doskonaleniem technik za-
bezpieczen stosowanych w obszarze dokumentéw i identyfikatoréw wykorzy-
stywanych w administracji publicznej, systemach bezpieczenstwa technicznego
oraz systemach wytwarzania i dystrybucji produktéw. Zidentyfikowano potrze-
by zwigzane z prowadzeniem prac badawczo-rozwojowych dotyczacych nowych
generacji identyfikatoréw z zabezpieczeniem elektronicznym. Zaprezentowano
model systemu do prototypowego wytwarzania nowych generacji identyfikato-
réw zawierajacych elektroniczne chipy RFID (radio frequency identification).
Struktura systemu umozliwia doswiadczalne wytwarzanie prototypowych iden-
tyfikatorow RFID w warunkach zblizonych do produkcji wielkoseryjnej. Opra-
cowany model uwzglednia potrzeby elastycznego systemu wytwarzania dopa-
sowanego do réznorodnych technologii produkcji i r6znych materiatéw kon-
strukcyjnych stosowanych w celu zwigkszania trwato$ci i wytrzymatosci identy-
fikatoréw. Oméwiono struktur¢ proceséw wytwarzania oraz zidentyfikowano
odpowiednie moduty funkcjonalne.
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Wprowadzenie

Podrabianie pieni¢dzy, biletéw, dokumentow przynosi ogromne straty. Nie
zawsze wystarczaja stosowane znaki wodne, widkna $wiecace w Swietle UV,
mikrodruki, hologramy czy specjalne farby. Dlatego producenci réznego rodzaju
produktéw wymagajacych skutecznych zabezpieczen szukajg coraz nowszych
rozwigzan uniemozliwiajacych fatszowanie.

Technologia wydajnie wspomagajacg wzrost skutecznosci zabezpieczenia
jest taczenie metod poligraficznych z cyfrowym zapisem zawartym w mikrochi-
pie zamontowanym wewnatrz chronionego produktu. Nosnikiem tych informacji
jest najczesciej uktad elektroniczny RFID (radio frequency identification) wy-
posazony w pamig¢, ktéra moze by¢ odczytywana za pomoca fal radiowych
z wykorzystaniem odpowiednich czytnikéw. Produkty chronione zawierajg za-
réwno uktady RFID do zapisu danych oraz zapisy jawne w postaci graficznej
1 sg przystosowane do automatycznego odczytywania za pomocg systemow wi-
zyjnych i radiowych.

Zastosowanie RFID od kilku lat przyczynia si¢ do zwigkszenia bezpieczen-
stwa ludno$ci w zyciu codziennym oraz bezpieczenstwa publicznego poprzez
zapewnienie szybkiej 1 skutecznej identyfikacji os6b. Stuza temu odpowiednie
paszporty oraz dowody osobiste (national ID) wydawane przez kolejne panstwa
w postaci kart plastikowych, w ktérych elektronicznie i graficznie sg zapisywa-
ne dane biometryczne wlasciciela, np. obraz odciskéw palcow [1, 2, 3].

Zwigkszajacy si¢ zakres zastosowan sprawia, ze produkty charakteryzujace
si¢ podwyzszonym poziomem zabezpieczen nie ograniczajg si¢ do dokumentéw
tozsamosci [4, 5]. Papierowe lub plastikowe karty z elektronicznym uktadem
scalonym znajdujg zastosowanie w weryfikacji uprawnien dostepu do kont ban-
kowych, bibliotek, ustug (np: medycznych, ubezpieczeniowych), pomieszczen,
urzadzen, srodkéw transportu oraz monitoringu obiektowego [6, 7, 8].

RFID staje si¢ pozadang technologia w wielu branzach. Dzieje si¢ tak mig-
dzy innymi w handlu detalicznym, gdzie koszty implementacji bardzo szybko
zwracajg si¢ w zwigzku ze zminimalizowaniem o kilkaset procent kradziezy,
a takze radykalnym skréceniem czasu inwentaryzacji. Technologia RFID znaj-
dzie duze zastosowanie na rynku farmaceutycznym, przy zapobieganiu fatszo-
wania lekarstw. Rozwigzanie pozwala na tworzenie elektronicznych certyfika-
tow autentyczno$ci w oparciu o metki elektroniczne, dzi¢ki ktérym firmy farma-
ceutyczne beda mogly doktadnie §ledzi¢ przemieszczanie si¢ swoich medyka-
mentéw, od momentu opuszczenia fabryki do chwili dostarczenia ich do kon-
kretnych dystrybutoréw. Podobne rozwigzanie juz niedlugo bedzie funkcjono-
waé w przemysle tytoniowym, gdzie identyfikatory z odpowiednim certyfikatem
elektronicznym beda umozliwialy potwierdzenie autentycznosci wyrobu.
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1. Przedstawienie problemu

Szybki postep technologii wytwarzania uktadéw RFID jest determinowany
powiekszaniem ilo$ci informacji przechowywanych w ich pamigci oraz pojawia-
jacymi si¢ technikami falszowania danych zawartych w no$nikach elektronicz-
nych, jak réwniez nowymi mozliwosciami podrabiania samych no$nikéw [9].
Niezbedne jest zatem statle doskonalenie technik zabezpieczania dokumentow
zawierajacych uktady RFID i zawartych w nich danych [10, 11, 12].

Staly wzrost wymagan zwiazanych z bezpieczenstwem przechowywanych
danych jest generowany odpowiednimi przepisami. Na przyktad na producen-
téw paszportéw i wszelkiego rodzaju kart organizacje krajowe, mi¢gdzynarodo-
we 1 unijne naktadaja obowigzek zapewnienia odpowiedniej trwato$ci oraz od-
powiedniego poziomu zabezpieczen emitowanych dokumentéw.

Laboratoria naukowe intensywnie rozwijajg prace nad technikami zapisu, od-
czytu i transmisji rozmaitych danych zawartych w identyfikatorach elektronicz-
nych, np.: zawierajacych uktady RFID [13]. Jednak aby identyfikatory RFID spet-
nialy dobrze swoja rolg, muszg by¢ dobrze zabezpieczone przed podrabianiem
i falszowaniem oraz odpowiednio trwale zaréwno pod wzgledem wytrzymatosci
fizycznej, jak i przechowywania danych w postaci elektronicznej. Réwnie istotne
sg zatem dzialania zmierzajace do zwigkszenia trwatosci, wytrzymatosci mecha-
nicznej i fizycznej odpornosci na nieautoryzowane dokonywanie zmian w obsza-
rze informacji graficznych i alfanumerycznych naniesionych technikami drukar-
skimi w celu dodatkowej personalizacji dokumentéw z zabezpieczeniem elektro-
nicznym [14]. Prace badawcze prowadzone w tym obszarze obejmujg nowe rodza-
je materiatléw konstrukcyjnych, barwnikéw, pigmentéw, technik druku i zabezpie-
czen mechanicznych chronigcych informacje drukowane.

Realizacja prac badawczo-rozwojowych zmierzajacych do poprawy pozio-
mu zabezpieczen elektronicznych i fizycznych musi by¢ weryfikowana do-
swiadczalng produkcja prototypowych identyfikatorow RFID prowadzona
w warunkach zblizonych do produkcji wielkoseryjnej. Do tego celu konieczne
jest stosowanie specjalnych, niskonaktadowych, elastycznych systeméw wy-
twérczych umozliwiajacych swobodne wykorzystanie opracowanych innowa-
cyjnych technologii, konstrukcji, komponentéw, receptur i procedur. Elastyczna
i wielowariantowa struktura musi zapewnia¢ szybka, powtarzalng produkcje
krotkoseryjng, umozliwiajgcg tanie prototypowanie nowych generacji produk-
tow z udoskonalonymi technikami zabezpieczen w ilosciach umozliwiajacych
prowadzenie badan z wykorzystaniem analizy statystycznej.

2. Struktura systemu wytarzania

Prace do$wiadczalne prowadzone w obszarze prototypowania konstrukcji
i technologii wytwarzania nowych generacji identyfikatoréw elektronicznych
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wymagaja stosowania specjalnych systeméw wytwarzania umozliwiajacych
krétkoseryjng i elastyczng produkcje z zastosowaniem rozmaitych technik
i technologii wytwarzania zaréwno pod wzgledem rodzaju taczonych materia-
16w, rodzaju stosowanych klejéw oraz rozmiaréw produkowanych wyrobdw.

Wigkszo$¢ dokumentéw zabezpieczonych elektronicznie pod wzgledem
konstrukcji jest do siebie zblizona. Wynika to z jednej strony ze standaryzacji
formatéw, sposobdw zapisu i odczytywania danych oraz formy uzytkowania,
z drugiej za$§ z rozpowszechnienia produkowanych na skal¢ masowg komponen-
tow do ich wytwarzania, a szczegdlnie kompletnych uktadéw RFID w postaci
tzw. inletdw przeznaczonych do wklejania pomiedzy warstwy materiatéw two-
rzacych dokument (rys. 1).

——Materiat zakrywajgcy

=]

Rys. 1. Przyktadowy wyrdb z zabezpieczeniem w technologii RFID

Przyjeta koncepcja systemu do prototypowego wytwarzania krétkich serii
nowych generacji identyfikatoréw elektronicznych zaktada powstawanie nowe-
go wyrobu w dwodch etapach. Etap pierwszy obejmuje implementacj¢ inletu
pomiedzy dwie warstwy pelnigce funkcje ochronng i dekoracyjng [15]. Rezulta-
tem realizacji tego etapu jest zmontowany, ale niespersonalizowany identyfika-
tor w postaci karty. Etap drugi obejmuje personalizacj¢ graficzng i elektroniczna
identyfikatora oraz dodatkowe mechaniczne zabezpieczenie wprowadzonych
grafik [16].

Koncepcja modutowego systemu wytwarzania prototypowych dokumentéw
z zabezpieczeniem elektronicznym zaktada cykliczng, taktowang i szeregowa
prac¢ uktadu technologicznego, z zatrzymywaniem w celu wykonania kolejnych
zabiegéw technologicznych. Moduly systemu stanowig odrebne zespoty funk-
cjonalne, przeznaczone do realizacji okre§lonych zabiegéw, zintegrowane
w ramach ciggu technologicznego ze wspdlnym uktadem sterujacym. Procesy
operacyjne realizowane sa jednocze$nie w odpowiednich gniazdach technolo-
gicznych. Potozenie poszczegbélnych modutéw w uktadzie technologicznym
regulowane jest w zalezno$ci od parametréow konstrukcyjnych produkowanych
wyrobéw. Modularyzacja stwarza mozliwoS$ci elastycznej aranzacji, powielania,
usuwania i przemieszczania modutéw funkcjonalnych, wzdluz linii tworzacej
gléwna 0§ ciggu technologicznego.
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Kompleksowy system wytwarzania prototypéw wysokozabezpieczonych
kart zawierajacych uktady RFID zaktada wspdldziatanie ciggu technologiczne-
g0, ktérego produktem koncowym jest zmontowany, lecz niespersonalizowany
dokument, z ciggiem technologicznym realizujacym procesy personalizacji elek-
tronicznej i graficznej oraz laminacji zewn¢trznych powierzchni gotowego pro-
duktu (rys. 2).

lMontai identyfikatorow z zabezpieczeniem FRID }—p
Nosnik:

| Antena

Materiat zakrywajacy

" Inlet RFID
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Produkt
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\—[Personalizacja graficzna + personalizacja elektroniczna + laminacja

Rys. 2. Model systemu do wytwarzania laminowanych produktéw z zabezpieczeniem RFID
spersonalizowanych elektronicznie i graficznie

Identyfikatory zmontowane w ramach pierwszego etapu cyklu produkcyj-
nego sg przekazywane do systemu personalizacji. Fizyczne rozdzielenie na dwa
etapy produkcji umozliwia prowadzenie prac z identyfikatorami o innym zrddle
pochodzenia. Obie linie mogg pracowac niezaleznie lub jednocze$nie. Wyroby
pomigdzy liniami sg buforowane w magazynkach, dzigki czemu linia do perso-
nalizacji jest zasilana sekwencyjnie. Takie rozwigzanie umozliwia realizacje
r6znych taktéw wytwarzania na obu liniach produkcyjnych.

Produkt finalny stanowig: karty, bilety, etykiety i inne dokumenty sktadaja-
ce si¢ z dwoch sklejonych warstw materialu (papieru syntetycznego itp.)
z umieszczonym wewnatrz ukladem RFID spersonalizowane elektronicznie
(odpowiedni zapis w pamieci uktadu) oraz graficznie (indywidualny nadruk na
powierzchni zewnetrznej) o podwyzszonej trwalosci, niezawodnosci, odporno-
$ci na zniszczenie i zwigkszonym poziomie ochrony przechowywanych infor-
macji.
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3. Model linii do implementacji inletow FRID

Przyjeta koncepcja ciagu technologicznego (rys. 3) zaktada, ze komponen-
tami wejsciowymi do produkcji sa:
— material noSny w postaci jednostronnie zadrukowanej wstggi papieru lub
folii,
— inlety RFID w postaci arkuszy,
—  material zakrywajacy w postaci arkuszy,
—  klej w postaci cieczy — na zimno, granulek — termotopliwy, taSmy transfe-

rowej.
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Rys. 3. Schemat procesu wytwarzania dokumentéw z zabezpieczeniem elektronicznym

Produkt finalny stanowig: karty, bilety, etykiety i inne dokumenty sktadaja-
ce si¢ z dwoéch sklejonych warstw materiatu, (papieru syntetycznego itp.)
z umieszczonym wewnatrz uktadem RFID.

W opracowanym modelu wirtualnym (rys. 4) etapom procesu wytwarzania
przyporzadkowano odpowiednie moduty funkcjonalne.

Wstega jednostronnie zadrukowanego materialu nos$nego jest odwijana
z roli zamocowanej w module podajacym i po przejsciu catego procesu techno-
logicznego azur powstaty po wykrawaniu wyrobdéw jest nawijany na beben mo-
dutu zwijajacego. Wstgga stanowi transportowy element no$ny materialéw wej-
sciowych 1 potproduktéw obejmujacy cata diugo$¢ maszyny. Za transport i od-
powiednie zatrzymywanie wst¢gi wraz z montowanymi ha niej pozostalymi
sktadnikami wyrobéw odpowiadajg moduty napedowe i modut prasujacy. Mo-
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duty te wywoluja odpowiednie naprezenia wstegi powodujagce wyréwnanie ma-
teriatu i zachowanie stabilnej odlegtosci kolejnych uzytkéw na wstedze.

Rys. 4. Model linii do wytwarzania prototypowych dokumentéw z zabezpieczeniem elektronicz-
nym: 1 — rama, 2 — modul podajacy, 3 — modut korekty porzecznej, 4 — stét montazowy,
5 — modul napinajacy, 6 — modut napedowy, 7 — modut podklejajacy (klej dyspersyjny),
8 — modut podklejajacy (klej termotopliwy), 9 — modut podklejania tasma transferowa,
10 — modutl podajacy, 11 — manipulator, 12 — modul prasujacy, 13 — modul suszacy,
14 — modut korekty wzdtuznej, 15 — rolka prowadzaca, 16 — modut wykrawajacy,
17 — modut odbierajacy, 18 — modut zwijajacy, 19 — surowiec (tasma)

Rola z zadrukowanym materialem no§nym mocowana jest na wale odwija-
ka w ten sposéb, ze nadruk po odwinigciu znajduje si¢ od spodu wstegi. Zasto-
sowanie do napedu walu odwijaka serwosilnika z przektadniag mechaniczng (po-
dobnie jak w przypadku pozostatych modutéw napedowych) pozwala na wywo-
tanie naprezenia rozciagajacego we wstedze koniecznego do prawidtowego
przebiegu procesu produkcji. Zaleta takiego rozwigzania jest mozliwo$¢ dowol-
nego sterowania on-line naciggiem wstegi oraz realizacja ruchu powrotnego bez
koniecznosci stosowania naprezacza mechanicznego.

Wstega materiatu noSnego moze by¢ réwniez naprezana stalg sitag w napre-
zaczu grawitacyjnym (module napinajacym) w celu ustabilizowania jej ruchu
oraz wywolania ruchu wstecznego w przypadku ,,przejechania” markera i ko-
nieczno$ci cofnigcia materiatu. Naprezacz stanowi tez bufor zmniejszajacy
wystepujace sity 1 wptyw momentéw bezwtadno$ci wynikajacych z cyklicznos$ci
pracy linii. Sila napre¢zajaca jest wywotywana cigzarem srodkowej rolki obcia-
zajacej.
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Realizacja poszczegdlnych operacji technologicznych, wykonywanych
w tym samym czasie w poszczegdlnych modutach, przebiega przy zatrzymanej
tasmie no$nej. Od doktadnosci pozycjonowania zalezy doktadno$¢ umieszczenia
na wstedze inletu RFID, materialu zakrywajacego, nadruku personalizujacego
i wykrojenie ksztaltu zewnetrznego. Dla zapewnienia niezbednej doktadnosci
potozenia poszczegdlnych komponentéw na ta$mie nosnej w kierunku po-
przecznym do osi wzdluznej ciaggu prowadzona jest on-line korekta przemiesz-
czania ta§my realizowana przez modut korekty poprzecznej. Modut ten prze-
mieszcza katowo rolki prowadzace tasme zgodnie z sygnalem pochodzacym
z ultradzwickowego czujnika monitorujacego jej boczng krawedz. Potozenie
wzdluzne wstegi materialu noSnego w momencie jej zatrzymania celem dokona-
nia kolejnych operacji okreslane jest na podstawie markeréw naniesionych pod-
czas druku. Tor optyczny ukladu sterowania ciggiem technologicznym decyduje
0 momencie zatrzymania ta$émy z zadang doktadnos$ciag w pierwszym gniezdzie,
gdzie umieszczany jest inlet RFID i kontroluje poprawno$¢ potozenia markera
w pozostatych modutach.

W zaleznosci od realizowanej technologii klejenia poszczegdlnych warstw
tworzacych wyréb w trakcie ruchu ta§my zostaje naniesiona na jej powierzchnie
warstwa odpowiedniego kleju. W przypadku technologii wykorzystujacej kleje
dyspersyjne i termotopliwe warstwa kleju moze stanowi¢ ciagla lub przerywana
powtoke o szeroko$ci do 300 mm. Kleje dyspersyjne naktadane sa za pomoca
zespotu watkéw (w tym do realizacji techniki ,,pattern”), natomiast kleje termo-
topliwe poprzez szczelinowe dysze pod cisnieniem kilkudziesieciu bar. W oby-
dwu przypadkach informacjg definiujacg poczatek klejenia jest sygnat sterujacy
o potozeniu markera identyfikowany uktadem optycznym. Podczas taczenia
komponentéw tasmga transferowa nanoszona jest cigglta warstwa o zalozonej
szeroko$ci. Wszystkie moduty podklejajace moga by¢ przemieszczane wzdtuz
osi ciagu technologicznego i unieruchamiane tak, aby dopasowaé miejsce przy-
klejenia elementu na wstedze w pozycji ustalonej przez uklad pozycjonujacy.

Konstrukcja urzadzenia zostala zaprojektowana jako struktura ramowa, do
ktérej zamocowano wszystkie moduty wykonawcze.

4. Model linii do graficznej i elektronicznej personalizacji identyfikatoréw

Przyjeta koncepcja ciagu technologicznego do graficznej i elektronicznej
personalizacji dokumentéw zaktada, ze komponentami wejsciowymi do produk-
cji beda wielowarstwowe niespersonalizowane identyfikatory RFID. Ponadto
ich budowa powinna umozliwia¢ zwigkszanie poziomu odpornosci mechanicz-
nej poprzez jednostronng lub dwustronng laminacj¢ powierzchni zewnetrznych.
Opracowany model ciggu realizujacego procesy personalizacji oraz laminacji
zewnetrznych powierzchni stanowi integralne przedtuzenie linii przeznaczonej
do produkgcji ,,surowych” identyfikatoréw.
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Rys. 5. Schemat procesu graficznej i elektronicznej personalizacji dokumentéw RFID z lamino-
waniem ochronnym

Struktura ciggu technologicznego zaklada przemieszczanie materiatu pod-
dawanego odpowiednim zabiegom za pomoca transportera taSmowego zasilane-
go z uktadu podawania surowca. System transportu ciggu technologicznego
zapewnia wspélprace z materiatem o zréznicowanych formatach od ID1 do A4.
Pojedyncze pétprodukty (uzytki) przekazywane automatycznie z podajnika wej-
sciowego podlegaja samoczynnemu zamocowaniu na tas§mie transportowej
w celu uzyskania powtarzalnych wspétrzednych potozenia. Blokowanie uzytku
na tasmie transportera jest realizowane mechanicznie za pomoca dzwigniowych
zaciskéw sterowanych za pomocg prowadnic krzywkowych. Detale znajdujace
si¢ na tasmie przekazywane sa skokowo do kolejnych gniazd technologicznych
w celu wykonania odpowiednich operacji. Proces wprowadzania zabezpieczen
rozpoczynany jest personalizacja elektroniczng, polegajaca na zapisie odpo-
wiednich informacji w pamigci mikroprocesora za posrednictwem fal radio-
wych. Nastepnie uzytek jest poddawany zabiegowi personalizacji graficznej,
w ktérym odpowiednie pola na powierzchni detalu uzyskujg nadruk alfanume-
ryczny i graficzny, wlasciwy dla wcze$niej wprowadzonych do pamigci proce-
sora danych w postaci elektronicznej. Kolejnym gniazdem technologicznym jest
weryfikacja personalizacji graficznej za pomoca kamery wizyjnej pracujacej
w systemie automatycznej optycznej inspekcji. System inspekcji sprawdza czy-
telno§¢ wydruku oraz przekazuje informacje do systemu sterowania, ktéry po-
rownuje dane odczytane metodg optyczna z odpowiednim rekordem bazy prze-
znaczonym do zapisu w procesorze. Kolejnym etapem kontroli zabezpieczen
jest proces weryfikacji informatycznej danych cyfrowych zapisanych w chipie
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RFID. Modut weryfikacji elektronicznej radiowo odczytuje zapisane dane cy-
frowe i poréwnuje zgodno$¢ odczytanych danych cyfrowych z danymi odczyta-
nymi za pomocg systemu automatycznej optycznej inspekcji. Ostatnim zabie-
giem kontrolnym jest proces weryfikacji kodu paskowego za pomoca czytnika
laserowego. Podobnie jak poprzednio nastepuje poréwnanie danych zapisanych
w procesorze z danymi odczytanymi z kodu paskowego.

Po wykonaniu zabiegéw zwigzanych z procesami graficznej i elektronicz-
nej personalizacji oraz weryfikacji nastgpuje zwolnienie blokady detalu i uzytek
jest przekazywany z transportera taSmowego do kolejnych modutéw wykonaw-
czych.

Rys. 6. Model systemu do graficznej i elektronicznej personalizacji dokumentéw RFID z lami-
nowaniem ochronnym: 1 —rama, 2 — modul wej$ciowy, 3 — modutl personalizacji elektro-
nicznej, 4 — modul personalizacji graficznej, 5 — modul automatycznej optycznej inspek-
cji, 6 — modul inspekcji cyfrowej, 7 — modul inspekcji laserowej, 8 — modul odbierajacy
produkty nielaminowane, 9 — modut laminujacy, 10 — modut wykrawajacy, 11 — modut
odbierajacy wyroby laminowane, 12 — zwijacz azuru, 13 — szafa sterownicza, 14 — detal
obrabiany

Dalsza konfiguracja ciagu technologicznego jest wariantowa i zalezy od
wprowadzanego zabezpieczenia mechanicznego. Jezeli w produkcie nie przewi-
dziano zwigkszenia odpornosci fizycznej i trwato$ci mechanicznej, woéwczas
detale z transportera taSmowego przejmowane s3 przez uktad odbierajacy pro-
dukty nielaminowane. W przypadku wykrycia przez procesy weryfikacyjne nie-
zgodno$ci we wprowadzonych danych wyréb brakowy, po przekazaniu z trans-
portera taSmowego, jest trwale znakowany i jednoczesnie niszczony poprzez
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wykonanie dziurkowania. W takiej sytuacji proces personalizacji jest realizo-
wany powtdrnie z uzyciem innego pétwyrobu. Wszystkie detale zaréwno dobre,
jak 1 braki sg automatycznie uktadane w pojemniku uktadu odbierajacego pro-
dukty nielaminowane.

Identyfikacja etapéw procesu wytwarzania umozliwita budowe wirtualnego
modelu 3D ciggu technologicznego, w ktérym wyodrebniono odpowiednie mo-
duty funkcjonalne.

Moduty osadzono na wspdlnej ramie, wykonanej w systemie profili alumi-
niowych, w postaci zintegrowanej linii technologicznej. Wewnetrzne przestrze-
nie konstrukcji ramowej wykorzystano do zabudowy szaf sterowniczych zawie-
rajacych elementy systemu elektrycznego i podzespoty automatyki przemysto-
wej.

Whioski

Przedstawiony model sytemu do prototypowego wytwarzania identyfikato-
row RFID dzigki modutowej konstrukcji pozwala na szerokie ksztaltowanie
parametréw procesu technologicznego wytwarzania dokumentéw z zabezpie-
czeniem elektronicznym.

Opracowana modutowa technologia umozliwia elastyczne i tanie wytwa-
rzanie wyrobow o dowolnych formatach i ksztattach w warunkach produkcji
eksperymentalnej, niskonakladowej i niskobudzetowej, realizowanej na potrze-
by ustawicznego doskonalenia konstrukcji prototypéw oraz krétkich serii pro-
duktéw innowacyjnych o zwigkszonej trwatosci i wyzszym poziomie zabezpie-
czen. Produkt finalny stanowia karty, bilety, etykiety i inne dokumenty sktada-
jace si¢ z warstw materiatu (np. papieru syntetycznego) z umieszczonym we-
wnatrz uktadem RFID spersonalizowane elektronicznie (odpowiedni zapis
w pamieci uktadu) oraz graficznie (indywidualny nadruk na powierzchni ze-
wnetrznej) o podwyzszonej trwalo$ci, niezawodnosci, odpornoséci na zniszcze-
nie i zwigkszonym poziomie ochrony przechowywanych informacji. Powstale
rozwigzanie umozliwia prototypowanie identyfikatoréw RFID w obszarze pota-
czen klejowych, stosowanych materiatéw konstrukcyjnych oraz geometrii pro-
duktu.

Praca naukowa wykonana w ramach realizacji Programu Strategicznego
pn. ,Innowacyjne systemy wspomagania technicznego zrownowazonego rozwo-
Jju gospodarki” w Programie Operacyjnym Innowacyjna Gospodarka.
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Recenzent:
Adam WILCZEK

The model of the system for prototype production of the RFID identifiers
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Summary

The article presents the issues related to the improvement of the protection
techniques used in the area of documents and identifiers used by public authorities,
technical safety systems and the systems for production and distribution of the
products. The needs related to the research and development were identified for
new generation of the identifiers with electronic protection. The model of the
system for prototype production of new generation of identifiers with the RFID
(radio frequency identification) elements is presented. The structure of the
system allows experimental production of the prototype RFID identifiers in the
conditions close to the large scale series production. The developed model
includes the need for the flexible system of production fit for different
technologies of production and different construction materials used for
improvement of durability and strength of the identifiers. The structure of the
production processes was presented and the relevant functional modules were
identified.








