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《输送带用射频识别电子标签及植入方法》 

编制说明 

一、工作简况： 

1.1 任务来源 

根据中国橡胶工业协会下发的《关于同意组织编制《绿色轮胎评价规范》等

八项中橡协团体标准的通知》（中橡协字[2021]91 号）及中橡协管带第（2021）

47 号《关于征集参加制定《节能型钢丝绳芯灌装输送带》、《环保型织物芯管状

输送带》和《输送带用射频识别电子标签及植入方法》三项协会团体标准的通知》

的要求，由无锡百年通工业输送有限公司、山东祥通橡塑科技有限公司、宁顺集

团有限公司、山东亿和橡胶输送带有限公司、山东通泰橡胶股份有限公司、开封

铁塔橡胶（集团）有限公司、河北九洲橡胶科技股份有限公司、保定华月胶带有

限公司、河北环球科技股份有限公司、山东晨光胶带有限公司、山东盛润胶带有

限公司、福建省信明橡塑有限公司、保定京博橡胶股份有限公司等单位负责起草

制定《输送带用射频识别电子标签及植入方法》标准。 

本标准主要提供了输送带专用的射频识别电子标签的产品标准及其植入输

送带中的方法，为输送带的数字化信息化提供了传感基础。 

1.2 项目简要情况 

1.2.1 概述 

输送带的应用领域随着工业化推进及传动技术的发展而不断扩大，用于输送

带标识的方法一般是在输送带带侧压印商标，这种方式所能储存的信息量很少，

且一旦商标磨损数据便不可读。输送带在使用过程中修补频繁，并且输送带有时

会在使用完一段时间后被分割使用，对于输送带出厂信息及修补信息的储存维护

一直是使用方头疼的问题——传统方法信息无法跟随输送带带体一同保存，工矿

企业(使用输送带的单位)作业环境相对恶劣，加之人员流动，输送带信息容易丢

失。 

射频识别是一种通信技术，可通过无线电讯号识别特定目标并读写相关数据，

而无需识别系统与特定目标之间建立机械或光学接触。橡胶输送带埋入专用射频

识别标签后，就如同带体增加了一个终身可记录的“记事本”,维护人员只需使

用“手持机”就可扫出对应橡胶输送带的身份信息，并可对其数据维护，这样就
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解决了输送带信息不易维护的问题。 

目前，已有相关单位开展了射频识别电子标签和输送带结合的研究并取得了

一定成果，而大规模推广之契机在与 2016 年左右，国内某些大型矿业公司已将

必须植入射频识别标签纳入到其输送带招标要求之中，各家输送带企业遂开始进

一步研究，涌现出各色方案。目前智能化浪潮已经席卷全球各行业，而基于射频

识别电子标签的新一代数字化输送带亟待进一步推广和覆盖，我们认为制定射频

识别电子标签标准势在必行 

1.2.2 国内现状 

射频识别技术发展至今已有 70 年，尤其是近二十年来各种频段、性能、功

能形态层出不穷，射频识别技术广泛应用于物流、交通、身份识别、防伪等领域。

在橡胶行业中，射频识别用于轮胎生产使用信息的记录，目前已经有了较广泛应

用并且也有了相关行业标准。同为橡胶制品的输送带，其电子标签植入相对较晚，

但经过这几年发展，行业已经积累了不少知识和经验，这些知识的储备已经能够

推动输送带向数字化进一步发展。目前部分厂商已经在输送带出厂预埋射频识别

电子标签，但由于各家植入电子标签的类型、尺寸、方法并不一致，导致电子标

签读取效果有一定差异。要实现散料输送智慧化，其基础之一是射频识别电子标

签的广泛应用，所以制定本标准，设定指标、给出实现方法和验证方法，对于输

送带行业而言必要且可行 

1.2.3 目的和意义 

本标准制定有利于建立可以被广泛采用的数字化输送带体系，标准将给出专

用于输送带产品使用的电子标签性能和功能要求，给出切实可行的加工方法和检

测方法，为输送带进一步数字化的提供支撑，进而为下游企业实现全面智能化提

供散货物料输送环节的数字接口。 

本标准将定义：1）输送带用射频识别电子标签的功能，2）其关键组成结构，

3）其性能参数和监测方法， 4）植入输送带的方法。 

1.2.4 起草小组成员及分工情况 

标准主要起草单位：无锡百年通工业输送有限公司 

1.2.5 主要工作过程 

1.2.5.1 起草阶段 

2021 年 12 月～2022 年 2 月，开展相关资料收集和技术调研。 
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2022 年 3 月～12 月，根据标准验证要求，开展技术研究及试验论证。 

1.2.5.2 征求意见阶段 

2023 年 1 月～2 月，组织编制标准文本及标准编制说明。 

2023 年 3 月～5 月，3月初在南昌参与团体标准审查会，会后根据专家审查

意见调整标准文本并补充了部分试验验证内容，并形成了标准征求意见稿及其编

制说明。 

2023 年 6-7 月，向有关单位分发标准征求意见稿征求意见，发送征求意见

稿的单位共 82 家。收到征求意见稿后，回函并有建议或意见的单位有 1 家，没

有回函的单位数 81 家，详见《行业标准征求意见处理汇总表》。根据征求意见结

果编制完成了本文件的送审稿。 

1.2.5.3 审查 

2023 年 12 月，在北京召开标准送审稿审查会议，对会上专家提出的意见依

次修改，形成报批稿。  

 

1.2.6 查阅的资料 

GB/T 191 《包装储运图示标志》 

GB/T 7984 《普通用途织物芯输送带》 

GB/T 9770 《普通用途钢丝绳芯输送带》 

GB/T 9969 《工业产品使用说明书 总则》 

GB/T 26572 《电子电气产品中限用物质的限量要求》 

GB/T 16584 《橡胶用无转子硫化仪测定硫化特性》 

HG/T 4953 《轮胎用射频识别（RFID）电子标签》 

HG/T 4954 《轮胎用射频识别（RFID）电子标签植入方法》 

HG/T 4955 《轮胎用射频识别（RFID）电子标签性能试验方法》 

HG/T 20021 《帆布芯耐热输送带》 

HG/T 3046 《织物芯输送带外观质量规定》 

ISO/IEC 18000-6C 信息技术—用于单品管理的射频识别（RFID）-第6C部分：

频率为860-960MHz通信的空中接口参数。 

二、标准编制原则和确定行业标准的主要内容 
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2.1 国家标准编制原则 

本文件按照 GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第 1 部分：标准化文件的结

构和起草规则》的要求编制。遵循科学性、先进性、统一性和合理性的原则，结

合国内输送带行业及下游使用企业对产品要求的实际情况制定。 

 

2.2 项目主要内容 

本项目主要对输送带内部嵌入的射频识别电子标签的性能和功能进行研究，

制定符合输送带加工和使用环境的标签参数，设计易于植入且稳定可靠的植入方

法。 

其主要结构和性能应满足：射频识别电子标签芯片应采用柔性结构，以适应

输送带运行过程中的频繁曲挠，标签应符合 ISO18000-6C 协议，具备一定抗金属

能力，具备一定耐温能力，具备一定远距离读取能力。 

 

三、试验或验证的分析、总数报告、技术经济论证，预期的经济效果 

3.1 重要技术内容的解决方案 

3.1.1 重要问题、难点问题 

不同于在空气中读取的电子标签，输送带用射频识别电子标签，需要埋入到

输送带橡胶层中使用，而输送带橡胶对于电子信号具有较强的屏蔽作用，如直接

埋入会较大程度降低电子标签读取距离，甚至无法读取；并且输送带在使用过程

中可能有高温环境，在高温下标签读取距离和寿命会发生缩短。所以电子标签采

用何种抗屏蔽的结构，具有何种耐温性能，以及对读取信号的评价和检验方法是

本文件起草过程中的重点及难点问题。 

3.1.2 解决方案 

3.1.2.1 输送带用射频识别电子标签相关指标及确立依据 

输送带用射频识别电子标签属于一种符合 ISO/IEC 18000-6C 协议的电子标

签，其工作频率范围 840MHz~960MHz（与 HG/T 4953 的差异是将中国 UHF 频段

840MHz~845MHz 涵盖其中）；其空中读取距离不小于 500mm，原因是标签应具有远

距离读取性能，考虑到标签之后的应用场景如：生产工厂内的物流标识使用、用

户方库存管理使用，输送带使用现场在线连续读取使用等，这个距离至少需要

500mm。 
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其他具体指标分析如下： 

1）产品命名和分类 

电子标签的型号命名为 RBTC，其中 R代表 RFID，B 代表输送带，T 代表标签，

C代表 ISO/IEC 18000-6C 标准 

电子标签按使用时的耐温等级、加工时的耐温等级以及所用的封装胶体系进

行分类： 

a) 按电子标签使用时的耐温等级分为：T0 型（70℃）、T1 型（100℃）、T2

型（125℃）和 T3 型（150℃）； 

b) 按电子标签加工时的耐温等级分为：A型（170℃）和 B型（200℃）； 

c) 按电子标签所用的封装胶体系分为：R 型（NR/SBR/CR 体系）、E 型

（EPM/EPDM/IIR 体系）和 O型（其它封装胶体系）。 

按此分类的依据是：输送带可能在高温下运行，而电子标签属于一类电子器

件，对温度敏感性较强，耐温的差异会显著影响标签的性能。而不同耐温的标签

通常需要不同的设计和加工。耐温分为两个方面：一是使用时的耐温，即标签能

连续正常工作的最高温度；二是加工时的耐温，即标签能承受短时高温加工不损

坏的温度(在此温度下标签可能静默)。 

使用时耐温的分类依据参照 GB/T 7984 和 GB/T 20021 的耐温分类方法，即

根据试验老化条件来定耐温级别，普通级即T0型70℃，耐温一级即T1型100℃，

耐温二级即 T2 型 125℃，耐温三级即 T3 型 150℃，由于标签埋设于输送带边部，

边部易于散热一般不与带温物料接触，所以边部温度通常比带中心低，所以标签

的使用时耐温性只对应到三级。 

加工时的耐温分 A 型 170℃和 B 型 200℃，我们调研参考了多家输送带厂商

生产工艺，大多数生产硫化温度在 150~170℃之间；而 PVC/PVG 整芯带生产厂商

加工过程中温度会到 190℃、某些条件下高温快速修补可能也会超过 180℃，所

以加工时耐温分 170℃和 200℃两种 

厂家 厂商 A 厂商 B 厂商 C 厂商 D 厂商 E 厂商 F 

硫化温度℃ 155 160 162 165 162 - 

塑化温度℃      190 
 

标签的封装胶体系，引入封装胶的原因是输送带覆盖胶对电磁信号具有一定
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屏蔽作用，如果将裸芯片直接埋入到输送带覆盖胶层中，其读取距离将大幅衰减，

以至于读取不到信号；所以用透波性强的封装胶来封装裸芯片，使其与覆盖层隔

离，可大幅提升其读取距离。 

 

样品代号 带样 A 带样 B 带样 C 带样 D 带样 E 带样 F 

未加封装胶/mm 100 150 60 110 110 90 

加封装胶/mm 650 780 580 670 680 620 
 

各种类型的生胶都可以制造封装胶，封装胶的橡胶体系需和输送带覆盖胶体

系相同，跨体系植入可能会带来不融合的问题。通常输送带覆盖胶主体胶会由

NR、SBR、BR、CR、NBR、EPM、RPDM、IIR、NBR 等多种，可以划分成三个体系，

即 R型（NR/SBR/BR/CR 体系），E型（EPM/EPDM/IIR 体系），O型（其它封装胶体

系）。其中 O型为特殊定制，生产厂应该标明其主体胶成分。 

以上构成了输送带射频设备电子标签的命名和分类。 

电子标签订货用标记包含执行标准、裸标签长度、使用时的耐温等级、加工

时的耐温等级以及封装胶体系。订货用标记示例如下： 

示例1：一种输送带用射频识别电子标签，裸标签长度为 60 mm，可在 100℃下正常使用，可耐受 170℃

的加工温度，其采用了 NR 的封装胶体系。其订货用标记见表 1 所示。 

表1 示例 1 订货用标记 

标准号 电子标签代号 裸标签长度/mm 使用耐温等级 加工耐温等级 封装胶体系 

T/CRIA XXXX RBTC 60 B T1 R 

 
示例2：一种输送带用射频识别电子标签，裸标签长度为 80 mm，可在 150℃下正常使用，可耐受 200℃

的加工温度，无封装胶。其订货用标记见表 2 所示。 

表2 示例 2 订货用标记 

标准号 电子标签代号 裸标签长度/mm 使用耐温等级 加工耐温等级 封装胶体系 

T/CRIA XXXX RBTC 80 T3 B  

 

2）裸标签要求 

裸标签即不含封装胶的标签，标签生产商可直接提供裸标签，裸标签的要求

参考了标准 HG/T 4953。 

A）电子标签的通讯协议应符合 ISO/IEC 18000-6C。 

该协议为电子标签常用、通用的协议 

B）电子标签的写入信息应与读出信息一致。 

该条为基本要求，也是出厂前需要全检的项目 

C）裸标签两端天线长度差应小于 1mm。 
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该条用于规范标签的一致性，标签的读取性能和其天线结构尺寸有重要关系，

供方应保证天线长度的一致性 

D）裸标签应能承受 2000V 的空气静电放电。 

输送带表面可能存在静电，该条要求标签具有一定抗静电放电能力 

3）封装体要求 

封装体即包裹了封装胶的裸标签，为输送带植入标签通常采用的形式，封装

胶内的裸标签应满足裸标签的所有性能要求。 

A）封装体的单层封装胶片厚度应不小于 1 mm，宽度应不小于 10 mm，长度

根据裸标签尺寸调节，贴合后天线两端距封装体长度方向的边部距离应不小于 5 

mm。 

封装体由两层封装胶片贴合而成，中间包裹裸标签。单层封装胶片的尺寸会

影响封装效果，由于硫化过程存在胶料流动，如果太薄或太窄就会影响植入效果，

经测试提出以上指标。不同尺寸封装胶读距影响（裸标签长度 60mm，埋入深度

5mm）如下表所示： 

封装胶片参数 试样 1 试样 2 试样 3 试样 4 试样 5 试样 6 试样 7 

单层厚 mm 0.6 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6 1.8 

宽度 mm 10 10 10 10 10 10 10 

长度 mm 70 70 70 70 70 70 70 

读距 mm 150 300 550 580 600 610 610 

 

封装胶片参数 试样 8 试样 9 试样 10 试样 11 试样 12 试样 13 试样 14 

单层厚 mm 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 

宽度 mm 2 4 6 8 10 12 14 

长度 mm 70 70 70 70 70 70 70 

读距 mm 180 270 400 490 550 550 560 

 

封装胶片参数 试样 15 试样 16 试样 17 试样 18 试样 19 试样 20 试样 21 

单层厚 mm 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 

宽度 mm 10 10 10 10 10 10 10 

长度 mm 60 65 70 75 80 85 90 

读距 mm 450 530 550 560 550 550 550 

 

B）封装胶在 160℃的硫化焦烧时间应不小于 1min。 
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该条为保证封装胶有充足的工艺时间，过短的焦烧时间可能会影响标签与输

送带带体的结核性并产生缺陷 

C）封装体的空中读写距离应不低于 500mm。 

封装体的读距应与裸标签相同，以表征封装胶对电磁波的透过能力 

D）硫化封装体拉伸至原长 110%（宝通数据），应能正常读写，且读取距离

应不低于 500mm。 

电子标签在输送带运行过程中会伴随着曲挠变形，这就要求硫化封装体应能

在一定的拉伸后仍能正常读写且保持一定读距，设定 110%的原因是，经我们调

查研究，织物芯输送带的拉断生产率约在 10%左右。 

样品代号 样品 1 样品 2 样品 3 样品 4 样品 5 样品 6 样品 7 

拉断伸长率% 10.5 9.5 10.5 11 10.5 12 9 

 

E）硫化封装体经过 400000 次循环周期曲挠疲劳后，应能正常读写，且读取

距离应不低于 500mm。 

电子标签在输送带运行过程中会伴随持续的曲挠变形，所以需要有一个疲劳

指标来表征多次曲挠的性能，400000 次循环周期算法：安装了 800m 的输送带的

输送线，以 2m/s 的速度运行，每一圈对电子标签曲挠 5 次循环周期，连续运行

365 天，即 3600/((800/2)/5)*24*365=394200≈40 万次 

4）植入要求及植入方法 

本文件对电子标签植入要求做了规定，以利于植入后标签能正常使用。 

A）电子标签应在输送带的带边部植入，位于输送带上覆盖层中，电子标签

天线距离带表面应不小于 2 mm，距离带边应不小于 20 mm（钢丝绳芯输送带应不

小于 10mm）。 

电子标签应植入上覆盖胶层中，其原因是上覆盖层通常较厚，有利于保护标

签不受磨损或冲击损坏，且电子标签的天线距离带表面应不小于 2mm，更深的深

有利于进一步保护标签；而距带边应不小于 20mm，同样边部可能也会受到磨损

和冲击，所以也要离边部保持一定距离。植入深度应综合考量，对于较厚的输送

带（上覆盖胶超过 12mm），更深的深度可能会降低读取的距离 

B）对于钢丝绳芯输送带或含有钢网的输送带，电子标签的摆放应同时满足

天线距离最近钢丝不小于 5mm。 
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对于钢丝绳芯输送带，由于钢丝绳对于射频信号有较强屏蔽作用，植入的电

子标签的天线不得搭接到钢丝绳表面，并与钢丝绳表面保持适当距离，建议不小

于 5mm 且距离带边不小于 10 mm，根据 GB/T 9770 规定“带的边胶宽度应不小于

15mm”，由于植入时是在上覆盖胶中，所以实际植入电子标签可以满足本条规定。 

C）成品带中已植入的电子标签应能读写正常，读写距离应不低于 500mm。 

成品带中电子标签读写应不低于 500mm，其原因是输送带运行现场，标签和

固定式读写器会组成连续读取系统，该系统实时读取高速运行的输送带，系统的

读取天线必须和输送带保持一定距离，已避免输送带运行时的振动或跑偏与天线

发生碰擦，这个距离至少需要 500mm，当然固定式的读写器的读写功率会大于手

持式的，所以如果手持式读写器能测到 500mm 的读距，那么现场固定式的读写器

读距至少会有 500mm。 

D）植入电子标签后成品带的对应区域表面不应有可观测到的痕迹，不应有

鼓泡或标签外露。 

植入后，输送带表面应平整光滑，不应有鼓泡，原因是鼓泡和标签外露会影

响标签与带体间结合性，在使用过程中标签容易磨损和掉落。 

本文件提供了制造过程中的植入方法及后植入热硫化和非热硫化的方法，制

造过程中采用热硫化的方法，使标签和带体共硫化达到植入目的。对于已经硫化

好的或是工矿现场正在运行输送带，我们也给出了 2种后植入的方法供选择，建

议尽量采用热硫化的方法，相较于修补胶粘结的方法，热硫化的结合性更好，使

用寿命更长 

这些方法已经在我们生产环节和服务环节中应用，为切实可行的，具体方法

参见标准草案。 

5）检验方法 

A）裸标签的检验按 HG/T 4955 的规定执行。 

裸标签的性能参数参考了 HG/T 4953 中的标签参数，可以按照其配套标准

HG/T4955 的检测方法执行 

B）封装体的各项尺寸采用游标卡尺进行测量。 

采用游标卡尺测量可确保测量精度至少为 0.1mm 

C）封装体的空中读写距离采用便携式读写器测量，其输出功率不大于 2 w，

射频功率不大于 30 dbm，增益天线不高于 3 dbi，可对 ISO/IEC18000-6C 协议电
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子标签进行操作。测量时，封装体与便携式读写器之前不应有任何障碍物，读写

器应与被测电子标签在同一水平面且距离地面应大于 1 m，移动读写器至可测得

信号的最远距离，即标签的读取距离。 

参考了 HG/T 4955 中测试设备的要求并做了修改，为便于将问询器加测试电

脑的方式改为了直接使用便携式读写器，规定了其发生功率和天线最大增益。 

D）硫化封装体的耐拉伸性能测试使用电子拉力机，将硫化封装体拉伸至原

长的 110%并保持，按 c方法测试其读取距离。 

使用电子拉力机，设定为手动模式，将硫化封装体装入夹持器夹紧，启动拉

力机拉伸 10%封装体的长度，用便携式读写器测试读距 

此项测试能表征电子标签植入输送带后，随输送带运行时发生实时变形是否

能正常读取 

E）硫化封装体的曲挠疲劳测试采用附录 A 规定的试验方法，样品执行完规

定的曲挠疲劳循环周期后，按 7.1.3 方法测试其读取距离。 

此项测试模拟输送带现场运行过程中曲挠过程，表征电子标签植入输送带后，

长时间疲劳曲挠后能否正常读取。 

F）电子标签使用耐受温度测试方法：采用热空气老化箱，其最大工作温度

不低于 200℃，其箱门中间应为玻璃材料，箱体内部应准备放置电子标签的非金

属支架并使标签位于箱体中间。放入电子标签，调至电子标签使用时的耐温等级

所对应的温度，老化 168 小时，过程中每隔 24 小时（即第 24 小时、48 小时、

96 小时、120 小时、144 小时、168 小时）测试是否能连续正常读取，每次测试

读取次数不少于 10000 次。 

此项测试表征电子标签植入输送带后，伴随高温运行能否能正常读取，验证

其是否能达到使用时耐温等级 

G）电子标签加工耐受温度测试方法：采用适配模具进行热硫化，硫化时间

60min，硫化温度采用电子标签加工耐温等级所对应的温度，硫化后停放至室温，

测试其是否能正常读写。 

此项测试表征电子标签植入输送带后，是否会受到加工温度影响而损坏，验

证其是否能达到加工时耐温等级 

3.2 试验验证过程的数据及分析 

为验证本文件规定的技术要求指标的合理性，标准起草小组收集到了市场上



12 

比较有代表性的相关产品，并进行了数据对比，详见下表： 

 

 

 

试验项目 
本文件 

要求 

测试 

序号 

产品型号 

加工耐温 A A A A A A B 

使用耐温 T0 T1 T1 T2 T3 T0 T1 

封装胶体

系 
R R E E E - - 

裸标签要

求 

5.1.1～

5.1.4 

1       符合 符合 

2       符合 符合 

3       符合 符合 

4       符合 符合 

5       符合 符合 

裸标签要

求 

5.1.5 裸标

签空中读距

应不小于

500mm 

1       620 570 

2       630 565 

3       625 585 

4       555 605 

5       625 600 

平均       611 585 

极差       75 40 

裸标签要

求/封装体

要求 

5.1.6 电子

标签的耐温

性应符合4.3

分类中要求 

5.2.7 封装

体的耐温性

应符合 4.3

分类中要求，

在进行对应

测试后，应能

正常读取 

1 符合 符合 符合 符合 符合 符合   

2 符合 符合 符合 符合 符合 符合   

3 符合 符合 符合 符合 符合 符合   

4 符合 符合 符合 符合 符合 符合   

5 符合 符合 符合 符合 符合 符合   

封装体要

求 

5.2.1～

5.2.3 

1 符合 符合 符合 符合 符合 符合   

2 符合 符合 符合 符合 符合 符合   

3 符合 符合 符合 符合 符合 符合   

4 符合 符合 符合 符合 符合 符合   

5 符合 符合 符合 符合 符合 符合   

封装体要

求 

5.2.4 封装

体的空中读

写距离应不

低于 500mm。 

1 640 555 645 645 655 650   

2 625 545 655 655 645 635   

3 630 535 635 620 650 645   

4 645 575 600 630 635 630   

5 660 600 620 635 660 640   

平均 640 562 631 637 649 640   

极差 35 65 55 35 25 20   

封装体要

求 

5.2.5 硫化

封装体拉伸

至原长110%，

应能正常读

写，且读取距

离应不低于

500mm。 

1 575 585 555 555 605 580   

2 555 550 565 570 615 575   

3 550 590 560 545 600 605   

4 575 580 570 555 595 585   

5 600 565 580 560 585 605   

平均 571 574 566 557 600 590   

极差 50 40 25 25 30 30   

封装体要

求 

5.2.6 硫化

封装体经过

400000 次曲

挠疲劳循环

周期后，应能

正常读写，且

读取距离应

不低于

500mm。。 

1 535 575 565 580 585 545   

2 555 570 575 575 540 540   

3 545 575 550 550 570 575   

4 495 560 560 560 580 565   

5 535 580 570 555 560 540   

平均 533 572 564 564 567 553   

极差 60 20 25 30 45 35   
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3.3 综述报告 

本文件论述了制订团体标准《输送带用射频识别电子标签及植入方法》的技

术要求、试验方法及相关依据，并收集汇总了输送带用射频识别电子标签的各型

号样品，依据本文件规定的试验方法进行了系统、完整的试验验证过程。 

从验证数据中可以看出，除极个别样品的单次测试数据达不到本文件规定的

指标要求外（但测试平均值均可满足指标要求），其余样品的测试数据均可满足

要求。本文件规定的技术要求与收集到的样品的实测数据汇总详见表。从表中可

以看出，测试的样品数据均可满足本文件规定的技术指标要求，说明本文件的规

定是合理、有效的，能够满足输送带行业对于输送带用射频识别电子标签的标准

要求。 

检验项

目 
本文件要求 检验方法 

产品型号 

加工耐温 A A A A A A B 

使用耐温 T0 T1 T1 T2 T3 T0 T1 

封装胶体系 R R E E E - - 

5.1.2 

电子标签的写入信

息应与读出信息一

致 

HG/T4955 

 

合格 
合

格 
合格 合格 合格 合格 合格 

5.1.3 
裸标签两端天线长

度差应小于 1mm 
HG/T4955      合格 合格 

5.1.4 

裸标签应能承受

2000V的空气静电放

电 

HG/T4955      合格 合格 

5.1.5 
裸标签空中读距应

不小于 500mm 
7.1.3      611 585 

5.1.6 

裸标签的耐温性应

符合 4.3 分类中要

求，在进行对应测试

后，应能正常读取 

7.1.6、7.1.7      合格 合格 

5.2.2 

封装体的单层封装

胶片厚度应不小于1 

mm，宽度应不小于

10 mm，长度根据裸

标签尺寸调节，贴合

后天线两端距封装

体长度方向的边部

距离应不小于 5 mm。 

7.1.2 合格 
合

格 
合格 合格 合格   

5.2.3 

封装胶在160℃的硫

化焦烧时间应不小

于 1min 

7.1.8 合格 
合

格 
合格 合格 合格   

5.2.4 
封装体的空中读写

距离应不低于500mm 
7.1.3 640 

56

2 
631 637 649   

5.2.5 

硫化封装体拉伸至

原长 110%（宝通数

据），应能正常读写，

且读取距离应不低

于 500mm。 

7.1.4 571 
57

4 
566 557 600   

5.2.6 

硫化封装体经过

400000 次曲挠疲劳

循环周期后，应能正

常读写，且读取距离

应不低于 500mm。 

7.1.5 533 
57

2 
564 564 567   

5.2.7 

封装体的耐温性应

符合 4.3 分类中要

求，在进行对应测试

后，应能正常读取。 

7.1.6、7.1.7  合格 
合

格 
合格 合格 合格   
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3.4 技术经济论证，预期的经济效果 

随着物流、矿山开采技术的不断发展，对可以稳定运行、安全可靠的输送系

统有了更高的要求，基于 RFID 技术的数字化输送带可对整体运行过程实时监控，

因此得到了越来越多的企业的认可，而本标准制定的输送带用电子标签是数字化

输送带不可或缺的重要组成部分，可以预见，本项目产品的具有很好市场需求及

巨大的市场潜力。 

四、标准中涉及专利等知识产权的说明 

本文件在调研、编制、数据验证、征求意见过程中，就标准是否涉及专利的

问题向有关各方征寻了相关信息，到目前为止未收到有关涉及专利内容的信息反

馈。 

五、采用国际标准和国外先进标准的程度，以及与国际、国外同类标

准水平的对比情况，或与测试的国外样品、样机的有关数据对比情况 

没有采用国际标准或国外先进标准。 

 

六、与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的

协调性 

本文件的制订遵循国家有关行业政策，符合国家法律法规，标准的编写符合

GB/T1.1-2020《标准化工作导则  第 1 部分：标准化文件的结构和起草规则》的

要求。符合现行相关法律、法规、规章及相关标准要求。未涉及强制性标准内容。 

 

七、重大分歧意见的处理经过和依据 

本文件在制订过程中，无重大意见分歧。 

 

八、国家标准作为强制性国家标准或推荐性国家标准的建议 

建议本文件作为推荐性团体标准发布实施。 

 

九、贯彻国家标准的要求和措施建议 

建议本文件在发布批准后六个月内实施。 

 

十、废止现行有关标准的建议 



15 

无废止相关标准的建议。 

 

十一、其它应说明的事项 

无。  
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附件一：输送带用射频识别裸电子标签检验报告 
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附件二：输送带用射频识别电子标签封装体检验报告 
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