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ＩＦｅ ａ ｔｕ ｒｅ ｓ

检测

高度集成的全自动车载控制元件
触觉测试装置

总部位 于德 国 Ｉ ｎ ｇ ｌ ｈ ｅ ｉｍ 的 Ｂ ｏ ｒ ｒｍ ａｎ ｎ 工程咨 询 有 限公 司 和总部位于德 国 Ｓ ｏｍｍ ｅ ｒ ｌ ｏ ｃ ｈ 的

Ｓ ｃｈ ｕ ｈ ｒ ｉ ｅｍ ｅｎＭａｓ ｃｈ ｉｎ ｅｎｂａｕ 有限公司采用 了Ｂ ｅｃｋｈｏｆｆ基于 ＰＣ 的控制技术 ， 将其使用在生产结构极

为紧凑和高性能的全 自 动汽车驾驶控制元件测试装置的过程中 （ 图 １
） 。 科技 自 动化理念将控制技

术与非常快速 、 高精度的测量技术结合在
一起 ， 具有显著优点 。 与当前已有的解决方案相 比 ， 该

项方案最多可帮助用户节省 ７０％的成本 ， 此外 ， 该项方案的另
一个优势是使用 了总线端子模块 Ｉ／Ｏ

形式的紧凑型何服驱动器 ， 用户也可大大节省设备安装空间 。

文 德国倍福 自 动化有限公司

动测试设減
－

纟糊 Ｔ測试 關撕 ／触賴 ， 丽在 ， 細 可

０ 仪 ， 用 于对车辆 内 控制 元件进行以使用倍福的标准组件 。 此外 ， 标准 Ｉ ／Ｏ

综合测试 。 驾 驶员可 以使用这些功能来端子模块甚至 能够从设备 同步釆集总线＊
Ｉ

操作照 明设备 、 收音机 、 空调导航系统 报文 （ 如 ＣＡＮ 或 Ｌ １ Ｎ
） 。

”
一

台工业 ＰＣ
？１

Ｊ^
及 其他设备 。 通过按压 、 推动 、 倾斜 、 负责完成 ８ 个工位的 所有控制麵量任

；

旋转或触摸等操作可 以选择各种车载功 务 ， 每个操作控制 元件最多有 ４５ ０ 个测

會ｇ 。
Ｂ ｏｍｎ ａ ｒｍ 工程 咨询有 限 公 司总 经试参数 ， 这样 的测试过程并不少见 。 转

理 Ａ ｎ ｄ ｒ ｅ ａ ｓＢ ｏ ｒ ｒｍ ａ ｎ ｎ 先生解释道 ：

“

测 盘循环 的典型周麵 间为 ２０ ｓ
， 这相 当

试系统的主要任 务是进行全 自 动触觉测
１

ｆ每年生产 ３００ ０００ 多 套 驾 驶 员 控制 元
ｆ

＾

］

试 ， 即大量传感器 测量执行不 同开关功 件 。 ｋ
－

能运行时所涉及到 的 力量和擬 。 转盘

应用 最多通过 ８ 个独立的操作站实施 。

”

简化复杂测试程序

其 中 ， 全 自 动装置是行业 中集成度最高在测试周 期开始时 ， 操作人员人工】

的触觉测试装置 ， 采 用 了非常紧凑的控检查工位 １ 中待测试的组件 ， 以检查是图 １ 由
ｆ
采用了基于 ＰＣ 的高性能控制技术并

制麵动财 ， 獅±雜敝酬 ：■ ：Ｓ糊Ｓ賊械祕賴面祕 ， Ｍ 胃

紧 ／奏

技术 ， 这些功能在提供
一

个坚 固耐用 且痕等 问题 。

一

旦将组件放人测试设备 ，

功 能强大 的解决方案 中 发挥重要作 用 。 它就会被 自 动夹紧并与之接触 。 在设备３ ０％ 。 在工位 ２ 中 ，
Ｌ ＥＤ 亮度可通过摄

Ｂｏｒｒｍａｍ 继续说道 ：

“

过去 ， 我们需要使手动切换和 操作人员 人工检查确认后 ， 像机测量 的方式进行校准 ， 亮度控制 的

用 专 用 的 测量技术才能 同 步采集力 ／ 路升降机 门 关闭 ， 转盘周 期开始 。校正值通过 ＣＡＮ 报文写人正在 测试 的

ＬＥＤ 指示照 明 的亮度变化可以超过设备 的 ＥＥ ＰＲＯＭ 中 。 在 工 位 ３ 中 ， 使

４０供》？ 现代制造 ．
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用麵夹持器进行剥离强麵试 ， 以确＾ Ｉ
（＇■！

保装饰盖罩被正确胶粘 。 电感式模拟量
卜

卜
ｔ ｊ Ｉ^

传感器检查螺栓是狀 丨

丨 丨靜ｍ
、

丨 ＾
一

； ：二 ：斗
感器确保所有按钮的正确颜色组合 ， 而

＜
． ｊ＾ｍｉ ｕ

以麵量形式 出 现的第
－

＿紐

随后在工位 ４中完成 。

－个采用压 电效 ＇
仏 Ｊ ｔ ｌａｙ

－

＇ Ａ １
＿转矩麵 以最大 １ ８ 〇Ｖ ｓ 的速度旋 ｌ
转 ， 采集分辨率最小为 〇 ． 丨 Ｎｍ 的转矩数

５４—
据 ？ 这

－＿＿麵＿最

’

謂■＾、， 丨

，

－

愚 Ｖ愚 ｇ

ｉＬ＾ ＾ＶＪｒＪ
小和最大齿槽转矩 。 齿槽转矩超 出 所允 齡 ？Ｗｔａ

^

许的 限值細翻设备在装配过程 中 出

道 ：

“

我们使用 系数为 ２０ 的超采样功能 ，

当 任务 周 期 为 １ｓ 时 ， 每秒钟 可测 量高图 ２ 通过 ７ 个 ＣＡＮ ｃｊ ｐｅ ｎ 主站端子模块 Ｅ Ｌ６７５ １ 实现与测试设备之间的通信 （ 符合 Ｉ ＳＯ １ ５ ７６ ５ 标准 ） ，

达 ２０ ００ ０ 次 。 因此 ， 每个角 度都采集 了与现有的解决方案相比
，
成本降低了 Ｓ０％

超过 ２ ５ 组转矩数据 。

”

工 位 ５ 专 门 用 于 测试车辆压力 ， 在据 Ａ ｎ ｄ ｒ ｅ ａ ｓＢ ｏｍｎ ａ ｎ ｎ 先生说 ：

“

只有基触觉数据 由 ３ 个元素组成 ， 即通过模拟

这里也使用 了
一

个高精度的压 电式传感于 ＰＣ 的控制 技术 才能让我 们 能够满足方式釆样的力 、 通过 电机直接测定的位

器 。 由于采用 了超釆样功能 ， 在 ｌ 〇 ｍｍ ／测量和驱动技术在速度和精度方面极为置 以及通过
一

个 ＣＡＮ ｏ ｐ
ｅ ｎ 主站端子模

ｓ 的速度下可以实现 ０ ． ０２Ｎ 的力分辨率 ， 严格的要求 。 由 于过去使用 的带测量和块测定 的触点 ， 这些工作现在都可 以轻

位置分辨率为 ０ ． ００２ ｍｍ 。 同时 ， 由于任控制 卡 的 ＰＣ 缺乏可扩展性 ， 现有解决松确定 。

”

务周期时间只有 ｌ ｍｍ
， 自启动开始就记方案在性能上也很有限 。 而模块化 、 分

录 ＣＡＮ 和 Ｌ ＩＮ 报文 ， 同 时这些报文与布式 的倍福技术不再受这种 限制 ， 与现具有最小空间需求的

运行的位置精确 匹配 。 工位 ６ 和工位 ７有的采用 独立测量技术的解决方案相 比 ， 伺Ｉ ｆｌｌ 〗区动技术

用 到 了与工位 ５ 中 相 同 的测量技术 ， 用硬件成本降低了７ ０％ 之多 。

”

 Ｂ ｅ ｃ ｋｈ ｏ ｆｆ 的伺服驱动技术也直接集

于测量水平倾力 。 由于倾斜 ， 水平运动Ａｎ ｄ ｒｅ ａ ｓＢ ｏ ｒｒｍ ａｎｎ 先生看到 ， 整个成在 Ｉ ／Ｏ 系统中 ， 各个测试工位 中 的高

中 会产生横 向 力 ， 这些力必须通过精心测 量和控制 系统可 以使用 一 台工 业 Ｐ Ｃ精度运动通过 ７ 根伺 服轴组成 ， 每个伺

制 作的机械平衡组件来补偿 。 最后 ， 诸集 中且方便地控制等更多好处 。 现有系服轴 由 宽度仅为 ２４ ｍｍ 的 Ｅ Ｌ７２ １ １
－

００ １ ０

如零件号 、 序列号 、 生产 日 期及其他产统中不再需要另 外使用 Ｐ ＬＣ
， 由于使用伺服驱动模块控制 。 除 了可 以驱动额定

品具体信息等数据在工位 ８ （最后
一

个不 同制造商的测量技术而涉及到 的大量扭矩为 ０ ． ５ Ｎｍ 和 ０ ． ８ Ｎｍ 的 ＡＭ ８ １ ２ Ｘ 系

工位 ） 中被写人到 ＥＥＰＲＯＭ 中 。 如果所驱动程序安装工作 已经成为过去 ：

“

集列 单 电 缆伺 服 电机 ， 这些 端子模块还

有测试参数 （最多 ４ ５ 〇 个 ） 的结果都在成式系统解决方案在这方面具有显着的集 成 了 单 电 缆 技 术 ， 最大 输 出 电流 为

规定的 限制 范围 内 ， 被测试设备的激光优点 ， 例 如 ， 基于 ＰＣ 的控制 还包括高４ ． ５ ＡＲＭ Ｓ（ 图 ３
） 。

Ａ ｎ ｄ ｒｅａ ｓＢｏｒｒｍ ａｎｎ 继

标签通过认证 。 标签 中包含纯文本和二 性能 、 高精度和超高速测量技术 。 此外 ， 续说道 ：

“

如果没有 以结构非常紧凑的总

维码 （
ＤＭ Ｃ

） 格式 的信息 ，
ＤＭ Ｃ 阅 读可 以轻松地集成车辆 内 使用 的 ＣＡＮ 协线端子模块形式 出 现 的伺服驱动器 ， 将

器扫描编码并检查 内容和质量 ， 在随后议 ， 以便根据 丨 Ｓ Ｏ １ ５ ７ ６ ５ 标准实现操作不可能实现 占地面积如此小的机器 。 这

的转盘步骤 中 ， 经过所有 的检查步骤后 元件与控制 装置之 间 的通信 。 协议是通 些产品让我们能够最大限度地减少安装

的模块被输送到工位 １
， 操作人员在那 过 ７ 个 ＣＡＮ ｏｐ ｅｎ 主站端子模块 Ｅ Ｌ６ ７ ５ １尺寸 ， 且无需使用 额外的控制柜 。 单 电

里将它搬走并打包 。 在 Ｔｗ ｉ ｎＣＡＴ Ｐ ＬＣ 中建模 。 与过去使用缆技术也非常有帮助 ， 因为它在直线和

的技术相 比 ， 这样可以节约 ８ ０％ 的成本旋转式套管基础上 ， 大大简化 了原本复

速度和精度都需要 （ 图 ２
） 。 除此之外 ， 现在可 以实时地 ｉ卖 杂 的 电缆布局 。 绝对值反馈技术也带来

Ｐ Ｃ 控制解决方案職分析 ＣＡＮ 协议 ， 与被测试设备的 了很大优势 ， 因 为它不再需要使用 以前

如果没有倍福基于 ＰＣ 的控制技术 ， 全 自 动 同步 。 以前 ， 这只有使用 高度专 所需的参考开关 ， 因此显著降低 了驱动

下线测试仪的开发几乎是不可能实现的 。 业化和复杂 的 电子 测量系统才能实现 。 技术的复杂性 。

”

Ｃ２３

ｍｍａ ． ｖｏ
ｇ ｅ

ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ ，甜 自敝 ２ ０ １ ６
－

０ ９
．

ＭＭ 现代制造４ １


