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@ Procédeé et dispositif d’assemblage carresserie a outillages Iatéraux interlocalisables,

Procédé pour linterlocalisation des outillages d'une ma-
ine d’'assemblage de carrosserie du type consistant 3 dépar-
tir 'ensemble des moyens intermédiaires pour la mise en place
de ces outillages, de ia fonction de mise en référence géomé-
trique de ceux-ci, pour confier aux outillages eux-mémes, le
soin de s'interlocaliser aprés isolement temporaire d'une partie
de ceux-ci, de leurs moyens de mise en place. Suivant Finven-
tion, ces outillages sont maintenant latéraux.
Application notamment aux lignes d'assemblage de carros-
series automobiles.

Vente das fascicules & FIMPRIMERIE NATIONALE, 27, rus de la Convention — 75732 PAR!S CEDEX 15
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La présente invention se rapporte aux lignes capacitaires de
carrosseries, par exemple de véhicules automobiles. Elle vise

" plus ' particuliérement un procédé et un dispesitif pour la

mise en place des outillages d'une machine d'assemblage de
carrosseries, dérivée de celle décrite dans la demande de
bfevat FR 88701855 au.nom de la demanderesse.

Elle &a pour buf de proposer une sclution alternative,
architecturée autour d'outillages latéraux.

L'état de 1la technique ne releve et ne suggére aucun systéme

 semblabie.

A cet effet, 1'invention reprend le principe de
l1'interlocalisation des cutillages d'une machine d'assemblage
de carrosserie, ainsi que décrit et revendiqué dans le brevet
initial, mais en 1'appliquant non plus & des cutillages a
mise__en place dans le plan longitudinal médian, mais dans le
plan transversal. Elle porte donc sur l'application de ce
principe & ce nouveau découpage d'outillage, ainsi que sur
les ¢léments de manutenticn de ces cutillages y afférent.
Elle se démarque de la précédente par le fait que la nouvelle
structure d'outillage ainsi obtenue, n'‘est plus strictement
annulaire pas pyramidale.

Outre les avantages cités dans la demandé initiale :

- gain de masse sur la structure machine (pas de
surdimentionnement des éléments pour diminuer la fleche),

- = gain de rigidité de 1'anneau géométrique,
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- repétabilité accrue dans le temps,

- autonomie géometrigue de l'outillage permettant

d’exécuter hors ligne :

» le contrdle des références,
» la‘mise au point des outillages, et la production des
 petites séries {preéséries), .

e la programmation et 1'optimisation des trajectoires
robot

gain de temps en réalisation (travail en temps masque) et
en reconversion ligne (diminution du temps dlarrét).

préservation de la confidentialité entourant tout nouveau
preduit sutomobile, par la possibilité ainsi offerte
d'étudier et de réaliser les cutillages spécifiques au
modeéle, séparément du capacitaire machine,

positiconnement du &ri d’eutils interverrouillés dans le
capacitaire machine exécutable dans la seule toclérance
de lccalisation des points de scoudure,

cette innovation permet wune <¢riangulation plus impeortante
des cutillages interlocalisés.

Elle se deémargue typiquement des systémes de conformaticon &
cadres latéraux existants {ou gates) par :
« son systéme original de mise en place des outillages,

« 1'indépendance de 1la structure machine de la fonction
de localisation des difféerents cutillages entre-eu:,
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« son aptitude 4 prendre facilement en compte un certain
nombre de références axiales.

" D'autres particularités et avantages de l'intention,

ressortiront plus clairement de la description qui suit, d'un
mode dé reéalisation preéféré, donné & titre d'exemple non
limitatif, en référence aux dessins annexes dans lesquels :

- La figure 1 représente une vue longitudinale de ce
dispositif sans magasin d'outillages permettant de
distribuer 4 cutillages supérieurs (pour au moing 2
véhicules différents), eainsi que le systéme de changement
de platine inférieure. '

-~ La figure 2 représente une vue transversale de la machine
(gans magasin d'outillages additionnel) permettant de
distribuer 4 odtillages supérieurs (pour au meins 2
véhicules ldifférents), ainsi que le systéme de changement
de platine inférieure.

- La figure 3 représente une vue lengitudinale du
distributeur central ¢quipé d'une premiere cpticn de 2
magasins transversaux (1 & l'avant et 1 & l'arriére de la
machine) permettant de stocker un total de 6 cutillages
pour la fabrication d'au moins 3 veéhicules différents.

- La figure 4 représente une vue longitudinale du
distributeur central équipé d'une deuxiéme optioﬁ de @
magasins ro?atifs (1 & i'avant et 1 A l'arriére de la
machine) .permettant de stocker un total de 10 cutillages
pour la fabrication d'au moins S véhicules différents.
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La machine d'assemblage de carrosserie illustrée sur les
figures 1 et &4 est architecturée autour de trois types
d'outillages différents

« un outillage inférieur & 2 positions, dont une de
travail (piéce prise) bien définie,

» deux outillages supérieurs latéraux désolidarisables de

la structure de la machine en position de travail (piece
prisel.

Chaque type d'outillage est, en outre, servi par un
dispositif de changement d'outils qui permet de configurer le
poste de mise en géométrie en fonction du véhicule en place.
Cette machine est constitude de la maniére suivante s

Une structure centrale 01 supportant tous les mécanismes de

manutention et de distribution des outillages supérieurs.

#Fonction manutention {mice en place des trois
outillages) :

Pour la partie supérieure :

Un ensemble de bielles 10 et 12 assure la montée et la
descente de chagque outillage (position "magasinage® et
position "travail®), Cet ensemble de bielles est
actionné par la motorisation 07 et le réductgeur 09,
L'équilibrage statique de 1'ocutillage est assuré par 11i.

L'articulation de l'putillage est maintenu de maniére
flottante dans 21 par 1'intermédiaire de Oé.
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our rtie infér re

Un ensemble de quatre colonnes 23 assure la fonction de
monte et baisse de la platine inférieure 18C. Son
positionnement’ dans 1'espace est assuré par E6.

#Fonction stockage magasin :

u a parti rieure :
OPTION 1 :

Un distributeur rotatif central 02 équipé d'une courconne
03 capable de stocker (distribuer) 4 outillages et d'un
systéme de verrcuillage d'outil 13 actionné par 14,

OPTION 2 (suppcse OFTION 1 prise) :

-~ goit un magasin avant et un magasin arriére 40, de
type translateur (& treois emplacements) permettant de
stocker un outillage {(par magasin) et d'assurer
1'évacuation ou le chargement <d'outillages du
distributeur central o2 par 1'intermédiaire du
mé&anisme de translation 38 de la crosse 37,
]l 'ensemble roulant sur les rails fixes 39. Le
verrouillage de l'cutillage dans ce magasin est assureé
par 42 (figure 3) et la translation transversale dans
les rails 43 est assuree par le systéeme de

motorisation 41 3
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- soit un mggasin avant et un magasin arriére 44, de
type votatif (& quatre emplacements) permettant de
stocker trois outillages {par magasin) et d'assurer
1'évacuation ou le changement d'outillager du
distributeuwr central 02 par l'intermédiaire du mécanisme
de translation 3B et de la crosse 37. Le verrouillage de
1'putillage dans ce magasin est assuré par 42 {(Tigure
4. La rotation du magasin autour de la couronne 446 est
assureée par la motorisation 47.

Pour 13 partie inférieure :

Dans son mouvement descente, 1’élévateur inférieur 23
dépose la platine inférieure 18C sur le systéme & galets
29 et le mécanisme de translation 31 {(eptionnel) permet
d'évaCUer. longjtudinalement 18C et d'approvisionner en
meéme temps une autre platine d'outillage intérieur.

*Fonction géométrie véhicule :

Une Tfois le tric d'outillages seélectiormé, l'opération de
mise en geométrie parfaite d'une carrosserie "A" est réalisée
de ces treis ocutillages @

- les deux coutillages latéraux 18A et 18E pivetent autour
de 1’axe de rotation défini par 21 et sont verrouilleés
entre-eux paé 19 et 15 {(le verrouillage representé sur
les Tigures 1 et 2 est de type "encastrement” mais peut
¢galement Etre de type “reotoide").
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- l'outil inférieur 18C sera alors positionné avec la

3 ‘précision requise par la seule tolérance d'exécution des

points de soudage robotisés, . tout en accostant
l1'ensemble forme par 1B8A et I8B permettant :

4 .
10 » «» UNn auto-centrage trés précis de l'ensemble 18A et 168B
sgur 18C, '

e un verrouillage de 18A et 18R avec 18C par
1'intermédiaire de 17,

. une désolidarisation de 1'ensemble 18A et 18B de 21 et
15 par conségquent, de toute la structure machine 01.

- apreés interverrcuillage de 1l'ensemble 18A et 18BB avec
1BC, ces trois cutils forment une structure pyramidale
rigide indépendante de 1la structure extérieure 01,

_enserrant au plus preés la carrasserie "A" dans son plan
transversal.

2 «Fonction épinglage des pieces 1

Elle peut &tre assurée de différentes maniéres :

- Robots 34

-'Opérateurs 3% sur platelage 36

- Pinces de soudure ‘spécifique (ocu autres moyens de
liaison) ‘ dans l'outillage.

35
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour 1'interlocation des outillages d'une machine
d'assemblage de ecarrosseries du type consistant & départir
1'ensemble des moyens intermédiaires pour la mise en place de
ces outillages, de la fonction de mise en référence géométrique
de ceuz-ci, pour confier aux ocutillages eux-mémes le soin de
s'interlocaliser aprés isolement temporaire d'une partie de
ceux-ci, de leurs moyens de mise en place, caractérisé par un
agencement latéral de ces outillages.

2. Dispositif pour la mise en oceuvre du procédé conforme & la
revendication 1, caractérisé en ce gue cette machine d'assemblage
est srchitecturée sutour de trois types d'outillage différents
notamment ¢

- un outillage inférieur 3 deux positions, dont une de travail .
{"pitce prise”) bien définie,

- deux outillages supérieurs désclidarisables de la structure
de cette machine en position de travail ("pitce prise").

3.Dispositif suivant la revendication 2, earactérisé par un
distributeur rotatif central (02) équipé d'une couronne (03)
capable de stocker et distribuer plusieurs outillages, et d'un
systéme de verrouillage d'outil (13) commandé par un sctionneur
(14).
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FIGURE 2/%
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FIGURE  3/4
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FUGURE 4/4




