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mobile (6) et le calibre (8) présentent chacun un dispositif de solidarisation standardisé complémentaire pour une solidarisation
amovible du calibre au chissis, ce dispositif étant congu pour permettre un positionnement précis et répétable du calibre par rapport
au chissis et une transmission au chassis des efforts subis par le calibre, le chassis mobile présentant également une rigidité suffisante
pour supporter sans déformation ces efforts. L'invention concerne également 1'utilisation d'un tel outil de positionnement.
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OUTIL DE POSITIONNEMENT DE COTES DE CAISSE DE
VEHICULE SUR UNE LIGNE D’ASSEMBLAGE, ET SON UTILISATION

L'invention concerne outil de positionnement de cotés de caisse de
véhicule sur une ligne d’assemblage, et son utilisation.

Généralement, I'assemblage d’'un véhicule automobile est réalisé
sur une ligne d’assemblage spécifique a un véhicule ou a une gamme de
véhicules, et nécessitent la réalisation d’outils spécifiques.

Ainsi, ces lignes d’assemblage spécifiques, notamment en
soudure, ne permettent que trés peu de flexibilité.

Il est possible de fabriquer des modéles trés proches, appartenant
a la méme gamme de véhicules, sur une meéme ligne d’assemblage.

Toutefois, le plus souvent, les différences entre les gammes et
modéles nécessitent la réalisation de nouvelles lignes d’assemblage, et
donc de nouveaux outils, ce qui conduit & des coiits d'investissement
trés élevés.

Il existe donc actuellement un besoin d’augmenter la flexibilité
des lignes d’assemblage afin de réduire les coiits d’'investissement lors
des changements de gammes ou de modéles de véhicules.

Par ailleurs, sur ces lignes d’assemblages, les piéces de toleries,
avant leur assemblage par soudure (par résistance), doivent étre
positionnées les unes par rapport aux autres en respectant les
tolérances de positionnement spécifiées par les standards de
constructeurs de véhicules.

A cet effet, on utilise des cadres sur lesquels sont fixés des
éléments de blocage et de positionnement spécifiques d'une piéce de
tolerie donnée qui permettent de maintenir la piéce de toélerie dans une
position prédéterminée par rapport a un référentiel fixe.

Afin d’assurer la répétabilité de positionnement des piéces a
assembler par rapport au référentiel de géométrie, ce qui permet
d’assurer que chaque piéce sera positionnée de la méme facon lors de
l'assemblage d'un nouveau véhicule, ces cadres doivent assurer une
raideur conforme aux spécifications des standards de constructeurs de
véhicules. C’est la raison pour laquelle ces cadres sont volumineux et
lourds. En particulier, un cadre destiné a un c6té de caisse est aussi
long et haut que ce dernier. Une telle conception nécessite cependant
toujours une mise en position de ces cadres plus ou moins automatisée,
ces cadres ne pouvant étre manipulés manuellement.
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Afin de réduire les coiits, le document EP 351 377 prévoit de fixer
de maniére amovible plusieurs cadres de positionnement différents sur
un tambour rotatif, chaque cadre correspondant a wun véhicule
spécifique. Ces cadres de positionnement comprennent cependant leurs
propres moyens de déplacement ainsi que leurs propres moyens de
soudage, de sorte qu'ils restent encombrants et coiiteux a fabriquer. De
plus, de par leur taille imposante, le tambour sur lesquels ils sont
placés est également volumineux, et il est nécessaire de prévoir des
moyens de déplacement robotisés des cadres pour transporter ceux-ci
du tambour vers leur position d'utilisation. Enfin, ces cadres ne sont
prévus que pour la mise en place des cotés de caisse d'un véhicule.

Le document EP 1 473 214 décrit des outils de préhension de
dimensions réduites pour le positionnement de piéces de toleries. Ces
outils de préhension sont prévus pour l'assemblage des co6tés de caisse
au soubassement du véhicule. Bien que de dimensions réduites, ces
outils restent lourds, afin d’assurer la répétabilité de positionnement
des piéces, ce qui nécessite des moyens robotisés pour leur
déplacement. IIs sont par ailleurs spécifiques a chaque piéce de tolerie.

Il existe ainsi toujours un besoin de réaliser des outils de
positionnement qui puissent étre facilement, et de maniére peu
coiiteuse, adaptés pour le positionnement de piéces de véhicules,
notamment de c6tés de caisse, appartenant a des gammes ou modéles
différents, et qui puissent étre utilisés sur des lignes d’assemblage a
soudure manuelle, et ceci sans détérioration de la répétabilité de
positionnement des piéces de tolerie.

L'invention vise a pallier ces inconvénients en proposant un
chassis mobile pour un outil de positionnement de cotés de caisse en
tole de véhicules automobiles concu pour supporter de maniére
amovible un calibre de conformation géométrique spécifique d’'une piéce
de tolerie dont les dimensions ne nécessitent pas l'utilisation d'un aide
opérateur ou robot pour son déplacement, et permettent un stockage
dans un lieu proche du poste, et de dimensions raisonnables. Le
chassis est également concu pour recevoir différents calibres de
conformation géométrique permettant ainsi l'utilisation de l'outil pour
I'assemblage de différents véhicules.
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A cet effet, l'invention concerne un outil de positionnement de
cotés de caisse d'un véhicule automobile sur une ligne d’assemblage,
ledit outil comprenant :

- un chassis mobile pourvu de moyens de déplacement et/ou de
positionnement par rapport a un référentiel fixe, ledit chassis mobile
étant destiné a supporter au moins un calibre de conformation
géométrique,

- une pluralité de calibres de conformation géométrique
amovibles, chaque calibre étant destiné a étre solidarisé de maniére
amovible au chassis mobile,

caractérisé en ce que le chassis mobile et chacun des calibres
sont pourvus de dispositifs de solidarisation complémentaires
standardisés coopérant afin de solidariser chaque calibre de maniére
amovible audit chassis, lesdits dispositifs de solidarisation étant concus
pour permettre un positionnement précis et répétable de chaque calibre
de conformation géométrique par rapport au chéassis et wune
transmission au chassis des efforts subis par le calibre de conformation
géométrique, et en ce que le chassis mobile présente une rigidité
suffisante pour supporter sans déformation ces efforts, et en ce que
chaque calibre est apte a la préhension d’'une partie d'un c6té de caisse
en tole destiné a un véhicule spécifique.

Par « chassis mobile », on entend un chéassis qu’on peut enlever
ou changer de position. Ce changement de position peut étre obtenu
par des moyens équipant le chassis ou par des moyens distincts.

Grace aux dispositifs de solidarisation standardisés, le chassis
peut recevoir de nombreux calibres de conformation géométrique
différents, de sorte que seul le calibre sera modifié lors d'un
changement de gamme ou de modéle de véhicule.

Un chéassis peut étre pourvu d'un seul dispositif de solidarisation
pour la fixation amovible d'un calibre, au moins deux outils étant alors
utilisés pour le positionnement de la piéce, ici un c6té de caisse.

On pourrait toutefois envisager deux, voire plus, dispositifs de
solidarisation sur un chassis, permettant ainsi la fixation amovible de
deux calibres, ou plus, sur un méme chassis.

Par ailleurs, du fait que le dispositif de solidarisation assure une
transmission des efforts subis par le calibre et du fait de la rigidité du
chassis, il n'est plus nécessaire de réaliser des calibres encombrants et
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volumineux afin d’assurer une répétabilité de positionnement du calibre
sur la ligne d’assemblage. 1l est ainsi désormais possible de réduire de
facon conséquente les dimensions et le poids du calibre. Ce dernier doit
simplement présenter une rigidité suffisante pour ne pas se déformer
sous l'effet de son propre poids, lorsqu’il n'est pas monté sur le chassis
mobile selon I'invention.

Le positionnement relatif du calibre par rapport au chassis est
assuré par le dispositif de solidarisation standardisé qui assure que
tout calibre amovible sera systématiquement positionné d'une facon
répétable par rapport au chassis.

Avantageusement, le dispositif de solidarisation du chassis
comprend des moyens de positionnement du calibre par rapport au
chassis et des moyens de blocage du calibre contre le chassis.

Les moyens de positionnement assurent la répétabilité du
positionnement du calibre par rapport au chassis, tandis que les
moyens de blocage assurent la solidarisation du calibre au chissis
permettant une transmission au chassis des efforts subis par le calibre.

Ces moyens de blocage peuvent étre, par exemple, les moyens de
blocage utilisés habituellement pour maintenir une piéce de tdlerie sur
un outil. Ils sont donc fabriqués en grande quantité, ce qui permet de
réduire le coiit de fabrication du chassis mobile selon I'invention.

Avantageusement, le chissis comprend des moyens de commande
automatique des moyens de blocage du calibre de conformation
géométrique contre le chassis.

Une commande automatique du blocage du calibre de
conformation géométrique permet wune robotisation ou une
automatisation éventuelle de l'utilisation du chassis mobile.

Toutefois, la commande des moyens de blocage peut également
étre manuelle, le choix entre commande manuelle et automatique
dépendant des contraintes ergonomiques et de temps de cycle.

Avantageusement, les moyens de positionnement du dispositif de
solidarisation comprennent une surface d’appui apte a recevoir une
surface d’appui complémentaire prévue sur le calibre, et supportant au
moins deux pions et/ou orifices de guidage aptes a coopérer avec des
orifices et/ou des pions de guidage correspondants prévus sur le
calibre, ladite surface d’appui supportant également les moyens de
blocage.
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Un positionnement simple, efficace et peu coiiteux est ainsi
obtenu.

Par exemple, la surface d’appui sera réalisée en forme d’équerre
présentant une face supérieure sensiblement horizontale et une face
inférieure sensiblement verticale.

La surface d’appui peut alors présenter au moins une face
pourvue d’au moins deux pions et/ou orifices de guidage d’axe
sensiblement perpendiculaire a ladite surface, aptes a coopérer avec des
orifices et/ou pions correspondants de la surface d’appui du calibre de
conformation géométrique, et au moins une autre face pourvue d'au
moins un élément de blocage apte a serrer le calibre de conformation
géométrique contre ladite face.

Les pions et/ou orifices de guidage peuvent étre placés sur la face
supérieure, de maniére a ce que leur axe s’étende verticalement. Ainsi,
le calibre repose de par son propre poids sur le chassis avant son
blocage par les moyens de blocage, ce qui permet d’éviter une chute du
calibre lors de son montage sur le chassis, avant son blocage.

En variante, les pions et/ou orifices de guidage pourront étre
prévus sur l'autre face de la surface d’appui en forme d’équerre ou étre
répartis sur les deux faces. Par exemple, chaque face peut étre pourvue
d’au moins un pion et/ou orifice de guidage, et chaque face, ou
seulement l'une des deux faces, peut étre pourvue d'un élément de
blocage.

Avantageusement, le chissis et chacun des calibres peuvent étre
pourvus de moyens de raccord rapide électriques et/ou pneumatiques
complémentaires destinés a l'alimentation du calibre, ces moyens étant
montés de maniére a étre raccordés lorsque les dispositifs de
solidarisation fixent le calibre sur le chassis.

De tels raccords permettent l'alimentation électrique et/ou
pneumatique du calibre, en vue de l'éventuelle automatisation ou
robotisation de l'utilisation du calibre lors de la préhension d’'une piéce
de tolerie.

Avantageusement, chaque calibre est formé d’'une structure de
support équipée d'un dispositif de solidarisation standardisé au
chassis, ladite structure supportant au moins un élément de maintien
spécifique d'une partie d'un co6té de caisse en tdle particulier.
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De préférence, chaque calibre est pourvu de moyens de
préhension pour un opérateur.

Cet opérateur pourra étre humain, ou bien il pourra s’agir d'un
robot.

Avantageusement, le poids de chaque calibre ne dépasse pas 15
kg, de préférence 12 kg.

Grace a la conception du chassis, qui supporte les efforts les plus
importants et assure la raideur de I'outil, les dimensions et le poids de
chaque calibre peuvent étre diminués de maniére considérable.

Il est ainsi possible de réaliser des calibres dont le poids est
inférieur ou égal au poids maximum de portage autorisé par les normes
d’ergonomie pour un opérateur, en fonction de la cadence de fabrication
sur les lignes d’assemblage tolerie a soudure manuelle. En général, il ne
doit pas dépasser 15 kg.

A cet effet, chaque calibre sera par exemple réalisé en aluminium.

Linvention concerne également l'utilisation d'une pluralité
d’'outils de positionnement selon I'une des revendications précédentes
dans une ligne d’assemblage par soudure, notamment manuelle, de
piéces de tolerie pour assembler les cotés de caisse a une jupe arriére et
au soubassement d'un véhicule.

Cette utilisation est particuliéerement avantageuse dans ce type de
ligne car elle permet une grande flexibilité de la ligne, et ceci méme avec
une ligne d’assemblage a soudure manuelle.

A chaque changement de gamme ou de modéle, il suffit en effet de
changer les calibres correspondants. Ces derniers étant de faibles
dimensions et poids, ils peuvent étre stockés en grand nombre a
proximité de la ligne d’assemblage, et peuvent étre facilement
transportés, notamment manuellement.

Ainsi, la conception d'un nouveau véhicule ne nécessite plus un
changement complet des outils de la ligne d'assemblage, mais
uniquement la réalisation de nouveaux calibres, dont la fabrication est
peu coiiteuse en raison de leur faible taille.

Une réduction considérable du coiit de fabrication d'un nouveau
véhicule peut ainsi étre réalisée.

De plus, la grande flexibilité possible de la ligne d’assemblage
rend possible une fabrication au film de véhicules, c’est-a-dire la
fabrication en une journée sur une méme ligne d’assemblage, de
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plusieurs véhicules de gammes ou modéles différents, assemblés de
maniére aléatoire au long de la journée. La production peut ainsi étre
trés facilement adaptée en fonction de la demande.

Cette flexibilité permet également d’envisager une augmentation
de la cadence de fabrication des véhicules, notamment dans le cas
d’'une robotisation ou d'une automatisation de la ligne d’assemblage.

En général, on utilisera deux outils de positionnement selon
I'invention pour le positionnement de chaque c6té de caisse en tole.

L'utilisation de deux outils suffit en effet pour chaque piéce de
tolerie. Ceci permet de réduire I'encombrement des outils autour de la
ligne d’assemblage, ce qui peut faciliter I'accés a la ligne, et permet
également une réduction du coiit de fabrication d’'une ligne.

L'invention est maintenant décrite en référence aux dessins

annexés, non limitatifs, dans lesquels :

- la figure 1 est une vue en perspective schématique du
montage des co6tés de caisse d'un véhicule sur le
soubassement utilisant deux outils de positionnement
selon l'invention pour chaque c6té de caisse ;

- la figure 2 est un exemple de réalisation d'un outil de
positionnement référentiel géométrie selon I'invention
assurant le maintien de la partie arriére d'un coété de
caisse sur le référentiel de géométrie spécifique ;

- la figure 3 est un exemple de réalisation d'un outil de
positionnement référentiel géométrie selon I'invention
maintenant la partie avant d'un c6té de caisse sur le
référentiel de géométrie spécifique ;

- la figure 4 est une vue partielle du chassis mobile selon
I'invention représenté figure 3 ;

- la figure 5 est une vue agrandie du calibre selon
I'invention représenté figure 3.

La figure 1 représente un poste d'une ligne d’assemblage a
soudure manuelle par résistance, au niveau duquel est réalisé
l'assemblage des cotés de caisses 1 et 2 au soubassement 3 d'un
véhicule et a 1a jupe arriére (non représentée).
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Afin d’assurer le positionnement relatif de chaque coté de caisse
1, 2 par rapport au soubassement 3, deux outils de positionnement 4 et
5 de positionnement référentiel géométrie selon l'invention sont utilisés
pour chaque co6té de caisse.

Un premier outil de positionnement référentiel de géométrie avant
4 soutient la partie avant du cété de caisse, tandis qu'un deuxiéme outil
de positionnement référentiel de géométrie arriére 5 soutient la partie
arriére du coté de caisse.

Ces outils avant 4 et arriére 5 sont représentés sur les figures 3 et
2 respectivement.

Chaque outil de positionnement 4, 5 comprend un chéassis mobile
6, 7 respectivement, sur lequel est solidarisé un calibre de conformation
géométrique amovible 8, 9 respectivement (fig. 2 et 3).

Chacun des chassis mobiles 6, 7 comprend des moyens de
déplacement et de positionnement par rapport a un référentiel fixe (X,
Y, Z) du poste d’assemblage.

Dans l'exemple du chassis mobile de l'outil avant 4 (figure 3), les
moyens de déplacement consistent en un chariot a déplacement linéaire
61, qui permet un déplacement suivant la direction Y du référentiel fixe.
Ce chariot a déplacement linéaire est du type habituellement utilisé
pour les outils des lignes d’assemblage de véhicule, il ne sera donc pas
détaillé.

Dans I'exemple du chassis mobile de I'outil arriére 5 (figure 1), les
moyens de déplacement consistent en un support rotatif 71, qui permet
une rotation autour de I'axe vertical Z du référentiel fixe.

Bien entendu, chaque chassis peut étre équipé d’autres moyens
de déplacement linéaire, suivant d’autres axes du référentiel, ou
d’autres moyens de rotation, ou d'une combinaison des deux, en
fonction des besoins.

Selon l'invention, chaque chiassis mobile 6, 7 présente un
dispositif de solidarisation standardisé apte a coopérer avec un
dispositif de solidarisation complémentaire également standardisé du
calibre 8, 9 respectivement afin de solidariser ce dernier de maniére
amovible audit chassis.

Ce dispositif de solidarisation standardisé est concu pour
permettre un positionnement précis, répétable et identique de chaque
calibre de conformation géométrique par rapport au chassis et une
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transmission au chassis des efforts subis par le calibre de conformation
géométrique.

De fait, chaque chéassis mobile 6, 7 doit présenter une rigidité
suffisante pour supporter sans déformation ces efforts.

Une telle rigidité sera obtenue par un dimensionnement et un
choix des matériaux adéquats du chassis. Ce dimensionnement sera
calculé en fonction des efforts subis par chaque calibre lors du
positionnement d'un coté de caisse en téle particulier. En général, un
surdimensionnement du chassis sera prévu afin d’assurer la stabilité de
ce dernier quelques soient les conditions d'utilisation, et en permettant
le positionnement de cotés de caisse en tole présentant des poids
variables.

Le chassis sera dimensionné en fonction des objectifs de raideur a
assurer pour l'ensemble chassis et calibre amovible bloqué sur le
chassis, en fonction des charges statiques et dynamiques. Un tel
chassis peut, par exemple, étre réalisé en tdles d’acier.

La motorisation des moyens de déplacement est alors choisie en
fonction du poids du chiassis et des piéces qu’il est destiné a
positionner.

Le dispositif de solidarisation standardisé de chacun des chassis
6, 7 comprend des moyens de positionnement d'un calibre par rapport
au chassis et des moyens de blocage d'un calibre contre le chassis.

Un exemple de réalisation du dispositif de solidarisation est décrit
en référence a la figure 4, sur laquelle est visible le dispositif de
solidarisation du chéassis 7 de I'outil arriére 5.

Ce dispositif de solidarisation comprend deux pions de guidage
10, d’axe sensiblement vertical, distants I'un de I'autre, et un élément
de blocage 11 pour bloquer le calibre contre le chassis.

Ces deux pions de guidage 10 sont situés sur la face supérieure
12a d'une surface d’appui 12 en forme d’équerre, cette face supérieure
12a s’étendant dans un plan sensiblement horizontal. L'élément de
blocage 11 est quand a lui disposé sur la face verticale 12b de la surface
d'appui 12. Cet élément de blocage est situé sensiblement a égale
distance des deux pions de guidage 10.

L’élément de blocage 11 comprend notamment une partie mobile
1la dont l'extrémité est pourvue d'une piéce en coin 11b destinée a
plaquer le calibre sur chacune des faces 12a, 12b de la surface d’appui.
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L'élément de blocage représenté est actionné manuellement. On
pourrait toutefois aisément prévoir l'utilisation d'un élément de blocage
actionnable a distance, au moyen d'une alimentation adaptée du
chassis mobile.

Le blocage du calibre amovible contre le chassis peut étre manuel
ou automatique en fonction des contraintes ergonomiques et des temps
de cycle.

En vue d'une commande automatique des éléments de mise en
conformité géométrique fixés sur le calibre, on peut également prévoir
des moyens de raccord rapide électriques et/ou pneumatiques (non
représentés) au niveau du dispositif de solidarisation du chassis.

Selon l'invention, chaque calibre de conformation géométrique
amovible 8, 9 est pourvu d'un dispositif de solidarisation standardisé
apte a coopérer avec le dispositif de solidarisation complémentaire
standardisé dudit chassis. Ces dispositifs étant standardisés, il est ainsi
aisé de changer de calibre, et ceci a moindre coiit.

Le dispositif de solidarisation standardisé des calibres est concu
pour permettre un positionnement précis et répétable du calibre de
conformation géométrique par rapport au chéassis et une transmission
au chassis des efforts subis par le calibre de conformation géométrique.

Tel que déja mentionné plus haut, chaque calibre est apte a la
préhension d'une partie d'un coté de caisse en tdle spécifique.

Dans l'exemple représenté sur les figures 1 a 5, le calibre 8 est
concu pour la préhension de la partie avant du c6té de caisse, tandis
que le calibre 9 est concu pour la préhension de la partie arriére du
meéme coté de caisse, ce coté de caisse étant spécifique pour chaque
modéle et gamme de véhicule.

Le dispositif de solidarisation du calibre comprend des moyens de
positionnement du calibre par rapport au chassis.

Pour le calibre arriére 9 de c6té de caisse représenté figure 5 ces
moyens de positionnement sont complémentaires des moyens de
positionnement du chassis correspondant, a savoir ils comprennent
deux orifices de guidage 20, d’axe sensiblement vertical, distants I'un de
l'autre.

Ces deux orifices de guidage 20 sont aptes a recevoir les pions de
guidage 10 du chassis. A cet effet, ils sont situés sur la face supérieure
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22a d'une surface d’appui 22 en forme d’équerre, cette face supérieure
22a s’étendant dans un plan sensiblement horizontal une fois montée
sur le chassis mobile. La face d’appui 22 comprend également une face
inférieure 22b sensiblement verticale en position montée.

Les faces supérieure 22a et inférieure 22b sont destinées a venir
en appui contre les faces supérieure 12a et inférieure 12b
correspondantes du chassis.

Par ailleurs, la face inférieure 22b du calibre présente une
ouverture 23 destinée a permettre le passage de I'élément de blocage 11
du chassis.

Chacune des faces supérieure et inférieure du calibre peut en
outre étre pourvue de patins 24 pour recevoir les deux points d’appui de
la piéce en coin 11b de I'élément de blocage.

Chaque calibre 8, 9 est ainsi formé d'une structure de support 25
équipée du dispositif de solidarisation au chassis, ladite structure
supportant au moins un élément de maintien 26 spécifique de la partie
de piéce de tolerie qu’elle doit maintenir en position.

Ces éléments de maintien 26 sont du type généralement utilisés
pour mettre en prise une piéce de todle, ils ne seront donc pas détaillés.
1l s’agit d’éléments de blocage et d’élément d’'indexage.

Les éléments de blocage faisant partie des éléments de maintien
26 peuvent étre actionnés manuellement, ou étre a commande
automatique. Dans ce dernier cas, le dispositif de solidarisation du
calibre est alors pourvu de moyens de raccord rapide électriques et/ou
pneumatiques (non représentés) pour l'actionnement du ou des
éléments de maintien 26. De tels moyens de raccord rapide coopérent
avec des moyens complémentaires prévus sur le chassis, et sont montés
de maniére a pouvoir y étre raccordés lorsque le calibre est solidarisé au
chassis.

Le nombre d’éléments de maintien 26 d'un calibre sera déterminé
en fonction de la forme et des dimensions de la piéce a maintenir.

Le calibre représenté sur la figure 5 est également pourvu de
moyens de préhension pour un opérateur, dans cet exemple, il s’agit de
deux poignées 27 disposées de part et d’autre de la structure de
support, sur sa face supérieure.
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Les calibres selon l'invention peuvent étre réalisés en aluminium,
ce qui permet de réduire leur poids.

Le calibre 9 est mis en place de la maniére suivante. L'opérateur
saisit le calibre par les poignées 27, le calibre étant placé sur un lieu de
stockage proche de l'outil. I1 introduit les pions de guidage 10 du
chéassis mobile dans les orifices 20 correspondant du chassis, jusqu’'a ce
que la surface d’appui 22 du calibre repose sur la surface d’appui 12 du
chassis. Il n’a alors plus besoin de supporter le calibre, et peut le
bloquer en position au moyen de 1'élément de blocage 11 venant en
appui sur les patins 24 de la surface d’appui du calibre pour la plaquer
contre la surface d’appui du chéassis. Le démontage du calibre se fait
aisément en inversant les étapes ci-dessus.

D’autres modes de réalisation de ces dispositifs de solidarisation
sont possibles, pourvu que ces dispositifs soient standardisés afin de
permettre une interchangeabilité des calibres sur un ou plusieurs
chéassis mobiles.

Par rapport aux solutions techniques connues, ou la fonction de
mise en position du référentiel géométrie par rapport a une piéce de
tolerie, (c’est-a-dire le positionnement de l'outil par rapport a un
référentiel fixe du poste d’assemblage), et la fonction de conformation
géométrique de la piéce de tdlerie sur le référentiel géométrie (c’est-a-
dire le positionnement de la piéce de tolerie par rapport a l'outil) sont
spécifiques a chaque véhicule a assembler, l'invention est caractérisée
par les innovations suivantes :

- la fonction de mise en position du référentiel géométrie par
rapport a la piéce de tolerie est assurée par un méme chassis mobile,
identique pour une diversité de piéces de tolerie & assembler,

- la fonction de conformation géométrique de la piéce de todlerie
sur le référentiel de géométrie est assurée par des calibres amovibles de
mise en conformation géométrique, spécifiques a chaque piéce de tolerie
d’'une gamme ou d’'un modéle de véhicule.

Elle présente également l'avantage de permettre un guidage et
blocage des calibres sur les chéassis dans une position toujours
identique par rapport au chassis.
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Les chissis selon l'invention permettent d’assurer la raideur du
référentiel géométrie de part leur structure robuste, les calibres
amovibles assurant uniquement la répétabilité géométrique des piéces
de tolerie a positionner.

Ces outils de positionnement sont utilisables pour I'assemblage
des cotés de caisse de véhicules de différentes gammes ou de différents
modeéles, par simple changement des calibres. I1 n’'est ainsi pas
nécessaire de fabriquer de nouveaux outils a chaque changement de
véhicule. Cette grande flexibilité autorise également un assemblage en
continu de plusieurs véhicules différents sur une méme ligne
(« assemblage au film »).
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REVENDICATIONS

1. Outil de positionnement (4, 5) de cotés de caisse (1, 2) d'un
véhicule automobile sur wune ligne d’assemblage, ledit outil
comprenant :

- un chassis mobile (6, 7) pourvu de moyens de déplacement
et/ou de positionnement par rapport a un référentiel fixe, ledit chassis
mobile étant destiné a supporter au moins un calibre de conformation
géométrique (8, 9),

- une pluralité de calibres de conformation géométrique amovibles
(8, 9), chaque calibre étant destiné a étre solidarisé de maniére amovible
au chassis mobile,

caractérisé en ce que le chissis mobile (6, 7) et chacun des
calibres (8, 9) sont pourvus de dispositifs de solidarisation
complémentaires standardisés coopérant afin de solidariser chaque
calibre de maniére amovible audit chassis, lesdits dispositifs de
solidarisation étant concus pour permettre un positionnement précis et
répétable de chaque calibre de conformation géométrique par rapport
au chassis et une transmission au chéassis des efforts subis par le
calibre de conformation géométrique, et en ce que le chiassis mobile
présente une rigidité suffisante pour supporter sans déformation ces
efforts, et en ce que chaque calibre est apte a 1a préhension d'une partie
d'un co6té de caisse en tdle destiné a un véhicule spécifique.

2. Outil de positionnement selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le dispositif de solidarisation du chassis comprend des moyens
de positionnement du calibre par rapport au chéassis et des moyens de
blocage du calibre contre le chassis.

3. Outil de positionnement selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le chassis comprend des moyens de commande automatique des
moyens de blocage du calibre de conformation géométrique contre le
chassis.

4. Outil de positionnement selon I'une des revendications 2 ou 3,
caractérisé en ce que les moyens de positionnement du dispositif de
solidarisation comprennent une surface d’appui (12) apte a recevoir une
surface d’appui (22) complémentaire prévue sur le calibre, et
supportant au moins deux pions et/ou orifices (10) de guidage aptes a
coopérer avec des orifices et/ou des pions (20) de guidage
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correspondants prévus sur le calibre, ladite surface d’appui supportant
également les moyens de blocage (11).

5. Outil de positionnement selon 1'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que le chassis et chacun des calibres sont pourvus de
moyens de raccord rapide électriques et/ou pneumatiques
complémentaires destinés a l'alimentation du calibre, ces moyens étant
montés de maniére a étre raccordés lorsque les dispositifs de
solidarisation fixent le calibre sur le chassis.

6. Outil de positionnement selon I'une des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce que chaque calibre est formé d'une structure de
support (25) équipée d'un dispositif de solidarisation standardisé au
chassis, ladite structure supportant au moins un élément de maintien
(26) spécifique d'une partie d'un coté de caisse en tole particulier.

7. Outil de positionnement selon I'une des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce que chaque calibre est pourvu de moyens de
préhension (27) pour un opérateur.

8. Outil de positionnement selon l'une des revendications 1 a 7,
caractérisé en ce que le poids de chaque calibre ne dépasse pas 15 kg,
de préférence 12kg.

9. Outil de positionnement selon 1'une des revendications 1 a 8,
caractérisé en ce que chaque calibre est en aluminium.

10. Utilisation d'une pluralité d’outils de positionnement selon
l'une des revendications précédentes dans une ligne d’assemblage par
soudure, notamment manuelle, de piéces de tolerie pour assembler les
cOtés de caisse a une jupe arriére et au soubassement d'un véhicule.
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