
JP 2012-507403 A 2012.3.29

10

(57)【要約】
【課題】　ホスト材料中にクリンチ型ファスナーを据付
けるための最適挿入力を判定するための方法を提供する
。
【解決手段】　予備的セットアップ操作の間で力のデー
タが歪みゲージによりモニターされ、その間においてサ
ンプルファスナーがファスナープレスによりホスト材料
内に据付けられる。最適挿入力を判定するのに数学的ア
ルゴリズムが利用され、他方、要求される力に関係なく
、所定の挿入速度が据付プロセスを通して維持される。
ラム速度を一定に保持した状態で、挿入力が据付プロセ
スの間で測定され、経過時間と比較され、力の勾配を得
る。この力の勾配が突然上昇するポイントに相当する力
の勾配上のデータポイントが捕捉され、最適挿入力とし
て記録される。この最適挿入力はついで同じタイプの全
てのファスナー/ホスト材料据付のためのプレスにより
利用される。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ホスト材料中にクリンチ型ファスナーを据付けるための最適挿入力を判定するための方
法であって；
　全ての同一タイプのファスナーの作業用バッチからサンプルを選択する工程と；
　ホスト材料へのファスナーの挿入時間、挿入速度および挿入力をファスナープレスのセ
ットアップ操作の間にモニターする工程であって、このセットアップ操作が、要求される
力に関係なく、据付プロセス全体を通して維持されるよう挿入速度を選択する工程と；選
択された挿入速度を維持するため据付プロセスの間に要求される力を測定する工程と；こ
の挿入力を経過した挿入時間と比較し、力の勾配を得る工程と；この力の勾配が突如増大
した力の勾配上のデータポイント力を捕捉する工程と；このデータポイント力を記録する
工程とからなり；
　挿入力を連続的にモニターしながら、同じタイプのホスト材料に作業用バッチの他のフ
ァスナーを据付ける工程と；
　挿入力がデータポイント力に等しいと観察されたとき、他のファスナーの夫々の据付プ
ロセスを停止する工程と；
　を具備してなることを特徴とする方法。
【請求項２】
　前記の力の勾配がローリング力平均である請求項１記載の方法。
【請求項３】
　前記の力の勾配が、現時点の３つの加力値の差異および第６、第７および第８の観察値
の平均から得られたものである請求項２記載の方法。
【請求項４】
　前記力が歪みゲージを使用して測定されたものである請求項１記載の方法。
【請求項５】
　前記ファスナーがクリンチナットである請求項１記載の方法。
【請求項６】
　前記ホスト材料がＣＲＳ、アルミニウム、ステンレス鋼からなる群から選択されたもの
である請求項１記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本特許出願は、２００８年９月１０日に出願された同時係属特許出願第１２／２０７，
９２５号「ねじプレスのためのデュアルフォースラムドライブ」、２００７年９月１４日
に出願された仮特許出願第６０／９７２，４３６号「ファスナープレスのためのセットア
ップシステム」及び、優先権主張に係る２００７年９月１４日に出願された仮特許出願第
６０／９７２，４４７号「ねじプレスのためのデュアルフォースラムドライブ」に関連す
る。
【０００２】
　本発明は正確なラム位置制御のための電気サーボモータを利用するファスナープレスに
関する。より具体的には、本発明はクリンチファスナーの所定の据付のための最適挿入力
を判定するための自動化システムに関する。
【背景技術】
【０００３】
　クリンチファスナーはホスト材料（通常、金属シート）での、その保持性に関連する２
つの主な特徴を有する。それらはディスプレーサー（displacers）およびアンダーカット
（undercuts）である。クリンチファスナーのホスト材料中への据付は、ファスナーのデ
ィスプレーサーをホスト材料中にプレスするプロセスからなる。ホスト材料の置換量は欠
如によりクリンチファスナーのアンダーカット中に押込まれ、それによりファスナーがそ
のシート内にて保持される。ホスト材料へのクリンチファスナーの圧入は、ファスナーの
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ディスプレーサーのジオメトリーのため、圧入プロセスの間で異なる力を必要とする。圧
入プロセスの間で要求される力は変化するが、正しく配設されている場合は、圧入を継続
するのに要する力に瞬間的な突然の上昇が見られる。もし、この力が正しい挿入点を超え
て増大すると、過剰挿入がもたらされ、その結果、通常、クリンチファスナー及び/又は
ホスト材料の歪みとして現れる。仮に、このプレス力が不十分であると据付不足がもたら
され、典型的にはファスナーの保持値が減少することになる。
【０００４】
　現在、クリンチファスナーのための正しい挿入力の選択は、２つのオプションに限定さ
れている。第１のオプションは、ファスナーのサイズ、タイプ、ファスナーが挿入される
ホスト材料のタイプのカテゴリーにグループ化されている加力表から挿入力を選択するこ
とである。これらのカテゴリーは広く一般化されたものであり、推定された力を提供する
に過ぎない。この推定力は選択のベースラインとみなされ、理想的な力は試行錯誤によっ
てのみ到達するものである。この試行錯誤の方法は、予備選択された力でプレスを行い、
ついで、その力を後の挿入時に調整し、最適の力を判定することからなる。正しい挿入力
を判定するための第２の方法は、ホストシート上に正しく配置されたファスナーにラムを
接触させ、ついで、所望の挿入結果が達成されるまで、その力を漸次的に増大させること
からなる。これも同じく、所望の結果を達成するために試行錯誤の方法が含まれ、これを
迅速、且つ、効率的に実施するためにはオペレータの可なりの熟練が要求される。そのた
め、この第２の方法は比較的費用が嵩むものとなる。いずれの方法を採用するにしても、
最適力が記録され、後の全てのバッチでのファスナー据付は、その挿入力に設定される。
【０００５】
　従って、ファスナープレスにおいて、正確、かつ、信頼できる正しい挿入力を判定する
ための信頼し得るシステムの開発が求められている。更に、自動的実施を可能にし、それ
ほどの熟練を有しないオペレータでも実施できるような正確、かつ、信頼できる正しい挿
入力判定プロセスの開発が求められている。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　本業界でのこの必要性を満たすため、本発明が開発されたものであり、正しい挿入力を
判定するに際してカテゴリー化挿入力の必要性のみならず試行錯誤の必要性も解消するも
のである。電気機械的リニアー・アクチュエータで使用されるサーボテクノロジーおよび
歪みゲージなどの加力測定装置との関連で、挿入についてのデータが挿入プロセスの間に
てモニターされる。数学的アルゴリズムにより、仕様通りにファスナープレスによりサン
プルファスナーが据付けられる準備セットアップ操作の間にて最適挿入力が判定される。
そのようなプレスは例えば図１に示すようなPemserter Series 3000(Penn Engineering a
nd Manufacturing社により製造、販売)である。図１において、ラムプレス４はC-型フレ
ーム１を有し、このフレーム１によりアンビル２が支持され、このアンビル２はラム３に
より相互的に突き当てられるようになっている。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　より具体的に述べると、本発明者はホスト材料中にクリンチ型ファスナーを据付けるた
めの最適挿入力を判定するための方法を発明したものであり、この方法は、全ての同一タ
イプのファスナーの作業用バッチ（work batch）からサンプルファスナーを選択する工程
と、ホスト材料へのファスナーの挿入時間、挿入速度および挿入力をプレスのセットアッ
プ操作の間にモニターする工程とを具備してなる。セットアップ操作には、要求される力
に関係なく、据付プロセス全体を通して維持されるよう挿入速度を選択することが含まれ
る。ついで、このセットアップ操作は、選択された挿入速度を維持するため据付プロセス
の間に要求される力を測定することにより行われる。このプロセスの間において、挿入力
は経過した挿入時間と比較され力の勾配を得る。この力の勾配が突如増大した点が記録さ
れ、ついで、作業用バッチにおける他のファスナーの据付力として使用される。
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【０００８】
　従って、本発明の目的は、殆ど全てのファスナー/ホスト材料の組合せに適用すること
が可能な、ファスナーのための最適挿入力を判定するための自動化プロセスを備えたファ
スナー挿入プレスを提供することである。本発明の更なる目的は、比較的熟練とは云えな
いオペレータにより迅速、且つ、効率的に実施することができる自動化挿入力判定システ
ムを提供することである。
【０００９】
　本発明の少なくとも１つの実施例を詳細に説明する前に理解されるべきことは、本発明
は以下の記載又は図面の説明に描かれた部材の詳細な構成および配置に限定されないとい
うことである。つまり、本発明は他の実施例も可能であり、種々の方法で実施し得るもの
である。更に、ここに使用された表現および用語は単に説明のためであり、限定的に解釈
されるべきではないことを理解されたい。
【００１０】
　従って、この開示に基づく概念は、本発明の幾つかの目的を実行するため、他の構造、
方法およびシステムの設計のためのベースとして容易に利用し得ることを当業者は理解し
得るであろう。従って、請求の範囲は、本発明の理念および範囲を逸脱しない限り、均等
の構成をも包含するものとして考慮されるべきものである。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】本発明を利用したラムプレスの左前方等距離図。
【図２ａ】本発明の好ましい実施例を利用した場合の力および速度挿入プロフィールを示
すグラフ図。
【図２ｂ】本発明の好ましい実施例を利用した場合の力および速度挿入プロフィールを示
すグラフ図。
【図３ａ】別のファスナー/ホスト材料組合せの場合の力および速度挿入プロフィールを
示すグラフ図。
【図３ｂ】別のファスナー/ホスト材料組合せの場合の力および速度挿入プロフィールを
示すグラフ図。
【図４ａ】第２の別のファスナー/ホスト材料組合せの場合の力および速度挿入プロフィ
ールを示すグラフ図。
【図４ｂ】第２の別のファスナー/ホスト材料組合せの場合の力および速度挿入プロフィ
ールを示すグラフ図。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　セットアップ据付が行われ、その間に所望のファスナーがホストパネル内に挿入される
。このセットアップ据付は通常の作業速度よりも遅い速度で行われ、それにより正しい挿
入力値がより正確に判定されるようにする。作業用バッチの後のファスナー据付のための
最適な挿入力は、この据付の間に以下のようにして判定される。
【００１３】
　（１）第１に、挿入速度が判定され、ついで、挿入プロセスの間にモニターされ、それ
により速度を維持するのに要する力に関係なくその速度が維持されるようにする。
【００１４】
　（２）第２に、速度を維持するのに要する力が、この挿入プロセスの間にモニターされ
る。
【００１５】
　（３）第３に、この挿入プロセスの間に時間がミリ秒単位でモニターされる。この挿入
の間、経時的な力上昇（勾配）がプレス動作の抵抗に依存して変化する。
【００１６】
　（４）第４に、この力の勾配がモニターされ、数学的アルゴリズムが、力がモニターさ
れたときのデータポイントに適用される。ローリング・スロープ（rolling slope）平均
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が最新の３つの力値を平均することにより得られ、ついで、６番目、７番目および８番目
の値が平均される。一旦、この平均が計算されると、それらは２つのポイントとして扱わ
れ、その相違が見出され、ランニング・スロープ（running slope）平均を計算するのに
利用される。このプロセスはデータ変則を排除ないしマスクするものであり、歪みなしに
解釈可能な曲線を発生させるものとなる。
【００１７】
　（５）第５に、連続的に平均化されたポイントの所定量が力の勾配の突然の増加を示し
た場合、このデータポイントは、この力の大きさで適正に配設されたファスナーとして解
釈される。
【００１８】
　（６）最後に、この力値が捕捉、記録され、作業用バッチにおける後の全てのファスナ
ー据付で適用されるべき所望の据付力として利用される。
【００１９】
　以下の説明は、或るファスナー/ホスト材料組合せについての最適な挿入力を判定する
上記方法論の一実施例を具体的に例示するものである。図２ａを参照すると、このグラフ
はクリンチナットを取り付ける１つの方法を示すもので、時間の経過における力を示して
いる。Ｘ軸はミリ秒ｘ１０を示している。Ｙ軸は力に等しい歪みゲージの電圧読出しを示
している。データポイントは、圧入操作の間での或る時間での歪みゲージの電圧を示して
いる。平均値から外れたポイントが示されている。ローリング平均値（rolling average
）は曲線を平滑化し、データの誤った解釈を排除するものである。このローリング平均値
はこの時点で使用される基本的な数学的慣習である。より複雑な式を使用することができ
る。
【００２０】
　このグラフの第１の部分はクリンチ主要部がホスト材料中に圧入されているときの力の
上昇を示している。約３５０ミリ秒の時点で、加力曲線が平坦化している。これはディス
プレーサーのジオメトリーおよびホスト材料の初期の変形によるものである。３５０ミリ
秒から約２，１５０ミリ秒の間においては、平坦な曲線は、初期の変形が既に発生し、デ
ィスプレーサーのジオメトリーが今や一定であるので、可なり一定の力がホスト材料中へ
のディスプレーサーの圧入に必要であることを示している。約２，１５０ミリ秒の時点に
おいて、加力曲線が明確に上昇している。これは着座しつつあるファスナーに相当するも
のである。２，３５０ミリ秒の時点において、５つの連続的平均ポイントがこの急峻な傾
斜上に記録されているからプロセスが完了している。
【００２１】
　図２ｂは図２ａに関連するグラフを示し、これは図２ａと同時に記録されたものである
。この図２ｂはプレスラムの速度を示している。Ｘ軸はミリ秒ｘ１０を示し、Ｙ軸は位置
に等しいエンコーダー目盛り点を示している。このグラフはラムが圧入サイクルの間にお
いて一定の速度で移動していることを示している。この情報は本発明のプロセスにとって
重要である。もしも、この速度が一定でないとすると、図２ａの解釈が無効となる。なぜ
ならば、速度の変動は圧入操作の間で要求される力に影響を及ぼすからである。
【００２２】
　ＣＲＳ、アルミニウム、ステンレス鋼シートなどの種々のホスト材料中に異なるタイプ
のクリンチファスナーを圧入する間に種々の曲線が観察されることになる。しかし、正し
く着座されたクリンチファスナーを示唆する勾配の突然の変化は一定である。以下のグラ
フ、図３ａ、図３ｂ、図４ａ、図４ｂは種々のクリンチファスナーの据付の具体例を示す
ものである。
【００２３】
　従って、以上の記載は本発明の原理を説明するものに過ぎない。更に、多くの変形例お
よび変化が当業者にとって自明であるから、ここに示し、記載された正確な構成および操
作に本発明が限定されることを望むものではなく、従って、適切な全ての変更および均等
物は本発明の範疇に包含されるべきものである。
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【手続補正書】
【提出日】平成21年8月14日(2009.8.14)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　第１のファスナーの最適挿入力を実験的に計算し、その最適挿入力で後の複数のクリン
チ型ファスナーをホスト材料中に据付けるための方法であって；
全ての同一タイプのファスナーの作業用バッチからサンプルを選択する工程と；
　ホスト材料へのファスナーの挿入時間、挿入速度および挿入力をファスナープレスのセ
ットアップ操作の間の第１のファスナーの単一の据付の間にモニターし、最適挿入力を実
験的に計算する工程であって、このセットアップ操作が、要求される力に関係なく、該第
１のファスナーの据付プロセス全体を通して維持されるよう任意の挿入速度を選択する工
程と；選択された挿入速度を維持するため据付プロセスの間に要求される力を測定する工
程と；この挿入力を経過した挿入時間と比較し、力の勾配を得る工程と；この力の勾配が
突如増大した力の勾配上のデータポイント力を捕捉する工程と；このデータポイント力を
最適挿入力として記録、採用する工程とからなり；
　挿入力を連続的にモニターしながら、同じタイプのホスト材料に作業用バッチの他のフ
ァスナーを据付ける工程と；
　挿入力がデータポイント力に等しいと観察されたとき、他のファスナーの夫々の据付サ
イクルを終了させる工程と；
　を具備してなることを特徴とする方法。
【請求項２】
　前記の力の勾配がローリング力平均である請求項１記載の方法。
【請求項３】
　前記の力の勾配が、現時点の３つの加力値の差異および第６、第７および第８の観察値
の平均から得られたものである請求項２記載の方法。
【請求項４】
　前記力が歪みゲージを使用して測定されたものである請求項１記載の方法。
【請求項５】
　前記ファスナーがクリンチナットである請求項１記載の方法。
【請求項６】
　前記ホスト材料がＣＲＳ、アルミニウム、ステンレス鋼からなる群から選択されたもの
である請求項１記載の方法。
【請求項７】
　ホスト材料へのサンプルファスナーの挿入時間、挿入速度および挿入力をモニターする
ことによりファスナープレスの単一の据付セットアップ操作の間に最適挿入力を実験的に
計算する方法であって、該方法が；
　要求される力に関係なく、該第１のファスナーの据付プロセス全体を通して維持される
よう任意の挿入速度を選択する工程と；
該ファスナープレスの操作を規定する前記の選択された挿入速度を備えた操作制御手段を
提供する工程であって、ここで該ファスナープレスの操作が以下の方法で行われるもの；
　つまり、
　維持するため据付プロセスの間に要求される力を測定する工程と；
　この挿入力を経過した挿入時間と比較し、力の勾配を得る工程と；
　この力の勾配が突如増大した力の勾配上のデータポイント力を捕捉する工程と；
　このデータポイント力を最適挿入力として記録、採用する工程と；
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　前記最適挿入力を繰返し利用して同じタイプのホスト材料に挿入される前記ファスナー
と同じタイプの他のファスナーを据付ける工程と；
　を具備してなる。
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