EP 1 389 498 A1

Europdisches Patentamt

European Patent Office

(19) g)

(12)

Office européen des brevets

(43) Date de publication:
18.02.2004 Bulletin 2004/08

(21) Numéro de dépét: 03291934.2

(22) Date de dépot: 31.07.2003

(11) EP 1 389 498 A1

DEMANDE DE BREVET EUROPEEN

(51) Intcl.”. B21D 39/02

(84) Etats contractants désignés:
AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB GR
HU IE IT LI LU MC NL PT RO SE SI SK TR
Etats d’extension désignés:
AL LT LV MK

(30) Priorité: 13.08.2002 FR 0210283

(71) Demandeur: Process Conception Ingenierie S.A.

92190 Meudon (FR)

(72) Inventeur: Martinais, Bruno
35230 Saint Armel (FR)

(74) Mandataire: Lanceplaine, Jean-Claude et al
CABINET LAVOIX
2, Place d’Estienne d’Orves
75441 Paris Cédex 09 (FR)

(54)

(57)  L'invention concerne un procédé d'assemblage
de piéces par pliage d'un bord périphérique d'un premier
panneau (5) sur un bord périphérique d'au moins un se-
cond panneau (6), dans lequel on réalise une opération
de présertissage en pliant le bord périphérique du pre-
mier panneau (5) vers le bord périphérique du second
panneau (6) et on réalise une opération de sertissage
en appliquant le bord périphérique dudit premier pan-

Procédé et dispositif d’assemblage de piéces par sertissage d’un bord périphérique

neau (5) sur le bord périphérique dudit second panneau
(6). On réalise les deux opérations avec un galet (8) sur
lequel on applique une force par traction ou par poussée
sur celui-ci et on déplace pour chacune des opérations
ledit galet (8) sur les bords périphériques des panneaux
(5, 6).

L'invention concerne également un dispositif d'as-
semblage pour la mise en oeuvre du procédé.
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé et
un dispositif d'assemblage de piéces par sertissage.
[0002] Dans de nombreux domaines et notamment
dans le domaine de I'automobile, des pieces consti-
tuées par au moins deux panneaux métalliques desti-
nés a former par exemple des capots, des volets ou des
portes, sont assemblés par sertissage des bords péri-
phériques de ces panneaux.

[0003] Pour cela, le bord périphérique de I'un des
panneaux est préalablement plié sensiblement a angle
droit et les deux panneaux sont superposés et placés
sur une matrice.

[0004] Ensuite, au cours d'une opération de préser-
tissage, le bord périphérique du panneau inférieur est
plié vers le bord périphérique du panneau supérieur et,
au cours d'une opération de sertissage, le bord périphé-
riqgue du panneau inférieur est rabattu sur le bord péri-
phérique du panneau supérieur en exergant une pres-
sion sur lesdits bords périphériques.

[0005] A cet effet, il est connu d'utiliser une unité de
sertissage qui comporte un robot équipé d'un dispositif
d'assemblage formant une téte de sertissage qui com-
prend notamment un bras de support d'un galet libre en
rotation.

[0006] Lerobotdéplace le dispositif selon un trajet en-
registré le long des bords périphériques des panneaux
en faisant rouler sous pression le galet sur ces bords
périphériques.

[0007] Dans les dispositifs d'assemblage par sertis-
sage utilisés jusqu'a présent, la force est appliquée au
galet par un mécanisme a ressort ou par un mécanisme
avec asservissement d'efforts au moyen d'un vérin hy-
draulique ou pneumatique ou au moyen d'un moteur
électrique associé a une vis a bille.

[0008] Ces mécanismes sont congus pour exercer
une pousseée sur le galet.

[0009] Or, dans certaines configurations de sertissa-
ge et en fonction de la forme des panneaux des pieces
a assembler, les opérations de présertissage et/ou de
sertissage qui doivent étre réalisées en effectuant une
poussée sur le galet, ce qui oblige a procéder a plu-
sieurs changements du dispositif.

[0010] De cefait, le temps nécessaire pour assembler
les panneaux est augmenté par le démontage et le mon-
tage des dispositifs de sertissage ce qui est incompati-
ble avec les productions en grande série.

[0011] De plus, avec ces mécanismes, la force appli-
quée sur le galet n'est pas constante au cours du dé-
placement du dispositif le long des bords périphériques
nécessitant ainsi des réglages successifs.

[0012] L'invention a pour but de proposer un procédé
et un dispositif d'assemblage de pieces par sertissage
qui évitent les inconvénients précédemment mention-
nés.

[0013] L'invention a donc pour objet un procédé d'as-
semblage de piéces par pliage d'un bord périphérique
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d'un premier panneau sur un bord périphérique d'au
moins un second panneau, procédé dans lequel on réa-
lise une opération de présertissage en pliant le bord pé-
riphérique du premier panneau vers le bord périphéri-
que du second panneau et on réalise une opération de
sertissage en appliquant le bord périphérique dudit pre-
mier panneau sur le bord périphérique dudit second
panneau, caractérisé en ce que l'on réalise les deux
opérations avec un méme galet sur lequel on applique
une force par traction ou par poussée sur celui-ci et I'on
déplace pour chacune des opérations ledit galet sur les
bords périphériques des panneaux.

[0014] L'invention aaussipour objet un dispositif d'as-
semblage de pieces par pliage d'un bord périphérique
d'un premier panneau sur le bord périphérique d'au
moins un second panneau, lesdits panneaux étant pla-
cés sur une matrice et ledit dispositif comprenant des
moyens de présertissage adaptés pour plier le bord pé-
riphérique du premier panneau vers le bord périphéri-
que du second panneau, des moyens de sertissage
adaptés pour appliquer le bord périphérique dudit pre-
mier panneau sur le bord périphérique dudit second
panneau et des moyens de déplacement desdits
moyens de présertissage et de sertissage le long des
bords périphériques, caractérisé en ce que les moyens
de présertissage et de sertissage sont formés par un
méme galet monté libre en rotation a I'extrémité d'un
bras relié a des moyens d'application d'une force sur ce
galet par traction ou par poussée sur celui-ci.

[0015] Selon d'autres caractéristiques de l'invention :

- lamatrice comporte, a sa périphérie, un plan incliné
de guidage du galet,

- les moyens d'application de la force sur le galet
comprennent un moteur électrique rotatif et, d'une
part, une bielle montée pivotante sensiblement
dans sa partie médiane autour d'un axe horizontal
et comportant une premiere extrémité articulée sur
le bras de support du galet et une seconde extré-
mité articulée sur une bielle de commande montée
sur un excentrique entrainé en rotation par un arbre
de sortie du moteur électrique rotatif et, d'autre part,
un levier droit comportant une premiere extrémité
pivotante autour d'un axe horizontal et une seconde
extrémité articulée sur le bras de support,

- les moyens d'application de la force sur le galet
comprennent un moteur électrique a commande li-
néaire vertical et, d'une part, un premier levier mon-
té pivotant sensiblement dans sa partie médiane
autour d'un axe horizontal et comportant une pre-
miéere extrémité articulée sur le bras de support du
galet et une seconde extrémité articulée sur un ar-
bre de sortie du moteur électrique et, d'autre part,
un second levier comportant une premiére extrémi-
té pivotante autour d'un axe horizontal et une se-
conde extrémité articulée sur le bras de support,

- les moyens d'application de la force sur le galet
comprennent un moteur électrique et un multiplica-
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teur hydraulique comportant, d'une part, un premier
piston déplagable linéairement dans une chambre
remplie d'un fluide, par un organe de liaison avec
un arbre de sortie du moteur et, d'autre part, un se-
cond piston relié au galet et disposé dans une
chambre remplie de fluide communiquant avec la
chambre du premier piston, ledit second piston
étant déplagable linéairement par la pression du
fluide lors du déplacement du premier piston.

[0016] Les caractéristiques et avantages de l'inven-
tion apparaitront au cours de la description qui va suivre,
donnée a titre d'exemple et faite en référence aux des-
sins annexés, sur lesquels :

- la Fig. 1 est une vue schématique en élévation
d'une unité de sertissage équipée d'un dispositif
conforme a l'invention,

- les Figs. 2A et 2B sont deux vues schématiques
d'un galet du dispositif montrant deux modes de tra-
vail de ce galet au cours de l'opération de préser-
tissage,

- les Figs. 3A et 3B sont des vues schématiques d'un
galet du dispositif montrant deux modes de travail
de ce galet au cours de I'opération de sertissage,

- la Fig. 4 est une vue schématique en coupe verti-
cale d'un premier mode de réalisation des moyens
d'application d'une force sur le galet,

- laFig. 5 est une vue de cbté suivant la fleche F1 de
la Fig. 4,

- la Fig. 6 est une vue schématique en coupe verti-
cale d'un second mode de réalisation des moyens
d'application d'une force sur le galet,

- laFig. 7 est une vue de cbté suivant le fleche F2 de
la Fig. 6,

- la Fig. 8 est une vue schématique en coupe verti-
cale d'un troisieme mode de réalisation des moyens
d'application d'une force sur le galet.

[0017] Sur la Fig. 1, on a représenté schématique-
ment une unité de sertissage qui comprend un robot dé-
signé par la référence générale 1 comportant un bras 2
déplacgable selon plusieurs axes et auquel un trajet de
déplacement prédéterminé est enregistré. L'extrémité
antérieure du bras de robot 2 est équipée d'un dispositif
conforme a l'invention et désigné dans son ensemble
par la référence 3.

[0018] Surla Fig. 1, on a représenté également une
piece désignée dans son ensemble par la référence 4,
constitué par exemple par un capot ou une porte de vé-
hicule automobile et qui est composée d'un premier
panneau 5 et d'un second panneau 6. Les panneaux 5
et 6 sont placés sur une matrice 7 et le panneau 5 a une
portion périphérique repliée au préalable vers le haut,
sensiblement a angle droit.

[0019] D'une maniére générale, le dispositif com-
prend des moyens de présertissage adaptés pour plier
le bord périphérique du premier panneau 5 vers le bord
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périphérique du second panneau 6, comme montré sur
les Figs. 2A et 2B, et des moyens de sertissage adaptés
pour appliquer le bord périphérique de ce premier pan-
neau 5 sur le bord périphérique dudit second panneau
6 avec une pression déterminée, comme représenteé sur
les Figs. 3A et 3B. Les moyens de présertissage et de
sertissage sont formés par un méme galet 8 monté libre
en rotation a I'extrémité d'un bras de support 9 porté par
le dispositif 3.

[0020] Le bras support 9 est relié a des moyens d'ap-
plication d'une force sur le galet 8 et qui seront décrits
ultérieurement.

[0021] Selon la configuration des panneaux 5 et 6 a
assembler par sertissage, les moyens d'application
d'une force sur le galet 8 par l'intermédiaire du bras 9
appliquent cette force soit par traction sur ledit galet 8
au cours de l'opération de présertissage (Fig. 2A) et/ou
de I'opération de sertissage (Fig. 3A) soit par I'applica-
tion d'une force par poussée sur ledit galet 8 lors de
I'opération de présertissage (Fig. 2B) et/ou lors de I'opé-
ration de sertissage (Fig. 3B).

[0022] Ainsi que représenté sur les Figs. 2A et 2B, la
matrice 7 comporte a sa périphérie, un plan incliné 7a
sur lequel le galet 8 prend appui lors de I'opération de
présertissage.

[0023] Selon un premier mode de réalisation repré-
senté surles Figs. 4 et 5, les moyens d'application d'une
force sur le galet 8 par traction ou par poussée sur celui-
ci aussi bien lors de I'opération de présertissage et/ou
de l'opération de sertissage sont formés par un méca-
nisme associé a un moteur électrique rotatif 10.

[0024] Le moteur électrique rotatif 10 est monté sur
un bati 11 fixé a I'extrémité du bras de robot 2 et com-
porte un arbre de sortie 12 qui entraine en rotation un
excentrique 13.

[0025] Les moyens d'application de la force sur le ga-
let 8 comprennent aussi une bielle 14 montée pivotante
sensiblement dans sa partie médiane autour d'un axe
horizontal 15 supporté par le bati 11 et comportant une
premiére extrémité 14a articulée sur le bras de support
9 du galet 8 et une seconde extrémité 14b articulée sur
une bielle de commande 16 montée sur I'excentrique
13.

[0026] Ces moyens comprennentégalementun levier
droit 17 comportant une premiére extrémité 17a pivotant
autour d'un axe horizontal 18 s'étendant parallélement
a l'axe horizontal 15 de la bielle 14 et une seconde ex-
trémité 17b articulée sur le bras de support 9 du galet
8. L'axe horizontal est également supporté par le bati 11.
[0027] Dans I'exemple de réalisation représenté a la
Fig. 4, la seconde extrémité 17b du levier droit 17 arti-
culée sur le bras de support 9 est disposée entre I'arti-
culation 14a de la bielle 14 et le galet 8.

[0028] Cette seconde extrémité 17b peut étre dispo-
sée par exemple au-dessus de l'articulation 14a.
[0029] La distance entre I'axe d'articulation 15 de la
bielle 14 et la premiéere extrémité 14a de cette bielle 14
articulée sur le bras 9 est sensiblement égale a la dis-
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tance séparant les deux extrémités 17a et 17b du levier
droit 17 de fagon a former un systéme a parallélogram-
me.

[0030] Le moteur électrique rotatif 10 entraine en ro-
tation par l'intermédiaire de I'arbre de sortie 12 I'excen-
trique 13 qui transmet I'effort a la bielle 14 par l'intermé-
diaire de la bielle de commande 16.

[0031] La bielle 14 en pivotant autour de I'axe hori-
zontal 15 transmet la force au bras de support 9 qui, par
un mouvement de parallélogramme obtenu grace au le-
vier droit 17, met le galet 8 en contact avec les bords
périphériques des panneaux 5 et 6 a assembler et ap-
plique une force sur ce galet 8.

[0032] Lors du déplacement selon I'axe YY du bras
de support 9, le guidage de ce bras de support 9 est
assuré par quatre plaques de frottement 19, comme
montré a la Fig. 5.

[0033] Le sensde rotation du moteur électrique 10 dé-
pend de la configuration du présertissage et du sertis-
sage et selon le sens de rotation de ce moteur 10, une
traction ou une poussée est appliquée sur le galet 8 par
I'intermédiaire du bras 9.

[0034] Selon un second mode de réalisation repré-
senté sur les Figs. 6 et 7, les moyens d'application de
la force sur le galet 8 sont formés par un mécanisme
avec un moteur électrique linéaire 20 fixé sur un bati 21
porté par le bras de robot 2.

[0035] Le moteur électrique 20 est un moteur électri-
que a mouvement linéaire vertical comportant un arbre
de sortie 22 et les moyens d'application de la force com-
prennent également, d'une part, un premier levier 23
monté pivotant sensiblement dans sa partie médiane
autour d'un axe horizontal 24 supporté par le bati 21 et
comportant une premiére extrémité 23a articulée sur le
bras de support 9 et une seconde extrémité 23b articu-
Iée sur l'arbre de sortie 22 du moteur électrique 20 et,
d'autre part, un second levier 25 comportant une pre-
miére extrémité 25a pivotant autour d'un axe horizontal
26 supporté par le bati 21 et s'étendant parallelement a
I'axe horizontal 24 et une seconde extrémité 25b articu-
Iée sur le bras de support 9.

[0036] L'extrémité 25b du levier 25 articulée sur le
bras de support 9 est disposée au-dessus de I'extrémité
23a du levier 23 articulée sur ledit bras de support 9.
L'articulation de I'extrémité 23b du levier 23 est montée
dans un trou oblong 27 ménagé dans ladite extrémité
23b du levier 23.

[0037] Ladistance entre I'axe d'articulation 24 du pre-
mier levier 23 et la premiére extrémité 23a de ce premier
levier 23 est sensiblement égale a la distance séparant
les deux extrémités 25a et 25b du second levier 25 de
fagon a constituer un systéme a parallélogramme.
[0038] L'extrémité 25b du levier 25 articulée sur le
bras de support 9 peut étre disposée entre I'extrémité
23a du levier 23 articulée sur ledit bras de support 9 et
le galet 8.

[0039] Le moteur électrique 20, par son mouvement
linéaire vertical, fait pivoter, par rapport a I'axe horizontal
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24, le premier levier 23. Ce premier levier 23 transmet
alors la force au bras de support 9 qui, par un mouve-
ment de parallélogramme obtenu par les leviers 23 et
24, met le galet 8 en contact avec les bords périphéri-
ques des panneaux 5 et 6 a sertir et applique sur ce
galet ladite force.

[0040] Le guidage selonl'axe YY du bras 9 est assuré
par quatre plaques de frottement 28, comme montré a
la Fig. 7.

[0041] Le sens de translation du moteur électrique 20
dépend de la configuration du présertissage et du ser-
tissage et, selon cette configuration, le moteur électri-
que 20 applique par l'intermédiaire des leviers 23 et 25
et du bras de support 9, sur le galet 8 soit une traction,
soit une pression.

[0042] Selon un troisieme mode de réalisation repré-
senté a la Fig. 8, les moyens d'application de la force
sur le galet 8 comprennent un moteur électrique rotatif
30 fixé sur un bati 31 porté par le bras de robot 2 et un
multiplicateur hydraulique désigné par la référence gé-
nérale 35.

[0043] Le moteur électrique 30 comporte un arbre de
sortie relié au multiplicateur hydraulique 35 par un or-
gane de liaison formé par une crémaillere 32 qui engre-
ne avec un pignon 32a entrainé en rotation par ledit ar-
bre de sortie. La crémaillere 32 est reliée a chacune de
ses extrémités a une tige 33 s'étendant parallélement a
ladite crémaillere 32.

[0044] Le multiplicateur hydraulique 35 comporte un
premier piston 36 déplagable linéairement, porté par la
tige 33 et qui est disposé dans une chambre 37. La
chambre 37 est divisée par le piston 36 en deux demi-
chambres respectivement 37a et 37b. Le multiplicateur
hydraulique 35 comprend également un second piston
38 déplagable linéairement disposé dans une chambre
39 et porté par une tige 40 s'étendant parallélement a
la tige 33.

[0045] La tige 40 porte a l'une de ses extrémités le
galet 8 et le piston 38 divise la chambre 39 en deux de-
mi-chambres respectivement 39a et 39b. Les deux de-
mi-chambres 37a et 39a communiquent entre elles par
un orifice 41 etles deux demi-chambres 37b et 39b com-
muniquent entre elles par un orifice 42.

[0046] Les chambres 37 et 39 sont remplies d'un flui-
de comme par exemple de I'huile.

[0047] Le moteur électrique rotatif 30 permet, par I'in-
termédiaire du pignon 32a qui engréne avec la cré-
maillére 32, de transmettre un effort F1 au piston 36 par
l'intermédiaire de la tige 33.

[0048] Le piston 36 déplace alors sous une pression
P constante le volume de fluide de la demi-chambre 37a
dans la demi-chambre 37a par l'orifice 41 ou de la demi-
chambre 37b dans la demi-chambre 37b par l'orifice 42,
suivant le sens de rotation du moteur 30.

[0049] Le déplacement du fluide dans la demi-cham-
bre 39a ou dans la demi-chambre 39b permet le dépla-
cement du piston 38 en appliquant par l'intermédiaire
de la tige 40 une force F2 au galet 8, nécessaire pour
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réaliser le présertissage ou le sertissage des bords pé-
riphériques des panneaux 5 et 6.

[0050] Le piston 38 présente un diameétre supérieur
au piston 36 et le rapport de diameétre entre ces deux
pistons 38 et 36 est aussi le rapport entre I'effort F1 four-
ni par le moteur électrique 30 et la force F2 appliquée
au galet 8.

[0051] La force appliquée au galet 8 dépend du sens
de rotation du moteur électrique 30 et, en fonction de la
configuration du présertissage et du sertissage, cette
force est appliquée audit galet 8 par traction ou par
poussée.

[0052] Le moteur électrique rotatif 30 associé a l'en-
semble formé par le pignon 32a et la crémaillére 32 peut
étre remplacé par un moteur électrique linéaire.

[0053] Le dispositif selon l'invention permet de réali-
ser une opération de présertissage, puis une opération
de sertissage par roulage du galet sur les bords péri-
phériques des panneaux a assembler en tirant ou en
poussant sur ledit galet avec une force sensiblement
constante et réglable.

[0054] Afin de palier aux écarts de trajectoires du ro-
bot, le dispositif de sertissage selon l'invention permet
une variation de positions du bras de support du galet
de plus ou moins 6mm. L'effort appliqué au galet est ob-
tenu par un couple moteur prédéterminé, en fonction du
paramétrage du variateur associé.

[0055] Le dispositif selon l'invention présente I'avan-
tage par rapport aux dispositifs utilisés jusqu'a présent
d'appliquer sur le galet de présertissage et de sertissa-
ge une force sensiblement constante et réglable méme
pour des variations de faibles amplitudes selon I'axe YY
du bras de support de ce galet de sertissage.

Revendications

1. Procédé d'assemblage de piéces (4) par pliage d'un
bord périphérique d'un premier panneau (5) sur un
bord périphérique d'au moins un second panneau
(6), procédé dans lequel on réalise une opération
de présertissage en pliant le bord périphérique du
premier panneau (5) vers le bord périphérique du
second panneau (6) et on réalise une opération de
sertissage en appliquant le bord périphérique dudit
premier panneau (5) sur le bord périphérique dudit
second panneau (6), caractérisé en ce que l'on
réalise les deux opérations avec un méme galet (8)
sur lequel on applique une force par traction ou par
poussée et I'on déplace pour chacune des opéra-
tions ledit galet (8) sur les bords périphériques des
panneaux (5, 6).

2. Dispositif d'assemblage de piéces (4) par pliage
d'un bord périphérique d'un premier panneau (5)
sur le bord périphérique d'au moins un second pan-
neau (6), lesdits panneaux (5, 6) étant placés sur
une matrice (7) et ledit dispositif comprenant des

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

moyens de présertissage adaptés pour plier le bord
périphérique du premier panneau (5) vers le bord
périphérique du second panneau (6), des moyens
de sertissage adaptés pour appliquer le bord péri-
phérique dudit premier panneau (5) sur le bord pé-
riphérique dudit second panneau (6) et des moyens
de déplacement desdits moyens de présertissage
et de sertissage le long des bords périphériques,
caractérisé en ce que les moyens de présertissa-
ge et de sertissage sont formés par un méme galet
(8) monté libre en rotation a I'extrémité d'un bras de
support (9) relié a des moyens (10 ; 20 ; 30; 40)
d'application d'une force sur ce galet (8) par traction
ou par poussée sur celui-ci.

Dispositif d'assemblage selon la revendication 2,
caractérisé en ce que la matrice (7) comporte, a
sa périphérie, un plan incliné (7a) du guidage du
galet (8).

Dispositif d'assemblage selon la revendication 2,
caractérisé en ce que les moyens d'application de
la force sur le galet (8) comprennent un moteur
électrique rotatif (10) et, d'une part, une bielle (14)
montée pivotante sensiblement dans sa partie mé-
diane autour d'un axe horizontal (15) et comportant
une premiére extrémité (14a) articulée sur le bras
de support (9) du galet (8) et une seconde extrémité
(14b) articulée sur une bielle de commande (16)
montée sur un excentrique (13) entrainé en rotation
par un arbre de sortie du moteur électrique rotatif
(10) et, d'autre part, un levier droit (17) comportant
une premiere extrémité (17a) pivotante autour d'un
axe horizontal (18) et une seconde extrémité (17b)
articulée sur le bras de support (9).

Dispositif d'assemblage selon la revendication 4,
caractérisé en ce que la seconde extrémité (17b)
du levier droit (17) articulée sur le bras de support
(9) est disposée entre l'articulation (14a) du levier
coudé (14) sur ce bras de support (9) et le galet (8).

Dispositif d'assemblage selon la revendication 4 ou
5, caractérisé en ce que la distance entre I'axe ho-
rizontal (15) de l'articulation médiane de la bielle
(14) et la premiére extrémité (14a) de cette bielle
(14) est sensiblement égale a la distance séparant
les deux extrémités (17a, 17b) du levier droit (17).

Dispositif d'assemblage selon la revendication 2,
caractérisé en ce que les moyens d'application de
la force sur le galet (8) comprennent un moteur
électrique (20) a mouvement linéaire vertical et,
d'une part, un premier levier (23) monté pivotant
sensiblement dans sa partie médiane autour d'un
axe horizontal (24) et comportant une premiére ex-
trémité (23a) articulée sur le bras de support (9) du
galet (8) et une seconde extrémité (23b) articulée
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sur un arbre de sortie (22) du moteur électrique (20)
et, d'autre part, un second levier (25) comportant
une premiere extrémité (25a) pivotant autour d'un
axe horizontal (26) et une seconde extrémité (25b)
articulée sur le bras de support (9).

Dispositif d'assemblage selon la revendication 7,
caractérisé en ce que la seconde extrémité (25b)
du second levier (25) articulée sur le bras de sup-
port (9) est disposée au-dessus de l'articulation
(23a) du premier levier (23) sur ce bras de support

9).

Dispositif d'assemblage selon la revendication 7 ou
8, caractérisé en ce que la distance entre I'axe ho-
rizontal (24) de I'articulation médiane du premier le-
vier (23) et la premiére extrémité (23a) de ce pre-
mier levier (23) est sensiblement égale a la distance
séparant les deux extrémités (25a, 25b) du second
levier (25).

Dispositif d'assemblage selon la revendication 2,
caractérisé en ce que les moyens d'application de
la force sur le galet (8) comprennent un moteur
électrique (30) et un multiplicateur hydraulique (35)
comportant, d'une part, un premier piston (36) dé-
plagable linéairement dans une chambre (37) rem-
plie d'un fluide par un organe de liaison (32) avec
un arbre de sortie du moteur (30) et, d'autre part,
un second piston (38) relié au galet (8) et disposé
dans une chambre (39) remplie du fluide, commu-
niquant avec la chambre (37) du premier piston
(36), ledit second piston (38) étant déplacable li-
néairement par la pression du fluide lors du dépla-
cement du premier piston (36).

Dispositif d'assemblage selon la revendication 10,
caractérisé en ce que le second piston (38) pré-
sente un diameétre supérieur au diameétre du pre-
mier piston (36).

Dispositif d'assemblage selon la revendication 10
ou 11, caractérisé en ce que le moteur électrique
(30) est un moteur électrique rotatif et I'organe de
liaison est formé par une crémaillére (32) reliée au
premier piston (36) et engrenant avec un pignon
(32a) entrainé en rotation par I'arbre de sortie du
moteur (30).

Dispositif d'assemblage selon la revendication 10
ou 11, caractérisé en ce que le moteur électrique
est un moteur électrique a mouvement linéaire.
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