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(54) Dispositif de rivetage et procédé de rivetage associé

(57) Un dispositif de rivetage comprend un poinçon
(9) et une empreinte correspondante (15) disposés en
regard sur un support (2), l'empreinte (15) étant desti-
née à être amenée en contact avec au moins un élément
à assembler (21, 22) avant l'action du poinçon (9), par
déplacement du support (2) dans une phase d'appro-
che. L'empreinte (15) est montée mobile sur le support
(2) entre une position sortie de détection d'accostage et
une position rentrée de butée, prévue pour l'action de
poinçonnage.
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Description

[0001] La présente invention concerne un dispositif
de rivetage, plus particulièrement un dispositif de rive-
tage comprenant un poinçon et une empreinte disposés
sur un support mobile.
[0002] On peut utiliser pour la fixation entre-elles de
tôles, et notamment la fixation de tôles d'un véhicule
automobile, un procédé de fixation par rivetage dans le-
quel des tôles sont mises en contact, une empreinte est
présentée d'un côté des tôles à assembler, et un poin-
çon vient appliquer un effort sur les tôles en regard de
l'empreinte, de façon à déformer les tôles pour obtenir
un point de fixation.
[0003] On peut prévoir un ensemble de rivetage com-
prenant un support, ou « tête », prévu avec une em-
preinte et un poinçon correspondant. La tête mobile est
déplacée en différents points pour réaliser des points
de fixation pour l'assemblage des tôles.
[0004] Cependant, le positionnement des tôles à fixer
peut être effectué avec une certaine tolérance. Lorsque
la tête de rivetage est déplacée par le robot pour amener
l'empreinte en contact avec une tôle à assembler, si la
tôle n'est pas exactement dans la position de référence,
l'empreinte de poinçonnage ou rivetage peut appliquer
un certain effort sur la tôle, et une certaine déformation
de la tôle peut en résulter. Si la déformation est impor-
tante, cette déformation de la tôle peut rester de façon
permanente. Une telle déformation pourra être visible,
par exemple sur la peinture de la tôle d'un véhicule auto-
mobile, ce qui nuit à l'appréciation extérieure de la qua-
lité du véhicule. Une telle déformation pourra entraîner
par la suite des défauts d'assemblage de pièces rappor-
tées sur la tôle, comme des ouvrants d'un véhicule auto-
mobile.
[0005] La présente invention a pour objet un dispositif
de rivetage amélioré, et en particulier un tel dispositif
permettant l'assemblage de tôles en évitant l'introduc-
tion de déformation permanente.
[0006] L'invention a également pour objet un disposi-
tif de rivetage permettant un positionnement du support
malgré des défauts de positionnement des éléments à
assembler.
[0007] L'invention a encore pour objet un dispositif de
rivetage pouvant être obtenu de façon simple à partir
d'un dispositif préexistant et pouvant être obtenu avec
un coût de fabrication faible.
[0008] Un tel dispositif de rivetage comprend un poin-
çon et une empreinte correspondante disposés en re-
gard sur un support, l'empreinte étant destinée à être
amenée en contact avec un élément à assembler avant
l'action du poinçon, par déplacement du support dans
une phase d'approche, l'empreinte étant montée mobile
sur le support entre une position sortie de détection
d'accostage et une position rentrée en butée, prévue
pour l'action de poinçonnage.
[0009] L'empreinte montée mobile sur le support per-
met, lors du déplacement du support, que l'empreinte

vienne en contact avec l'élément à assembler, et que le
support puisse encore se déplacer par rapport à l'élé-
ment à assembler (par exemple à riveter) sans introdui-
re de contrainte dans l'élément à assembler. Ainsi, lors-
que l'empreinte vient en contact avec l'élément à as-
sembler, l'empreinte se déplace de la position sortie
vers la position rentrée. Ce déplacement permet de dé-
tecter l'accostage. Le support est déplacé jusqu'à ce
que l'empreinte se situe en position de butée dans la-
quelle elle est apte à coopérer avec le poinçon.
[0010] De préférence, l'empreinte est mobile selon un
axe de déplacement du support en phase d'approche.
[0011] Dans un mode de réalisation, on prévoit
qu'une course de déplacement de l'empreinte est sen-
siblement égale à une distance d'arrêt minimale du sup-
port se déplaçant à une vitesse d'approche déterminée.
Ainsi, une fois le contact de l'empreinte avec l'élément
à assembler détecté, on commande un arrêt du support,
et compte tenu de l'inertie d'arrêt du support, ce dernier
sera définitivement arrêté lorsque l'empreinte est sen-
siblement en position de butée.
[0012] Si la distance d'arrêt du support est légère-
ment supérieure à la course de l'empreinte, cela n'est
pas gênant dans la mesure où des contraintes faibles
sont induites dans l'élément à assembler par le position-
nement de l'empreinte.
[0013] Dans un mode de réalisation, on peut prévoir
une course de déplacement de l'empreinte sensible-
ment supérieure à une distance d'arrêt minimale du sup-
port se déplaçant à une vitesse d'approche déterminée.
Dans ce cas, on pourra, après détection du contact en-
tre l'empreinte et l'élément à riveter, commander un ra-
lentissement progressif du support en approche jusqu'à
ce que l'empreinte vienne en position de butée.
[0014] Dans un mode de réalisation, le dispositif com-
prend un capteur de déplacement de l'empreinte relati-
vement au support, et un module de commande de dé-
placement de support apte à commander des paramè-
tres de déplacement du support en fonction d'un signal
de mesure fourni par le capteur. Le capteur de déplace-
ment peut être un capteur indiquant si l'empreinte est
en position sortie ou non pour détecter l'accostage ou
un capteur de déplacement permettant de connaître la
position de l'empreinte entre la position de sortie et la
position rentrée, voire sa vitesse et son accélération par
rapport au support.
[0015] Dans un mode de réalisation, l'empreinte est
sollicitée en position de sortie par un élément élastique.
Ainsi, lorsque l'empreinte n'est pas en contact avec
l'élément à riveter, et se situe bien en position de sortie
de façon à permettre la détection du contact suffisam-
ment tôt pour permettre une commande d'arrêt du sup-
port.
[0016] Dans un mode de réalisation, le support est
monté à l'extrémité d'un bras articulé d'un robot de poin-
çonnage.
[0017] L'invention concerne également un procédé
de commande d'un dispositif de rivetage comprenant un
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support portant un poinçon et une empreinte correspon-
dante située en regard, l'empreinte étant montée sur le
support avec possibilité de déplacement entre une po-
sition sortie de détection d'accostage et une position en
butée pour le poinçonnage, dans lequel on déplace le
support à une vitesse d'approche déterminée pour ame-
ner l'empreinte en contact avec un élément à assembler,
on détecte l'accostage par un déplacement de l'em-
preinte relativement au support, et on commande un ar-
rêt du déplacement du support.
[0018] Dans un mode de mise en oeuvre, on com-
mande un arrêt net du support de façon que l'inertie d'ar-
rêt du support provoque un déplacement supplémentai-
re du support jusqu'à ce que l'empreinte rentre sensi-
blement en position de butée.
[0019] Dans un mode de mise en oeuvre, on com-
mande un arrêt progressif du support jusqu'à ce que
l'empreinte rentre sensiblement en position de butée.
[0020] La présente invention et ses avantages seront
mieux compris à l'étude de la description détaillée d'un
mode de réalisation pris à titre d'exemple nullement li-
mitatif et illustrée par les figures 1 à 5 annexées repré-
sentant un dispositif de rivetage selon un aspect de l'in-
vention dans différentes positions au cours de la réali-
sation d'un point de rivetage.
[0021] Sur la figure 1, un dispositif de rivetage réfé-
rencé 1 dans son ensemble comprend un support 2 de
forme générale en C et comprenant une branche supé-
rieure 3, une branche inférieure 4, lesdites branches su-
périeure 3 et inférieure 4 étant reliées par une portion
centrale 5.Le dispositif de rivetage comprend un ensem-
ble de poinçon 6 fixé à l'extrémité libre de la branche
supérieure 3 opposée à la portion centrale 5, et un en-
semble d'empreinte ou bouterolle 7 disposé à l'extrémi-
té libre de la branche inférieure 4 opposée à la portion
centrale 5.
[0022] L'ensemble de poinçon 6 comprend un carter
8 dans lequel peut coulisser un poinçon 9 comprenant
une tige 10 et une tête de poinçonnage 11, le poinçon
9 pouvant se déplacer en direction de l'ensemble de
bouterolles 7 en sortant ou rentrant du carter 8. Pour
commander un déplacement du poinçon 9 et appliquer
un effort de poinçonnage, on peut prévoir un actionneur
électrique ou un actionneur du type piston/cylindre dans
le carter 8, non représenté sur les figures pour des rai-
sons de simplification des dessins, et pouvant être ali-
menté par une conduite hydraulique 12 débouchant
dans le carter 8 du côté opposé au poinçon 9.
[0023] L'ensemble de bouterolle 7 comprend une ba-
se 13 fixée à l'extrémité de la branche inférieure 4, 1a
base 13 étant munie d'un trou borgne ou épaulé 14 dis-
posé dans l'alignement du poinçon 9 de l'ensemble de
poinçon 6. Une bouterolle 15 comprend une tige 16 et
une tête formant empreinte 17. La tige 16 de la bouterol-
le 15 est disposée coulissante axialement dans le trou
borgne ou épaulé 14 de façon que la bouterolle 15 puis-
se se déplacer entre une position rentrée en butée (fi-
gures 3, 4), dans laquelle la tête 17 vient en butée sur

la base 13, et une position sortie de détection d'accos-
tage (figures 1, 2 et 5). La bouterolle 15 est située en
regard du poinçon 9 de façon que la tête de bouterolle
17 présente une cavité à concavité orientée vers le poin-
çon 9 et sensiblement en concordance de forme avec
la tête de 11 de poinçon 9 pour permettre la déformation
d'éléments du type tôle disposés entre la bouterolle 15
et le poinçon 9. Un ressort ou élément élastique 18 est
disposé dans le trou borgne ou épaulé 14 entre le fond
du trou ou épaulement 14 et l'extrémité libre de la tige
16 de la bouterolle 15. Le ressort 18 sollicite la bouterol-
le 15 en position de sortie. On peut prévoir un arrêt, non
représenté sur le dessin, pour empêcher une sortie
complète de la bouterolle 15. La bouterolle 15 peut se
déplacer entre la position de sortie déterminée par ledit
arrêt et la position rentrée dans laquelle la tête de
bouterolle 17 vient en appui sur la base 13. La course
de la bouterolle est la distance entre la tête 17 de
bouterolle 15 en position sortie et la base 13. L'ensem-
ble de bouterolle 7 comprend encore un capteur de po-
sition 19 apte à détecter la position de la tige 16 de la
bouterolle 15 dans le trou borgne ou épaulé 14.
[0024] Le dispositif de rivetage 1 comprend encore un
module de commande 20 relié par une liaison au cap-
teur de position 19. Le module de commande 20 com-
prend de façon connue des moyens mémoire et un mi-
croprocesseur aptes à mettre en oeuvre un programme
d'ordinateur stocké sur les moyens mémoire et permet-
tant la commande du dispositif de rivetage 1, et notam-
ment la commande d'un robot articulé non représenté
et prévu pour déplacer le support 2.
[0025] Tel que représenté sur la figure 1, le poinçon
9 se trouve en position rentrée, et la bouterolle 15 se
trouve en position sortie. Le support 2 se trouve dans
une position de référence vers laquelle il est amené
préalablement. Dans cette position, le poinçon 9 et la
bouterolle 15 se situent de part et d'autre de deux élé-
ments à assembler, se présentant sous la forme d'une
première et d'une seconde tôle 21, 22 disposées à plat
l'une sur l'autre.
[0026] Une fois que le support 2 a été amené en po-
sition de référence, le support 2 est déplacé, lors d'une
phase d'approche, dans le sens indiqué par la flèche
F1, et qui est alignée avec la direction de poinçonnage,
c'est-à-dire, la direction de déplacement du poinçon 9,
et d'alignement du poinçon 9 avec la bouterolle 15.
[0027] Les figures 2 à 5 sont décrites par la suite en
conservant les références utilisées pour la figure 1.
[0028] Sur la figure 2, le support 2 s'est déplacé dans
le sens indiqué par la flèche F1 jusqu'à ce que la tête
de bouterolle 17 vienne en contact avec une face infé-
rieure 23 de la seconde tôle 22 orientée du côté de l'en-
semble de bouterolle 7. Si le support 2 poursuit légère-
ment son déplacement, la bouterolle 15, qui est retenue
par les éléments à assembler 22, 21, se déplace relati-
vement à la base 13 du support 2. La bouterolle 15 ren-
tre dans le trou borgne ou épaulé 14 comme indiqué par
la flèche F2. Au moment où la bouterolle 15 commence
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à se déplacer par rapport à la base 13, ce déplacement
peut être détecté par le capteur de position 19 et trans-
mis au module de commande 20. Dans ce cas, le mo-
dule de commande 20 commande un arrêt du support 2.
[0029] Néanmoins, compte tenu de l'inertie d'arrêt du
support 2, le support 2 continue à se déplacer relative-
ment aux éléments à assembler 21 et 22, la bouterolle
15 continuant à rentrer dans la base 13 comme indiqué
par la flèche F2.
[0030] Sur la figure 3, qui correspond à l'étape suivan-
te, le support 2 est immobilisé. La bouterolle 15 est ren-
trée dans sa position en butée, dans laquelle la tête de
bouterolle 17 vient en appui par sa zone de plus grand
diamètre directement sur la base 13. La bouterolle 17
est également en contact avec la face inférieure 23 du
second élément à assembler 22.
[0031] Sur la figure 4, la sortie du poinçon 9 a été com-
mandée de sorte que la tête de poinçon 11 s'est dépla-
cée vers le bas jusqu'à venir en contact avec les élé-
ments à assembler 21, 22 pour déformer localement ces
derniers par enfoncement dans l'empreinte formée par
la tête de bouterolle 17.
[0032] La tête de bouterolle 17 étant venue en butée
directement sur la base 13, le positionnement de la tête
de bouterolle 17 est sûr et sans jeu relativement à la
position de la tête de poinçon 11 de sorte que l'assem-
blage peut être contrôlé de façon satisfaisante pour ob-
tenir un point de fixation présentant des caractéristiques
de tenue et de résistance satisfaisantes.
[0033] Ensuite, tel que représenté sur la figure 5, le
piston 9 est remonté comme illustré par la flèche F4,
puis le support 2 est descendu comme illustré par la flè-
che F5, la base 13 du support 2 s'éloignant des élé-
ments à assembler 21, 22. La bouterolle 15, sollicitée
en position de sortie par le ressort 18, (figure 1) remonte
vers sa position de sortie de détection d'accostage de
sorte qu'elle est prête pour l'opération suivante de rive-
tage.
[0034] On a décrit un mode de mise en oeuvre d'un
procédé de rivetage dans lequel l'arrêt du support 2 est
commandé de façon brutale, l'inertie d'arrêt du support
2 provoquant un déplacement supplémentaire du sup-
port 2 jusqu'à ce que la base 13 de l'ensemble de
bouterolle 7 vienne en contact directement avec la tête
de bouterolle 17 pour assurer un maintien satisfaisant
de la bouterolle 15 lors du poinçonnage.
[0035] Pour ce faire, on comprend que la course de
la bouterolle autorisée entre la position de sortie de dé-
tection d'accostage et la position rentrée en butée, doit
être sensiblement égale ou inférieure à la distance né-
cessaire à l'arrêt du support 2 lorsque ce dernier se dé-
place à une vitesse d'approche déterminée. Bien enten-
du, dans le cas où la distance d'arrêt du support mobile
2 est supérieure à la course de la bouterolle 15, le dé-
placement supplémentaire devra être suffisamment ré-
duit pour éviter l'introduction de déformations perma-
nentes dans les éléments à assembler, au delà d'une
zone de déformation de poinçonnage.

[0036] Bien entendu, on pourra prévoir d'adapter la
vitesse d'approche du support 2 en fonction de la course
de bouterolle 15 dont on dispose. Néanmoins, il faut te-
nir compte du fait qu'il est préférable de réduire un
temps de poinçonnage pour réduire le temps nécessai-
re à la formation des différents points de fixation entre
les éléments à assembler.
[0037] Dans un autre mode de mise en oeuvre, on
peut prévoir de commander un arrêt progressif du sup-
port 2, de façon contrôlée, par l'intermédiaire du module
de commande 20, de façon à provoquer, après détec-
tion de l'accostage de la tête de bouterolle 17 sur la face
inférieure 23 de l'élément à assembler 22, un déplace-
ment supplémentaire du support 2 jusqu'à ce que la
bouterolle 15 soit rentrée en position de butée.
[0038] Pour ce faire, l'arrêt progressif pourra être
commandé de façon prédéterminé en fonction de la
course de la bouterolle 15 et de la vitesse d'approche
déterminée du support 2. On peut prévoir que le capteur
de position 19 utilisé permette de connaître la position
de la bouterolle 15 tout au long de son déplacement, et
que le module de commande 20 permette de contrôler
la position du support 2 avec une boucle de régulation
prenant en compte l'information de position de la
bouterolle 15.
[0039] Le terme « rivetage » peut inclure les procé-
dés suivants, pour lesquels l'invention peut s'appliquer
indifféremment : clinchage, rivetage autopoinçonneur,
poinçonnage. De même, le terme « poinçonnage » peut
être remplacé par « assemblage », selon le procédé
considéré.
[0040] Grâce à l'invention, on obtient un dispositif de
rivetage permettant d'amener une empreinte ou
bouterolle en position de poinçonnage, c'est-à-dire en
contact avec des éléments à assembler, de façon pré-
cise, et sans induire des déformations dans les élé-
ments à assembler au delà d'une zone de déformation
du point de fixation. Le dispositif de rivetage peut être
obtenu facilement, à partir de dispositifs préexistants, et
avec un coût de fabrication faible.

Revendications

1. Dispositif de rivetage comprenant un poinçon (9) et
une empreinte correspondante (15) disposés en re-
gard sur un support (2), l'empreinte (15) étant des-
tinée à être amenée en contact avec au moins un
élément à assembler (21, 22) avant l'action du poin-
çon (9), par déplacement du support (2) dans une
phase d'approche, caractérisé par le fait que l'em-
preinte (15) est montée mobile sur le support (2)
entre une position sortie de détection d'accostage
et une position rentée de butée, prévue pour l'action
de poinçonnage.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que l'empreinte est mobile sur le support (2)
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selon un axe de déplacement du support (2) en pha-
se d'approche.

3. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisé par le fait qu'une course
de déplacement de l'empreinte (15) est sensible-
ment égale à une distance d'arrêt minimale du sup-
port (2) se déplaçant à une vitesse d'approche dé-
terminée.

4. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisé par le fait qu'une course
de déplacement de l'empreinte (15) est sensible-
ment inférieure à une distance d'arrêt minimale du
support (2) se déplaçant à une vitesse d'approche
déterminée.

5. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 à 4, caractérisé par le fait qu'il comprend
un capteur de position (19) de l'empreinte (15) re-
lativement au support (2), et un module de com-
mande de déplacement (20) du support (2) apte à
commander des paramètres de déplacement du
support en fonction d'un signal de mesure fourni par
le capteur (19).

6. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé par le fait que l'em-
preinte (15) est sollicitée en position de sortie par
un élément élastique (18).

7. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé par le fait que le
support (2) est monté à l'extrémité d'un bras articulé
d'un robot de poinçonnage.

8. Procédé de commande d'un dispositif de rivetage
comprenant un support (2) portant un poinçon (9)
et une empreinte (15) correspondante située en re-
gard, l'empreinte (15) étant montée sur le support
(2) avec possibilité de déplacement entre une posi-
tion sortie de détection et une position rentrée en
butée pour le poinçonnage, caractérisé par le fait
que l'on déplace le support (2) à une vitesse d'ap-
proche déterminée pour amener l'empreinte (15) en
contact avec un élément à assembler (21, 22), on
détecte l'accostage par un déplacement de l'em-
preinte (15) relativement au support, et on com-
mande un arrêt du déplacement du support (2).

9. Procédé selon la revendication 8, caractérisé par
le fait que l'on commande un arrêt net du support
(2) de façon que l'inertie du support (2) provoque
un déplacement supplémentaire du support (2) jus-
qu'à ce que l'empreinte (15) rentre sensiblement en
position de butée.

10. Procédé selon la revendication 8, caractérisé par

le fait que l'on commande un arrêt progressif du
support (2) jusqu'à ce que l'empreinte rentre sensi-
blement en position de butée.
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