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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bordelvorrichtung
mit den Merkmalen im Oberbegriff des Hauptanspru-
ches.

[0002] Eine solche Bordelvorrichtung ist aus der WO-
A-95/21711 bekannt. Sie besitzt einen Bordelkopf, der
mehrere in Segmente unterteilte Bérdelstahle aufweist.
Die Bordelvorrichtung besitzt ferner einen Hubantrieb
zur Erzeugung des Boérdelhubs und eine Stellvorrich-
tung mit einem Keilantrieb zum gleichzeitigen Ein- und
Ausfahren der Segmente. Die Segmente bilden in der
ausgefahrenen Betriebstellung eine Giber Eck unterbro-
chene Bordelkante. Sie werden beim Ein- und Ausfah-
ren mit gleich groRen Zustellwegen und Zustellge-
schwindigkeiten bewegt. Derartige Bérdelvorrichtungen
sind vor allem fir Werkstlicke mit einer innenliegenden
Offnung, z.B. Fahrzeugtiiren mit einem Fensteraus-
schnitt, gedacht. In zurlickgezogener Ruhestellung der
Segmente kann der Bordelkopfin der Werkstlickéffnung
auf- und niedergehen. In ausgefahrener Betriebsstel-
lung bérdeln die Segmente die Blechkanten um.
[0003] Weitere Bordelvorrichtungen sind aus der Pra-
xis in verschiedenen Ausfiihrungsformen bekannt. Sie
besitzen einen Bordelkopf, der ein oder mehrere in Seg-
mente unterteilte und mit einer in Betriebstellung umlau-
fenden Bordelkante versehene Bdrdelstahle aufweist.
Diese vorbekannten Bérdelvorrichtungen haben eine
zwei- oder mehrstufig arbeitende Stellvorrichtung, die
die Segmente in zwei oder mehr Gruppen nacheinander
bewegt. Dies erfordert mehrere Antriebe und bedeutet
einen erhohten Steuer- und Bauaufwand. AulRerdem
kostet diese Technik Taktzeit.

[0004] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei-
ne bessere Bordelvorrichtung aufzuzeigen.

[0005] Die Erfindung l6st diese Aufgabe mit den
Merkmalen im Hauptanspruch.

Bei der erfindungsgeméafien Bordelvorrichtung kénnen
alle Segmente gleichzeitig bewegt werden, wobei sie in
der ausgefahrenen Betriebsstellung mit ihren schragen
Kontaktflachen biindig aneinander stolen und an zu-
mindest einem Eckbereich eine umlaufende, ununter-
brochene Bérdelkante bilden. Die Segmente brauchen
nur noch einen Antrieb. Die erfindungsgemafe Boérdel-
vorrichtung ist dadurch kostenglnstiger, wirtschaftlicher
und schneller.

[0006] Die Kontaktflachen der Segmente sind an die
Kinematik angepaf3t. Zur Vermeidung von Stérfallen
empfehlen sich Keilwinkel zwischen 20° bis 50°, vor-
zugsweise 35° bis 40°.

[0007] Die bevorzugte Ausgestaltung des Stellan-
triebs als Kurbeltrieb bietet eine stabile und hochprazise
Konstruktion. In Betriebsstellung nehmen die Kurbeln
eine Strecklage ein und stlitzen die Segmente gegen
die Bordelkrafte sicher ab. Durch die Anordnung der
Kurbeln in unterschiedlichen Héhen an der Kurbelwelle
kénnen sich die Kurbeln unabhangig voneinander und
ohne gegenseitige Stérung drehen, wobei sie unter-
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schiedliche lange Zustellhiibe ausfihren kdnnen. Mit
dieser Kurbelkinematik kdnnen die Segmente unter-
schiedlich schnell bewegt werden und gehen sich ge-
genseitig aus dem Weg. Dies ist vor allem dann von Vor-
teil, wenn die Bérdelkante um die Ecke geht und die Zu-
stellachsen der Segmente winkelig zueinander ausge-
richtet sind.

[0008] In den Unteranspriichen sind weitere vorteil-
hafte Ausgestaltungen der Erfindung angegeben.
[0009] Die Erfindung ist in den Zeichnungen bei-
spielsweise und schematisch dargestellt. Im einzelnen
zeigen:

Fig. 1und 2 die Bordelvorrichtung in einer Seiten-
ansicht und in einem Langsschnitt,

Fig. 3und 4 einen Bordelkopf mit finf Segmenten
in Draufsicht und in ausgefahrener
Betriebsstellung sowie eingefahrener
Ruhestellung,

Fig. 5 eine vergroferte Detailansicht von
einzelnen Segmenten und

Fig.6und 7 Varianten des Bordelkopfs mit ver-
schiedenen Segmentausbildungen.

[0010] Fig. 1 und 2 zeigen die Bordelvorrichtung (1)

in einer ungeschnittenen Seitenansicht und in einem
Langsschnitt aus gleicher Richtung. Die Bordelvorrich-
tung (1) dient zur Bearbeitung eines Werkstlicks (2), bei
dem es sich beispielsweise um eine Fahrzeugtiire mit
einem Fensterausschnitt (3) handelt. Die Bérdelvorrich-
tung (1) befindet sich in der Werkstlckdffnung (3) bzw.
im Fensterausschnitt und dient zum Bdrdeln der Uber
Eck umlaufenden Blechinnenkanten (34).

[0011] Das Werkstlick (2) ruht auf einer geeigneten
Werkstiickaufnahme (4) und ist darauf fixiert. Die Werk-
stlickaufnahme (4) umgibt die Bérdelvorrichtung (1).
[0012] Die Bodrdelvorrichtung (1) weist eine Huban-
triebs- und Fuhrungseinheit (7) mit einem damit beweg-
lichen Bérdelkopf (6) und einem Gestell (5) auf. Der Bor-
delkopf (6) flhrt mittels des Hubantriebs (7) im gezeig-
ten Ausflihrungsbeispiel vertikale Hub- oder Bordelbe-
wegungen aus. In Variation kann bei entsprechender
Gerateausbildung der Bérdelhub auch horizontal oder
schrag verlaufen.

[0013] Der Bordelkopf (6) weist einen oder mehrere
Bordelstahle (8,9) auf, die in Betriebsstellung (vgl. Fig.
3) eine Uber Eck umlaufende Bordelkante (11) bilden.
Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel sind die Bordelstahle
(8,9) Ubereinander angeordnet, wobei der obere Bérdel-
stahl (8) dem Vorbérdeln und der untere Bordelstahl (9)
dem Fertigh6rdeln dient.

[0014] Die Bordelstahle (8,9) bestehen jeweils aus
mehreren Segmenten (12,13,14,15,16), die quer zur
Hubrichtung beweglich angeordnet sind und mit einer
Stellvorrichtung (22) aus- und eingefahren werden kén-



3 EP 0918 582 B1 4

nen. In der ausgefahrenen Betriebsstellung geman Fig.
3 stoRen die Segmente (12,13,14,15,16) bundig anein-
ander und bilden mit ihren AuRenflachen die umlaufen-
de, ununterbrochene Bordelkante (11). In der eingefah-
renen Ruhestellung gemaR Fig. 4 sind die Segmente
(12,13,14,15,16) unterschiedlich weit zurlickgezogen
und haben einen verringerten AuRenumfang. In dieser
Stellung kann der Bérdelkopf (6) durch die Werksttick-
offnung (3) auf- und niederfahren und erlaubt auch ei-
nen Werkstlickwechsel. Fig. 1 verdeutlicht die Rick-
zugsstellung und Fig. 2 die Betriebsstellung in Seiten-
ansicht.

[0015] Wie aus Fig. 3 bis 6 hervorgeht, ist die umlau-
fende Boérdelkante (11) entsprechend der Fensterform
abgewinkelt oder abgebogen. Hierbei ergeben sich min-
destens eine, vorzugsweise mehrere Ecken oder Bie-
gungen. Dementsprechend sind die Segmente
(12,13,14,15,16) rundum verteilt und in entsprechender
Zahl vorhanden. In Fig. 3 und 4 sind es fiinf Segmente
(12,13,14,15,16). In Fig. 6 und 7 sind jeweils drei Seg-
mente (12,13,14) vorhanden. Die Segmente kénnen ih-
rerseits zumindest teilweise gewinkelt sein und mitihren
Bordelkantenabschnitten Uber Eck gehen.

[0016] Die Bordelkanten (11) bestehen im wesentli-
chen aus einer vertikalen oder schragen Angleitflache
zum Anwinkeln der hochstehenden Blechrander bzw.
Blechinnenkanten (34). Die Angleitflachen laufen bei
beiden Bordelstéhlen (8,9) in eine vorspringende Bor-
delnase (10) aus. Die Neigung der Flachen und die Ab-
rundung des Ubergangs in die Bérdelnase (10) sind un-
terschiedlich grof3, um die Blechrander zunachst bei
Vorbérdeln schragzustellen und dann beim Fertigbor-
deln umzuklappen.

[0017] Die Segmente (12,13,14,15,16) werden von
der Stellvorrichtung (22) gemeinsam angetrieben und
gleichzeitig bewegt. Sie fiihren dabei unterschiedlich
lange Zustellhiibe mit unterschiedlichen Geschwindig-
keiten aus. Wie aus Fig. 3 bis 7 ersichtlich, haben die
Segmente (12,13,14,15,16) auch unterschiedlich breite
Kopfe. Die Segmente mit den breiteren Képfen befinden
sich vorzugsweise in den Eckbereichen und diejenigen
mit den schmaleren Képfen dazwischen. Die Segmente
mit den schmaleren Képfen bewegen sich vorzugswei-
se schneller und mit lAngeren Hiben als die Segmente
mit den breiteren Képfen.

[0018] Die Segmente (12,13,14,15,16) haben an den
Kopfen schrage Kontaktflachen (17), mit denen sie in
ausgefahrener Betriebsstellung einander berihren. In
eingefahrener Ruhestellung besteht ein Abstand zwi-
schen den Kontaktflachen (17).

[0019] Die Kontaktflachen (17) sind an die durch die
gleichzeitige Segmentbewegung erforderliche Kinema-
tik angepalt und erlauben ein kollisionsfreies Losen der
Segmente (12,13,14,15,16) voneinander und deren st6-
rungsfreie Rickzugs- und Vorschubbewegung. Die
Kontaktflachen (17) haben dabei jeweils einen spitzen
Keilwinkel o. zur benachbarten Bérdelkante (11), der
zwischen 20° und 50°, vorzugsweise 30° und 45°, liegt.
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[0020] Wie Fig. 3 und 5 verdeutlichen, sind die Kon-
taktflachen (17) abwechselnd nach rechts und links ge-
neigt. Die Segmente (12,14,16) mit den schmaéleren
Kdépfen haben vorzugsweise eine oder zwei schrag
nach aul3en gestellte Kontaktflachen (17). Hierdurch er-
gibt sich ein Komplementarwinkel B von 180°-a. Die
Segmente (13,15) mit den breiten Képfen haben hinge-
gen zwei rickspringende Kontaktflachen (17), die an
der Spitze unmittelbar den Keilwinkel o bilden.

[0021] Die Stellvorrichtung (22) kann unterschiedlich
ausgebildet sein. Im bevorzugten Ausfihrungsbeispiel
ist sie als Kurbeltrieb (23) ausgestaltet. Im Ausflihrungs-
beispiel von Fig. 3 bis 6 besitzt der Kurbeltrieb (23) je-
weils eine Kurbelwelle (24). Im Ausfihrungsbeispiel der
Fig. 7 ist eine zweite parallele Kurbelwelle (25) als Hilfs-
welle vorhanden, die mit der Hauptwelle (24) direkt tiber
eine Koppelstange (35) oder mittelbar tGiber den Antrieb
verbunden ist und sich mit dieser dreht. Die Kurbelwel-
len (24,25) erstrecken sich langs der Hubrichtung des
Bordelkopfes (6). Die Kurbelwelle (24) hat einen Dreh-
antrieb (26), der z.B. als Hydraulikantrieb ausgebildet
sein kann. In einer abgewandelten Ausfuhrungsform
kénnen bei der doppelten Kurbelwellenanordnung zwei
gekoppelte Antriebe vorhanden sein.

[0022] Die Kurbelanordnungen werden von Ausle-
gern (32) an den Kurbelwellen (24,25) und von Kurbel-
stangen (27,28,29,30,31) gebildet, die an den Segmen-
ten (12,13,14,15,16) angelenkt sind. Fig. 4 zeigt die Kur-
belanordnung schematisch. In Fig. 5 ist eine einzelne
Kurbel fiir das Segment (14) dargestellt. Die anderen
sind der Ubersichtlichkeit wegen weggelassen. Wie in
Fig. 4 verdeutlicht, sind die Kurbeln unterschiedlich
lang. Die Gelenkpunkte an den Auslegern (32) haben
unterschiedliche Absténde zur Kurbelwelle (24,25) und
auch die Kurbelstangen (27,28,29,30,31) haben unter-
schiedliche Langen. Diese Kurbelgeometrie dient der
Erzeugung unterschiedlich langer und schneller Zustell-
hiibe der Segmente (12,13,14,15,16).

[0023] Wie Fig. 2 im Langsschnitt verdeutlicht, sind
die Kurbeln mit ihren Auslegern (32) in unterschiedli-
chen Hoéhen an der Kurbelwelle (24,25) angeordnet. Sie
bewegen sich dadurch in unterschiedlichen Lagen tber-
einander, ohne sich gegenseitig zu stdéren. Die Kurbel-
stangen (27,28,29,30,31) und Ausleger (32) sind ent-
sprechend flach.

[0024] Die Segmente (12,13,14,15,16) besitzen Tra-
ger (18,20), mit denen sie exakt gefiihrt sind. Die Trager
(18) sind als Schieber ausgebildet, die entlang einer Ge-
radfiihrung (19) bewegt werden. Die Trager (20) in Fig.
6 und 7 sind als Schwenkplatten ausgebildet, die sich
um ein langs der Kurbelwelle (24,25) ausgerichtetes
Schwenklager (21) drehen. In Fig. 6 und 7 sind die Be-
triebsstellungen der Segmente (12,13,14) mit ausgezo-
genen Linien und die Ruckzugsstellungen mit gestri-
chelten Linien dargestellt. Die Trager (18,20) sind so
ausgeformt, daf} sie in Rickzugsstellung ziemlich ge-
nau ineinander eingepaldt sind und andererseits mit Hin-
dernissen im Inneren des Boérdelkopfes (6) z.B. durch-
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gehenden Zugankern oder dergleichen, nicht kollidie-
ren.

[0025] Der Kurbeltrieb (23) ist in den verschiedenen
Ausfiihrungsbeispielen so ausgestaltet, dal® die Kur-
beln, d.h. die Kurbelstangen (27,28,29,30,31) und Aus-
leger (32) in der ausgefahrenen Betriebsstellung eine
Strecklage einnehmen. In dieser Stellung stiitzen sie die
langs der Zustellachsen (33) einwirkenden Bordelkrafte
optimal ab. Die quer- oder schréaggerichteten Krafte
werden Uber die Fihrungen (19) bzw. Schwenklager
(21) abgestiitzt.

[0026] Fir die Konstruktion des Bordelkopfes (6) und
seiner Segmente (12,13,14,15,16) ist es vorteilhaft, zu-
nachst einmal ein Segment nach Richtung und GréRe
des Zustellhubs festzulegen. Vorzugsweise ist dies das
sperrigste Segment und ein Eckteil. Es empfiehlt sich,
diesem einen kurzen Hub zu geben und damit die Stor-
kante fir den kollisionsfreien Durchtritt in der Werk-
stlick6ffnung (3) festzulegen. Dann werden die anderen
Segmente (12,13,14,15,16) untereinander aufgeteilt,
wobei ihre Zustellachsen (33) vorzugsweise im wesent-
lichen gleiche Winkel untereinander haben. Zugleich
werden auch die Schnittstellen, d.h. die Lage der Kon-
taktflachen (17), festgelegt. Wie die Draufsichten ver-
deutlichen, wechseln dabei einander Segmente mit
schmalen und Segmente mit breiten Képfen ab. Dem-
entsprechend sind die Hube abwechselnd lang und
kurz. Bei dem anfangs festgelegten ersten Segment
werden der Zustellhub und die Zustellrichtung langs der
Zustellachse (33) an der Schnittstelle, d.h. am Schnitt-
punkt von Bordelkante (11) und Kontaktflache (17) an-
getragen. Dann wird fir das Nachbarsegment dessen
Hub und Richtung ebenfalls an dieser Schnittstelle an-
getragen. Die beiden Endpunkte dieser Strecken wer-
den miteinander verbunden. Diese Verbindungslinie
wird dann ca. 2° bis 15° zurlickgedreht, um das in Ruck-
zugsstellung erforderliche Spiel zu gewabhrleisten. In ih-
rer Endstellung bildet diese Verbindungslinie dann die
Kontaktflache (17). Mit dieser Methode ergeben sich die
Keilwinkel o. von selbst. Diese Konstruktion wird bei den
anderen Segmenten nacheinander angewandt. An-
schlieRend kann die Konstruktion noch optimiert wer-
den.

[0027] Abwandlungen der beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispiele sind in verschiedener Weise mdglich.
Zum einen kann die Bérdelkante (11) nicht nur in einem
ein- oder mehrfach abgewinkelten offenen Bogen, son-
dern auch in einem geschlossenen Bogen rundumge-
fuhrt werden.

[0028] Beim bevorzugten Einsatzzweck der Turbdor-
delungen genlgt jedoch eine Bérdelung an den drei
obenliegenden Ausschnittsseiten. In den gezeigten
Ausfiihrungsbeispielen sind die Segmentkdpfe bzw. die
Bordelkante (11) konvex gebogen. Sie kénnen alterna-
tiv auch zumindest stellenweise konkav gebogen oder
gerade sein. Mit einer abgewandelten Konstruktion ei-
nes Bordelkopfes (6) kdnnen auch die AuRenseiten ei-
nes Werkstlicks (3) bearbeitet werden. Die Bdrdelvor-
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richtung (1) mul sich nicht durch eine Werkstlickoff-
nung (3) erstrecken, sondern kann auch am AuRenrand
eines Werkstlcks (3) stehen.

[0029] In weiterer Abwandlung kann die Stellvorrich-
tung (22) anders ausgebildet sein. Anstelle eines Kur-
beltriebs (23) kann z.B. auch ein Antrieb mit mehreren
gleichzeitig betatigten Stellzylindern oder dergleichen
anderen geeigneten Antriebselementen vorhanden
sein. Die Flhrung der Segmente kann ebenfalls anders
gestaltet sein.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0030]

Bordelvorrichtung
Werkstlick, Tlre

Offnung, Fensterausschnitt
Werkstlickaufnahme
Gestell

Bordelkopf

Hubantrieb

Bdrdelstahl, Vorbérdeln
Bordelstahl, Fertighdrdeln
10 Bordelnase

11 Bordelkante

O~NO A WN -

©

12 Segment
13 Segment
14 Segment
15 Segment
16 Segment

17 Kontaktflache

18 Trager, Schieber

19 Fuhrung

20 Tréager, Schwenkplatte
21 Schwenklager

22 Stellvorrichtung

23 Stellantrieb, Kurbeltrieb
24 Kurbelwelle

25 Kurbelwelle, Hilfswelle
26 Drehantrieb

27 Kurbelstange

28 Kurbelstange

29 Kurbelstange

30 Kurbelstange

31 Kurbelstange

32 Ausleger

33 Zustellachsen

34 Blechrand, Blechinnenkante
35 Koppelstange

Patentanspriiche

1. Bordelvorrichtung zum Innenbdrdeln mit einem
Bordelkopf (6), der ein oder mehrere in Segmente
(12,13,14,15,16) unterteilte und mit einer Bordel-
kante (11) versehene Bordelstahle (8,9) aufweist,
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mit einem Hubantrieb (7) zur Erzeugung des Bor-
delhubs und mit einer Stellvorrichtung (22) zum Ein-
und Ausfahren der Segmente (12,13,14,15,16), wo-
bei die Stellvorrichtung (22) einen Stellantrieb (23)
aufweist, der alle Segmente (12,13,14,15,16)
gleichzeitig bewegt, dadurch gekennzeichnet, dal
die Segmente (12,13,14,15,16) angepalte schrage
Kontaktflachen (17) aufweisen, mit denen sie in der
ausgefahrenen Betriebsstellung biindig aneinan-
der stoRen und an zumindest einem Eckbereich ei-
ne umlaufende ununterbrochene Bérdelkante (11)
bilden.

Bdrdelvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der Stellantrieb (22) die Seg-
mente (12,13,14,15,16) mit unterschiedlich langen
Zustellwegen und unterschiedlichen Zustellge-
schwindigkeiten bewegt.

Bdrdelvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal} die Kontaktflachen (17) ei-
nen Keilwinkel o von 20°-50°, vorzugsweise 30°-
45°, zur Bérdelkante (11) aufweisen.

Bdrdelvorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dal® der Stellantrieb (23)
als Kurbeltrieb ausgebildet ist.

Bdérdelvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} der Kurbeltrieb (23) ein oder
mehrere gemeinsam angetriebene Kurbelwellen
(24,25) aufweist, mit denen die Segmente
(12,13,14,15,16) Uber Kurbelstangen (27,28,29,
30,31) und Ausleger (32) verbunden sind.

Bordelvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Kurbelstangen (27,28,
29,30,31) in unterschiedlichen Héhen angeordnet
sind.

Bordelvorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dal die Kurbelstan-
gen (27,28,29,30,31) und Ausleger (32) unter-
schiedliche Langen aufweisen.

Bordelvorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daR die Kurbelstan-
gen (27,28,29,30,31) und Ausleger (32) in Betriebs-
stellung eine Strecklage einnehmen.

Bdrdelvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dafl die Segmente
(12,13,14,15,16) gerade geflhrt oder schwenkbar
gelagert sind.

Bdrdelvorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dal die Zustellachsen
(33) der Segmente (12,13,14,15,16) im wesentli-
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chen gleiche Winkel untereinander aufweisen.

Claims

Flanging device for inner flanging, with a flanging
head (6) which has one or more flanging steels (8,
9) subdivided into segments (12, 13, 14, 15, 16) and
having a flanging edge (11), with a stroke drive (7)
for generating the flanging stroke and with an actu-
ating device (22) for retracting and extending the
segments (12, 13, 14, 15, 16), the actuating device
(22) having an actuating drive (23) which moves all
the segments (12, 13, 14, 15, 16) simultaneously,
characterized in that the segments (12, 13, 14, 15,
16) have adapted oblique contact faces (17), with
which they butt flush one against the other in the
extended operating position and form, at at least
one corner region, a peripheral uninterrupted flang-
ing edge (11).

Flanging device according to Claim 1, character-
ized in that the actuating drive (22) moves the seg-
ments (12, 13, 14, 15, 16) with advancing travels of
different length and at different advancing speeds.

Flanging device according to Claim 1 or 2, charac-
terized in that the contact faces (17) have a wedge
angle o of 20°-50°, preferably 30°-45°, to the flang-
ing edge (11).

Flanging device according to Claim 1, 2 or 3, char-
acterized in that the actuating drive (23) is designed
as a crank mechanism.

Flanging device according to Claim 4, character-
ized in that the crank mechanism (23) has one or
more jointly driven crankshafts (24, 25), to which the
segments (12, 13, 14, 15, 16) are connected via
connecting rods (27, 28, 29, 30, 31) and jibs (32).

Flanging device according to Claim 5, character-
ized in that the connecting rods (27, 28, 29, 30, 31)
are arranged at different heights.

Flanging device according to one of Claims 4 to 6,
characterized in that the connecting rods (27, 28,
29, 30, 31) and jibs (32) have different lengths.

Flanging device according to one of Claims 4 to 7,
characterized in that the connecting rods (27, 28,
29, 30, 31) and jibs (32) assume a stretched-out at-
titude in the operating position.

Flanging device according to one of Claims 1 to 8,
characterized in that the segments (12, 13, 14, 15,
16) are guided in a straight line or are mounted piv-
otably.
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10. Flanging device according to one of Claims 1 to 9,

characterized in that the axes of advance (33) of the
segments (12, 13, 14, 15, 16) are at essentially
identical angles to one another.

Revendications

Dispositif a border pour le bordage intérieur, com-
prenant une téte (6) a border qui comporte un ou
plusieurs outils (8, 9) a border subdivisés en seg-
ments (12, 13, 14, 15, 16) et pourvus d'une aréte
(11) de bordage, comprenant un entrainement (7)
en levée pour produire la course de bordage et
comprenant un dispositif (22) de commande pour
rétracter ou déployer les segments (12, 13, 14, 15,
16), le dispositif (22) de commande comportant un
mécanisme donnant le mouvement (23) qui dépla-
ce en méme temps tous les segments (12, 13, 14,
15, 16),

caractérisé en ce que les segments (12, 13, 14,
15, 16) comportent des faces (17) de contact biai-
ses adaptées, par lesquelles ils sont contigus en af-
fleurement dans la position de service déployée et
forment, au moins dans une région de coin, une aré-
te (11) de bordage périphérique ininterrompue.

Dispositif a border suivant la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que le mécanisme donnant le mou-
vement (23) déplace les segments (12, 13, 14, 15,
16) avec des courses d'approche de longueurs dif-
férentes et des vitesses d'approche différentes.

Dispositif a border suivant la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que les faces (17) de contact font
avec l'aréte (11) de bordage un angle a de coin de
20° a 50°, de préférence de 30° a 35°.

Dispositif a border suivant la revendication 1, 2 ou
3, caractérisé en ce que le mécanisme donnant le
mouvement (23) est réalisé sous forme de méca-
nisme a manivelle.

Dispositif a border suivant la revendication 4, ca-
ractérisé en ce que le mécanisme (23) a manivelle
comporte un ou plusieurs arbres (24, 25) de mani-
velle conjointement entrainés, auxquels les seg-
ments (12, 13, 14, 15, 16) sont reliés par l'intermé-
diaire de bielles (27, 28, 29, 30, 31) de manivelle et
de bras (32).

Dispositif a border suivant la revendication 5, ca-
ractérisé en ce que les bielles (27, 28, 29, 30, 31)
sont disposées a différentes hauteurs.

Dispositif a border suivant I'une des revendications
4 a 6, caractérisé en ce que les bielles (27, 28, 29,
30, 31) et les bras (32) sont de longueurs différen-
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tes.

Dispositif a border suivant I'une des revendications
4 a7, caractérisé en ce que les bielles (27, 28, 29,
30, 31) et les bras (32) prennent une position dé-
ployée en position de service.

Dispositif a border suivant I'une des revendications
1 a 8, caractérisé en ce que les segments (12, 13,
14, 15, 16) sont guidés de fagon rectiligne ou mon-
tés a pivotement.

Dispositif a border suivant I'une des revendications
1a9, caractérisé en ce que les axes (33) d'appro-
che des segments (12, 13, 14, 15, 16) font entre
eux des angles sensiblement identiques.
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