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64 Bordelvorrichtung mit einem Handformer.

67 Eine Bérdelvorrichtung besteht aus einem Bordelbett

(7) zur Aufnahme zweier Blechprofilteile (1, 2) sowie
einem Handformgerét (16), welches im wesentlichen durch
das Bordelbett (7) gefiihrt wird. Desweiteren ist das Hand-
formgerét (16) mit einem eigenen Niederhalter (21) verse-
hen, so dass weitere Niederhalter zur Fixierung der Blech-
formteile (1, 2) auf dem Bérdelbett (7) ersatzlos entfallen
kénnen. Der Formbacken (17) des Handformers fiihrt eine
hammernde Bewegung aus, dessen Reaktionskraft sowie
diejenige des Niederhalters (21) werden im wesentlichen
von der sich in einer Fiihrungsnut bzw. an einer Flhrungs-
kante (28¢c) des Bordelbettes (7) abstiitzenden Fihrungs-
einrichtung (22) aufgenommen.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Bérdelvorrichtung mit
einem Randformer zum Anstellen eines Bérdelfian-
sches eines ersten Profilteiles beziiglich eines
zweiten Profilteiles durch hammernde Bewegung ei-
nes Formbackens gegen eine Auflage.

Beim Bérdeln, also beim Falz-Verbinden zweier
vorzugsweise Blech-Profilteile, unterscheidet man
heute im wesentlichen zwischen vollautomatischen
Bérdelaniagen sowie der vorrangig manuellen Vor-
gehensweise. Ein Beispiel fir eine vollautomatische
Bérdelanlage ist in der DE-PS 3 400 524 beschrie-
ben. Diese Schrift enthalt auch Hinweise iiber ande-
re gangige Bordelvorrichtungen. So kénnen bei-
spielsweise anstelle eines abrollenden Biegekopfes
auch mehrere Presswerkzeuge vorgesehen sein.
Stets sind dabei jedoch - insbesondere beim Bor-
deln zweier grossflachiger Profilteile — eine Viel-
zahl separater Niederhalter erforderlich, welche
die beiden Profilteile relativ zueinander fixieren. So-
woh! die Montage als auch die Ansteuerung dieser
Niederhalter (beispielsweise pneumatisch gesteuer-
te Schieber) ist mit hohem Aufwand verbunden. Zu-
gleich ergeben sich hiermit hohe Fertigungsmittelko-
sten.

Aus der DE-OS 2 508 650 ist ein Handwerkzeug
mit den wesentlichen Merkmalen des Oberbegriffs
des ersten Patentanspruches bekannt. Dieses
Handwerkzeug bzw. dieser Handformer dient zum
Umlegen von im wesentlichen rechtwinkelig hochste-
henden Blechrandern und -stegen. Die hammernde
Bewegung kann dabei elektromotorisch, hydrau-
lisch oder pneumatisch ausgelést werden. Wenn-
gleich die Bedienung eines derartigen Handwerk-
zeuges somit von grosster Einfachheit ist, so kon-
nen die damit erzielbaren Resultate nicht befriedi-
gen. Vermisst werden zum einen irgendwelche
Positionierhilfen, zum anderen sind beim Einsatz ei-
nes derartigen Handwerkzeuges zum Bérdeln wie-
derum eine Vielzahl separater Niederhalter erfor-
derlich.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine deutlich ver-
einfachte Bérdelvorrichtung aufzuzeigen, welche
Profilteil-Falzverbindungen héchster Qualitit her-
stellt. Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale des ersten Anspruchs geldst, vor-
teilhafte Aus- und Weiterbildungen beschreiben die
abhéngigen Anspriiche.

Anstelle einer aufwendigen Bérdelanlage mit meh-
reren Presswerkzeugen sowie einer Vielzahl von
Niederhaltern ist lediglich ein einziger Handformer
erforderlich, welcher — von Hand — beziiglich der
auf einem starren Bordelbett liegenden Profilteile
beweglich ist. Zugleich ist dieser Handformer mit ei-
nem die beiden Profilteile gegen das Bordelbett
pressenden Niederhalter versehen. Bei einfach-
ster Werkzeugausbildung lassen sich hiermit sogar
qualitativ  hochwertigste ~Fahrzeugkarosserie-Aus-
senhautbleche bordeln. Vorteilhafterweise kann da-
bei der Niederhalter beziiglich des Handformers zu-
gleich eine Fiihrungsfunktion ausiiben. Ein am Bér-
delbett vorgesehener Absatz bildet ein ideales
Widerlager fir den die hAmmernde Bewegung aus-
fihrenden Formbacken. Im Sinne einer Qualitats-
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steigerung ist diese Hammerbewegung senkrecht
gegen das Bordelbett bzw. den Absatz und somit di-
rekt auf die Bordelnaht gerichtet. Dabei empfiehlt
es sich, fiir einen umfassenden Einsatz des Hand-
formers an verschiedenartigen Bérdelgeometrien,
den beweglichen Formbacken mit einem auswechsel-
baren Formstiick — dieses wirkt letztendlich auf den
Bordelflansch des Profilteiles — zu versehen. Vor-
teilhafterweise lasst sich mit dieser Anordnung in
Abhéngigkeit von der jeweiligen Hohe des Absat-
zes in einem einzigen Arbeitsgang ein Bérdelsteg
mit &rilich verschiedenartiger Hohe erzeugen.

Im Sinne eines optimierten Bewegungsablaufes
kann es vorteilhaft sein, neben der Filhrung durch
den Niederhalter den Handformer mit einer weiteren
Fihrungseinrichtung zu versehen, welche sich da-
bei am Bordelbett abstiitzt und — so diese Fih-
rungseinrichtung richtungsméssig gegen den Nie-
derhalter gerichtet ist — dessen Reaktionskraft so-
wie diejenige des Formbackens aufzunehmen ver-
mag. Dabei kann diese Fiihrungseinrichtung ahnlich
einem weiteren Niederhalter auch als beispielsweise
pneumatisch betétigter Zylinder ausgebildet sein,
welcher synchron zum Hammerhub den Handformer
gegen das Bordelbett verstemmt. Zur optimalen Ab-
stiizung verlduft dabei eine sog. Fiihrungskante
des Bérdelbettes parallel zu dem die Krafteinleitung
des Niederhalters aufnehmenden Bérdelbett-Be-
reich. Auch hier empfiehit es sich wieder, die Fiih-
rungseinrichtung austauschbar zu gestalten und
diese, da sie im Hinblick auf die Geometrie an die
Form des Niederhalters gekoppelt ist, an diesem an-
zubinden.

Eine weitere Funktion kann der Handformer {iber-
nehmen, wenn geméass Anspruch 5 der Formbacken
in einer anbindbaren Fiithrungseinheit ein Widerla-
ger zum Zusammendriicken des umgebdrdelten Bor-
delflansches findet. Mit lediglich einem einzigen
Handform-Ger4t kénnen somit verschiedenartige
Arbeitsvorgénge durchgefithrt werden. Selbstver-
standlich empfiehlt es sich auch hierbei wieder, den
Formbacken mit einem auswechselbaren Formstiick
zu versehen. Mit den Merkmalen des sechsten An-
spruches ergibt sich dabei eine einfache Ver-
schiebbarkeit sowie Handhabung des Handfor-
mers, wobei die Bordelbett-Laufbahn der Laufrolle
parallel zur Fithrungsnut des Fihrungsbolzens aus-
gerichtet sein sollte.

Neben dem Handformer kann nach Anspruch 7
zum Anstellen sowie zum n&herungsweisen Zusam-
mendriicken des Bordelflansches eine ebenfalls mit
Fiihrungskanten oder -nuten des Bérdelbettes kor-
respondierende Zange vorgesehen sein. Diese
ebenfalls mit Formkopfen versehene Zange dient
dabei lediglich zum erstmaligen Voranstellen des
Bérdelflansches, um danach den Handformer ver-
bessert ansetzen zu konnen bzw. die gewiinschte
Formgebung durch diesen sicherzustellen.

Vorteilhafterweise ist hierzu auch die Zange
durch das Bordelbett gefiihrt. Um dabei abermals
verschiedenartige  Bordel-Geometrien  realisieren
zu kénnen, empfiehlt es sich nicht nur, die Formkap-
fe der Zange austauschbar zu gestalten, sondern
dariber hinaus das Bordelbett selbst mehrstiickig
auszubilden. Insbesondere soll der anschraubbare
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Absatz auswechselbar ausgebildet sein. Hierdurch
ist es méglich, durch Variation der Hohe oder der
Breite des Absaizes sowie der Lage der Fihrungs-
kanten und Fihrungsnuten auf einfache Weise die
jeweils gewlinschte Bérdelgeometrie herzustellen.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines be-
vorzugien Ausfithrungsbeispieles naher beschrie-
ben. Dabei zeigen im einzelnen die Fig. 1 bis 4 die
Arbeitsfolge bei Anwendung einer erfindungsge-
massen Vorrichtung.

Es gilt, die beiden Blech-Profilteile 1, 2 im Bereich
3 durch eine Falzverbindung miteinander zu verbin-
den. Dazu soll der Bérdelflansch 4 des Profilteiles 1
gemass Pfeilrichtung 5 umgefaltet und gegen die
Aussenkante des Profilteiles 2 angedriickt werden.
Gefordert wird dabei hdchste Qualitat — wie bei-
spielsweise im Aussenhautbereich von Kfz-Karos-
serien.

Zu Beginn des Arbeitsablaufes liegen die beiden
Profilteile auf einem Boérdelbett 7 auf und stitzen
sich dabei mit ihrem winkelig geformten Endbereich
an einem Absatz 8 des Bdrdelbettes 7 ab. Die Hohe
h des Absatzes 8 bestimmt dabei die sich letztend-
lich ergebende Hohe des Bordelsteges. Auf der
den Profilteilen 1, 2 gegeniberliegenden Seite des
Bordelbettes 7 ist eine lochférmige Aussparung 9
zur Positionierung bzw. Abstliizung einer Zange
(Grippzange) 10 vorgesehen. Wahrend sich diese
Grippzange 10 mit ihrem ersten Schenkel 11 bzw. ei-
nem an diesem angebundenen Formkopf 12 an der
Unterkante des Bordelbettes 7 bzw. in der Aus-
sparung 9 abstiitzt, tragt der zweite Schenkel 13
ebenfalls einen Formkopf 14, mit Hilfe dessen bei ei-
ner Schliessbewegung der Zange 10 der Bérdel-
flansch 4 gemass Pfeilrichtung 5 abgebogen wird.
Dieses sog. Anstellen des Bordelflansches erfolgt
einmalig, um den erfindungsgemassen Handformer
nach Fig. 2 ansetzen zu kdnnen.

Im darauffolgenden Arbeitsschritt gemass Fig. 2
wird der Bérdelflansch 4 auf seiner ganzen Lange
wie gezeigt auf ca. 90° angestellt. Um dabei Einfall-
stellen und Verformungen zu vermeiden, muss dies
mit hochstmdglicher Prazision erfolgen. Erreicht
wird dies durch Einsatz eines in seiner Gesamtheit
mit 16 bezeichneten Handformers, dessen bewegli-
cher Formbacken 17 — dieser ist drehbar um die an-
gedeutete Achse 15 im starren Schenkel 19 des
Handformers 16 gelagert — geméss Pfeilrichtung 20
eine hammernde Bewegung gegen den angestellten
Bérdelflansch 14 ausfiihrt. Hierzu ist der Form-
backen 17 mit einem auwechselbaren Formstiick 18
versehen, welches auch gegen den Absatz 8 des
Bordelbettes 7 hammert. Durch Verschieben des
Handformers 16 senkrecht zur Zeichenebene kann
somit der Bordelflansch 14 in seiner gesamten L&n-
ge auf ca. 90° angestelit werden.

Um hierbei eine Formgebung héchster Qualitéat zu
erzielen, ist am starren Schenkel 19 des Handfor-
mers 16 ein Niederhalter 21 angebunden, welcher die
beiden Profilteile 1, 2 durch Pressung gegen das
Bérdelbett 7 fixiert. Dabei Gbernimmt der Niederhal-
ter 21 auch teilweise die Fihrung des Randformers
16. Zur exakten Fithrung und vorteilhafterweise
auch zur Aufnahme der Reaktionskréfte ist am Nie-
derhalter 21 zusétzlich eine in ihrer Gesamtheit mit
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22 bezeichnete Filhrungseinrichtung angebunden.
Letztere besteht aus einem U-férmigen Rahmen 23,
in welchem mehrere Flhrungsrolien 24a, 24b sowie
ein Gleitstiick 24c gelagert sind. Diese Flhrungs-
rollen stiitzen sich dabei an Fihrungskanten 28,
28c des Bordelbettes 7 ab, wobei die Flihrungskan-
te 28c parallel zu dem die Krafteinleitung des Nie-
derhalters aufnehmenden Boérdelbettbereich ausge-
richtet ist. Die genaue Position der Fihrungsrollen
24a, 24b ist dabei mittels einer Traverse 25 einstell-
bar, wobei der Rahmen 23 sowie der die Filhrungs-
rolle 24c fragende Schenkel des Rahmens 23
schwenkbar angeordnet sind. Somit kann sowohi die
Fiihrungseinrichtung 22, als auch der auswechsel-
bar angebundene Niederhalter 21 den jeweiligen
geometrischen Erfordernissen entsprechend ange-
passt und durch entsprechendes Verschwenken
des Rahmens und des Schenkels der gesamte Hand-
former 16 auf einfache Weise angesetzt bzw. abge-
nommen werden. Am Handformer 16 ist des weiteren
die mit der Ziffer 26 bezeichnete Energiezufuhr zur
Betétigung des Formbackens 17 sowie ein Betéti-
gungshebel 27 schematisch dargestellt. Durch Opti-
mierung der jeweiligen Gewichtsanteile bzw. durch
entsprechende Anordnung (Winkellage efc.) ist es
moglich, die erforderlichen Krafte zum Fiihren des
Handformers 16 &usserst gering zu halten und da-
bei dennoch — aufgrund der Abstiitzung der Flh-
rungsrollen 24a bis ¢ an den Fihrungskanten 28
des Bordelbeties 7 — eine ausreichende Niederhal-
tekraft, ausgelibt vom Niederhalter 21 auf die Pro-
filteile 1, 2, zu erzielen.

Der darauf folgende Bearbeitungsschritt ist in
Fig. 3 dargestelit. Mittels einer abermals mit 10 be-
zeichneten Zange (Grippzange) wird der aus dem
vorherigen  Arbeitsschritt  angestellte  Bordel-
flansch 4 nunmehr an einer Stelle der Bordelnaht
gegen die dussere Wand des Profilteiles 2 ange-
driickt. Auch hier sind die beiden Schenkel 11, 13 der
Zange 10 wieder mit entsprechenden Formképfen
12, 14 versehen. Dabei wird die Zange 10 durch den
Formkopf 14 in einer Fithrungsnut 30 im Absatz 8
des Bérdelbettes 7 gefihrt, wobei die dem Zusam-
mendriicken des Bordelflansches 4 entgegenwir-
kende Reaktionskraft gleichzeitig von diesem Ab-
saiz 8 aufgenommen wird. Auch dieser Vorgang
dient analog dem ersten Bearbeitungsschritt aus
Fig. 1 dem vereinfachten Ansetzen des Handfor-
mers.

Das vollstandige Zusammendriicken des Bordel-
flansches 14 muss zur Erzielung eines qualitativ
hochwertigen Bordeisteges abermals mit hochster
Prézision erfolgen. Hierzu kommt — wie Fig. 4 zeigt ~
abermals der Handformer 16 zum Einsatz. Dessen
geméss Pfeilrichtung 31 beweglicher Formbacken 17
ist nunmehr mit einem anderen, den entsprechenden
geometrischen Verhélinissen angepassten Form-
stiick 18’ versehen. Aufgenommen wird die Reak-
tionskraft dieses abermals h&mmernden Form-
stiickes 18’ bzw. Formbackens 17 nunmehr von ei-
ner am starren Schenkel 19 des Handformers 16
angebundenen Fihrungseinheit 32. Diese ist mit ei-
ner Laufrolle 33 zur Abstiitzung des Handformers
16 auf dem Absatz 8 des Bordelbettes 7 versehen
und trégt des weiteren als Gleitstiick einen Fih-
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rungsbolzen 34, welcher in die Fithrungsnut 30 des
Boérdelbettes 7 hineinragt. Ein Distanzstiick 35 zwi-
schen dem Tragarm 36 des Fiihrungsbolzens 34 so-
wie dem Formstiick 18’ dient dessen Hubbegren-
zung bei seiner Hammerbewegung und stelit zu-
gleich die Einhaltung der Bardelsteghéhe sicher.

Neben den bereits genannten Vorteilen zeichnet
sich die vorgestellte Bordelvorrichtung des weite-
ren durch die Mdglichkeit aus, gebogen verlaufen-
de Profilteile auf einfache Weise mit einer einen Ra-
dius beschreibenden Bordelnaht zu versehen. Dar-
Uber hinaus ist es auch moglich, den Handformer
von einem Roboter zu fithren und somit den gesam-
ten Bordelvorgang zu automatisieren. Der wesent-
lichste Aspekt ist jedoch die Méglichkeit der Anpas-
sung an verschiedenartigste geometrische Verhalt-
nisse bei geringstem Aufwand unter Erzielung
hochster Qualitat.

Patentanspriiche

1. Bordelvorrichtung mit einem Handformer zum
Anstellen eines Bordelflansches eines ersten Pro-
filteiles beziiglich eines zweiten Profilteiles durch
h&mmernde Bewegung eines Formbackens gegen ei-
ne Auflage, dadurch gekennzeichnet, dass der be-
wegliche Handformer (16) mit einem gegen die als
starres Bordelbett (7) zur Aufnahme der miteinan-
der zu verbindenden Profileile (1, 2) ausgebildete
Auflage wirkenden Profilteile-Niederhalter (21) ver-
sehen ist.

2. Bordelvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der mit einem auswechselba-
ren Formstiick (18) versehene Formbacken (17) des
Handformers (16) im wesentlichen senkrecht gegen
einen Absatz (8) des Bordelbettes (7) wirkt.

3. Bordelvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Handformer (16)
mit einer Flhrungseinrichtung (22) in Form zumin-
dest einer sich an einer Filhrungskante (28) des
Bordelbettes (7) abstiitzenden Fihrungsrolle (24)
oder Gleitstiickes (24c) versehen ist.

4. Bordelvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fiihrungseinrichtung (22)
am Niederhalter (21) angebunden und auswechsel-
bar ausgebildet ist.

5. Bordelvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Handformer (16) mit einer sich am Bordel-
bett (7) abstitzenden Flhrungseinheit (32) verse-
hen ist, welche ein Widerlager bildet fiir den den um-
gebdrdelten Bordelflansch (4) zusammendriicken-
den Formbacken (17).

6. Bordelvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fiihrungseinheit (32) mit
einer sich an einem Absaiz (8) des Bérdelbettes (7)
abstiitzenden Laufrolle (33) sowie mit einem in einer
Flhrungsnut (30) des Bordelbettes (7) gefilhrten
Fuihrungsbolzen (84) versehen ist.

7. Bordelvorrichtung nach einem .der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass neben dem Handformer eine sich ebenfalls an
Fiihrungskanten (28)/Fiihrungsnuten (30) des Bor-
delbettes (7) abstiitzende mit entsprechenden Form-
kdpfen (12, 14) versehene Zange (10) zum Anstelien
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und/oder Zusammendriicken des Bordelflansches
(4) vorgesehen ist.

8. Bérdelvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Bordelbett (7) mehrstiickig ausgebildet ist.
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