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BARARE FOR ARBETSSTYCKEN INNEFATTANDE CIRKULARA VARME-
REFLEKTERANDE PERIFERIYTOR

TEKNISKT OMRADE

Den foreliggande uppfinningen avser en birare for arbetsstycken, vilken bérare ér ut-
formad for forflyttning av ett arbetsstycke in i och ut ur en ugn och vilken innefattar en
béranordning, pa vilken arbetsstyckena vilar och vilken har ett med en rorelseanordning
forbundet fiste, biranordningen innefattar ett antal 14ngstréickta, pa avstind fran
varandra anordnade bérorgan, vilka tillsammans definierar en upplagsyta for arbets-
stycket, och vilka birorgan har utvindiga periferiytor formade p4 sé sitt att forhallandet
mellan periferiytornas storlek och storleken pa de av periferiytorna inneslutna volymerna

blir s4 litet som mojligt genom att en cirkelliknande tvirsnittsform anvénds.

ALDRE TEKNIK

Vid tillverkning av karosseridetaljer i fordonsindustrin har det blivit allt mera vanligt
forekommande att sidana detaljer presshérdas. Detta innebir att ett arbetsstycke, som
regel ett platstycke med en tjocklek i storleksordningen 0,6-2,0 mm, placeras i en ugn,
dér arbetsstycket upphettas till avsedd temperatur i storleksordningen 900° C eller mer.
Nir arbetsstycket uppnétt avsedd temperatur tages det ut ur ugnen och placeras i ett
pressverktyg dér pressning till avsedd form genomfores. Genom att mycket god kontakt
erhélles mellan arbetsstycket och verktygets bearbetningsytor och genom att verktyget
hélles kylt, sker en mycket snabb temperatursinkning hos arbetsstycket s att detta

hérdas.

Det ir tidigare ként bérare for ovan ndmnt dndamal, dir birarna tillates stanna kvar
invéndigt i ugnen och under den tid, som krévs for upphettning av arbetsstycket. P4 en
sadan birare stills mycket hoga krav, nér det giller virmetalighet varfr bararen méaste
framstillas av hogtemperaturstél eller keramiskt material. Bdda varianterna innebir hoga
kostnader och alternativet med barare av keramiskt material medfor ocksa problem

avseende héllfastheten eftersom det keramiska materialet ofta #r sprott.
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Det ér ocksa tidigare ként bérare som ldgger in arbetsstycket i ugnen och som dérefter
drages ut ur ugnen medan uppvirmning sker. P4 en sddan birare stills naturligtvis
betydligt mindre krav nér det giller virmebestindighet men trots detta blir bararen vid
kontinuerlig drift utsatt for hoga temperaturer.

Det &r ocksa tidigare ként bérare, vilka har en aktiv kylning, exempelvis genom invin-
diga kylkanaler for luft eller vatten. Med en sidan konstruktion kan nackdelarna med
héga temperaturer undvikas men méste kopas till priset av hoga kostnader och en

omfattande kringutrustning for kylning.

Allméint vid automatiserad tillverkning, dér ett arbetsstycke flyttas frén en arbetsstation
till en annan, géller som regel kravet att arbetsstycket maste kunna placeras in i en efter-
foljande arbetsstation med god precision for att bearbetningen dir skall kunna ske pé
korrekt sitt. I den enligt uppfinningen foreliggande situationen skulle dérfor temperatur-
relaterade formforandringar eller skevheter i den utrustning, som anvinds for hantering
av arbetsstyckena, kunna paverka bearbetningen negativt, eftersom arbetsstyckena inte

med sikerhet skulle hamna i korrekta ligen.

PROBLEMSTALLNING

Den foreliggande uppfinningen har till indamél att s utforma den inledningsvis nimnda
béraren att dennas temperaturpéverkan minimeras. Uppfinningen har vidare till indamal
att dstadkomma en bérare som kan tillverkas av forhéllandevis enkla stalkvalitéer utan
att detta negativt paverkar precision och livslangd. Slutligen har uppfinningen till &nda-
mal att s utforma béraren att dennas temperatur blir s3 13g som majligt utan stora

temperaturvariationer under drift.

PROBLEMLOSNING

Den till grund for uppfinningen liggande mélsattningen uppnas om den inledningsvis
némnda bdraren kinnetecknas dérav, att periferiytorna har viarmereflekterande egen-
skaper dstadkomna genom slipning, polering eller beldggning med ett virmereflekte-
rande ytskikt.
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RITNINGSFIGURER

Uppfinningen skall nu beskrivas narmre under hénvisning till bifogade ritningar. P4

dessa visar:

fig1 i perspektiv bdraren enligt uppfinningen;

fig2  en bédranordning ingdende i béraren enligt fig 1;

fig3  en alternativt utformad biranordning;

fig4  en vertikal sidovy av biranordningen enligt fig 3; och

fig5  enéndvy av biranordningen enligt fig 3 och 4 sett fran fig 4.

FOREDRAGEN UTFORINGSFORM

Av fig 1 framgdr att béraren enligt uppfinningen har en monteringsdel 1, vilken tjinar
till fastséttning av uppfinningsforemélet i en robot eller annan rorelseanordning. For-
bunden med monteringsdelen ar en rorelseanordning 2, vilken har till indamal att astad-
komma forflyttning hos en baranordning 3 i translatoriska rorelser enligt dubbelpilen 4
samt dven 1 hojdled. Den rorelse, som rorelseanordningen 2 utfor utnyttjas vid inforing
av biranordningen 3 i en pa ritningen inte visad ugn och ateruttagning av

béranordningen fran ugnen.

Biéranordningen 3 har ett antal spjutformade eller l1&ngstrickta barorgan 5 vilka &r
anordnade med jimna inbordes mellanrum. Foretradesvis dr ocksd biarorganen 5
parallella med varandra. De Gvre ytorna pa barorganen 5 bildar eller definierar en
upplagsyta for ett arbetsstycke, som skall foras in i ugnen och tages ut darifran.
Arbetsstycket ér till exempel ett stycke karosseriplat avsett for tillverkning av en detalj i

en fordonskaross.



10

15

20

25

30

Invindigt i den icke visade ugnen finns ett arrangemang med upprittstiende stdd, vilka
ar anordnade med samma delning som bérorganen 5 och vilka ir s3 smala i sina lingd-
riktningar att birorganen 5 kan foras in i luckorna mellan stddorganen i ugnen. Detta
innebir att ett arbetsstycke vilande pd barorganen skjutes in i ugnen, varefter barorganen
sénkes till 1dgen under ovansidorna pé stddorganen s att arbetsstycket vilar pa stod-
organen, varefter barorganen 5 mellan stodorganen ter kan dragas ut ur ugnen under
den tid upphettning av arbetsstycket sker. Hirigenom minskas vérmepaverkan av

béranordningen 3.

Vid uttagning av arbetsstycket skjutes barorganen 5 in i ugnen under arbetsstycket och
mellan de i ugnen anordnade stdorganen varefter birorganen lyftes och drages ut ur

ugnen med arbetsstycket vilande pa upplagsytan.

Via rérelser 6verforda till monteringsdelen 1 &r det sedan méjligt att forflytta baranord-
ningen 3 till omedelbar nérhet av ett pressverktyg dér pressning och hirdning av karos-

seridetaljen skall ske.

I fig 2 visas i perspektiv den i fig 1 visade baranordningen 3 och det framgir att bar-
anordningen &r forbunden med ett fiste 6, som har till indamél att fésta baranordningen
3 1 rorelseanordningen 2. Detaljutformningen hos detta fiste kan varieras men det skall
understrykas att fistet medelst en pa ritningen inte visad snabbkoppling forbinds med

rorelseanordningen 2.

Av fig 2 framgdr vidare att barorganen 5 &tminstone gruppvis ir sammankopplade via
horisontella hallare 7. I utforingsformen enligt fig 2 ér birelementen 5 grupperade i tre
grupper med 4, 3 och 4 birelement i varje grupp. En annan gruppindelning kan natur-

ligtvis ocksd goras i beroende av hur stor hela baranordningen 3 skall vara och hur

stodorganen i ugnen dr arrangerade.
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Av sévil fig 1 som 2 framgér tydligt att de frén héllarna 7 véinda dndarna av béarorganen
5 ér fria dndar, vilket 4r nodvéndigt for att dessa skall kunna foras in mellan de i ugnen
anordnade stédorganen.

I fig 3 visas en ndgot annorlunda utforingsform av en biranordning 3 vilken dven denna
har ett fiste 6, tvd stycken hallare 7 samt ett antal barorgan 5. Av figuren framgar ocksa
att det pd birorganens 5 ovansidor 4r anordnat ett antal uppatriktade distanser 8 vilkas
ovre ytor ligger i ett gemensamt plan som definierar upplagsytan for arbetsstycket.
Hojden pé dessa distanser dr sdan att arbetsstycket hamnar 5-15 mm &ver ovansidorna

pa bérorganen 5, vilket minimerar sektionsvis nedkylning av arbetsstycket.

For att minska uppvirmningen av bérorganen 5, nér dessa fores in i ugnen, har bér-
organen yttre periferiytor, vilka ar sd formade att forhallandet mellan periferiytornas
storlek och storleken pé de av periferiytorna inneslutna volymerna blir litet, foretridesvis
sé litet som m&jligt. Minimalt forhéllande f&s om periferiytorna har cirkuléra tvirsnitt,
dvs bérorganen 5 skall ha cirkuldra tvirsnitt. Eventuellt kan andra, cirkelliknande tvir-
snittsformar ocksé anvindas, exempelvis regelbundna ménghdrningar. I en praktisk
utféringsform kan bérorganen vara sammansatta av ett antal cylindriska stéinger eller

eventuellt bestd av en enda siddan.

For att barorganen 5 inte skall deformeras och bli skeva under tiden de hettas upp eller

kyles av ér det viktigt att tvérsnittsformen for barorganen ir symmetrisk.

Gemensamt for de i figurerna 2 och 3 visade utforingsformerna av biaranordningarna 3 ar
att varje birorgan 5 4r sammansatt av ett antal delbirorgan, ett Svre delbirorgan 9, ett
undre delbdrorgan 11 och ett ddremellan mittbeldget delbérorgan 10. Detta framgar
tydligt av figurerna 4 och 5. Enligt uppfinningen &r det 6vre delbirorganet kortast och &r
forbundet med mittdelbarorganet 10, vilket &r det lingsta delbdrorganet. Det undre del-
bdrorganet 11 har ungefér halva ldngden av det mellanbelégna delbirorganet 10. Del-
birorganen &r parallella med varandra och beldgna 6ver varandra pé sitt som visas i
andvy i fig 5 och vidare ir delbarorganen forbundna med varandra, exempelvis genom

svetsning eller medelst mekaniska forband sdsom klémmor. Férekomsten av de 6vre och
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undre delbérorganen 9 respektive 11 innebdr att varje barorgan 5 fir en dkad barformaga

i vertikal riktning.

Genom att tvérsnitten for delbarorganen 9-11 &r lika kommer delbirorganen att virmas
upp och kylas ner i samma takt Detta minskar risken for temperaturrelaterade deforma-

tioner.

For att ytterligare minska virmeupptagningen hos birorganen 5 har dessa en virme-
reflekterande yta som kan vara 4stadkommen genom slipning, polering, ytbeldggning
med virmereflekterande ytbeldggningar etc. Vidare minskas viarmedverforingen fran
arbetsstycket till birorganen 5 genom att arbetsstycket medelst distanserna 8 hilles pa

négot avsténd fran biarorganen 5.

Om distanserna skulle slopas, kommer i stéllet arbetsstycket att anligga mot ovansidorna

av bérorganen, och dé pa grund av deras cirkuléra tvirsnitt endast i en linj eanliggning.

P4 grund av tvérsnittsformen hos birorganen 5 kommer ocksé fran arbetsstycket ut-

strdlande vérme att reflekteras bort i sidled i stillet for att absorberas av béarorganet.
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