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OTOMATÝK MONTAJ, PRESLEME VE BENZERÝ ÝÞLER
ÝÇÝN  KULLANILAN DÖNER TABLALAR

A. Turan GÜNEÞ

P
çalýþýlmaktadýr. Fakat (11) nolu pim döndürme týrnaðýnýn

eðik yüzeyine baský yaparak döndürme tablasýnýn belirli

bir pozisyonda kilitlenmesini saðlamaktadýr. (13) nolu

týrnak (11) nolu týrnaðýn geri çekilme esnasýnda döndürme

tablasýnýn sürüklenerek geriye dönmesine engel

olmaktadýr. Her iki týrnakta gergi yaylarý tarafýndan

tabladaki çentiklere girmeye zorlanmaktadýr.

Tablanýn bir bölüntü dönmesi için pnömatik silindir

(4) numaralý tablayý (10) nolu týrnak bir sonraki çentiðe

girecek þekilde aþaðý doðru döndürür. Bu arada bölüntü

tablasý (13) nolu týrnak tarafýndan kilitli olduðu için geriye

doðru dönemez. (9) nolu parça tablaya yaylý baský

uygulayarak frenlemeye yardýmcý olur. Silindir tablayý

yukarý doðru döndürdüðünde (10) nolu týrnak bölüntü

diskini (dolayýsýyla bu diske baðlý iþ tablasýný) saat yönünde

döndürmeðe baþlar. Dönme sonunda Týrnak (11) nolu

pim tarafýndan kilitlendiðinde tabla hassas olarak bir

bölüntü dönmüþ olur. Bu iþlem her istasyon için

tekrarlanýr.  Ýtinalý yapýlmýþ imalatla ± 0,05 mm kadar

bölüntü hassasiyeti saðlanabilir. Týrnak tam pozisyonunda

yerine oturduðunda (8) nolu sinyal elemaný iþ

istasyonunun emniyetle çalýþabilmesi için elektrik devresini

kapatýr. Aksi halde devre açýk kalacaðýndan iþ istasyonu

çalýþmayacaktýr. (13) nolu kilit týrnaðý tablanýn yalnýzca

saat yönünde dönmesine izin vermektedir. Silindir

kursunun fazla uzun olmamasý ve týrnak mekanizmasýnýn

uygun çalýþmasý  için bölüntü sayýsý genellikle (8) den daha

küçük yapýlmamalýdýr. Darbeli çalýþmaya engel olunmasý

açýsýndan pnömatik silindirin yastýklý tip olmasý tercih

edilmelidir.

resleme, montaj ve benzeri otomasyon iþlerinde

deðiþik yapý, boyut ve kapasitede döner tabla

düzenleri sýklýkla kullanýlýr. Birbiri arkasýna gelen

iþlemleri döner tabladaki istasyonlara bölüþtürerek ve her

bir istasyon için gerekli düzenekler yapýlarak hýzlý üretim

ve otomasyon imkaný saðlanabilir.  Bu ünitelerde döner

tabla sistemin en önemli elemanlarý arasýnda ön sýralarý

alýr. Pek çok çeþidi bulunan döner tablalar yapýlacak iþin

özelliðine uygun olacak þekilde çoðunlukla ilgili

piyasalardan "hazýr parça"olarak temin edilir. Aþaðýda

öncelikle basit iþler için uygun olabilecek, az sayýda

parçadan oluþan, karmaþýk olmayan ve gerekirse kolayca

imal edilebilecek küçük boyutlu  bir döner tabla

tanýtýlacaktýr.

Þekilde görülen döner tabla sisteminde iþ

istasyonlarýnýn baðlanacaðý yalnýzca tek yöne dönebilen

(7) numaralý üst tabla (1) numaralý çift etkili pnömatik

silindir tarafýndan hareket ettirilmektedir. Pnömatik

silindir (6) numaralý alt tablaya (2) numaralý baðlantý mili

üzerinde salýným hareketi yapabilecek þekilde baðlanmýþtýr.

Bu silindir Tabla gövdesine döner þekilde yataklanmýþ

bulunan (4) numaralý döndürme tablasýný hareket

ettirmektedir. Çevresinde bölüntü sayýsý kadar eþit aralýklý

çentikler bulunan (5) nolu  bölüntü diski (7) nolu tablaya

vidalanmýþtýr. Bölüntü diski, döndürme tablasýna baðlý

(10) nolu týrnak  tarafýndan hareket ettirilmektedir. Týrnak

uç profili tabladaki çentik profili ile tam uyumludur.

Silindir alt bölgesi sürekli basýnçlý havaya baðlýdýr. Böylece

(4) numaralý tabla da sürekli olarak yukarý doðru

çekilmekte, böylece bölüntü tablasý  (10) nolu týrnak

tarafýndan sürekli þekilde saat yönünde döndürülmeye
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Þekil 1. Sekiz Ýstasyonlu Basit Yapýlý Döner Tabla

1 - Pnömatik silindir  2- Baðlantý pimi  3- Baðlantý dirseði    4- Döndürme tablasý  5- Bölüntü tablasý  6- Alt tabla  7- Ýþ tablasý  8- Sinyal elemaný
9- Fren pimi  10- Döndürme týrnaðý  11- Pozisyon tespit pimi  12 - Gergi yayý  13- Fren týrnaðý  14- Gergi yayý
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Delme, havþalama, vida çekme, frezeleme vs.  gibi

birkaç operasyonda yapýmý gereken iþlerin döner tablalý

özel makinalarla otomasyon uygulanarak imali çoðu

zaman ekonomik açýdan  zaruri olabilir. Þekil 2�de  delme,

havþalama ve vida çekme iþlemlerinin yapýldýðý 6

istasyonlu özel bir tezðahta döner tablanýn kullanýlmasý

görülmektedir. Ýþ parçalarýnýn baðlandýðý aparatlar döner

tabla istasyonlarýna bölüþtürülmüþ, tabla çevresine de

iþlem üniteleri yerleþtirilmiþtir. Belirlenen iþlemin

yapýlabilmesi için  tabla  döndükçe iþ parçasý iþlem

ünitelerinin  karþýlarýna gelmektedir.

Ýlgili piyasalardan "hazýr parça" olarak temin edilebilen

pnömatik döner tabla resmi Þekil 3�te verilmiþtir.

Piyasalarda çok çeþitli tiplerde ve boyutlarda "hazýr parça"

döner tabla bulunmaktadýr. Kullaným amacýna göre döner

tablanýn tipine ve boyutuna karar verilebilir. Üniversal

kullanýma uygunluk açýsýndan birçok firma döner tablayý

3-4-6-8-12-24 gibi dönme sayýlarýna ayarlanabilir þekilde

yapmaktadýr. Dönme açýsý hassasiyetleri tiplerine,

firmalara ve fiatlarýna baðlý olarak  ±1,5" ile  ± 60"

arasýnda deðiþmektedir.

Mekanik pres tezðahýnda dövme parçalarýn

çapaklarýnýn kesimi iþlerinde kullanýlmak üzere yapýlmýþ

4 istasyonlu pnömatik döner tabla çalýþma ilkesi Þekil

Ýþlem Ünitesi

Baðlama Düzeni

Þekil 2. Altý Operasyonlu Özel Mekanik Ýþlem Tezðahýnda Döner
Tabla Uygulamasý

Þekil 3. Pönömatik Döner Tabla

4'te görülmektedir. Sistemde (21) nolu döner tablaya ve

(19) nolu alt gövdeye pim/cývata ile baðlý (22) numaralý

"Hýrth" diþli tipli kavrama çarký çifti bulunmaktadýr.Her

dönme sonrasý  (1) numaralý piston baskýsý ile birbirini

kavrayan bu çark grubu döner tablayý tam pozisyonunda

kilitlemektedir. Kavrama iþleri için "Hýrth"tipi diþi çarklar

kullanýlýr.Hýrth diþlisi örneði Þekil 5'te görülmektedir. Diþli

çiftinin birbirini tam kavrayabilmesi için çarklarýn hem

diþ dibi, hem de diþ üstü eksenlerinin merkezi (X)

noktasýnda kesiþecek þekilde eðimli olarak frezelenmeleri

gerekir. Bunun için çarkýn baðlanacaðý freze divizörü

þekilde verilen formül deðerinde eðilmelidir.1) Bu çark

grubunun ilgili piyasalardan  "hazýr parça" olarak temini

de mümkündür.

(21) nolu  Tablanýn dönebilmesi için (1) nolu pistonla

kavrama diþlilerinin birbirinden ayrýlacak kadar (4...5 mm)

yukarý kaldýrýlmasý gerekir. Bu kaldýrma sonucunda piston

altýna baðlý (4) çarký ile (2) nolu piston kramayerin

çevirdiði (3) nolu çark grubu da birbirini kavrar. (2)

pistonu aþaðý doðru hareket ettiðinde  birbirini kavramýþ

durumda bulunan  (3-4) nolu çark grubunu çevirir. Bu

gruba baðlý olduðundan (21) nolu üst tabla da grubun

döndüðü açý kadar birlikte döner. (1) nolu piston üstüne

hava verildiðinde tabla aþaðý inerek (22) nolu çark grubu

birbirini kavrayarak tablayý döndüðü açýda kilitler. Bu

arada (3-4) nolu çarklar birbirinden ayrýlýr, (2) nolu piston

(3) çarkýný ters yöne döndürerek ilk pozisyonuna çekilir.

Döner tabla
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Bu iþlem tekrarlanarak her defasýnda tablanýn belirlenen

bir açý kadar dönmesi saðlanýr. Dönme sonrasýnda

kavramanýn tam olabilmesi için  (3-4) ve (22) nolu çark

gruplarýnýn diþ sayýlarý tablanýn dönme sayýsýnýn katlarý

þeklinde belirlenmesi gerekir. Üst ve alt grubun  diþ sayýlarý

192 / 96 þeklinde seçilirse  (2) nolu pistonun kurs boyu

kademelendirilmek sureti ile 3-4-6-8-12-24 deðerlerinde

dönme sayýlarý elde edilebilir. Þekildeki (5) numaralý parça

(2) numaralý pistonun hareket boyunu arzulanan dönme

sayýsýný verecek þekilde tahdit etmektedir. Örnekteki döner

tablanýn üniversal kullanýmý gerekmediðinden dönme

sayýsý dört olarak belirlenmiþ ve bu seçici düzenine gerek

Þekil 4.  Pnömatik Döner Tabla

1- Kaldýrma pistonu  2-  Döndürme pistonu  3-  Hareket çarký  4- Tablayý döndüren çark  5- Dönme sayýsý seçici  6- Darbe sönümleyici
(ACE   A 1/2x1) 7- Valf kontaðý  8- Dönüþ hýzý ayarý için Kýsýcý  (Hoerbiger DRV-1/8")  9- Darbe sönüm pistonu  10- Kýsýcý  11- Çek
valf (Camozzi VNR-210- 1/8")  12- Þartlandýrýcý   13- Manuel kullanma valfi (Hoebiger 3/2-1/8")  14- Pilot sinyali valfi (Festo V-
3-M5)   15- Kumanda valfi (Hoebiger S9 561-1/8")  16- Hareket valfi ( 24V DC 3/2-1/8")   17-  Butonlu valfler (Hobiger 3/2-1/8")
18- Kumanda levyesi   19- Ana gövde   20- Kumanda pimi  21- Döner tabla  22- Kavrama çarký grubu (Hýrth diþlisi )
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kalmamýþtýr. Dönme sonunda tabla ataletinden dolayý

oluþacak darbeleri sönümlemek için piston içi delinerek

(6) nolu hazýr parça þok emici kullanýlmýþtýr.  Döner tabla

ateleti,  üzerindeki aðýrlýðýn büyüklüðü oranýnda artar.

Tabla üzerinde aðýr yükler olduðu durumlar söz konusu

ise darbesiz hareket için  "Detay -A" da görülen hidrolik

tip þok emici kullanýlmasý daha uygun olur. Bu düzende

(2) nolu Piston ileri hareketi sonlarýnda (9) nolu piston

ucuna çarpar.Bu pistonun geriye gidebilmesi için

arkasýndaki hidroliðin (10) kýsýcýsýndan geçerek pistonun

ön bölmesine geçmesi gerekir. Ön bölmeye geçebilecek

hidroliðin debisi (10) kýsýcýsý ile ayarlanarak istenen

deðerde frenleme saðlanabilir.

Sistem tamamen pnömatik kontrolle çalýþmaktadýr.

(16) numaralý bobinli hareket valfi dýþýndaki  tüm

elemanlar ana gövde içine yerleþtirilmiþtir. Gövde dýþýna

yalnýzca (18)nolu kumanda valfi baðlanmýþtýr.

Þekil 5.  Kavrama Ýþlerinde Kullanýlan HIRTH Diþlileri

(16) nolu valf bobini enerjilendiðinde (15) valfi konum

deðiþtirerek (1) nolu pistonun altý basýnçlý havaya baðlanýr.

Piston tablayý yukarý kaldýrarak (22) nolu çark grubunu

birbirinden ayýrýr ve alttaki (3-4) nolu çark grubu kavrama

durumuna geçer. (21) nolu tablanýn yukarý kalkmasý ile

(20) piminin baskýsýndan kurtulan (18) levyesi (17) valfine

baský yaparak (2) nolu pistonun üst tarafýný basýnçlý havaya

baðlar. Piston (3) çarkýný döndürerek aþaðýya doðru

hareket eder. (2) pistonunun strok boyu (3) çarkýný 90o

döndürecek þekilde ayarlanmýþtýr. Böylece  (21) nolu tabla

da 90o dönmüþ olur. Dönüþ sonunda (7) kontaðý (14)

valfine baský yapýnca bundan geçen pilot havasý (15)

valfinin konum deðiþtirmesini saðlar. (1) nolu piston

tablayý aþaðý indirerek (22) nolu grubun birbirini

kavramasýný saðlar ve bir dönüþ tamamlanmýþ olur. Bu

arada (17) valfi basýlarak (2) pistonunun ve (3) çarkýnýn

baþlangýç konumuna dönmesi saðlanmýþ olur.
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Gerektiði durumlarda (13) nolu valfe tabla dönüþ

periyodundan fazla olmayacak þekilde elle basýlarak tabla

"manuel" olarak hareket ettirilebilir.

Dört istasyonlu pnömatik döner tablanýn Dövme

kalýbýndan çýkan parçalarýn çapaklarýnýn kesilmesi için pres

tezgahýna baðlantýsý Þekil 6'da görülmektedir. Ayak pedalý

S1 : Döner tabla üzerindeki (16) noluValfin  bobini
S2 : Pres kavramasý kumanda valfinin Bobini
a1 : Döner tabla (2) numaralý hareket pistonunun  tam geri
       konumunda kapanan �tabla dönmeye hazýr� kontaðý
a2 : (21) nolu döner tablanýn tam aþaðý inmiþ konumda kapanan
      emniyet kontaðý
a3 : Presin ÜÖN konumunda kapanan emniyet kontaðý.
(a1) ve (a2) kontaklarý döner tabla üzerinde,
(a3) kontaðý da pres tezgahýnda bulunmaktadýr.

Þekil 6. Döner Tablanýn  Çapak Kesme Presine Baðlama
Þemasý

kullanýlarak çalýþýlacak preste çalýþma þartlarýnýn emniyetli

olmasý için yapýlacak elektrik devresi aþaðýdaki koþullarý

mutlaka yerine getirmelidir:

1- Pres kavramasý valfinin (S2) bobini (a1, a2 ve a3 )

kontaklarý kapalý ise enerjilenebilmelidir.

2- (S1) bobini; (S2) devre dýþý kalýp pres ÜÖN�ya

çýktýktan (a3)  kontaðý kapandýktan sonra ve (a1) kapalý

ise enerjilenebilecektir. (S1) bobini enerjisi bir zaman

rolesi kontrolünde yaklaþýk 10sn. Sonra kesilecektir.

(Bobin enerjisi kesildikten sonra döner tabla yerine

oturacak þekilde yapýlmýþtýr) .

3- Döner tabla ihtiyaç olmadýðý zamanlarda presten

söküleceði için elektrik baðlantýlarý "çoklu fiþ" sistemi

ile düzenlenmeli pres elektrik panosundaki prizlere

takýlýp çýkarýlabilmelidir. Fiþ yerinden çýkarýldýðýnda

pres normal kotrol düzenine dönmelidir.

Döner tabla kullanýlmayan preslerde çapak kesme

iþlemlerinin emniyetli olmasý için presin mutlaka "çift elle

kumanda" sistemi ile çalýþýlmasý gerekir. Bu uygulama

preslerde daha yavaþ çalýþmaya sebep olarak üretim hýzýný

önemli ölçüde düþürür. Döner tabla uygulamasýnda parça

yüklemesi kesme zýmbasýnýn bulunduðu konumdan en

az bir istasyon önce yapýlacaðý için presin kumandasý ayak

pedalý ile yapýlarak emniyet þartlarýndan taviz verilmeden

üretim hýzýnda önemli artýþ saðlanabilir. Büyük miktarlý

seri üretim hatlarýnda dövme presi ile aküple çalýþan robot

yüklemeli çapak kesme iþlemleri de yapýlmaktadýr.

Döner tablanýn anlatýldýð gibi  kavrama için aþaðý

yukarý yaklaþýk 4...6 mm kadar hareket eden tiplerinin

yaný sýra tablanýn aþaðý yukarý hareket etmeden dönebilen

tipleri de vardýr. Ayrýca çok deðiþik çalýþma ilkesine sahip

pek çok çeþit döner tabla bulunmaktadýr. Bütün bu

özellikler incelenerek seçim kulllaným amacýna uygun

yapýlmalýdýr.
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