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Durmazlar son teknoloji ile donatiimis CNC makineleri, deneyimli
muhendisleri ve yalin Uretim teknikleriyle konusunda dinyadaki
lider Ureticilerden biridir.

Performansi ylksek, hizli, uzun émurlu ve yenilikci makineler,
deneyimli ve genis muhendis kadrosu ile muasteri ihtiyaglarini en iyi
karsilayacak sekilde AR-GE merkezinde dizayn edilir.

Sac isleme makineleri sektérinde didnyanin en modern Uretim
tesislerinden birine sahip olan Durmazlar, 1.000 kisilik uzman
calisan kadrosu, 150.000 m? kapali alana sahip modern Uretim
hatlariyla dinyanin en teknolojik fabrikalarindan biridir.

Durmazlar yuksek teknolojili, kullanimi kolay, hizli, cevreye duyarli
ve kazandiran makineleriyle her zaman yaninizdadir.

Durmazlar makinelerini DURMA markasiyla
dlnya pazarlarina sunar.
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TP SeHSI Taret Panc

Kicuk, orta ve genis ebatlarda sac isleme,

Delme, sekil verme, dis acma ve wheel teknolojilerine sahip

Kaynak sonrasi gerilimi alinmis O tipi gbvde

Kalip ayarini kolaylastirmak icin esnek taret konfiglrasyonu

Hareketli parcalar igin otomatik yaglama

Saglam ve genis kizaklar

Islevselligi ve kullanim esnekligi ile pazardaki en iyi kontrol Unitesi

Kolay kullanmli CAD-CAM Software’li gucli kontrol Unitesi
Programlanabilir klempler ile kisaltilan setup zamanlari ve azalan fire orani
Verimli ve yalin operasyonlar kolay bir sekilde otomasyona entegre edilebilir
Operatér igin az yorucu, arttinimis glvenlik seviyesi

il

DURMA



I Yiiksek Hiz ve Hassas Taret

Delme hizi dakikada 1200 vurus ve markalama hizi dakikada
3200’dur. Strok ve strok pozisyonu, kontrol Unitesi sayesinde
istenilen sartlarda ayarlanabilir.

Dinamik tasarimi sayesinde asagidaki hizlara ulasmak
mUmkUndur.

X ekseninde 116 m/dk

Y ekseninde 80 m/dk

X+Y bagiml hizi 140 m/dk hizlarina ulasabilmektedir.
Yuksek hizlanma seviyesi (1g) hi¢bir kisittama olmadan tum
calisma sekilleri icin gecerlidir.

I Gelistirilmis Hidrolikler

e Kapali cevrim kontrolU ile son derece dinamik panc
surucusu

e Yeni valf teknolojisi DECV: Dogrudan Elektronik
Kopyalama Valfi

e Kalitesi kanitlanmis Voith H + L kopyalama valfini temel alir

e Mekanik gerilmelere karsi dayanikli

e Calismasi icin basit yag filtrasyonu yeterli

e Direkt kullanim, ayrica hidrolik kontrol devresine
ihtiyac duymaz

e Komutlara cok hizli cevap

e Cok hassas orantili tepki

» Onceden tanimlanmis makine déngtleri ile programlanabilir
hareket parametreleri

e Geri bildirim izleme ile islem gUvenligi

e Basing sensorleri yardimiyla gelismis ariza bulma

e YUk kontrolld aktif iki basing sistemi optimize edilmis
glc tuketimi

I Kaliteli Bicimlendirme

Asamall formlarin, flanslarin ve kabartmalarin olusturulmasi kolaylikla yapilabilir.
Tekerlek teknolojisi yalnizca diz ylizeylerde degil egimli ve yuvarlak ylzeylerde de uygulanabilir.
Bu yontem, klima teknolojisi gibi sektdrler icin cok dnemlidir. Yiksek hizll markalama (Tekerlek takimlari, dis

cekme takimlari.)
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Taret
istasyon Boyutlar TP9 TP9-TP93-TPL93-TP123-TP123 TP Servo-TPL9I3 Servo
A - fix 0.8 -12.7 mm 11 11
B - fix 12.8-31.7 mm 10 11
C - fix 31.8-50.8 mm 1 2
D - fix 50.9 - 88.9 mm 2 1
B - index 12.8 -31.7 mm 2 =
C- index 31.8-50.8 mm 1 -
D - index 50.9 - 88.9 mm - 8

I 3 Otomatik index istasyonlar

Tarette bulunan 3 adet otomatik indeks istasyonu
sayesinde takimlar gok yénll olarak degisik agilarda
kullanima sunulmustur. Bu takim degistirme
zamanini ve takim ¢esitliligini en aza indirir. Takimlar
0,01° hassasiyetinde dénebilme ve pozisyonlama
hassasiyetine sahiptir ve kompleks sekilli pargalarin
islenmesinde en az sayida kalibin kullaniimasini
saglar. Taret icinde kalip degistirme zamani 3 sn’den
az olup, tekli kaliplar icin 0,6 sn'dir.Kapall devre

H+L hidrolik sistemi ile hemen hemen delik delme
hizinda formlama mumkudn olmaktadir. Degisken
form pozisyonlamasi minimum strok mesafesi ile
saglanmaktadir. Alt kaliplar sacin gizilmesini ve
sikismasini 6nlemek amaciyla tabla seviyesinin
altina yerlestiriimistir. Bu sayede daha hassas
parcalar icin mikro joint 6lcist minumum seviyeye
getirilebilmektedir.
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I Repozisyon

Yeniden konumlandirma gerekmeden, Tabla uzunlugu
boyunca, tabaka uzunlugu islemek mumkuinddr.

I Parca Bosaltma Haznesi

Islem sirasinda parcalari bosaltma ve yigma ézelligine
sahiptir.

Kopmasl istenen parca boylari 400 x 600 mm arasinda ise
direkt olarak parca bosaltma haznesine dusurulUr.

I Hareketli Tabla

X ve 'Y eksenlerinin yeni tasariminda direkt strticu (direct
drive) teknolojisi kullaniimistir. Bu ézellik performansi
artirarak kayis, disli ya da herhangi bir aktarma
sisteminden kaynaklanan kayiplar 6nler.

Bilyall tabla daha ¢ok sac hareketlerini kolaylastirmak
icin kullanilirken, fircall tabla hassas ve yumusak saclarin
islem sirasinda hasar gérmemesi icin tercih edilir.

Her ikisi de mUsteri talepleri dogrultusunda kullanilabilir.

DURMA

I Otomatik Klempler

ince saclari islerken karsilasilan problemlerden biri de
klempsiz kisimlardaki sac hareketleridir. Bunu dnlemek
icin 3 veya daha fazla klemp kullanilabilinir.

I Cadcam Yazilim

Metalix CAD-CAM yaziim (cncKAD) sayesinde
programlama zamani en aza indirilmistir. En etkili otomatik
kalip pozisyonunu secerek sac Uzerinde maksimum alan
kullanimi saglar ve hasar olusmasini engeller.

I Kontrol Sistemi

Punch Preslerimizde Siemens ortak ¢alismasi ile Siemens
Sinumerik 840 DSL kontrol sistemi kullanilir. Kontrol Unitesi
ve ekran, hareketli kontrol paneline monte edilmistir.
Bilgisayar ve diger donanim ayri bir kabine monte edilmistir.
Makinada calismaya baslamak bir iki asamada ve kolay

bir sekilde gercekllestirimektedir. Kontrol Unitesi Uzerinden
programlama yapilabilecegdi gibi network (ethernet)
baglantisi da bulunmaktadir.

Online yardim mesajlari sayesinde ortaya ¢ikan sorunlara
aninda cevap vermektedir. Hata tanimlama fonksiyonu
herhangi bir sistem hatasinin gorsel uyarilarla belirlenmesini
saglar. Uzaktan erisim fonksiyonu ise internet Uzerinden
calisan bir sistemdir.
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Enerji verimliligi saglayan, madeni yag kullanmayan, cevreci, Servo Panc Makineleri

| P S ER\/O Guc Tuketimi Karsilagtirmasi

Taret Pang i}
100 [

m TP Servo Serisi ram surlcu iki servo lineer motoru kullanir

(Hidrolik glic kaynagi ve yag sogutucu kullanmaz.)

m Elektrik tuketimi, karsilastirilabilir hidrolik makinelerin yarisindan azdir. 50 | A S
m TP Servo, mekanik pang makinelerine gore, dnemli 6lciide daha hizli delme hizlari sunar.
B TP Servo, yerden tasarruf saglar, degerli olan yerlesim alanini etkili kullanir.

Delme sirasinda

enerji tuketimi
. Bekleme modu

guc tuketimi

TP Servo Serisi Pang Pres, daha ekonomik, daha kolay, daha hizli parcalar Gretmek icin,
genisletilmis standart 6zellik paketi sunar.

Hidrolik Tip TP Servo

_TPE3SERVO S | DURMA

10 DURMA 1 DURMA



TP Serisi
Standart ve Opsiyonel Ekipmanlar

Standart Ekipmanlar

CE uyumu i¢in i1sik bariyerleri

CAD-CAM software & aktivator (dongle)

Kontrol Unitesi, Siemens Sinumerik 840 D SL Windows 7 isletim sistemi
Uzaktan Erisim

Kontrol paneli Uzerinde programlama

Otomatik klemp

Sac algilama svici

Network, Ethernet baglantisi

Otomatik kalip yaglama

Kontrol panelinde UPS

Hareketli hurda kutusu

Fircall tabla

Yag sogutucu

USB suruct

X ekseni repozisyonu

Indeks istasyonlari icin sifirlama takimlari (C+B Istasyonu) - (TP6, TP9 icin)
Indeks istasyonlari icin sifirlama takimlari (D istasyonu) - (TP63, TPL63, TP93, TPL93, TP123,
TP Servo, TPL Servo icin)

Manuel parca yerlesimi

Opsiyonel Ekipmanlar

ilave klempler

Tabla (Fircali&bilyal)

Kaliplar,kalip tutucular, redtksiyonlar
CAD-CAM SW ikinci aktivator (dongle)
Otomatik nesting, dis cekme ( tapping) ve tekerlek (wheel) takimlari i¢in program
Uyari lambasi

Sac deformasyonu uyari sivici

Perfore saclar icin taret korumasi
Vakum sistemi

Parca bosaltma

Makine icin otomatik yaglama

Elektrik panosu icin klima
Yikleme-bosaltma sistemi

ilave tabla

Ozel tabla

Transformator

Makina icin UPS (30KVA - 10 dk.)
ilave sifirlama takimi

DURMA

Teknik Detaylar

TP Serisi Birim TP9 TP93 TP123 TPL93 TP123 SERVO TPL93 SERVO
Maksimum tonaj ton 20 20 30 30 20 20
Cergeve tipi O frame O frame O frame O frame O frame O frame
X ekseni hareket, mm 2000 + R 2500 + R 2500 + R 3000 + R 2500 + R 3000 + R
Tek aletle Y ekseni hareketi mm 1250 1250 1250 1500 1250 1500
Otomatik yeniden konumlandirma menzili * mm 10000* 10000" 10000" 10000* 10000* 10000*
Y ekseni hizi m/min 70 75 80 60 80 60
X ekseni hizi m/min 90 100 116 70 116 70
Lateral speed Y + X m/min 114 125 140 1200 140 92
Max. vurus orani (1 mm pitch, 1mm kalinlik ) 1/min 1100 1100 1200 350 535 535
Max. vurus orani (25 mm pitch, 1mm kalinlik ) 1/min 375 375 425 325 325 325
Max. vurug orani : Marking 1/min 2800 2800 3200 2800 820 820
Ana silindir vurusu mm 40 40 40 40 40 40
Maksimum delme vurusu mm 25 25 25 25 25 25
Max. kesme kalinligi (Sabit istasyon) St::lrzls;ssstesetleel z 2 2 2 z z
Max. kesme kalinligi (Index istasyon) Mild Steel S 8 8 g & 3
Stainless Steel 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5
Konumlandirma dogrulugu mm +0.1 +0.1 +0.1 +0.1 +0.1 +0.1
Tekrarlanabilir dogruluk mm +0.05 +0.05 +0.05 +0.05 +0.05 +0.05
Taret dénis hizi rpm 30 22 22 22 22 22
Otomatik index dénus hizi pm 150 150 150 150 150 150
Max. sac agirhgi kg 100 120 120 200 120 200
Hard disk Gbyte 80 80 80 80 80 80
RAM Gb SDRAM 4 4 4 4 4 4
isletim sistemi Windows 7 Windows 7 Windows 7 Windows 7 Windows 7 Windows 7
LCD ekran Super VGA 15" 15" 15" 15" 15" 15"
usB 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0
Ethernet 10/100 10/100 10/100 10/100 10/100 10/100
Makine boyutlar
Yiikseklik (H) mm 2310 2310 2310 2310 2135 2310
Geniglik (W) mm 4200 5360 5360 6300 5260 6160
En (1s1k bariyeri haric) mm 6200 7360 7360 8300 6260 6260
Uzunluk (1sik bariyeri harig) L) mm 5600 5750 5750 6650 5260 6210
Boy (1sik bariyeri harig) mm 6600 6800 6800 7650 6260 7210
Tezgah uzunlugu mm 940 940 940 940 940 940
Tahmini agirlik kg 11000 12960 12960 19500 14000 21500
Hidrolik sistem motoru kw 75 7.5 15 78 = -
Yag tanki It 180 180 240 180
Hava basinci bar 6 6 6 6 6 6
Kelepce sayisi pcs. 2 3 3 4 3 4
Kelepgelerin tutus gtict - 1000 1000 1000 1000 1000 1000
Tezgah tipi kg Firca Firca Firca Firca Firca Firca
Enerji tiketimi Kw/h 7 8 11 9 4.5 45
Taret (alet ve alet tutucu harig)
A-fix 0.8 -12.7 mm 1 1 1 1 11 11 11
B - fix 12.8 - 31.7 mm 10 1" 11 1 1 1 ik
C - fix 31.8 - 50.8 mm 1 2 2 2 2 2 2
D - fix 50.9 - 88.9 mm 2 1 1 1 1 1 1
B - indeks 12.8 - 31.7 mm 2 -
C- indeks 31.8- 50.8 mm 1 -
D- indeks 50.9 mm to 88.9 mm 3 3 3 3 3 3

* : Makineye 6zel tezgah eklenmeli ve isik bariyerleri dogru bir sekilde yerlestiriimeli. Max. agirlik 100 kg.
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Yukleme ve Bosaltma
Sistem

TP CELL, otomatik olarak etkili bir bicimde ham malzemeleri pan¢ makinesine yukler
ve islenmis olan malzemeleri iskeletiyle birlikte makineden bosaltrr.
TP CELL, Utretim acisindan gereken otomatik ve manuel islemleri beraber yapar.

Birden fazla sacin yuklenmesini 6nlemek icin,

__i I Sac Kalinlik Olgcme Sistemi
A |
= hassas sac kaliniigi dlctime sistem.

|
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I Sac Ayirma Sistemi

Yapisan saclari saglikli bicinde birbirinden

Teknik Ozellikler Birim TP Cell
Konumlandirma dogrulugu mm +0,1
Tekrar edilebilen dogruluk mm +0,1
Maks. sac agirhg kg 200
Hava basinci bar 6
Yikleme ve bosaltma déngl suresi saniye 32
Maks. sac boyutu mm 1500x6x3000

ayirma sistemi, kullanim kolayligi saglamaktadir.

= Kompakt yapl

m Surec verimliligi

= Operat6r gerektirmeyen Uretim

W Parcanin iskeleti ile birlikte otomatik yUkleme ve bosaltma
= Bagl oldugu makineden tam bagimsiz olarak ¢alisabilir

DURMA 15 DURMA



RP SERIS|

Durma Panc Presleri

Déner kafali pang - Uzun émrli diistik maliyetli pang islemleri. Cok amagli C iskelet konstriksiyonlu tekli doner kafa makine yapisi
Gerilimi giderilmis ¢elik konstriksiyon.
Kullanici dostu CAD-CAM yazilimi ile glclu Siemens kontrol Unitesi.
Hizli ve basit kullanim.
Yuksek kaliteli ve iyi bilinen hidrolik ve elektronik bilesenler.

i -' DURNMA
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Ozellikler

I Kontrol Sistemi

Panc Preslerimizde Siemens ortak ¢alismasi ile

Siemens Sinumerik 840 DSL kontrol sistemi kullanilir.
Kontrol Unitesi ve ekran, hareketli kontrol paneline monte
edilmistir. Bilgisayar ve diger donanim ayri bir kabine
monte edilmistir. Makinada ¢alismaya baslamak bir iki
asamada ve kolay bir sekilde gergekllestirilir.Kontrol
Unitesi Uzerinden programlama yapilabilecegdi gibi network
(ethernet) baglantisi da bulunmaktadir. Online yardim
mesajlari sayesinde ortaya ¢ikan sorunlara aninda cevap
vermektedir. Hata tanilama fonksiyonu herhangi bir

sistem hatasinin gérsel uyarilarla belirlenmesini saglar.
Uzaktan erisim fonksiyonu ise internet Uzerinden ¢alisan
bir sistemdir. Kontrol Unitesi eksenler tarafindan tasinacak
sacin agirhgina bagl olarak ¢alismanin her asamasinda en
uygun hizlanma deg@erlerine ulasiimasini saglar.

I CAD-CAM Yazilim

Hizli ve kolay kullanimli CAD-CAM yazilimi (cncKAD) metalix

programlama zamanini minimize eder. Sacin maksimum
boyutta kullanilabilmesi icin en uygun kalip pozisyonu
secerek gereksiz repozisyonlama yapiimasini engeller.

o o 0 e
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I Otomatik Klempler

RP9 & RP6 model makinalarimzda standart olarak sunulan
Otomatik klempler CAM programina gore otomatiik olarak
pozisyonlanir, sac sensoru ise sacin tutuldugunu algilar
veya herhangi sekilde sac klemplerden kurtuldugu zaman
makineyidurdurarak makineyi ve kaliplari olasi
hasarlardan korur.

I Parca Bosaltma (Workchute)

Islenmis kiigUk pargalar makinenin galismasi kesintiye
ugramadan tahliye edilebilir.

I Isik Bariyeri Sistemi

DURMA Panc Presler CE’ye uygun
kizilotesi 1sik bariyer sistemleri ile donatiimigtir.
Standart olarak verilmektedir.

DURMA



I Coklu Takim

Durma Rotasyon Pan¢ makinesinde alt ve Ust kaliplarin
senkronize bir sekilde calismasi saglanmistir. Boylece
gerekli olan tim acisal delik delme ve formlama islemleri
hassas bir sekilde gerceklestirilir. Kdse acisi hassasiyeti
+0,02°dir. Alt ve Ust indeks grubu genis bir kullanim
yelpazesine sahiptir. 3,6,8,10’'lu coklu takim secenekleri
mevcuttur.

I Rotasyon

Makineyi hizl yapan 40 rom degerindeki yuksek rotasyon
hizidir. Sifir boslukla reduktor sistemi ile indeks
pozisyonu alir. X eksenindeki otomatik pozisyon alma
Ozelligi ile 2 metreden uzun saclarin iglenmesine ve

sac Uzerindeki 6lU nokta tabir edilen alanlarin ortadan
kaldirimasina olanak saglar.

20

Teknik Detaylar

RP Serisi Birim RP9
Maksimum ton ton 20

X eksen hareketi mm 2000 + R
Birden fazla aletle Y ekseni hareketi mm 1250
Tek takimli Y ekseni hareketi mm 1285
Maks. kesme kalinhgi mm 6
Otomatik konumlandirma arahg * mm 10000*
Y ekseni hizi m/dk 75

X ekseni hizi m/dk 96

C ekseni indeksi hizi rpm 40
Yanal hizY + X m/dk 120
Maks. vurus araligi (1 mm adim, 1 mm kalinlik) 1/dk 1100
Maks. vurus aralgi (25 mm aralik, 1 mm kalinlik) 1/dk 370
Maks. vurus aralidi: isaretleme Darbe/dk 2800
Konumlandirma hassasiyeti mm +0.1
Maksimum sac¢ agirhgi kg 120
Hard disk Gbyte 80
RAM Gb SDRAM 4

Ag sistemi - Windows 7
LCD renkli ekran Super VGA - 15"
Calisma yuksekligi mm 980
Tezgah genisligi mm 2400 x 3900
Makine boyutlari mm 3900x4260x2420
Hidrolik sistem motoru kw 755
Yag tanki It 200
Agirlik yaklasik ka 12000
Ana silindir vurusu mm 40
Maksimum delme c¢api (Coklu takim igin) mm 24
Klemp sayisi adet 2
Klemplerin tutma kuvveti ka 1000
Otomatik klemp konumu - Standart
Tezgah tipi 5 Firca
Enerji tiketimi Kw/s 8

*: Makineye &zel bir tezgah eklenmeli ve isik bariyerleri dogru konumda yerlestiriimelidir. Maksimum agirlik 100 kg

DURMA
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Standart ve Opsiyonel Ekipmanlar

Standart Ekipmanlar

CE uygunlugu ve isik bariyeri

Kontrol Unitesi, Siemens Sinumerik 840 D SL
Svitchli otomatk pnématk klempler

Ayak pedali

CAD, CAM programi (Metalix CNC CAD ) ve aktivator (Dongle)
Kontrol paneli Gzerinde programlama

Network, Ethernet baglanti imkani

Takimlar icin otomatik yaglama sistemi

Tasinabilir hurda kutusu

Fircall tabla

Yag sogutucu

USB stirticu

Makine kullanim ve bakim kilavuzu

X ekseninde repozisyon

Gomlekli Ust taret tutculari

Index istasyonlari igin sifirlama takimi (D istasyonu)
Uyari lambasi

Opsiyonel Ekipmanlar

llave kKlempler

Ozel tabla

Kaliplar, kalip tutucular, reduksiyonlar

CAD-CAM programi igin 2.aktivatér(dongle)
Otomatik nesting ve tekerlek kaliplar (Wheel tools) icin program
llave tabla

Elektrik panosu igin klima

Sac carpma uyari sistemi

RP9 icin parga bosaltma sistemi

Makine icin otomatik yaglama

Makine i¢in UPS

Transformator

Otomatik yerlestirme ve tekerlek yazilimi

Index istasyonlari icin sifilama takimi (C+B istasyonu)

DURMA
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Her Zaman Hizli Servis ve Yedek Parca Hizmeti

DURMA ile her zaman en iyi servis hizmeti deneyimini yasayacaksiniz. Yetkin personelimiz ve her zaman hazirda
bulunan sarf yedek parca stoklarimiz ile ihtiyaciniz oldugu her an en kisa strede temin edecegimizi garanti
ediyoruz. Konusunda uzman ve deneyimli servis teknisyenlerimiz ihtiyaciniz oldugunda hizmet vermek i¢in her
zaman hazirdir. Gesitli egitimler ve uygulamalarla zenginlestirilen kurslarimiz makineleri verimli olarak kullanmada

size avantaj saglayacaktir.

Satis Sonras|
Hizmetler

Yazilim

Yede Parca

DURMA

C6zUm Merkezi

Esnek C6zUm _

DURMA
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DURMA

PLAZMA

L KOSEBENT ISLEME MERKEZI

KOMBINE MAKAS

REDUKTORLU MAKAS

DURMA

TESTERE

DURMA

KOSE KESME

DURMA
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Bugtin Yarin ve Daima Sizinle...

TP serisi RP seris

Taret Pancg Panc Pres

Durmazlar Makina San. ve Tic. A.S.

OSB 75. Yil Bulvari Niltufer-Bursa / Turkiye
P: +90 224 219 18 00

F: +90 224 242 75 80
info@durmazlar.com.tr

www.durmazlar.com.tr
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Durmazlar Makina San. Tic. A.S. katalog verilerini ve makine 6zelliklerini haber vermeksizin degisiklik yapma hakkina sahiptir.



