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BUGUN YARIN DAIMA



DURMA

Yénetim Merkezi & Ataevler

Durmazlar 1956 yilindan beri sirekli gelismeyi hedef aliyor.

Uretim teknolojileri sektériinde diinyanin en modern (iretim tesislerinden birine sahip olmasi, 3 ayni fabrikasiyla farkl sac isleme maki-
nelerinde uzmanlasmasi, 1000 kisilik uzman calisan kadrosu ve 100.000 mZ2 kapali alana sahip (retim hatlariyla Durmazlar en buyiik
sac isleme makineleri imalatcilarindan biridir.

Muisteri ihtiyaclarina uygun ¢ézimler olusturmak, patentlerine yenilerini eklemek amaciyla firmamizin tecribeli Miihendislik
B6liimii;2010 yilinda acilisi yapilan Durmaziar Arge Merkezi'ne déndistiirdiimdistiir.leri teknoloji araclarla tasarimi ve mihendislidi
vapilan drdnler kalite ve performansini ispatlamis komponentler kullanilarak GretilirAmacimiz “hassas, hizli, esnek,uzun émdirld, prob-
lemsiz ve ileri teknolojili” triinlerimizi y(ksek performans/fiyat orani ile sizler sunmaktir.Bu arada dinya geneline yayilan distrib(tér ve
bayi agimiz siz misterilerimize dogru ve zamaninda destek vermeyi hedef edinmistir.

55 yillik tecribesi, rtn kalitesi, inovatif c6ziimleriyle Durmazlar size 6nem verirken proaktif bir yaklasim sergiler. Tiim mdsterilerimize
bizi diinya capinda bir marka yaptiklari icin tesekkiir ederiz.

Lazer Fabrikasi Baskdy Fabrikasi



Durma Punch Pres Makineleri

Ddnyanin dért bir yaninda calisan binlerce Punch Pres makinamiz (rdnlerimizin kalitesinin , glivenilirliginin ve dayanikliginin kaniti
olurken , gerilim giderilmesi yapilmis celik konstriiksiyon gévdesi, modern tasarimi , kontrol sistemleri ve programlarda ulastigi gelisme
seviyesi ve kanrtlanmis hidrolik komponentleri diger ayirt edici 6zelikleridir.

Otomatik klemp , gliclii ve esnek turret yapisi, basit ancak miikemmel tasarlanmis ve standardize edilmis ekipmanlari ve son derece
Kolay kullanima sahip CAD/CAM programlari ile mUsterilerimize harika bir paket sunar.

Programsal ve parametrik problemler kontrol (initesinin uzaktan erisim fonksiyonu ile kontrol edilmektedir

Yiikleme ve bosaltma sistemleri entegre edilebilir.

Fiyatina oranla yliksek performans sunar

Distik bakim maliyetleri getirir.

Punch Pres makinalarimiz uzun émdrli olacak sekilde tasarlanip Gretilmislerdir.

Rotasyon Punch Pres
Uygun fiyatla devamli tretim imkani

TP Serisi

Turret Punch Pres
Her tiir sacda esnek ve glicli Gretim sdreci




" Rotasyonlu kafaya sahip C tipi gévde yapisi
i alinmis celik konstriiksiyon
D-CAM software’li gliclii Siemens kontrol (nitesi




Punch Preslerimizde Siemens ortak calismasi ile Siemens Sinumerik 840 DSL kontrol sistemi kullanilir.Kontrol (initesi 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 gercekllestirilir.Kontrol (nitesi izerinden programlama yapilabilecedi gibi network (ethernet) baglantisi da
bulunmaktadir.

Online yardim mesajlari sayesinde ortaya cikan sorunlara aninda cevap vermektedir. Hata tanilama fonksiyonu herhangi bir sistem
hatasinin gérsel uyarilarla belirlenmesini saglar. Uzaktan erisim fonksiyonu ise internet lizerinden calisan bir sistemdir.

Kontrol tinitesi eksenler tarafindan tasinacak sacin agirhgina bagl olarak calismanin her asamasinda en uygun hizlanma degerlerine
ulasiimasini saglar.

Durma rotasyon punch makinesinde alt ve Ust kaliplarin Makineyi hizli yapan 40 rpm dederindeki ylksek rotasyon hizidir
senkronize bir sekilde calismasi saglanmistir.Béylece gerekli olan Sifir boslukla Harmonic Drive Gear sistemi ile endeks pozisyonu
tim agisal delik delme ve formlama islemleri hassas bir sekilde alir. X eksenindeki otomatik pozisyon alma ézelligi ile 2 metreden
gerceklestirilirkése acisi hassasiyeti +0,02°dir.Alt ve (st index uzun saclarin islenmesine ve sac (zerindeki 6l nokta tabir edilen

grubu genis bir kullanim yelpazesine sahiptir.3,6,8,10lu multi tool alanlarin ortadan kaldiriimasina olanak sadlar.
secenekleri mevcuttur,
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RP9 model makinalarimzda standart olarak sunulan Otomatik
klempler CAM programina gére otomatiik olarak pozisyonlanir ,sac Hizli ve kolay kullanimli CAD-CAM yaziimi (cncKAD) metalix veya

sensérl ise sacin tutuldugunu algilar veya herhangi sekilde sac LanTek programlama zamanini minimize eder. Sacin maksimum
klemplerden kurtuldugu zaman makineyi durdurarak makineyi ve boyutta kullanilabilmesi icin en uygun kalip pozisyonu secerek
kaliplari olasi hasarlardan korur. gereksiz repozisyonlama yapilmasini engeller.

DURMA Punch Presler CE’ye uygun
infra-red i1sik bariyer sistemleri ile
donatilabilir.

[slenmis kiiciik parcalar makinenin calismas kesintiye ugramadan
tahliye edilebilir



Maksimum tonaj

X eksen hareketi

Y eksen hareketi - multi tool ile

Y eksen hareketi - tekli kalip ile

Max. Kesme kalinligi
Otomatik Pozisyonlama
Y eksen hizi

X eksen hizi

C ekseni indeks hizi

X +Y Bagimh Hiz

Max. vurus hizi (1 mm adim, 1mm sac kalinhigr)

Max. vurrus hizi (25 mm padim, 1mm sac kalinligi)

Markalama Hizi
Pozisyonlama hassasiyeti
Max. sac agirhgi

Hard disk

RAM

isletim Sistemi

LCD renkli ekran Super VGA
Calisma yuksekligi

Tabla genisligi

Makine ebatlar

Motor glicl

Yag deposu

Yaklasik agirhk

Ana silindir strok

Maksimum delme ¢api ( Multi tool icin )

Klemp sayisi
Klemplerin tutma kuvveti
Otomatik klemp pozisyonlama

Tabla tipi

ton

mm
m/dk.
m/dk.

rpm
m/dk.
1/dk.
1/dk.

Strok/min

mm
kg
Gbyte
Mb EDO

mm
pcs.

kg

2000 +R
1250
1285

6
10000
75
96
40
120
600
300
900
+0.1
120
40
512
Windows XP
15~
980
2400 x 3600

3600 x 4100 x 2450

11
180
11850
40
24
2

1000
Standard

Fircah

30 20

2000 + R
1250
1285

6
10000
75
96
40
120
900
350
1250
+0.1
120
40
512
Windows XP
15"
980
2400 x 3600

3600 x 4100 x 2450

7.5
180
11850
40
24
2
1000
Standard

Fircah



STANDART EKiPMANLAR

Kumanda pedali

CAD-CAM yazilimi & dongle

Kontrol Unitesi, Siemens Sinumerik 840 D SL Windows XP isletim sistemi
Uzaktan erisim fonksiyonu

Kontrol paneli izerinde proglamlama
Otomatik klemp ( RP9)

Sac algilama svici ( RP9)

Network, Ethernet baglantisi

Kaliplari ile beraber standart 6’ multi tool

6 adet Durma kalip ve guide(bosluk 0.3 mm )
Daire @8

Daire @10

Daire @20

Dikdortgen 4 x 20

Kare 7

Kare 17

Otomatik takim yaglama

index istasyonlari icin sifirlama takinmi (D istasyonu)
Hareketli hurda kutusu

USB surucu

Fircali tabla

Kontrol paneli

Yag sogutucu

X ekseni repozisyonlama

Servis icin Web kamera

Manuel nesting

OPSIiYONEL EKIiPMANLAR

CE normu icin 1sik bariyeri

ilave klempler

Ozel tabla

Kaliplar, kalip tutucular, reduksiyonlar
CAD-CAM programi icin 2.dongle
Otomatik nesting ve tekerlek kaliplari (Wheel tools) icin program
ilave tabla

Elektrik panosu icin klima

ilave yag sogutucu

Uyari lambasi

Sac deformasyon uyari svici

RP6 icin parca bosaltma sistemi
Makine icin otomatik yaglama

Makine icin UPS ( 30KvVA - 10 min)
Transformator



TP SERISI

m Klclik, orta ve genis ebatlarda sac isleme,

kil verme, dis acma ve wheel teknolojilerine sahip

taret konfiglirasyonu




OZELLIKLER

Delme hizi dakikada 1200 vurus ve markalama hizi dakikada
1800ddir. Strok ve strok pozisyonu, kontrol (nitesi sayesinde
istenilen sartlarda ayarlanabilir.

Dinamik tasarimi sayesinde asagidaki hizlara ulasmak mimkinddir
X ekseninde 96 m/dk

Y ekseninde 80 m/dk

X+Y bagimli hizi 124 m/dk hizlarina ulasabilmektedir.

Yiiksek hizlanma seviyesi (1g) hicbir kisitlama olmadan tim
calisma sekilleri icin gecerlidir.

Gelismis hidrolik pozisyon kontrol sistemi kapali devre Hartmann
Lammle hidrolik sistemi ile yapilir Tabla eksen kontrolleri +0,1mm
pozisyonlama hassasiyeti, +0,5mm tekrarlama hassasiyeti
saglayan. Siemens marka servo motorlar ile yapiimaktadir. Index
grubunun hassasiyeti (0,01°) cok hassas disliler tarafindan
saglanmaktadir. Ust ve alt indexlerin acilar senkronizasyonu 2
adet bosluksuz rediiktér ve 2 adet servo motor ile saglanir.

Strok sonunda verilebilen ve ayarlanabilen bekleme zamani sayesinde yliksek kalitede form verilebilir ve cogu zaman ikinci asamaya

gerek kalmaz.

Elektronik ayarlama imkani form islemlerinizde isinizi kolaylastirir,

Roller kesim teknoloji sayesinde sadece dogrusal dedil dairesel sekilli form vermekte mimkkdnddir..
Bu metot é6zellikle klima teknolojisii, 1sitma sogutma ve benzeri sektérlerin ilgisinii cekmektedir

Yiiksek hizda markalama imkani..



Giiclii Govde Yapisi

O seklindeki kapali gévde , ileri teknoloji kullanilarak mukavemet , burulma, sapma ve sekil degisiklikleri hesaplanilmis olup ,gerekli
testler yapilmistir.Kullanilan 6zel cihaz ile kaynak esnasinda ve sonrasinda olusan gerilimler giderilmistir.Sonucta makinenin ¢alismasi
esnasinda titresimlerden kaynaklanabilecek istenmeyen sekil degisiklikleri minimuma indirilmistir.Béylece makinanin ilk glinkd
sartlardaki gibi uzun sdireli calismasi saglanmstir,

Makinanin O gévdesi iki ayri parcadan meydana gelmistir. Bu kullanilan 6zel dizayn sayesinde turret ve takimlar, delme kuvveti
uygulandiginda , makinanin genelinde olusabilecek gerilimlerden arindiriimistir. Bu takim émrind arttirip , uzun streli hassas calismayi
saglar.

istasyon Olcii TP93-123

A -Sabit 0.8-12.7 mm

D - Sabit
12.8-31.7 mm
C- indeks 31.8- 50.8 mm




Repozisyon ile tabla boyunu gecen ebatlarda saclarin islenmesi mimkdin olmaktadir.

Turret de bulunan 3 adet otomatik index istasyonu sayesinde
takimlar cok yénli olarak degisik acilarda kullanima sunulmustur.
Bu takim dedistirme zamanini ve takim cesitliliGini en aza indirir.
Takimlar 0,01° hassasiyetinde dénebilme ve pozisyonlama
hassasiyetine sahiptir ve kompleks sekili parcalarin islenmesinde
en az sayida kalibin kullaniimasini saglar.

Taret icinde kalip degdistirme zamani 3sn’den az olup, tekli kaliplar
icin 0,6 sn’dir.

Kapali devre Bosch Rexroth hidrolik sistemi ile hemen hemen

delik delme hizinda formlama mimkdn olmaktadir.Dedisken form
pozisyonlamasi minimum strok mesafesi ile saglanmaktadir

Alt kaliplar sacin cizilmesini ve sikismasini 6nlemek amaciyla tabla
seviyesinin altina yerlestirilmistir. Bu sayede daha hassas parcalar
icin mikro joint élclisii minumum seviyeye getirilebilmektedir.

islem sirasinda parcalari bosaltma ve yidma ézelligine sahiptir.

Kopmasi istenen parca boylar 400 x 600 mm arasinda ise direkt
olarak parca bosaltma haznesine dusdirdildr.



X ve Y eksenlerinin yeni tasariminda direkt sdr(ici (direct drive)
teknolojisi kullaniimistir. Bu 6zellik performansi artirarak kayis,
disli ya da herhangi bir aktarma sisteminden kaynaklanan kayiplan
onler.

Bilyal tabla daha cok sac hareketlerini kolaylastirmak icin
kullanilirken, fircali tabla hassas ve yumusak saclarin islem
sirasinda hasar gérmemesi icin tercih edilir.

Metalix veya LanTek CAD-CAM

software (cncKAD) sayesinde programlama zamani en aza
indirilmistir. En etkili otomatik kalip pozisyonunu secerek sac
(izerinde maksimum alan kullanimi saglar ve hasar olusmasini
engeller.

ince saclari islerken karsilastlan problemlerden biri de klempsiz
kisimlardaki sac hareketleridir. Bunu énlemek icin 3 ve ya daha
klemp mevcuttur.

Punch Preslerimizde Siemens ortak calismasi ile Siemens
Sinumerik 840 DSL kontrol sistemi kullanilir.Kontrol (nitesi 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 gercekllestirilir.
Kontrol linitesi (izerinden programlama yapilabilecedi gibi network
(ethernet) baglantisi da bulunmaktadir.

Online yardim mesajlari sayesinde ortaya cikan sorunlara aninda
cevap vermektedir. Hata tanilama fonksiyonu herhangi bir sistem
hatasinin gérsel uyarilarla belirlenmesini saglar. Uzaktan erisim
fonksiyonu ise internet (zerinden calisan bir sistemdir.



TP Serisi TP6 TPS TP63 TP93 TP123 TPL63 TPLO3

Maksimum tonaj ton 30 20 30 20 20 30 20
Govde tipi - O Govde O frame O frame O frame O frame O frame O frame
X eksen hareketi mm 2000 + R 2000 + R 2500 + R 2500 + R 2500 + R 3000 + R 3000 + R
Y eksen hareketi-tekli kalip mm 1250 1250 1250 1250 1250 1500 1500
Otomatik repozisyon * mm 10000* 10000 10000 10000 10000 10000 10000
Y eksen hizi m/min 70 70 75 75 80 60 60
X eksen hizi m/min 90 90 100 100 116 70 70
Y + X bagimh hiz m/min 114 114 125 125 140 92 92
Max. vurus hizi (1 mm adim, 1mm kalinhk) 1/min 600 900 600 900 1200 600 900
Max. vurus hizi(25 mm adim, 2mm kalinhk) 1/min 300 350 300 350 400 250 300
Maksimum markalama hizi 1/min 900 1200 900 1200 1800 900 1200
Ana silindir strogu mm 40 40 40 40 40 40 40
Max. delme strogu mm 25 25 25 25 25 25 25
Max. kesme kalinligi (Sabit istasyon) Mild Steel 6 6 6 6 6 6 6
Stainless Steel 3 3 3 3 3 3 3
Max. kesme kalinhigi (indeks istasyonu) Mild Steel 3 3 3 3 3 3 3
Stainless Steel 15 15 135 i3 15 L5 s
Taret (kalp ve tutucu haric) n TP9 TP63 TP93 TP123 TPL63 TPL93
A -sabit 0.8 -12.7 mm ALl aLal, i, pISIS i, all, alal,
B-sabit12.8-31.7 mm 10 10 pISIS Ll 11 11 11
C-sabit 31.8 - 50.8 mm i 1 2 2 2 2 2
D - sabit 50.9 - 88.9 mm 2 2 1 1 1 1 1
-indeks 12.8 - 31.7 mm 2 2 = = - = =
C- indeks 31.8- 50.8 mm 1 1 = = = = =
D- indeks 50.9 mm to 88.9 mm = = 3 3 3 3 3
TP Serisi TP6 TPS TP63 TP93 TP123 TPL63 TPL93
Pozisyonlama hassasiyeti mm +0.1 +0.1 +0.1 +0.1 +0.1 +0.1 +0.1
Tekrarlama hassasiyeti mm + 0.05 + 0.05 +0.05 +0.05 + 0.05 + 0.05 + 0.05
Turret donus hizi rpm 30 30 22 22 22 22 22
Oto indeks donus hizi rpm 150 150 150 150 150 150 150
Max. sac agirligi kg 100 100 120 120 120 200 200
Hard disk Gbyte Gbyte 40 40 40 40 40 40 40
RAM Mb SDRAM 512 512 512 512 512 5il2 512
Network sistemi = Windows XP Windows XP Windows XP Windows XP Windows XP Windows XP Windows XP
LCD renkli ekran Super VGA = 15" 15" 15" g g 15" 15~
usB = 2.0 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 10/100
— 1 1T 1T T 1T T
Yikseklik (H) 2310 2SlO)] 2310 2310 2310 2310 2310
Genislik (Isik bariyeri haric) (W) mm 4200 4200 5360 5360 5360 6300 6300
Genislik (Isik bariyerli) mm 6200 6200 7360 7360 7360 8300 8300
Uzunluk (Isik bariyeri harig) (L) mm 5600 5600 5750 5750 5750 6650 6650
Uzunluk (Isik bariyerli) mm 6600 6600 6800 6800 6800 7650 7650
Tabla yiksekligi mm 940 940 940 940 940 940 940
Yaklasik agirhk kg 11000 11000 12960 12960 12960 19500 19500
Motor kw 11 7.5 11 743 Bt aLal, 75
Yag deposu It 180 180 180 180 240 180 180
Hava basinci bar 6 6 6 6 6 6 6
Klepm sayisi pCcs. 2 2 3 = B 4 4
Otomatik lemp pozisyonlama - Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard
Klemplerin tutma gict kg 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000
Tabla tipi* - Fircali Fircal Fircal Fircali Fircal Fircah Fircah

*:0zel tabla makinaya eklenmeli ve 1sik bariyerleri dogru konumlandiriimalidir. Max. agirlik 100 kg.



TP

STANDART EKiPMANLAR

Kumanda pedali

CAD-CAM software & dongle

Kontrol Gnitesi, Siemens Sinumerik 840 D SL Windows XP isletim sistemi Uzaktan Erisim
Kontrol paneli Gzerinde programlama

Otomatik klemp

Sac algilama svici

Network, Ethernet baglantisi Otomatik kalip yaglama

Hareketli hurda kutusu

Fircah tabla

Yag sogutucu

USB suruci

Servis icin Web cam

X ekseni repozisyonu

index istasyonlari icin sifirlama takimlari (C+B istasyonu ) - (TP6, TP9 icin)

index istasyonu icin sifirlama takimlari (D istasyonu) - (TP63, TP93, TPL93, TP123 icin)
Manuel nesting

OPSIYONEL EKIiPMANLAR

CE uyumu icin 1sik bariyerleri

ilave klempler

Tabla (Fircahi&bilyali)

Kahplar,kalip tutucular, rediksiyonlar,
CAD-CAM SW ikinci aktivator (dongle)
Otomatik nesting, dis cekme ( tapping) ve tekerlek (wheel) takimlari icin program
Uyari lambasi

Sac deformasyonu uyari svici

Perfore saclar icin turret korumasi
Vakum Sistemi

Parca bosaltma

Makine icin otomatik yaglama
Elektrik panosu icin klima

ilave yag sogutucu
Ylkleme-bosaltma hazirligi
Yikleme-bosaltma sistemi

ilave tabla

Ozel tabla

Transformator

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



