DURMA

Forever

TP Serisi

Taret Pang

&dur‘mazlam




Durmazlar son teknoloji ile donatiimig CNC makineleri, deneyimli
mUhendisleri ve yalin Uretim teknikleriyle konusunda dtunyadaki lider
Ureticilerden biridir,

Yukleme performansli, hizl, uzun é&murlt ve yenilikci makineler, deneyimli
ve genis muhendis kadrosu ile muasteri intiyaclarini en iyi karsilayacak
sekilde AR-GE Merkezinde dizayn edilir.

Sac isleme makineleri sektériinde dunyanin en modern Uretim tesislerinden




birine sahip olan Durmazlar, 1.000 kisilik uzman calisan kadrosu, 150.000
m2 kapall alana sahip modern Uretim hatlariyla diinyanin en teknolojik
fabrikalarindan biridir.

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

Durmazlar, makinelerini markasiyla DURMA dUnya pazarlarina sunmaktadir.

Yuksek teknoloji,
modern Uretim hatlar

AR-GE merkezinde
gelistirilen kusursuz
makineler

Kaliteli, ist segment
komponentler
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Kaguk, orta ve genis ebatlarda sac isleme,

Delme, sekil verme, dis agma ve wheel teknolojilerine sahip

Kaynak sonrasi gerilimi alinmis O tipi gévde

Kalip ayarini kolaylastirmak i¢in esnek taret konfigirasyonu

Hareketli parcalar icin otomatik yaglama

Saglam ve genis kizaklar

Islevselligi ve kullanim esnekligi ile pazardaki en iyi kontrol Unitesi

Kolay kullanimli CAD-CAM Software’li guclu kontrol Gnitesi
Programlanabilir klempler ile kisaltilan setup zamanlari ve azalan fire orani
Verimli ve yalin operasyonlar kolay bir sekilde otomasyona entegre edilebilir
Operator icin az yorucu, arttiriimis gtvenlik seviyesi

TP 123




Etkili Uretim.

DURMA ; k
|

I4



TP

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 ulagsmak mdmkunddr.

X ekseninde 116 m/dk

Y ekseninde 80 m/dk

X+Y bagimli hizi 140 m/dk hizlarina ulagsabilmektedir. Yuksek
hizlanma seviyesi (1g) higbir kisitlama olmadan tum calisma
sekilleri icin gecerlidir.

I Gelistirilmis Hidrolikler

e Kapali ¢evrim kontrolu ile son derece dinamik pan¢ suriicusu

e Yeni valf teknolojisi DECV: Dogrudan Elektronik Kopyalama Valfi

e Kalitesi kanitlanmis Voith H + L kopyalama valfini temel alir

e Mekanik gerilmelere karsl dayanikli

e Calismasi icin basit yag filtrasyonu yeterli

e Direkt kullanim, ayrica hidrolik kontrol devresine
ihtiyag duymaz

e Komutlara ¢ok hizli cevap

e Cok hassas orantili tepki

* Onceden tanimlanmis makine dénguileri ile programlanabilir hareket
parametreleri

e Geri bildirim izleme ile islem guvenligi

® Basing sensorleri yardimiyla gelismis ariza bulma

e YUKk kontrollU aktif iki basing sistemi optimize edilmis gug¢ tuketimi

B

Kaliteli Bicimlendirme

Asamali formlarin, flanslarin ve kabartmalarin olusturulmasi kolaylikla yapilabilir.

Tekerlek teknolojisi yalnizca duz yuzeylerde degdil egimli ve yuvarlak yuzeylerde de uygulanabilir.

Bu yontem, klima teknolojisi gibi sektorler icin cok énemlidir. Yiksek hizli markalama (Tekerlek takimlari,
dis cekme takimlari.)
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Etkili Uretim.

Taret

Istasyon Boyutlar TP6-9 TP-123 TPL-93 TPL 93 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 - 3

3 Otomatik index istasyonlari

Tarette bulunan 3 adet otomatik indeks istasyonu sayesinde
takimlar cok yonlu olarak degisik acilarda kullanima
sunulmustur. Bu takim degistirme zamanini ve takim
cesitliligini 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.Kapali devre H+L hidrolik sistemi

ile hemen hemen delik delme hizinda formlama mimkun
olmaktadir. Degisken form pozisyonlamasi minimum strok
mesafesi ile saglanmaktadir. Alt kaliplar sacin gizilmesini
ve sikismasini dnlemek amaciyla tabla seviyesinin altina
yerlestiriimistir. Bu sayede daha hassas parcalar i¢cin mikro
joint 6lcust minumum seviyeye getirilebilmektedir.
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TP

Repozisyon
Yeniden konumlandirma gerekmeden, Tabla uzunlugu
boyunca, tabaka uzunlugu islemek mumkdndur.

Parca Bosaltma Haznesi

islem sirasinda parcgalari bosaltma ve yigma ézelligine sahiptir.

Kopmasi istenen parca boylari 400 x 600 mm arasinda ise
direkt olarak par¢a bosaltma haznesine dusurullr.

[l Hareketli Tabla

X ve'Y eksenlerinin yeni tasariminda direkt strticd (direct
drive) teknolojisi kullaniimistir. Bu 6zellik performansi

artirarak kayis, disli ya da herhangi bir aktarma sisteminden
kaynaklanan kayiplari énler. Bilyali tabla daha ¢ok sac
hareketlerini kolaylastirmak icin kullanilirken, fircal tabla
hassas ve yumusak saclarin islem sirasinda hasar gérmemesi
icin tercih edilir. Her ikisi de musteri talepleri dogrultusunda
kullanilabilir.
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Etkili Uretim.

Otomatik Klempler

ince saclar iglerken karsilasilan problemlerden biri de
klempsiz kisimlardaki sac hareketleridir. Bunu ¢énlemek icin 3
veya daha fazla klemp kullanilabilinir.

Cadcam Yazilim

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

Kontrol Sistemi

Punch Preslerimizde Siemens ortak calismasi 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 gercekllestiriimektedir. Kontrol Unitesi Uzerinden
programlama yapilabilecegi gibi network (ethernet) baglantisi
da bulunmaktadir.

Online yardim mesajlari sayesinde ortaya cikan sorunlara
aninda cevap vermektedir. Hata tanimlama fonksiyonu
herhangi bir sistem hatasinin gérsel uyarilarla belirlenmesini
saglar. Uzaktan erisim fonksiyonu ise internet Uzerinden
calisan bir sistemdir.
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Etkili Uretim.
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TP

STANDART VE OPSIVONEL EKIPMANLAR

Standart Ekipmanlar

CE uyumu igin 11k bariyerleri

CAD-CAM software & aktivatér (dongle)

Kontrol Gnitesi, Siemens Sinumerik 840 D SL Windows 7 igletim sistemi
Uzaktan Erigim

Kontrol paneli Gzerinde programlama

Otomatik klemp

Sac algilama svici

Network, Ethernet baglantisi

Otomatik kalip yaglama

Kontrol panelinde UPS

Hareketli hurda kutusu

Fircali tabla

Yag sogutucu

USB suracl

X ekseni repozisyonu

Indeks istasyonlari igin sifirlama takimlari (C+B Istasyonu) - (TP9 igin)
Indeks istasyonlari igin sifirlama takimlari (D istasyonu) - (TPL93, TP123)
Manuel parca yerlesimi

Uyari lambasi

Opsiyonel Ekipmanlar

ilave klempler

Tabla (Fircah&bilyalr)

Kaliplar,kalip tutucular, rediksiyonlar
CAD-CAM SW ikinci aktivatér (dongle)
Otomatik nesting, dis cekme ( tapping) ve tekerlek (wheel) takimlari icin program
Sac deformasyonu uyari sivici
Perfore saclar icin taret korumasi
Vakum sistemi

Parca bosaltma

Makine icin otomatik yaglama
Elektrik panosu icin klima
Yukleme-bosaltma sistemi

llave tabla

Ozel tabla

Transformatoér

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

Teknik Detaylar

TP Serisi Birim P9 TP123 TPLO3
Maksimum tonaj Ton 20 30** 30**
Cerceve tipi - O frame O frame O frame
X ekseni hareket, mm 2000 + R 2500 + R 3000 +R
Tek aletle Y ekseni hareketi mm 1250 1250 1500
Otomatik yeniden konumlandirma menzili * mm 10000 10000* 10000*
Y ekseni hizi m/min 70 80 60
X ekseni hizi m/min 90 116 70
Lateral speed Y + X m/min 114 140 120
Max. vurus orani (1 mm pitch, 1mm kalinlik ) 1/min 1100 1200 1200
Max. vurus orani (25 mm pitch, 1mm kalinlik ) 1/min 375 425 325
Max. vurus orani : Marking 1/min 2800 3200 2800
Ana silindir vurusu mm 40 40 40
Maksimum delme vurusu mm 25 25 25
Max. kesme kalinligi (Sabit istasyon) ik Steel e 6 6
Stainless Steel 3 3 3
Max. kesme kalinligi (Index istasyon) el Szt 3 © g
Stainless Steel 15 1,5 1,5
Konumlandirma dogrulugu mm +0,1 +0,1 +0,1
Tekrarlanabilir dogruluk mm +0,05 +0,05 +0,05
Taret donis hizi rpm 30 22 22
Otomatik index donus hizi rpm 150 150 150
Max. sac agirlig kg 100 120 200
Hard disk Gbyte 80 80 80
RAM Gb SDRAM 4 4 4
isletim sistemi - Windows 7 Windows 7 Windows 7
Dokunmatik Ekran inch 19" 19" 19"
USB = 2 2 2
Ethernet - 10/100 10/100 10/100
Yiikseklik (H) mm 2310 2310 2310
Genislik_(1s1k bariyersiz) ) mm 4200 ga60 6300
Genislik (Isik Bariyerli) (W) mm 6200 7360 8300
Uzunluk (s1k bariyersiz) (L) mm 5600 5750 6650
Uzunluk (Isik Bariyerli) mm 6600 6800 7650
Tezgah uzunlugu mm 940 940 940
Tahmini agirlik kg 11000 12960 18250
Hidrolik sistem motoru kw 75 15 15
Yag tanki It 180 240 180
Hava basinci bar 6 6 6
Kelepge sayis pcs. 2 3 4
Kelepgelerin tutus giici - 1000 1000 1000
Tezgah tipi Firca Firca Firca
Eneriji tiketimi Kw/h 7,5 15 15
A-fix 0.8-12.7 mm Adet " 1 1
B - fix 12.8-31.7 mm Adet 10 1 1
C - fix 31.8-50.8 mm Adet 1 2 2
D - fix 50.9-88.9 mm Adet 2 1 1
B - indeks 12.8-31.7 mm Adet 2 - =
C- indeks 31.8-50.8 mm Adet 1 -
D- indeks 50.9-88.9 mm Adet - 3 3

* : Makineye 6zel tezgah eklenmeli ve 1sik bariyerleri dogru bir sekilde yerlestirimeli. Max. agirlik 100 kg.

**: Makine tonajlarinda, punch sirasinda kullanilacak olan takimin yay yiikleri eksi yonde dikkate alinmaldir.
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Yukleme ve Bosaltma Sistemileri

TPL CELL ve TP CELL otomatik olarak etkili bir bicimde ham malzemeleri pan¢ makinesine yUkler ve islenmis olan
malzemeleri iskeletiyle birlikte makineden bosaltir. TPL CELL ve TP CELL, Uretim acisindan gereken otomatik ve manuel
islemleri beraber yapar.

Sac Kalinlik Olgcme Sistemi

Birden fazla sacin yuklenmesini énlemek icin, hassas sac
kalinhgr élgume sistemi.

Sac Ayirma Sistemi
Yapisan saclari saglikl biginde birbirinden ayirma sistemi,
kullanim kolayligi saglamaktadir.

Sac Yukleme Sistemi
YUkleme sistemi gUvenirligi arttirir, sacin yuklenmesi esnasinda
0,5 - 6 mm sac kalinliklari icin hassas referanslama yapar.

Sac Bosaltma Sistemi
Tasima kolayhgi icin Uretilmis saclarin ayni konumda
istiflenmesini saglar.
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Etkili Uretim.

TP CELL

[l Kompakt yapi

[ Siirec verimliligi

[l Operator gerektirmeyen iretim

[l Parcanin iskeleti ile birlikte otomatik ylikleme ve bosaltma
[1| Bagh oldugu makineden tam bagimsiz olarak calisabilir

|-

Teknik Ozellikler Birim TP Cell
Konumlandirma dogrulugu mm +0,1
Tekrar edilebilen dogruluk mm +0,1
Maks. sac agirligi kg 120
Hava basinci bar 6
YUkleme ve bosaltma ddéngu suresi saniye 32
Maks. sac boyutu mm 1250x6x2500




TP

TPL CELL

|15

Teknik Ozellikler Birim TPL Cell
Konumlandirma dogrulugu mm +0,1
Tekrar edilebilen dogruluk mm +0,1
Maks. sac agirhigi kg 200
Hava basinci bar 6
Yukleme ve bosaltma dongu suresi saniye 32
Maks. sac boyutu mm 1500x6x3000




Etkili Uretim.

HER ZAMAN HIZLI SERVIS
UE YEDEK PARGA HIZMET)

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 siirede temin edecegimizi garanti ediyoruz.
Konusunda uzman ve deneyimli servis teknisyenlerimiz ihtiyaciniz oldugunda hizmet vermek igin her zaman hazirdr.
Cesitli egitimler ve uygulamalarla zenginlestirilen kurslarimizda aldiginiz egitimler, makineleri verimli olarak kullanmada
size avantaj saglayacaktir.
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Durmazlar Makina San. Tic. A.S. katalog verilerini ve makine 6zelliklerini haber vermeksizin degisiklik yapma hakkina sahiptir.

Durmazlar Makina San. ve Tic. A.S.
OSB 75. Yil Bulvari Niliifer-Bursa /
Turkiye

P: +90 224 219 18 00

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

www.durmazlar.com.tr



