Kazandiran Gug

PANEL BENDER

CNC Bukim Merkezi

Servo Elektrik Sistem

CNC Tam Otomatik

Stabil Uretim (Yiksek Kalite Bikiimler)
Akilli Thketim Sistemi

Hizlh Ayarlama




DURMA «azandiran GUc

@dur‘mazlam




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

Yiksek performansli, hizli, uzun émurld ve yenilikci makineler,
deneyimli ve genis muhendis kadrosu ile musteri ihtiyaglarini en iyi
karsilayacak sekilde Ar-Ge Merkezinde dizayn edilir.
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calisan kadrosu, 150.000 m? kapall alana sahip modern Uretim
hatlariyla dunyanin en teknolojik fabrikalarindan biridir.

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

Durmazlar, makinelerini DURMA markaslyla
dlnya pazarlarina sunmaktadir.

Yiksek teknoloji,
modern Uretim
hatlar

Kalitell, | ¥~ AR-GE merkezinde
ust segment .l gelistirilen kusursuz
komponentler p makineler
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I Servo Elektrik Sistem
A Tam Otomatik
2 Stabil Uretim(Yuksek Kalite Buktumler)
Akilli Tuketim Sistemi

Kompakt C6zUm

Akilll Tketim Sistemiyle Enerji Tasarrufu
Operatérden Bagimsiz Standart Uretim

Makina Termal Kondisyonundan Bagimsiz Standart Uretim

' I Ergonomik ve Guvenli Calisma Alani

4 DURMA



Hassas Bukimler icin Ozel Olarak Donatilmig
Verimli Enerji Cozimleri
Maksimum hiz, gtvenlik, tam otomatik kalip degistirme ve minimum ayar suresi ile kusursuz bukum.

Kullanici dostu olan DURMA CNC Bukum Merkezi, kullanimi kolay araylzi ve parca programlamayi
basitlestiren yazilimiyla ¢ézUm ortaginiz olmaya hazir.
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Smart, Blue, Flex

DURMA CNC Bukum Merkezi, verimliliginizi artirmak, hassas parca bukUmlerinize katkida
bulunmak amaciyla modern teknolojiler kullanilarak tasarlanmigtir.

Makinada kalitesi kanitlanmis komponentler kullaniimistir.

Makine gdvdelerinin hassas ve uzun yillar galismasi i¢in gerilim gidermeleri yapilimigtir.

ATS Robotlari

Yukleme - Bosaltma
Grubu .

Manipulatér

| Bukulmus Parca Igin

Kontrol Unitesi Bosaltma Alani

Acinim Parca icin
YUkleme Alani

DURMA



Standart Makina Kisimlari

I Govde

Birbirinden bagimsiz 5 alt gbvde grubundan olusur.
Avantajl, baski ve bUkim operasyonlarinda birbirin-
den etkilenmeyecek bagimsiz yapi olusturmaktir. Bas-
ki grubu, baski durumundayken gévde geriye dogru
esner. Bukdm grubu, pozitif bukim durumundayken
gbvde o6ne, negatif bukim durumundayken goévde
geriye dogru esner. Avantaji; iki grup da calismalari
esnasinda birbirinin yapmis oldugu esnemelerden et-
kilenmez.

I Baski Grubu

BUkidm alaninda bukum pozisyonuna getirilmis sacin,
bukum esnasinda bukdm grubu tarafindan uygula-
nan kuvvete kargl denge saglayan, sacin kaymasini
engelleyen mekanizmadir.

I Baski Grubu Bombeleme

Inox, aliminyum, DC 01 gibi malzeme degisimlerinde,
kalinlk degisimlerinde ayni bukim kalitesini saglar.
Bukumden bukume tekrarlana bilirlikte, dogrusallikta
ayni sonuclar elde edilir.

I BUkim Grubu

BUkdm alaninda uygun pozisyonuna getirilmis sacin,

bukum grubu govdesinin aktuatdrlerin hareketiyle uy-
gun bikme pozisyona getirilerek malzemenin bukul-

mesini saglayan mekanizmadir.

I BUkim Grubu Bombeleme

Inox, aliminyum, DC 01 gibi malzeme degisimlerinde,
kalinlik degisimlerinde ayni bukim kalitesini saglar.
Bukumden bukume tekrarlana bilirlikte, dogrusallikta
ayni sonuclar elde edilir.
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I Standart BUkUm Takimlari

YUksek kalite bukim ve baski takimlari kullanilarak gelistiriimis bukim performansi
DURMA c¢ok cesitli takim opsiyonlariyla ¢6zim ortaginiz.

= Bukim Grubu ™
= Ust Bigak @

= Alt Bigcak @

= Alt Baski Kalibr 4
= Baski Grubu ®

= Baski Takimlari ©
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Pozitif Bukim Negatif Bukum

I ATS - (Otomotik Takim Degistirme)

Burada bahsedilen takimlar, baski grubu takimlaridir.
Sacin bukulme sekline gore kisa ve uzun kenar igin
takim boylarini ayarlamak ve kisadan-uzuna, uzun-
dan-kisaya operasyon arasinda takim boyu ayarlamak
icin kullanilir. Yanal takimlar icin, dogrusal kizaklar
Uzerinde sag ve sol olmak Uzere simetrik yerlestirilmis
robotlar sayesinde takim degistirme islemi gerceklesti-
rilir. Servo motor tahriklidir.

ince takimlar igin, merkezi takim yuvasinin sag ve sol
tarafina yerlestirilen klemp sistemi sayesinde ihtiyac
olunan takimlar takilr veya cikarilir. Pnématik silindir
tahriklidir. -

ATS ile takim degistirme islemi
kim boyuna gore gerekli taki
lanarak otomatik olarak gerce




I LUD — (Yukleme/Bosaltma Grubu)

Servo tahriklidir. Bukim eksenine paralel olusturulan
yol tzerinde hareket eder. Uzerinde itici grup ve klemp
grubunu barindirir. Aginim saci ytklemek icin klemp
grubu, bukulmus saci tahliye igin itici grup kullanilir.

Bukulecek acinim halindeki sacin btkim alanina (ma-
nipUlatér klempinin altina) tasinmasini ve bukumu ta-
mamlanmis parganin buktm alanindan tahliyesini sag-
layan gruptur.BUkulecek parcanin ytkleme ve tahliye
alani arasinda akisi saglayan sistemdir.

I Referanslama Grubu

Referanslama, parcasinin bikulecek kenarina ait bu-
kim cizgisini makine blUkim eksenine paralel hale
getirme islemidir. Referanslama grubu, referanslama
islemi icin Uzerinde bulunan referanslama pimlerinin,
parca Uzerinde bulunan referanslama noktalarina gére
pozisyonlanmasini saglayan gruptur. Referanslama
pimleri, vidal mil yardimiyla minimum ve maksimum
noktalara simetrik veya asimetrik olarak hareket eder.

Referans pimleri, referanslama grubunun sag ve sol
sehpalarinda karsilikli ve birbirine 90° konumlandiriimis
4 adet pim referanslama mekanizmasindan olusmak-
tadir. Referans pimleri parcanin referanslama uygun-
luguna gore birbirinden bagimsiz sekilde kullanilabilir.
Referans pimlerinin konumlandiriimasi programlama
esnasinda operatdr tarafindan ayarlanir.




I Calisma Tablasi

Calisma tablasi, sac malzemenin akisini kolaylastirmak amacli, ylzeysel olarak taban alanini dogrusal ve dénus
hareketlerinde desteklemek amacli yerlestirilmistir. Fircali veya firgali-bilyal olarak iki tipi mevcuttur. Manipulator
taslyici govdesi yanlarindan baglanti saglanmistir. Firca seviyesi, manipulator alt klemp ve alt takim seviyesine
gore ayarlanmaktadir.

Tasima ve bakim esnasinda calisma tablasi baglanti noktalarindan soktulmeden katlanarak ilgili alana ulasim
saglanir.Ayrica bu katlanir tasarim transport esnasinda da bulyuk kolaylik saglamaktadir.

I Manipulator

Manipulatér, bukim alaninda sacin yonetimini saglayan sistemdir. Sac pozisyonlama ve bukime gére konum-
landirma islevlerini gerceklestirir. Uzerinde bulunan alt ve Ust klemp ile saci yakalar. Referanslama sonras
baslangic konumu belirli olan sacin bukdm icin gerekli déndidrme, uygun kenarin bukdm alanina konumlandi-
riimasi bukdm adimlari arasinda ilerleme, bukulmus sacin tahliye icin uygun poziyona getirilmesi adimlari ana
gorevlerindendir. Manipulatér bukum takimlarinin orta noktasina merkezlenmis, bukim eksenine dik olarak ko-
numlandiriimistir.

ileri — geri hareketini taglyici gévdeye yerlestirilmis servo motor tahrikli vidal mil sistemiyle, manipilatér gévdesi
altina yerlestirilen guide arabalari ve lineer guide’lar ile gergeklestirmektedir. Klemplerin dénme hareketi alt
klemp grubunun bagli oldugu tork motoru sayesinde gerceklestirimektedir. Ust klemp grubunun bagli oldugu
servo motorlu tahrik sistemi ise alt klempe gére pozisyonlama ve takip gorevini gerceklestirir.

I Kontrol Unitesi

Sinumerik 840DSL CNC kontrolU, bilgisayara entegre
calisan verimli bir 64-bit mikro islemci sistemidir. Kontrol
Unitesi tim standart bUktm uygulamalari icin bir Durma
operatér ara ylUzt ve tam bir bUkim veri tabanina
sahiptir. Veri tabani yaygin kullanilan kalinlik araliklari
ve standart malzemeler (celik, paslanmaz celik,
aliminyum) icin bukim parametreleri icerir. Operator
bu referans degerlerini baz alarak, farkli malzeme
turleri icin bukum kalitesini kolaylikla gelistirebilir.




Makina Opsiyonlar

I AHD - (Yardimci Baski Grubu)

Yardimci baski takimi mekanizmasi, Ust takimin geometrisini, gerektiginde bUkim esnasinda otomatik olarak
degistirmek ve makinenin bukme kabiliyetini arttirmak i¢in otomatik olarak takim degisimine izin veren ¢ok kulla-
nisl bir secenektir. Bu opsiyon sistem kismi bukdm, dar parca derin bukidm ,delikli panel, gizli negatif bukim ve
daha fazlasini yapmak icin kullanilir. AHD gerektiginde Ust baski takimini, baska bir ¢zel Ust baski takimi ile oto-
matik olarak degistirmeyi saglar. Bu opsiyon, 2 kolla tasinan uzun bir cubukta (makine boyutuna goére) olusur.
2 temel pozisyon vardir. Cubugun “bekleme” konumu makinenin Ust kismindaki halidir. Cubuk calisma konumu
olarak, bir hareket sistemi ile Ust baski takimlarinin altina yerlestirilir. Cubuk, bilesenlerin kolayca manuel olarak

kurulmasi ile farkli bukumlere hazir hale getirilir.

I ABD — (Yardimci Bukim Grubu)

Bu mekanizma, makinenin bikulme kapasitesini buytten ¢ok kullanisli bir secenektir. Aksesuarlarla beraber
opsiyonel olarak, panel bukdimu, kése bosluklu, kismi bukim,dzel profilde bikum ve daha fazlasini bikmek
icin kullanilir. Bu segenek C gévde icerisinde bulunur ve egme ¢izgisine paralel dogrusal kilavuzlarda kayan, iki
servo motor tarafidan bagimsiz olarak hareket ettirilen dort arabadan olusur. Hareket, kayis sistemi ile hassas
ve glvenilir olarak yapilir. Her bir araba cifti, yardimci btkdm takimlarini makinenin uzunlugu boyunca bir ugtan
diger uca hareket ettirebilir.




I LUS - (Yukleme/Bosaltma Sistemi)

Ayni alandan sac yuklemek ve bosaltmak icin yapiimis, tek parca icin parcayi bagladiktan sonra operatér deste-
gine gerek duymayan kapali gcevrim calismaya misaade eden ve kompakt bir yapi kazandiran sistemdir.
Calisma tablasi seviyesindeki fircali alandan yukleme yapilir. Pnématik klempler yardimiyla parca yakalanir.
Modul yardimiyla manipulator altina malzeme iletilir. Bukim gerceklestikten sonra ytkleme alaninin arkasindaki
rulolar Gzerine tahliye gergeklestirilir. Yukleme alaninin alt kismindan nihai parca alinir.




I REFC - (Referans Konveyoru)

Otomasyon calismalarina uygun, makine bukum alanina dizenli parca akisi icin harici referans noktasi olusturan
opsiyondur.

Manual yuklemeye uygun oldugu gibi hat sistemlerinde ve robot uygulamalarinda da birlestirici 6zelligi
bulunmaktadir.

I PPS - (Pick & Place Sistemi)

PPS, Palet Gzerinden otomatik yUkleme yapmak icin tasarlanmis bir opsiyondur. Palet Gzerindeki acinim halin-
deki sacin alinip referans konveyoru Gzerine koyulmasiyla yikleme yapilir.

I PES - (Parca tahliye Sistemi)

PES opsiyonu, Uretim hattinda kullanilabilecek bosalt-
ma sistemine bir bagka alternatiftir.




Ulue bend CAM

Kullanimi Kolay Buktm Yoénetimi

Adim adim kolay programlama.

DXF ¢izimden program olusturma.

14 Farkli standartta materyal tipi.

Her bir standart i¢in farkli, toplam 278 farkli materyal ad.

Makine profili olusturma, farkli makine modellerine gére program
yapabilme.

Kalinlik ve folyolu malzeme tanimlayabilme.

DXF ¢izimi Uzerinde degisiklik, temizlik yapabilme.

Bukumleri, parca zeminini, katlanan kenarlari otomatik algilama.
Hareket, eksen, bukim ve materyal sabitlerini ayarlayabilme,
degistirebilme.

YUkleme parametrelerini otomatik hesaplama.

Gorsel 6gelerle kolayca merkezleme, referanslama.

© Tek tikla istenen kenar segilip pozitif, negatif, pozitif,yardimci, negatif
yardimcl, katlama bukumdu, buyUk radius, havada bukum ydntemleri
tanimlama.

Baski grubu takim yénetimi.

Yeniden merkezleme, Kartezyen koordinat, yeniden pozisyonlama.
Yardimci takim kompozisyonu yapabilme.

Carpma denetimi ve makine simulasyonu.

Adim adim bukum senaryosu takibi.

BUkdm tanimlama penceresi.

BUkdm simulasyonu.

Bukum program ciktisi alma.

Yapilan tum ayarlari, bukdmleri, degisiklikleri proje dosyasi olarak kayit
edebilme.
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Dlue bend
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Kullanici Dostu Araytz ve 2D Simulasyon

Gorev listesine yeni gorev ekleme,lUretim adetlerini ayarlama, farkli parcala-
ri arka arkaya Urettirebilme.

Makine hafizasi veya usb Uzerinden program yukleme.

Makine hafizasina atilan programlari sonradan klasér yapisinda gérinttle-
yebilme.

Bukulecek parcanin acik halini ¢nizleme olarak gérinttleme.

Makine ve sac simulasyonunu anlik olarak izleyebilme.

BlUkumler arasinda gecis yapabilme.

Makine eksen pozisyonlarini anlik olarak makine simulasyonu ile izleyebilme.
Takim komposizyonunu duzenleyebilme, anlik dnizleme yapabilme.

Makine Uzerindeki sensér ve switchleri anlik izleme ve yénetme.

Makinenin hareket, eksen, kurulum vb. parametrelerini dizenleyebilme, ye-

dekleme ve disari aktarim yapabilme.

DLATARA,

DURMA Cloud

Makinenin secili programini, dretim durumunu, anlk hizini ve gictint
anlik izleyebilme.

Son bukulen parcalari panel ekranindan izleyebilme.

TUm bukulen parcalari, raporlar sayfasindan alma.

Bukulen pargalarin detaylarini gérinttleme.

Makine alarmlarini arsivieme. Durus sebeplerini inceleme.
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Ust Bigak
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Standart & Opsiyonel Ekipmanlar

Standart Ekipmanlar

Standart Bukum ve Baski Takimlari
CAD-CAM Yazilimi

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

Network, Ethernet Baglantilari

Kontrol Panelinden Programlama

ATS — Otomatik Takim Degistirme

Standart Manipulatér Klempi

Bukim Grubu Bombeleme Sistemi

Baski Grubu Bombeleme Sistemi

Fircall Tabla

USB Surucu

Elektrik Panosunda Klima

400 V Voltaj

CE Normlarina Uygun Bariyer Sistemi

Dunya Standartlarinda Elektrik Kompanentleri

Opsiyonel Ekipmanlar

ABD - Yardimci Bukum Grubu
ABT — Yardimci Bukum Takimlari
AHD - Yardimci Baski Grubu
AHT — Yardimci Baski Takimlari
OC - Kopru Klemp

NPF - Dar Parca Tutucusu

ENG - Bukum Ekseni Cizicisi (inceltici)
Calisma Tablasi (Firgali/Bilyal)
YUkleme / Bosaltma sistemi
Transformator

UPS (30 KvA 10 dak.)




Panel Bender Teknik Detay

Teknik Ozellikler PB2 PB4
Max. BUkum Uzunlugu mm 2250 ‘ 2800
. min mm 215
Sac Uzunlugu
max | mm 3048 | 3505
o min mm 150
Sac Genigligi
max mm 1524
ice bukd 350
Min. Biikaim Uzunlugu 1ge bulkum varsa mm
ice bukim yoksa mm 215
Max. Déndurulebilir Cap mm 2600 3300
Min. Biiktimler Arasi Genislik standart mm LEY
opsiyon ile mm 120 (OC opsiyonu ile)
Min.ilk Bikam Yiksekligi Kalinligin 4-5 Kati
Min.ice Bikiilebilir Olgti mm 50
Min. Bukdm Yuksekligi mm 254
Bukum Bicaklari Arasi Mesafe mm 268
Min. Dis Radius Kalinhigin 1.5 - 2 Kati
Bir Adimda Yapilabilir Max. Agi * +135
Sac Uzerindeki Max. Dalgalanma mm 10
Bikum Kuvveti kN 320 500
Baski Kuvveti kN 550 1000
Celik UTS 410 N/mm2 mm 2,5 3,2
Max. Kalinhk Paslanmaz Celik UTS 680 N/mm2 mm 18 Py
Aliminyum UTS 265 N/mm2
Y mm 3,5 4
Min. Kalinlik mm 0,5
Ortalama Tuketim Miktar kWh 3,75 4,5

Makine Karakteristikleri

Nimerik Kontrol

Siemens 840 D

Takim Kilitleme Mekanizmasi

Servo Elektrikli

Blkim Takimlarini Bombeleme Mekanizmasi

Servo Elektrikli

Referans Pim Kontroll

Microswitch ile

Baski Takimlarini Bombeleme Mekanizmasi

Servo Elektrikli

Baski Grubu Ana Hareketi 4 Aktuatoérla
Manupulatér Klemp Kontroli Servo Elektrikli
Negatif Son Bikim Standart
Otomatik Takim Degistirme Standart
Eksen Hareketleri Kontroll Servo Elektrikli
On - Off Hareket Eksenleri Kontroll Pnématik

DURMA




DURMA

PLAZMA KOSEBENT KESME MAKINASI

KOMBINE MAKAS REDUKTORLU GIYOTIN MAKAS



DURMA

ABKANT PRES HIDROLIK ACI AYARLI MAKAS

PROFIL BORU KESME MAKINASI FIBER LAZER

SILINDIR BUKME MAKINASI PROFIL BUKME MAKINASI KOSEKESME MAKINASI



DURMA
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PANEL BENDER
CNC Blkim Merkezi
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