BIEGEZENTRUM

® Servo Elektrisches System

e \/ollautomatische CNC

e \/ollautomatisch

e Stabile Produktion (Hochwertige Biegungen)
e Intelligentes Verbrauchssystem

® Schnelle Einstellung
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Als Gesamtlieferant fur die Blechbearbeitungsindustrie mit nahezu
60 Jahren Erfahrung, versteht und erkennt DURMA die Heraus-
forderungen. Anforderungen und Erwartungen der Branche. Wir
bemuihen uns die immer héheren Anforderungen unserer Kunden
durch kontinuierliche Verbesserung unserer Produkte und Proz-
esse bei der Erforschung und Umsetzung der neuesten Technolo-
gien zu befriedigen.

An unserem Standort mit drei Produktionsanlagen und einer Gesa-
mtgréBe von 150.000 m?, kimmern sich 1000 Mitarbeiter um die
Bereitstellung qualitativ_hochwertiger Fertigungslésungen, zum
besten Preis-Leistungs-Verhéltnis auf dem Markt. Von den Innova-
tionen unseres Forschungs- und Entwicklungszentrums bis hin zur
technischen Unterstutzung unserer weltweiten Distributoren, haben
wir alle eine gemeinsame Aufgabe: Ihr bevorzugter Partner zu sein.
Durmazlar Maschinen werden weltweit unter der Marke DURMA
prasentiert.

Hochtechnolo-
gische, moderne
Produktionslinie

Top Qualitats- { ) g Hochqualitative
komponenten : Maschinen,
! entworfen im F&E
Zentrum.




The Winning Force

} I Servo Elektrisches System
| l\fllautomatisch
—— I Stabile Produktion (Hochwertige Biegungen)
I Intelligentes Verbrauchssystem
I Kompakte Ldsung
Ergonomischer und sicherer Arbeitsbereich
Energiesparsystem

Operatorunabhangige Standardproduktion

Standardproduktion unabhéngig von der thermischen Beschaffenheit der Maschine
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Innovative Losungen fur Prazisionsbiegungen

Perfektes Biegen mit maximaler Geschwindigkeit, Sicherheit, vollautomatischem

Werkzeugwechsel und minimaler Einstellungszeit...
Das benutzerfreundliche DURMA Biegezentrum ist bereit, mit seiner einfach zu
bedienenden Schnittstelle und seiner Software welches die Materialprogrammi-

erung erleichtert Ihr Lodsungspartner zu sein.

Einfache
Bedienung Ergonomisch Effizient Schnell Zuverlissige

Marke

Dlue Dbend

DURMA



Smart, Flex, Blue

Die DURMA Biegemaschine wurde unter Verwendung moderner Technologie entwickelt, um Ihre
Produktivitat zu steigern und um Ihren Prézisionsbiegungen einen Beitrag zu leisten.

Damit der Maschinenrahmen prézise und lange Jahre dauerhaft arbeiten kann, wurde eine
Entspannung durchgefuhrt.

ATS Roboter

—

Manipulator

Entladungsbereich fur
ebogene Blech

DURMA



Standardausristungen

I Hauptrahmen

Besteht aus 5 unabhangigen Unterbaugruppen.

Ein Vorteil ist hierbei die Erstellung einer
unabhangigen Struktur, die von Halte - und
Biegevorgangen nicht beeinflusst ist. Wenn sich das
Haltergerat im Haltezustand befindet, wird der Kérper
nach hinten gestreckt. Das Biegegerat streckt den
Koérper im positiv gebogenen Zustand nach vorne
und im negativ gebogenen Zustand nach hinten. Das
Vorteil ist hier, dass sich beide Gruppen wahrend des
Betriebs nicht gegenseitig beeinflussen.

I Haltergerat

Der Mechanismus, der das Verrutschen des Blechs
verhindert und fur ein Balance gegen die Kraft ausu-
bt; die vom Biegegerat im Biegebereich wahrend des
Biegens in der Biegeposition bewirkt.

I Haltergerat - Crowning

Die Maschine bietet die gleiche Biegequalitat bei
geanderten Materialien, wie z.B. Inox, Aluminium,
DCO1 und geanderten Starken. Bei jedem
Biegevorgang kénnen die gleichen Ergebnisse bzgl.
der Wiederholbarkeit und Linearitat erreicht werden.

I Biegegerat

Der Mechanismus, der das Material biegt, indem er
den Korper des Biegegeréts durch die
Aktuatoren-Bewegungen in die geeignete
Biegeposition bringt.

I Biegegerat - Crowning

Die Maschine bietet die gleiche Biegequalitat bei
geanderten Materialien wie Inox, Aluminium, DCO1
und geanderten Starken. Bei jedem Biegevorgang
kénnen die gleichen Ergebnisse bzgl. der
Wiederholbarkeit und Linearitat erreicht werden.

DURMA



Standard Biegewerkzeuge

Entwickelte Biegeperformanz die mit dem Einsatz von hochwertigen
Qualitatsbiegungen und Druckwerkzeugen erstellt werden
DURMA ist mit verschiedenen Optionen Ihr Lésungspartner.

Biegegruppe

Obere Klinge @

Untere Klinge ©

Unteres Druckwerkzeug @

Oberes Druckwerkzeug ©
= Druckwerkzeuge ©
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Negative Biegung
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ATS - (Automatisches Tool-Setup)

00 erde oboter symmetrisch

auf den Lineartrager links und rechts positioniert u.
olwechsel wird vorgenommen. Servomotor-Antrieb.
ie benotigten Tools mit Hil-
[ es zentralen
ebaut. Pneumatikzylin-

oolwechselvorgang mit ATS wird automatisch
durch Berechnung der erforderlichen Werkzeugkonfi-
guration entsprechend der im Programm angegebe-
ner Biegelange vorgenommen.

Der Schritt fiir die Langenanderung ist 6 mm.




I LUD — (Loading / Unloading Device)

Servo-Antrieb Es bewegt sich entlang des Wegs, die
parallel zur Biegeachse bildet.

Es besteht aus einer Schiebergruppe und einer
Klemmgruppe.

Die Klemmbaugruppe wird zum Laden des
Expansionsblechs verwendet u. die
Schieberbaugruppe wird fur die Evakuierung des
gebogenen Blechs verwendet.

Es ist eine Gruppe, mit dem erméglicht wird, das zu
biegende Blech in den Biegebereich zu laden
(unterhalb der Manipulatorklemme) und das fertige
Teil aus dem Biegebereich zu evakuieren. Es ist das
System, das den Verlauf zwischen dem Be- und
Entladebereich des zu biegenden Teils gewahrleistet.

I Zentriergeréat

Zentrieren ist der Prozess zum Ausrichten der
Biegelinie des zu biegenden Teils auf die

Biegeachse der Maschine. Die Zentriergerat ist die
Gruppe, mit dem erméglicht wird, die

Positionierstifte auf dem Teil auf die Referenzpunkte
auf dem Teil fur den Referenzierungsprozess zu
referenzieren. Die Referenzstifte werden mit der
Kugelspindel symmetrisch oder asymmetrisch zu den
Minimal- und Maximalpunkten bewegt.

Die Referenzstifte bestehen aus 4 Stift-
Referenzmechanismen, die auf der gegenuberliegen-
den Seite und mit 90° versetzt auf dem rechten und
linken Tisch der Referenzgruppe positioniert sind.
Die Referenzstifte koénnen unabh&ngig voneinander
entsprechend der Referenzzwecks des Teils verwen-
det werden. Die

Positionierung der Referenzstifte wird vom Bediener




I Arbeitstisch

Der Arbeitstisch dient zur Erleichterung des Materialflusses und zur Abstutzung der Bodenflache bei linearen
und rotierenden Bewegungen und ist in zwei AusfUhrungen erhaltlich: als gebuUrstet oder geburstet-ball. Der
Anschluss erfolgt von den Seiten des Schlittenkérpers des Manipulators. Die Hohe der Burste wird entsprec-
hend der unteren Klemme des Manipulators und der Hohe der unteren Werkzeuge eingestellt.

Far den Transport und die Wartung kénnen die Arbeitstische zusammengeklappt werden, ohne die Anschluss-
punkte zu l6sen.

Zugangspunkte und der Zugang zum entsprechenden Bereich werden bereitgestellt.

Daruber hinaus bietet dieses zusammenklappbare Design einen groBen Komfort beim Transport.

I Manipulator

Der Manipulator ist das System, das fur die Bedienung des Blechs im Biegebereich sorgt. Es fuhrt Positionie-
rungsfunktionen entsprechend der Blechpositionierung und -biegung aus. Es klemmt das Blech mit oberen und
unteren Klammern. Nach dem Referenzieren wird die notwendige Drehung des Blechs mit der Ausgangspo-
sition bestimmt, die Positionierung der entsprechenden Kante zum Biegebereich, der Ablauf zwischen den
Biegeschritten, die Schritte des Bringens des gebogenen Blechs in die geeignete Position zum Evakuieren sind
die Hauptaufgaben. Der Manipulator ist auf den Mittelpunkt der Biegewerkzeuge zentriert und senkrecht zur
Biegeachse positioniert. Es fuhrt die Vorwarts- und Rickwartsbewegung mit dem servomotorisch angetriebe-
nen Spindelsystem aus, das auf dem Schlittenkérper platziert ist, wobei FUhrungsschlitten und Linearfuhrungen
unter dem Manipulator Kérper platziert sind. Die Drehbewegung der Klemmen wird durch den Drehmomentmo-
tor ausgefuhrt, mit dem die untere Klemmeneinheit angeschlossen ist. Das servomotorisch angetriebene Sys-
tem, mit dem die obere Klemmgruppe verbunden ist, Gbernimmt die Positionierungs- und Verfolgungsaufgabe
entsprechend den unteren Klammern.
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Steuereinheit

Sinumerik 840DSL CNC kontrolliertes, leistungsféhiges
64-Bit-Mikroprozessorsystem, das in den Computer integriert
ist.

Die Steuereinheit verflgt tber eine Durma-
Bedienerschnittstelle und eine vollstandige Biegedatenbank
fur alle Standard-Biege-Anwendungen. Die Datenbank
enthalt Biegeparameter fur gangige Dickenabstande und
Standardwerkstoffe wie Stahl, Edelstahl und Aluminium.

Auf Basis dieser Referenzwerte kann der Operator die
Biegequalitat fur verschiedene Materialtypen leicht
verbessern.

I DURMA Cam Software Einfach Anwendbare Biegungsmethode

Leichte Programmierung Schritt fur Schritt .

Programm Darstellungsmaéglichkeit aus den DXF-Zeichnun-

— ~ gen.

— - 14 Verschiedene Standardmaterialtypen.

Insgesamt 278 verschiedene Materialnamen, die fur jeden

Erkennungsmdglichkeit der Dicke und die Folieneigenschaft

des Materials.

Anderung- und Reinigungsmaglichkeit auf den DXF-Zeich-

nungen.

Die automatische Erkennung von Biegungen, Materialgrundf-

lachen und gebogene Kanten.

Die Anpassung und Anderung von Bewegungs-, Achsen-,

Verdrehungs- und Materialkonstanten.

Automatische Berechnung der Ladeparameter.

Einfaches zentrieren und referenzieren mit visuellen Ele-

menten.

Mit einem Klick wird die gewlnschte Kante ausgewahlt und

die Methode bezuglich der positiven, negativen, Hilfsnegati-

ven, Faltbiegung, groBer Radius und Luftbiegungsverfahren

festgelegt.

Werkzeugverwaltung der Druckgruppe.

Neuzentrierung, kartesische Koordinaten, Neupositionierung.

Die Moglichkeit eine Werkzeughilfszusammensetzung zu

erstellen.

ZusammenstoBsteuerung und Maschinensimulation.

Die Verfolgung des Biegungsszenarios Schritt fur Schritt.

Biegung ldentifizierungsfenster .

Die Simulation der Biegung.

Druckmoglichkeit der Biegungsprogramme.

= Speicherungsmoglichkeit aller  Einstellungen, Biegungen
und Anderungen in Form einer Projektdatei.
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Durchschnittlicher Verbrauch

32 Servo-Achsen

PB 2

1 Aktiv - Line-Modul 3 ° 7 5
kWh

18 Servo-Antriebeinheit
6 PLC-Steuerung

11 Pneumatik-Modul pB 4

ProfiNet-Verbindung
4,5

kWh




Optionalausriustungen
I AHD - (Zuséatzliches Haltergerat)

Das zusétzliche Haltergerét ist eine sehr nitzliche Option, mit dem ermdglicht wird, wahrend des Biegezyklus
die Geometrie des oberen Tools im Bedarfsfall automatisch durch ein anderes zu ersetzen, indem die
Flexibilitat der Maschine bzgl. der Biegeféahigkeit erhdht wird Diese Option mit inrem Zubehorteilen wird
verwendet, um partielle Biegungen, tiefe Biegungen mit schmalem Profil, Paneele mit ausgepragten, verdeckt
negative Biegungen und vieles mehr herzustellen. Mit AHD wird ermdglicht, die Geometrie des oberen Tools im
Bedarfsfall automatisch durch ein alternatives zu ersetzen. Die Option besteht aus einem langen Bar
(entsprechend der GréBe der Maschine), die von 2 Armen bewegt wird. Es bestehen 2 grundlegende
Positionen. Die Position “stand-by” des Bars befindet sich an der Oberseite der Maschine. Die Arbeitsposition
des Bars wird durch ein Anschlusssystem unter den oberen Tools positioniert. Die Bar ist so vorbereitet, dass
alle verschiedenen Arten von Tools enthalten sind, die je nach Bauteil einfach manuell erstellt werden kénnen.

I ABD - (Zusatzliches Biegegerat)

Dieses Geréat ist eine sehr nutzliche Option, die die Biegefahigkeit der Maschine erweitert.

Diese Option mit ihrem Zubehorteilen wird verwendet, um Biegungen innerhalb der Plattenkontur,
Eckverbindungen, Teilbiegungen, uneben geformte Platten und vieles mehr herzustellen.

Diese Option befindet sich innerhalb des C-Rahmens und besteht aus vier Schienen auf Linearfuhrungen, die
parallel zur Biegelinie und von zwei Servomotoren unabhangig voneinander bewegt werden.

Die Bewegung erfolgt durch ein Riemenantriebssystem; prézise und zuverlassig.

Jedes Foérderer kann sich von einer Seite zur anderen bewegen und die komplette Lange der Maschine
abdecken.

H{T iR




I LUS - (Belade-/ Entladesystem)

Es ist ein System zum Be- und Entladen von Blechen im selben Bereich, das den Betrieb in einem geschlosse-
nen Kreislauf ermoglicht, indem der Bediener nach dem Verbinden des Teils fur ein Stuck keine Unterstitzung
bendtigt u. weist eine kompakte Struktur auf.

Die Beladung erfolgt aus dem gebursteten Bereich auf der Hohe des Arbeitstisches. Das Teil wird mit Hilfe von
pneumatischen Klammern gehalten. Das Material wird mit Hilfe des Moduls unter den Manipulator beférdert.
Nach dem Biegevorgang werden die Rollen hinter der Ladeflache das fertige Teil evakuieren. Der letzte Teil
wird vom Boden der Ladeflache genommen.




I REFC - (Forderer mit Referenz)

Es ist eine Option, die fir Automatisierungsarbeiten eignet und einen externen Referenzpunkt f. den Biegebe-
reich der Maschine bietet.
Es ist sowohl fur die manuelle Beladung als auch fur Verbindungssysteme in Liniensystemen und Robote-
ranwendungen geeignet.

I FCON - FREIER FORDERER

Es ist ein System, mit dem die manuelle Entnahme des im CNC-Biegezentrum gebogenen Teils parallel zum
Produktionsverlauf ermoglicht wird. Mit dem in bestimmten Abstanden platzierten rotierenden Rollensystem
kann das Teil leicht bewegt werden, ohne dass es dabei beschadigt wird. Mit seiner kompakten Struktur kann
es leicht an Automatisierungssysteme und viele Maschinen angepasst werden.

I PES - (Teil-Evakuierungssystem)

Das PES-System ist eine weitere Alternative fUr ein
Teileentleerungssystem, das im Produktion eingesetzt
werden kann.

Das Forderbandsystem ermdglicht die Férderung des
gebogenen Teils aus der Maschine.

Sie fuhrt die Teileentleerung in einem Winkel von 90°
durch, also senkrecht zum Produktionsverlauf.

Mit der zusétzlichen Funktion PESD (Directly) kénnen
die Teile sowohl senkrecht als auch parallel zum
Produktionsverlauf evakuiert werden.




I PPS - (Pick & Place-System)

PPS ist eine Option fur die automatische Beladung von Paletten. Bei der Beladung wird das Blech von der Pa-
lette genommen und auf dem Referenzférderer platziert.

Die Maschine PPS 2A hat zwei Bewegungsachsen; einer der Achsen verlauft horizontal und senkrecht zum
Produktion und die andere Achse bewegt sich aufwarts und abwarts. Die Maschine PPS 3A hat drei Bewegun-
gsachsen; einer der Achsen bewegt sich horizontal zum Produktion, die eine parallel und die andere Achse
bewegt sich nach oben und nach unten. Es hat ein pneumatisches Blechtrennsystem und ein doppeltes Dic-
kenmesssystem.

Pick & Place 2-Achsen Pick & Place 3-Achsen

DURMA
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Benutzerfreundliche Schnittstelle und
2D-Simulation

Hinzufugung von neuen Aufgaben in die Aufgabenliste,
Einstellung der Produktionsmenge und die Nacheinader
Produktionsmoglichkeit von verschiedenen Teilen.
Programmspeicher Uber den Maschinenspeicher oder
USB.

Moglichkeit, Programme anzuzeigen, die in einer Ordnerst-
ruktur in den Maschinenspeicher abgespeichert wurden.
Anzeigemoglichkeit einer Vorschau vom Teil welches ge-
bogen werden soll.

Die Augenblickliche Uberwachung der Maschinen- und
Biegesimulationen. Wechselmdglichkeit zwischen den
Biegungen.

Maschinenachsenpositionen kdnnen mit augenblicklicher
Maschinensimulation Uberwacht werden.

Die Bearbeitung der Werkzeugkombinationen und die
Maoglichkeit eines augenblicklichen Vorschaus.
Augenblickliche Uberwachung und Steuerung von Senso-
ren und Schaltern an der Maschine.

Die Bearbeitung, das Sichern und die die Ausfihrung von
Parametern der Maschinenbewegung, Achsen, Montage
u.A.

Augenblickliche Uberwachung des ausgewahlten Prog-
ramms, des Produktionsstatus, der momentanen Ges-
chwindigkeit und der Leistung der Maschine.

Verfolgung des zuletzt gebogenen Teiles Uber den Anzei-
gebildschirm.

Das Abrufen der gebogenen Teile aus der Berichtseite.
Das Anzeigen der Details der gebogenen Teile.
Maschinenalarme archivieren. Stoppursachen Uberpru-
fen.

DURMA
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e mm 75
f mm 14
Obere Schere 9 ° 36°
j mm 23,5
s mm 85
u mm 14
q mm 7,5
Untere Schere mm 32
z ° 32°
y mm 85
Obere k mm 55
Druckwerkzeuge n mm i
o 20°
Obere ’ mm 5
Druckwerkzeuge p mm =
\Y ° 20°




Standard & Optionale Ausristungen

Standard Ausrustung

Standard Biege-und Spannvorkehrungen

CAD-CAM Software

Steuereinheit, Siemens Sinumerik 840 D SL Windows 7 Betriebssystem
Fernzugriffsfunktion

Network, Ethernet Verbindungen

Programmierung Uber die Steuereinheit

ATS - Automatisches Werkzeugwechsel

LUD - (Ladenl Entladeeinrichtung)

Zentriergerat ]

Standard Manipulator-Klemmen

Biegegruppe Bombiersystem

Spanngruppe Bombiersystem

Gebursteter Arbeitstisch

USB Laufwerk

Klima im Schaltkasten
400 V Spannung
Sperrungssystem nach CE-Norm
Weltklasse-Elektrische Komponenten

Optionale Ausristungen

LUS - Lade- und Entladesystem

AHD - Zusatzliches Haltergerat

ABD - Zusétzliches Biegegerét

PES - Teile-Evakuierungssystem

REFC - Foérderer mit Referenz

PPS - Pick & Place System

OC - Over Clamp

NPF - Schmaler Teileleiter

ENG - Gravierer

Arbeitstisch (mit Blrste/mit Walzen) A

Transformator
UPS (30 KvA 10 Min.) '11
|
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Biegezentrum Technische Spezifikationen

Technische Spezifikationen PB2 PB4
Maximale Biegelange mm 2250 ‘ 2800
min mm 215
Blechlange
max | mm 3048 | 3505
. . . min mm 150
Maximale Biegebreite
max mm 1524
- . N iti i 350
Minimale Biegelange m !nnereb!ege mm
ohne innerebiege mm 215
Maximale Blech Rotationskreis mm 2600 3300
Min Bieonare Bt Standard mm 150
inimum Biegbare breite mit option mm 120 (mit OC option)
Die erste biegung des Minimale Hohe 4 + 5 fache dicke
Maximale Biegetiefe mm 50
Maximale Biegehdhe mm 254
Min. innere Radius 1.5 + 2 fache dicke
Maximaler Biegewinkel bei einem Hub 8 +135
Biegekraft kN 320 500
Druckkraft kN 550 1000
Stahl UTS 410 N/mm? mm 2,5 3,2
Max. Blechdicke rostfreier Stahl UTS 680 N/mm? mm 18 20
Aluminium UTS 265 N/mm?
mm 3,5 4
Minimale Blechdicke mm 0,5
durschnitlicher Verbrauch kWh 3,75 4,5

Maschinenkarakteristik

Numerische Kontrolle

Siemens 840 D

Verriegelungmechanismus fur Werkzeuge

Servoelectrisch

krénende Biegeklinge

Servoelectrisch

Referenz-Pins-Steuerung

Microschalter

Krénungshaltervorrichtung

Servoelectrisch

Haltervorrichtung Hauptbewegung 4 Stellglied
Manipulatorklemmen Servoelectrisch
Negative Vergangenheitsbiegung Standard
Automatischer Werkzeugwechsel Standard

Achsbewegung

Servoelectrisch

Ein- Aus Bewegungen

Pneumatisch

DURMA



DURMA

PLASMASCHEIDANLAGEN WINKELBEARBEITUNGSZENTRUM

PROFILSTAHLSCHERE TAFELSCHERE



DURMA

ABKANTPRESSEN GUILLOTINESCHERE

- P

LASER CUTTING FIBER LASER

RUNDBIEGEMASCHINEN PROFILBIEGEMASCHINEN CORNER NOTCHER
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BIEGEZENTRUM

Durmazlar Makina San. Tic. A.S. haben das Recht, Katalogdaten und Maschinenspezifikationen ohne vorherige Ankiindigung zu &ndern.

Durmazlar Makina San. ve Tic. A.S.

OSB 75. Yl Bulvari Nilufer-Bursa / Turkiye
P: +90 224 21918 00

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

www.durmazlar.com.tr

&dur‘mazlar‘] [x]:

DE 2023/04/V08




