


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

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

Sac isleme makineleri sektérinde dunyanin en modern Uretim tesislerinden




birine sahip olan Durmazlar, 1.000 kisilik uzman c¢alisan kadrosu, 150.000
m2 kapall alana sahip modern Uretim hatlariyla dinyanin en teknolojik
fabrikalarindan biridir,

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

Durmazlar, makinelerini markasiyla DURMA dinya pazarlarina sunmaktadir.

Yuksek teknoloji,
modern Uretim hatlar

AR-GE merkezinde
gelistirilen kusursuz
makineler

Kaliteli, ist segment
komponentler




Bukum
Merkezi
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Genel
Ozellikler

+ Servo Elektrik Sistem

+ Tam Otomatik

- Stabil Uretim(Yiiksek Kalite Bilkiimler)

+ Akilli Tiketim Sistemi

« Kompakt C6zUm

+ Ergonomik ve Guvenli Calisma Alani

+ Akilli Thketim Sistemiyle Enerji Tasarrufu

- Operatdrden Bagimsiz Standart Uretim

- Makina Termal Kondiisyonundan Bagimsiz Standart Uretim




Etkili Uretim.

Hassas Bukumler igin
Ozel.Olarak.Donatiimis

Maksimum hiz, givenlik, tam otomatik kalip degistirme ve minimum

ayar suresi ile kusursuz bukim. Kullanici dostu olan DURMA CNC
Bukim Merkezi, kullanimi kolay araylzu ve parca programlamayi
basitlestiren yazilimiyla ¢6zim ortaginiz olmaya hazir.
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Bukum
Merkezi
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ATS Robotlari

Yukleme-Bosgaltma
Grubu

Manipulator

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

Makinada kalitesi kanitlanmis komponentler kullaniimigtir.

Makine govdelerinin hassas ve uzun yillar calismasi igin gerilim
gidermeleri yapiimigtir.

——@® Ana Gdvde

ﬁ [ J —@

Kontrol UniteSi Ag|n|m Parga |g|n Bukulmug Parga

Yiikleme Alani icin Bosaltma Alani



Etkili Uretim.

Standart Makina
Kisimlari

Govde

Birbirinden bagimsiz 5 alt gévde grubundan olusur. Avantaji, baski ve
biukum operasyonlarinda birbirin- den etkilenmeyecek bagimsiz yapi
olusturmaktir. Bas- ki grubu, baski durumundayken gévde geriye dogru
esner. Bukim grubu, pozitif bikim durumundayken gévde 6ne, negatif
bikiim durumundayken gévde geriye dogru esner. Avantaiji; iki grup da

L
calismalari esnasinda birbirinin yapmis oldugu esnemelerden etkilenmez. s I n !
e 8 LY

Baski Grubu

Bikdm alaninda bikidm pozisyonuna getirilmis sacin, bikim esnasinda
biukum grubu tarafindan uygulanan kuvvete karsi denge saglayan, sacin
kaymasini engelleyen mekanizmadir.

Baski Grubu Bombeleme

Inox, aliminyum, DC 01 gibi malzeme degisimlerinde, kalinlik
degisimlerinde ayni bikim kalitesini saglar. Bukiimden bikime
tekrarlana bilirlikte, dogrusallikta ayni sonuglar elde edilir.

Biikiim Grubu

Bukum alaninda uygun pozisyonuna getirilmis sacin, bikim grubu
gdvdesinin aktuatdrlerin hareketiyle uygun bikme pozisyona getirilerek
malzemenin bukilmesini saglayan mekanizmadir.

Biikiim Grubu Bombeleme

Inox, aliminyum, DC 01 gibi malzeme degisimlerinde, kalinlik
degisimlerinde ayni bikim kalitesini saglar. Bikiimden bikime u
tekrarlana bilirlikte, dogrusallikta ayni sonuclar elde edilir. ’ H )

v
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Bukum
Merkezi
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Yuksek kalite bukiim ve baski takimlari kullanilarak

geligtiriimis bukim performansi DURMA cok cesitli takim

opsiyonlariyla ¢6zim ortaginiz.

* Bukim Grubu®

- Ust Bigak®
« Alt Bigak®

————— ‘ )| - Alt Baski Kalib®

+ Baski Grubu®
« Baski Takimlar®

AIS

(Otomotik Takim Degistirme)

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

ince takimlar icin, merkezi takim yuvasinin sag ve
sol tarafina yerlestirilen klemp sistemi sayesinde
ihtiyac olunan takimlar takilr veya cikarilir.

ATS ile takim degistirme islemi, program uzerinde
bukum boyuna goére gerekli takim konfigtirasyonu
hesaplanarak otomatik olarak gerceklestirilir.

Takim uzunlugu degisimi icin adim 6 mm’dir.

&

4

J Positif Blkim

1 L
!IJ Negatif Biikiim
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LUD

(YUkleme/Bosaltma Grubu)

Servo tahriklidir. Bukim eksenine paralel olusturulan yol
tzerinde hareket eder. Uzerinde itici grup ve klemp
grubunu barindinr. Acinim saci yuklemek i¢in klemp
grubu, bukudlmus saci tahliye icin itici grup kullanilir.
Bukulecek acinim halindeki sacin bukim alanina (ma-
nipuUlatér klempinin altina) tasinmasini ve bukimda ta-
mamlanmis parcanin bukim alanindan tahliyesini sag-
layan gruptur.BukUlecek parcanin yikleme ve tahliye
alani arasinda akisi saglayan sistemdir.

Referanslama
Grubu

Referanslama, parcasinin bikulecek kenarina ait bU-
kim ¢izgisini makine bukim 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 olusmaktadir.
Referans pimleri parcanin referanslama uygunluguna
gbre birbirinden bagimsiz sekilde kullanilabilir. Referans
pimlerinin konumlandirilmasi programlama esnasinda
operatdr tarafindan ayarlanir.

Etkili Uretim.
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Bukum
Merkezi

%allg.ma
ablasi

Calisma tablasl, sac malzemenin akisini kolaylastirmak
amagcli, yizeysel olarak taban alanini dogrusal ve dénus
hareketlerinde desteklemek amacli yerlestirilmistir. Fircall
veya fircali-bilyali olarak iki tipi mevcuttur. Manipulator
taslyici gévdesi yanlarindan baglanti saglanmistir. Firca
seviyesi, manipulatér alt klemp ve alt takim seviyesine gore
ayarlanmaktadir.

Tasima ve bakim esnasinda c¢alisma tablasi baglanti noktala-
rindan séktlmeden katlanarak ilgili alana ulasim saglanir.Ay-
rica bu katlanir tasarim transport esnasinda da buyuk
kolaylik saglamaktadir.

Manipulator

Manipulatér, bukim alaninda sacin yonetimini saglayan
sistemdir. Sac pozisyonlama ve bikime gdre konum-
landirma islevlerini gergeklestirir. Uzerinde bulunan alt ve tst
klemp ile saci yakalar. Referanslama sonrasi baslangi¢
konumu belirli olan sacin buktm i¢in gerekli déndtrme,
uygun kenarin bakdm alanina konumlandiriimasi bukim
adimlarr arasinda ilerleme, bukulmuds sacin tahliye icin uygun
poziyona getirilmesi adimlari ana gérevlerindendir. Manipula-
tor bukum takimlarinin orta noktasina merkezlenmis, bukum
eksenine dik olarak konumlandiriimistir.

ileri — geri hareketini taslyici gévdeye yerlestiriimis servo
motor tahrikli vidali mil sistemiyle, manipUlatér gévdesi altina
yerlestirilen guide arabalar ve lineer guide’lar ile gercekles-
tirmektedir. Klemplerin dénme hareketi alt klemp grubunun
bagli oldugu tork motoru sayesinde gerceklestiriimektedir.
Ust klemp grubunun bagl oldugu servo motorlu tahrik
sistemi ise alt klempe gore pozisyonlama ve takip gorevini
gerceklestirir.




Kontrol
Unitesi

CNC kontrollu, bilgisayara entegre calisan verimli
bir 64-bit mikro islemci sistemidir. Kontrol Unitesi
tum standart bukum uygulamalari igin bir Durma
operat6r ara ylzu ve tam bir bukim veri tabanina
sahiptir. Veri tabani yaygin kullanilan kalinlik
araliklari ve standart malzemeler (celik, paslanmaz
celik, aluminyum) icin bUkum parametreleri icerir.
Operattr bu referans degerlerini baz alarak, farkli
malzeme turleri icin buklm kalitesini kolaylikla
gelistirebilir.

Etkili Uretim.

DURMA
PB.Designer, ~2

Kullanimi Kolay
Bukim Yo6netimi

—

® Adim adim kolay programlama.

® DXF gizimden program olusturma.

® 14 Farkli standartta materyal tipi.

® Her bir standart icin farkli, toplam 278 farkli materyal adl.

e Makine profili olusturma, farkli makine modellerine gére
program yapabilme.

e Kalinlik ve folyolu malzeme tanimlayabilme.

e DXF cizimi Uzerinde degisiklik, temizlik yapabilme.

e Bukumleri, parca zeminini, katlanan kenarlari
otomatik algilama.

e Hareket, eksen, bukim ve materyal sabitlerini ayarlayabilme,
degistirebilme.

e Yikleme parametrelerini otomatik hesaplama.

e Gorsel 6gelerle kolayca merkezleme, referanslama.

® Tek tikla istenen kenar segilip pozitif, negatif, pozitif,yardimci,
negatif yardimci, katlama buktmda, buyUk radius, havada
bUkdm yéntemleri tanimlama.

® Baski grubu takim yénetimi.

® Yeniden merkezleme, kartezyen koordinat,
yeniden pozisyonlama.

e Yardimcli takim kompozisyonu yapabilme.

e Carpma denetimi ve makine simulasyonu.

e Adim adim bukum senaryosu takibi.

e BUukUm tanimlama penceresi.

® BUkUum simulasyonu.

® BukUm program ciktisi alma.

® Yapilan tum ayarlari, bukumleri, degisiklikleri proje dosyasi
olarak kayit edebilme.

® Makro kUtUphane ile hizli programlama

|10



Bukum
Merkezi

Ortalama Tuketim

Degerleri PB2

3 [ | ; 5
T KW '
1 Aktif - Line Modulleri
18 Servo Tahrikli Unite ‘

6 PLC Kontrol

&
=—ﬁ
0‘.

11 Pnomatik Modul
ProfiNet Baglantisi

PB4

4.5

kWsa
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Makina
Opsiyonlari

AHD

(Yardimci Baski Grubu)

Yardimci baski takimi mekanizmasi, Ust takimin geometrisini,
gerektiginde bukim esnasinda otomatik olarak degistirmek
ve makinenin bukme kabiliyetini arttirmak icin otomatik olarak
takim degisimine izin veren ¢ok kullanish bir segenektir. Bu
opsiyon sistem kismi bukdm, dar parca derin buktm ,delikli
panel, gizli negatif bukim ve daha fazlasini yapmak icin
kullanilir. AHD gerektiginde Ust baski takimini, baska bir 6zel
Ust baski takimi ile oto- matik olarak degistirmeyi saglar. Bu
opsiyon, 2 kolla taginan uzun bir cubukta (makine boyutuna
gore) olusur. 2 temel pozisyon vardir. AHD bari “bekleme”
konumu makinenin Ust kismindaki halidir. AHD bari ¢calisma
konumu olarak, bir hareket sistemi ile Ust baski takimlarinin
altina yerlestirilir. AHD bari, bilesenlerin kolayca manuel
olarak kurulmasi ile farkli buktmlere hazir hale getirilir.

Etkili Uretim.

ABD

(Yardimci Bukum Grubu)

Bu mekanizma, makinenin bukim kapasitesini blyuten bir
secenektir. Aksesuarlarla beraber opsiyonel olarak, panel
bukumdu, kodse bosluklu, kismi bukidm,6zel profilde bukim ve
daha fazlasini bukmek icin kullanilir.Bu secenek C gbvde
icerisinde bulunur ve bukum cizgisine paralel dogrusal
kilavuzlarda kayan, iki servo motor tarafidan bagimsiz olarak
hareket ettirilen dort braketden olusur. Hareket, kayis sistemi
ile hassas ve guvenilir olarak yapilir. Her bir braket ¢ifti,
yardimci bukdm takimlarini makinenin uzunlugu boyunca bir
uctan diger uca hareket ettirebilir.

|12



Bukum
Merkezi

NPF

(Dar Parca Tutucu)

Makine standart bakdm limitlerinden daha dar pargalarin buktimuande kullanilan, manipulatér klempi gorevini
Ustlenen, manipulatér gévdesine yerlestiriimis vakumlu ve klempli tipleri bulunan opsiyondur. Dar parga tutucusu ile
80 mm’ye kadar dar malzemeler bukim alanina tasinabilmekte, zor karmasik ve profillerin bukimu hassas bir
sekilde yapilabilmektedir.

Asagi — yukari hareketini pnématik silindirli tahrik sistemi ile gerceklestirir.
ileri — geri hareketini manipulatér Gzerindeki itici grup saglar.

OC

(Képru Klemp)

Makine standart bukdm limitlerinden daha dar parcalarin bukimudnde kullanilan, manipulatér standart klempinin
yanasamadigi noktalarda kullanilan, standart klempin baglandigi gruba manuel baglanarak kullanilan opsiyondur.
Kopra klemp ile 120 mm'ye kadar dar malzemeler bukim alanina tasinabilmekte, zor ve karmasik profillerin bdkdmdu
hassas bir sekilde yapilabilmektedir.

|13




Etkili Uretim.

e
ENG

(Bukim Ekseni Cizicisi)

Cizici grubu, zorluk derecesi ylUksek havada bukim ve katlama bukumlerinde zorluk derecesini azaltmak amaciyla
sac dayanimini dusurerek bukumleri mumkun kilabilmek adina bukim ekseni boyunca sac kalinligini inceltmek igin
kullanilan bir opsiyondur.

Sac kalinhigini %30-%40 inceltmek mUmkinddr.

Bukum grubu gévdesi igerisine yerlestiriimistir.

DAM
(Ac¢i Olgtiim Sistemi)

DAM, parca bukumlerinde istenilen 6lclyU elde etmek icin gerekli agi duzeltmelerini otomatik olarak hesaplayan,
programi duzenleyen ve temassiz olarak ¢alisan optik bir sistemdir.

Bir lazer ile parca Uzerine gesitli noktalarda bir gizgi yansitilir ve agi degeri tespit edilir. istenilen agi élgtstunin elde
edildigi bukdm verileri, parca programin arka planina kaydedilir ve ayni parca programindaki diger tim bukdmler
bu veriler Uzerinden gergeklestirilir.

-Maks. ve min. dlgulebilir agi: 20° ... 135°/-20° ... -135°
-Es zamanli adaptif a¢i duzeltme
-Programlanabilir kontrol noktalari

|14



Bukum
Merkezi

LUS

(YUkleme/Bosaltma Sistemi)

Ayni alandan sac yuklemek ve bosaltmak icin yapilmis, tek parca i¢cin parcayl bagladiktan sonra operatér deste- gine
gerek duymayan kapali ¢cevrim calismaya misaade eden ve kompakt bir yapi kazandiran sistemdir.

Calisma tablasi seviyesindeki firgall alandan ytkleme yapilir. Pnématik klempler yardimiyla parc¢a yakalanir. Moddl
yardimiyla manipulatér altina malzeme iletilir. Bukim gergeklestikten sonra yukleme alaninin arkasindaki rulolar Uzerine
tahliye gercgeklestirilir. Yukleme alaninin alt kismindan nihai parca alinir.

|15




Etkili Uretim.
e

REFC

(Referans Konveyoru)

Otomasyon galismalarina uygun, makine bukim alanina dizenli parca akisi igin harici referans noktasi olusturan
opsiyondur.

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

MUC

(Manuel Konveyor)

Bukdm Merkezinde bukulmus parcanin Uretim akisina paralel bir sekilde manuel olarak tahliye edilmesini sag- layan
sistemdir. Belirli araliklarla yerlestirilmis déner makarali sistemi ile parcanin zarar gérmeden kolaylikla hareket etmesine
olanak saglar. Kompakt yapisi sayesinde otomasyon sistemlerine birgok makineye kolaylikla uyum saglamaktadir.

(Parca Tahliye Sistemi)

PES sistemi Uretim hattinda kullanilabilecek bir bas- ka
parca tahliye sistemi alternatifidir. Kayish konveyor
sistemi ile bukUmU gergeklestiriimis parganin makine
disina tagsinmasini saglar.

Uretim akisina 90° yani dik olarak parca tahliyeyi ger-
ceklestirir. PESD (Directly) 6zelliginin eklenmesi ile ayni
zamanda Uretim akisina hem dik hem de paralel olarak
parca tahliyesini gerceklestirebilir.

I16



Bukum
Merkezi

PPS

(Pick & Place Sistemi)

Pick and Place tim sac malzeme ve bukulmus parga 6lgulerine gére otomatik olarak ayarlanabilen vakumlu bir ytikleme
bosaltma sistemidir.

PPS 2A makine Uretim hattina yatay olarak dik eksen ve yerden yukari ve asagl hareket eden eksen olmak Uzere iki
hareket eksenine sahiptir.

PPS 3A makine Uretim hattina yatay olarak dik eksen, paralel eksen ve yerden yukari ve asadi hareket eden eksen
olmak Uzere U¢ hareket eksenine sahiptir. Punch Makas, Punch Lazer gibi makinelerin entegre edildigi hat sistemlerin-
de Bukim Merkezi ile birlikte kullanimi igin uygundur.

Tum Pick & Place sistemleri pnématik sac ayirici sisteme ve cift kalinlik dlgme sistemine sahiptir.

Pick & Place 2 Eksen

|17




Etkili Uretim.

Kullanici Dostu Arayuz
ve 2D Simulasyon

e Gorev listesine yeni gbrev ekleme,Uretim adetlerini
ayarlama, farkli parcalari arka arkaya Urettirebilme.

e Makine hafizasl veya usb Uzerinden program yukleme.

e Makine hafizasina atilan programlari sonradan klasor
yapisinda goéruntuleyebilme.

e Bukulecek parcanin acik halini dnizleme olarak
gorunttleme.

¢ Makine ve sac simulasyonunu anlik olarak izleyebilme.

e BUkUmler arasinda gecis yapabilme.

¢ Makine eksen pozisyonlarini anlik olarak makine
simulasyonu ile izleyebilme.

e Takim komposizyonunu duzenleyebilme, anlik dnizleme
yapabilme.

¢ Makine Uzerindeki sensdr ve switchleri anlik izleme ve
yonetme.

e Makinenin hareket, eksen, kurulum vb. parametrelerini
duzenleyebilme, yedekleme ve disari aktarim

yapabilme. (/_\

DURMACloud

 cuman g

NI
T
I

¢ Makinenin secili programini, tretim durumunu, anlk hizini ve gtcunu anlik izleyebilme.
e Son bukulen parcalari panel ekranindan izleyebilme.

e TUm buUkulen parcalari, raporlar sayfasindan alma.

e Bukulen parcgalarin detaylarini gértntileme.

e Makine alarmlarini arsivleme. Durus sebeplerini inceleme.
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Etkili Uretim.
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Bukum
Merkezi
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Standart &
Opsiyonel Ekipmanlar

Standart Ekipmanlar

Standart Bukim ve Baski Takimlari
PB Designer CAD/CAM Yazilim
Gelismis CNC Kontrol Unitesi

isletim SistemiUzaktan Erisim Fonksiyonu
Network, Ethernet Baglantilari

Kontrol Panelinden Programlama
ATS — Otomatik Takim Degistirme
Merkezleme Grubu

Standart Manipulatér Klempi

Blikim Grubu Bombeleme Sistemi
Baski Grubu Bombeleme Sistemi
Bilyall + Fircali Calisma Tablasi

USB Suricu

Elektrik Panosunda Klima

400 V Voltaj

CE Normlarina Uygun Bariyer Sistemi

Dinya Standartlarinda Elektrik Kompanentleri

DAM - Aci Olgiim Sistemi

Opsiyonel Ekipmanlar

LUS — Yukleme & Bosaltma Sistemi

ABD - Yardimci Bukim Grubu

AHD — Yardimci Baski Grubu

PES — Parca Tahliye Sistemi

REFC — Referans Konveyor

PPS — Pick & Place Sistemi

OC - Képru Klemp

NPF - Dar Parca Tutucusu

ENG - Bukium Ekseni Cizicisi (inceltici)

3D UNF - 3D Acinim ve Otomatik Programlama
Calisma Tablasi (Fir¢ali/Bilyalr)
Transformatér

LUD — Yikleme Bosaltma Grubu

MUC - Manuel Parca Bosaltma Konveyéru
STACKER - Sac istifleme Sistemleri

TTS - Sac Déndirme Sistemi



Etkili Uretim.

SRS
Biikiim Merkezi Teknik Ozellikler

Teknik Ozellikler
Maks. BUkim Uzunlugu mm 2350 2820
Sac Uzunlugu o il 500
maks | mm 3048 3505
Sac Genigligi Ul il 150
maks mm 1524
Min. Biikim Uzunlugu 'if; zllj::rr: ;z:: 22 zzg
Maks. Déndurtlebilir Cap mm 3300
Min. Bikumler Arasi Genislik St_anda.rt im 150_ "
opsiyon ile mm 120 (OC opsiyonu ile)
Min. ilk Bikim Yksekligi kalinhigin 4 - 5 kati
Maks. ice Bukilebilir Olgti mm 50
Maks. Blukim Yuksekligi mm 254
Bukim Bigaklari Arasi Mesafe mm 268
Min. Dis Radius kalinhigin 1.5 - 2 kati
Bir Adimda Yapilabilir Maks. Acl ° +135
Sac Uzerindeki Maks. Dalgalanma mm 10
Bikum Kuvveti kN 320 500
Baski Kuvveti kN 550 1000
Celik UTS 410 N/mm2 mm 25 3,2
Maks. Kalinlik Paslanmaz Celik UTS 680 N/mm? mm 18 22
Aliminyum UTS 265 N/mm? mm 35 7}
Min. Kalinlik mm 0,4
Ortalama Tuketim Miktari kWh 3,75 4,5
Numerik Kontrol Durma CNC
Takim Kilitteme Mekanizmasi Servo Elektrikli
Bikum Takimlarini Bombeleme Mekanizmasi Servo Elektrikli
Referans Pim Kontrolu Microswitch ile
Baski Takimlarini Bombeleme Mekanizmasi Servo Elektrikli
Baski Grubu Ana Hareketi 4 Aktuatorli
Mantipulatér Klemp Kontrol(i Servo Elektrikli
Negatif Son Bukim Standart
Otomatik Takim Degistirme Standart
Eksen Hareketleri Kontrolii Servo Elektrikli
On - Off Hareket Eksenleri Kontroll Pnoématik

|22



Bukum
Merkezi




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.$. 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



