The Winning Force

} PL'C SERIE

Plasmaanlage

Perfektes Schneiden
Hohe Geschwindigkeit
Leistungsstark
Prazise

Effizient
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DURMA e Winning Force

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

An unserem Standort mit drei Produktionsanlagen und einer Gesa-
mtgréBe von 150.000 m?, kimmern sich 1.000 Mitarbeiter um die
Bereitstellung qualitativ_hochwertiger Fertigungsldésungen, zum
besten Preis-Leistungs-Verhaltnis auf dem Markt. Von den Innova-
tionen unseres Forschungs- und Entwicklungszentrums bis hin zur
technischen Unterstltzung unserer weltweiten Distributoren haben
wir alle eine gemeinsame Aufgabe: Ihr bevorzugter Partner zu sein.

Durmazlar Maschinen werden weltweit unter der Marke DURMA
prasentiert.
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PL_C PlasmaSCh neidetech nOlOgie Hervorragende AusrlUstung fur Prazisionsschnitte

Das Unternehmen Durma hat die Plasmaschneidetechnologie mit der PL-C Serie neu definiert bezeichnet. Die : '
PL-C Serie wurde als Prazisionsmaschine fir Plasmaschnitte konzipiert. Diese Hochleistung-Plasmaanlagen wur- Warum DURMA PlasmaSChneldmaSChmen

den fUr das Schneiden von weiten Bereichen an Stahl-, Edelstahl- und Aluminiumblechen ausgelegt.

Bessere, schnellere und préazisere Schnitte
Robuste Maschinenkorperstruktur

Lange Haltbarkeit

High-Tech AusrUstung

Plasma-Software AURORA

Zuverlassige Marke

I Prazisionsschnitt

I Hohe Haltbarkeit

I Energieeffizienz

I Geringer Energieverbrauch
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Eine Plasmaschneidanlage auf die sie vertrauen konnen

“Zuverlassigkeit und Haltbarkeit” das ist es, was eine DURMA
Plasmaanlage ausmacht”

PLC Plasmaschneidanlagen sind eine zuverlassige Lésung wenn es um das Schneiden von groBeren Blechstarken
geht. Hypertherm Plasmaquellen und die AURORA Software gewahrleisten prazise Qualitatsschnitte. Die AURORA
Software ermdglicht es dem Bediener die Plasmaanlage mit erweiterten Spezifikationen und Moglichkeiten zu op-
timieren. In Abhangigkeit von Materialqualitat, Blechstarke, Schnittqualitat und Schnittgeschwindigkeit kénnen wir
eine passende Losung fur Ihre Anforderungen anbieten.

Durma Filter

Hypertherm
Schneidkopf

AURORA Steuerung

Schaltschrank

Sicherheitsein-
richtungen nach
CE (optional)

Hypertherm
Plasmaquellen in
verschiedenen
Leistungsstarken
verflgbar

pLcioW Unterschiedliche
GroBen

verflgbar

Allgemeine Eigenschaften

FeinfUhliger, praziser Hypertherm Schneikopf

Von DURMA entwickelte und patentierte AURORA Steuerung

Hypertherm Plasmaquellen in verschiedenen Leistungsstarken verflgbar

Robuste Maschinenrahmenkonstruktion flr lange Lebensdauer und hohe Leistungen
Der Schaltkasten und der Absaudfilter sorgen fUr eine sichere Arbeitsumgebung
Verschiedene Dimensionen je nach zu verarbeitenden Blechdimensionen verflgbar
Sicherheitseinrichtungen nach CE (Sicherungsdraht)

Umweltfreundliche, Energieeffiziente und augenschonende AURORA Software

DURMA

PLC Serie Standardausristung

I Stahlkonstruktion

Verstarkte Stahl-Maschinenkdrperstruktur erhoéht die
Langlebigkeit und Leistung der DURMA Plasmaschne-
idanlagen

I Hypertherm Schneidkopf

Der Hypertherm  Schneidkopf wurde fir hohe
Schnittgeschwindigkeit, Langlebigkeit und hochste
Schnittqualitat konzipiert um eine hohe Produktivitat bei
geringen Betriebskosten zu erzielen.

Hypertherm liefert Uberragende HyPerformance Schnit-
te Uber ein breites Anwendungsspektrum, von sehr
geringen bis sehr hohen Blechstarken.

I Durma CNC Steuerung

Die PLC Serie ist fur die einfache Handhabung standard
mit einer DURMA CNC Steuerung ausgestattet. Aufga-
ben kdnnen an der Plasmaanlage effizient mit einer be-
dienerfreundlichen Steuerung ausgefuhrt werden.

I Hypertherm Plasmaquelle

Hypertherm kombiniert hohe Schnittgeschwindigkei-
ten, schnelle Prozesszyklen, schnelle
Konfigurationswechsel und hohe Zuverlassigkeit fur
maximale Produktivitat. Hauptvorteile sind die neue
HDI Technologie fur dinne Edelstahlbleche, exzellente
Schnittqualitdt und Konstanz, maximale Produktivitat,
minimale Betriebskosten und

unerreichte Zuverléssigkeit.

DURMA



PLC Serie
Optionale Ausristung

I Winkelschnitt

Prazision und Genauigkeit sind zwei wichtige Elemente,
die die Winkelschneidvorrichtung von Durma definieren.
Sie erlaubt Nutzern das Schneiden bis zu 45° bei auto-
matischer Brennerhdhensteuerung um Stérungen und
Kollisionen zu vermeiden. Abhangig von der Plasmaqu-
elle kdnnen Materialstarken bis zu 40 mm geschnitten
werden.

I Bohrkopf

Der optionale Bohrkopf wurde fur unterschiedlichste
Bohranwendungen entwickelt. Er kann bis zu 4 Bohrein-
heiten aufnehmen die Uber die Software programmierte
Bohrungen ausfuhren konnen.

I DURMA Filtereinheit

DURMA Filtereinheiten wurden fur das Absaugen und
Filtern von Staub, Rauch und Emissionen die wahrend
des Schneidens entstehen, entwickelt. Heie groBere
Partikel sowie Funken werden mit einem integrierten
Funkenseparator vom restlichen Rauch getrennt.
Damit wird fur den Bediener ein besseres und sicheres
Arbeitsumfeld erzeugt.

I Rohrschnitte

Mit der PLC Serie kdnnen verschiedene industrielle
Anwe dungen durchgefihrt werden. In diesem Sinne
ist die PLC Serie eine perfekte Antwort auf Ihre Anfor-
derungen im Bereich des Rohr- und Profilschneidens.
Gesteigerte Genauigkeit und Prazision kdnnen mit der
Rohrschneideoption der PLC Serie erzielt werden.

DURMA

/ \Ul {Ol :/ \ Plasmaschneide-Software

“Eine einzelne Software die alle Ihre Anforderungen vereint ...”

Wir méchten Ihnen unsere jungste Entwicklung im Bereich
Plasmaschneidtechnologie vorstellen:

DURMA hat die Software AURORA realisiert, die den unterschiedlich-
sten Schneidanforderungen gerecht wird.

Durma ermdglicht damit eine einfache Bedienung. Mit AURORA
werden alle Ihre Schneidanforderungen mit einer einzigen Software
erflllt.

Durma hat diese Software AURORA genannt, da sie eine
augenschonende Oberflache hat und sehr bedienerfreundlich ist.
Aurora ist fur verschiedenste industrielle Anwendungen geeignet,

wie Plasmaschneiden, Autogenschneiden,

Schragschnitte, Rohrschneiden, Bohren, Gewindeschneiden und am
wohl wichtigsten fUr die ,True hole” Technologie.

Um moglichst viele Anwender weltweit zu erreichen ist sie
mehrsprachig und verflgt auch tber einen manuellen
Ubersetztungsmodus.

AURORA ist die Standardsoftware an allen DURMA Plasma-
schneidanlagen und auf 24/7 Basis betriebsbereit.

)

Schnelle Aufgabenverwaltung
Datenerfassung

&

gesteigerte
Effizienz

I Komplettservice

I Hohe Effizienz

I Benutzerfreundliche Schnittstelle
I Remote Service-Modus

I Flexible Arbeitsfahigkeit

DURMA



True Hole-Technologie

I—l e r‘t h e rm Hypertherms patentierte Truehole-Schneidtechnologie flr Baustahle erreicht eine deutlich bessere Lochqualitat als
Plasmagquellen es bisher mit Plasmaschneidanlagen méglich war. Das geschieht automatisch, ohne dass der Bediener eingreifen
" muss, um eine den Mitbewerbe Ubertreffende und bisher unerreichte Schnittqualitat zu erzielen.

“Die besten Ergebnisse, mit der besten Ausstattung...

Die DURMA Plasmaschneidanlagen werden mit HYPERTHERM

Plasmaquellen ausgestattet die HyDefinition Schnittqualitdt zu halben O
Betriebskosten im Vergleich zu Mitbewerbern gewéhrleisten. o

Sie bieten den breitesten Prozessbereich und die hochsten Blechstarken bei
Edelstahl und Aluminium die am Markt erhaltlich sind.

Hypertherm Technologie bietet mehr Konstanz in der Schnittqualitat Gber
einen l&ngeren Zeitraum bei nur halben Betriebskosten. Durch die Reduktion
von Elektroden- und Disenverschlei3, bietet die LongLife Technologie
konstante HyDefinition Schnittqualitét Gber lange Zeitrdume flir eine WO mkpA Rk
signifikante Reduktion der Betriebskosten und Stillstandsdauer.

Wichtige Vorteile

I HDI Edelstahl-Dinnblechtechnologie Schneiden mit der HPRXD Plasma und Schneiden ohne die True Hole
der True Hole Technologie Technologie mit dem HPRXD Plasma

I Niedrige Betriebskosten

Hypertherms Truehole-Technologie fur Baustahle ist
exklusiv fur HPRXD Plasmaanlagen mit automatischer
Gaskonsole verflgbar und wird automatisch bei unserer

I Prazisions- und Qualitatsschnitte

I Unubertroffene Zuverlassigkeit

Querschnittsflache Schneidoptimierungs- und Nestingsoftware fiir
I HyDefinition Technologie Lécher“bis 25 mm qnd ab einem Lochdurchmesser zu
I - '€ Die Zylinder- Blec starkenverhaltmsl von j:1 emgeg:etzt. Die o
| ! form ist ein Truehole - Technologie ist eine spezifische Kombination
MasB fir die folgender Parameter die mit der vorhanden Stromstérke,
Lochqualitat Materialart, Materialstarke und Lochdurchmesser

verknUpft sind:

1 I * Prozessgasart

* Gasfluss
* Ampere
oo * Lochstechmethode
Existing g .
HER Einlauf- und Auslaufbereich
0.060 Plasma * Zeit
E 0.050 Die Truehole Technologie bendtigt eine HyPerformance
g HPRXD Plasmaquelle mit automatischer Gaskonsole
2 o040} in Verbindung mit einem Truehole geeigneten Schnei-
2 New! dtisch, einer geeigneten Nesting Software, CNC Steu-
H HPRXD erung und Brennerhdhenregulierung.
E- 0.0301- Solution
Laser
0.000L
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I HYPERTHERM XPR 300

Einzigartige Performanz. Wettbewerbsunféhige Betriebskosten
X-Definition Technologie

Noch niedrigere Betriebskosten

Erweiterte HyDefinition-Technologie

Vented Water Injection (VWI)

Erweiterte Brenner- Geometrie

Durch die Kombination neuer Technologien mit ausge-
feilten Verfahren zum Schneiden neuer Technologien
auf Schwarzblech-, Edelstahl- und Aluminiummaterial,
wird mit der HyDefinition ™ die Schnittqualitat weiter
verbessert.

== Bei 260 amp
Die Gegenlberstellung der XPR Schnittqualitat

Bei 300 amp

e Konsistente ISO-Intervall 2 Ergebnisse auf
dinnem schwarzem Blech

e Erweiterter ISO-Abstand 3 Schnittqualitat-
sergebnisse im Vergleich zu é&lteren Plasma-

LongLifeairund OxygenPlasma:MAXPRO200

Das Plasmaschneidsystem MAXPRO200 zeichnet sich
durch beeindruckende Schnittgeschwindigkeiten,
gleichbleibende Schnittqualitdt und auBergewdhnli-
che Lebensdauer der Verbrauchsmaterialien mit Luft
oder Sauerstoffplasma aus. Die Schneidparameter
die fur eine einfache Bedienung optimiert wurden,
werden automatisch in einem Schritt eingestellt und
gesteuert. MAXPRO200 welches fur den Einsatz bei
Schwerarbeiten, hoch mechanisierte verschiedenar-
tige Brachen Anwendungen und manuellen Schneid-
und Fugenhobelkapazitat produziert wurde, bietet Ih-
nen eine zuverlassige Performanz.

Powermaxi125

Mit maximaler Luftplasma-Leistung und Performanz
schneidet der neue Powermax125 schneller und dick-

Intervall 5 R Teghnologien. eres Material. Der Powermax125 kann dank seiner
kob’:;,";",‘”" e Uberragende Schnittqualitat beim Edel- 100%'igen Arbeitsleistung, 25 mm Bohrleistung und
6.80°la 10,44° stahl in allen Starken. 12,5 kg / Stunde Spanen Abtragungsrate beim Fugen-
e Hervorragende Ergebnisse auf Aluminium hobeln in allen branchenspezifischen Schneid- oder ~ “
ISO arahgy 4: . . . ™ . . . = =
Ortalama en mit der Vented Water Injection (VWI) Nutenarbeiten eingesetzt werden. Die neue Duramax = =
ks Hyamp ™ Brennerserie bietet eine groBe Auswahl an
341°%ila 8,79° ) ) )
E S 150 ool 3 Ausfihrungen fur eine Vielzahl firs Schneiden und Fu-
,‘3 Ortalama en genhobeln. d
2s 150" fa 2.0°
2= Intaruall 2 v %a 3,
0 M 40 60 &0 10 0 W0 Powermar::«

Schnitt in 20 Sekunden beim Schwarzblech

I Core™ Konsole

UnUbertroffene Schwarzblech-Schneidleistung und Uberlegene Winkeleinstellung und Kantena schluss auf
Edelstahl bis 12 mm. Dieses Ergebnis wird mithilfe eines neuen N2 HDi ™ -Prozes es erreicht, der einen ver-

Il
\

\
|

I

besserten, glanzenden Kantenabschluss bietet, indem die Luftvermi chung in das Plasmagas verhindert wird. Powermax 45 XP  Powermax 65 Powermax 85 Powermax 105  Powermax 125

I Vented Water Injection™ (VWI) Konsole

Kapazitét Produktion (Bohren)* | 12 mm (1/2 ") 16 mm (6/8") 20 mm (3/4”) 22 mm (7/8") 26 mm (17)
) . . o . . Welchstahl Schneiden 32 mm (1-1/4”) 38 mm (1-1/2”) 50 mm (2”) 57 mm (2-1/4")

Zusatzlich zu allen Core-Bedienerpult Fahigkeiten wird Edelstahi Produktion (Bohren)®| 12 mm (12%) 12 mm (1/2°) 16 mm (6/8") 20 mm (314") 25 mm (1)
bei Argon-unterstUtzten Prozessen die Bohrstarke
um 10 % erhoht. Mit der Einbringung von F5 HDi- Aluminium Produktion (Bohren)*| 10 mm (3/8 ) 12 mm (1/2") 16 mm (6/8”) 20 mm (3/4") 25 mm (1)
Prozessen und der zum Patent angeme deten Vented Geschwindigkeit 12 mm (1/2”) 12mm (1/2”) 12 mm (1/2”) 12 mm (1/27) 12 mm (1/2”)
Water Injection (VWI) Eigenschaft werden hochgra- 540 mm/mm 840 mm/mm 1280 mm/m 1690 mm/m 2050 mm/m
dig verbesserte Edelstahl- und Aluminiumfahigkeiten (18 Ipm) (30 Ipm) (45 Ipm) (62 Ipm) (75 Ipm)

prasentiert.

I OptiMix™ Konsole

Schnittwinkel

SchweiBbar

1ISO 9013 Intervall**

5

Vorbereitung notwendig

5

Vorbereitung notwendig

5

Vorbereitung notwendig

5

Vorbereitung notwendig

5

Vorbereitung notwendig

Verarbeitung von Gasen Weichstahl! Luft Luft Luft Luft Luft
i) . mit Materialien
Zusétzlich zu allen Funktionen der Core- und VWI- (Plasma/Schutz) Edelstahl Luft, Ny, 15 Luft, Ny, 15 Luft, Ny, 15 Luft, Ny, 15 Luft, N, 15
Pulten stehen diskrete 3-Gas-Mischungen (Ar, H2 und — i i i i .
. . . . . minium , y ) y y
N2) zur Verfugung, die die weltweit flexibelste Sch- pmin ’ ’ ’ ’ ’
neidefahigkeit fur Edelstahl und Aluminium zur Verfu- Prozess Amper (Schneiden) 10=4 2=t 2= 30-105 30-125

gung stellen.

DURMA

DURMA




I CNC Steuerung

Durmazlar verwendet eine eigene Software namens
Aurora auf einer Beckoff CP2919 Steuerung. Bediener
kénnen Schneidparameter einfach laden. Ebenso
koénnen vorinstallierte Musterformen aus der Bibliothek
geladen werden. Weitere Musterformen kénnen in die
Bibliothek hinzugefugt werden. Der Schnittprozess
kann am Bildschirm wahrend des Schneidens verfolgt
werden.

Die Steuerung kann Uber einen Ethernet Anschluss mit
einem anderen PC verbunden werden.

Die Maschine sucht das Blech automatisch, findet den
Nullpunkt und berechnet den Winkel der Blechlage
utomatisch.

I CAD/CAM Software

Die Metalix Software steht fir eine einfache
Programmierung und das Zeichnen von Teilen zur
Verflgung. Sie konvertiert auch einfach und schnell
DXF und DWG Dateien in die Maschinensprache.
Die automatische  Nestingfunktion  verschachtelt
unterschiedliche Teile auf die effizienteste Weise und
sorgt somit fUr geringere Materialkosten.

I Brennerhéhensteuerung

Die DURMA Brennerhdhensteuerung wurde speziell
fr  Tisch-Plasmaschneidanlagen entwickelt. Das
System regelt die Hohe zwischen Werkstick und DUse
automatisch Uber die Plasmabogenspannung.

Ein Kollisionsschutzsystem (torch brake away) schitzt
denBrenner und stoppt die Maschine im Falle eines
Fehlers bzw. Zusammenstoles.

InEmnes PR »
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DURMA

Filtrationssysteme

Wurde entwickelt um den beim Plasmaschneiden auftretenden Rauch und Staub abzusaugen und zu filtern. Die
Plattenfilter sind aus nicht gewebtem Polyester und werden mit einer PTFE Membrane beschichtet. Plattenfilter mit
0,2 — 2 Mikrometer Partikelbereich weisen 99,9 % Filtereffizienz auf.
Nach DIN EN60335 Klasse M und nach DIN EN1822 Klasse H13.

Die durchschnittliche Filterlebensdauer betragt 20.000 Betriebsstunden.
Ein Staubbehalter ist vorhanden. Dieser ist zum Einfulltrichter abgedichtet und kann durch Rollen sehr leicht bewegt

werden.
Das Staubbehaltervolumen ist 80 Liter.

Geringer Gerauschpegel mit fortschrittlicher Gerauschdammungsstruktur <70dB(A)
Alle Verbindungsleitungen zwischen der Plasmaanlage und dem Filter sind verzinkt.

Verzinkte Rohre minimieren die Verluste

©
= a,E\ 3
= =
— S Y . 2
3 Z ? S ° _ = € — - £
g = = :g :_g = ’é\ c € é 1S € Q
g 8| 8§ | g | &2 | B | E|EE | 2| E |&
ﬁs é s 10) ic < < m Is Q x > 0]
PL-6000 6000 7.5 2950 95 10 2384 1514 2190 350 901 1419 795
PL-8000 8000 7,5 2300 133 14 3004 1514 2190 400 901 1419 925
PL-10000 10000 11 2600 152 16 3382 1514 2190 450 901 1419 1160
Differentialmonometer FeuerlTscherabdeckung ? * f
Schumutzlufteinlas ‘ ] Filterdeckel
\ . / f
El: 0 ] Stromversargung
X
: .
q T Prozesskontrolle
Abdeckung
Servicedeckel < == = S = Senlsaninslime
~ S~ 7 ~ —
S L it Y
Druckluft (1/2") A ) | \\\( r Rampe
~__ \ / } N ’
[o roram— vaﬁj . .__K
7
60 ‘ ‘ A B

I Langlebige Kartusche

I Einfache Filterwartung

DURMA



Mehrfachbohrkopf

Durmaz  Mehrfach-Bohrkopfsysteme

serienferigungsoptimiert
entwickelt. Es sind 4 oder 6 Bohreinheiten verflgbar und die Serie HSK-63 wird
mit Hochpréazisions-Bohreraufnahmen verwendet.

Winkelschneidkopf

Durmas 5-Achsen Plasmaschneidkopf
wurde entwickelt um verschiedenste
Winkelschnitte zu ermdéglichen.

Durmas 5-Achsen-Schnitt wird fir 45°
Winkel durch die Winkelschneideinheit
ermaoglicht.

Diese kann sehr schnell zwischen
verschiedenen Winkeln wechseln
wodurch sehr sanfte Konturen maéglich
sind.

Einzelbohrkopf

Durmas  Einzebohrkopfsystem wurde mit einer
kompakten Struktur entwickelt.

Sie haben eine Gewindeschneidkapazitat von M16 und
eine Bohrleistung bis zu @ 20 mm.



Rohrschnitt Schneidtische

Die Durma Rohr-Profilschneideeinheit wurde konzipiert, um verschieden groBBe Rohre und Profile zu schneiden. Die patentierten, modularen Durma Schneidtische verfugen Uber eine Menge an Vorteilen, wie hochprazise
Schnittqualitat und einfache Montage.

Maximale Geschwindigkeit mmpm | 2500 Die Durma Schneidtische ermdglichen durch ein ausgereiftes Design, sektionsweise aufgeteilt in horizontale und
Minimaler Rohrdurchmesser mm @50 vertikale Ebenen, die maximale Filtereffizienz. Die Klappen der einzelnen Sektoren werden durch Pneumatikventile
Maximaler Rohrdurchmesser mm @400 gesteuert.

Maximale ProfilgréBe mm 250x250

Maximale Rohr-Profil Lange mm 6000

Maximales Rohr-Profil Gewicht kg 1150

Zentriermechanismus:

I Einfache Installation
I Hohe Préazision

I Einfache Reinigung

DURMA 19 DURMA
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I Hohe Prazision

Durmas CNC gesteuertes Autogenbrennschneiden
ermaoglicht Schnitte bis zu 120 mm Blechstarke. Optional
gibt es die Moglichkeit, den Brenner manuell 45° in der
A- und B-Achse zu schwenken. Als Sonderausfuhrung
sind auch Blechstarken bis zu 200 mm mdglich.

I Lufttrockner

Luft wird als Hilfs- oder Schneidgas in dem Plasmasystem
verwendet. Sie sollte rein, trocken und fettfrei sein.
Aus diesem Grund sollte die Anlage standig mit einem
Lufttrockner verwendet werden.

Drucktaupunkt von 3 ° C
Sehr geringe Druckverluste.
Das Design ist fur tropisches Klima geeignet.

R-134a-Kaltemittel und ein groBer Verdichter ergeben eine Eintrittstemperatur
von maximal 60° und ermoglichen somit bei Raumtemperatur mit der

Nominalleistung zu arbeiten.
Kompaktes Design.

Digitales Steuergerat, das Fehlerwarnungen meldet und Uber eine

Energiesparfunktion verfugt.

I Lange Lebensdauer des Verbrauchsmaterials

Mit dem Long-Life-Technologiepatent stellen  wir
lange Lebensdauer der VerschleiBmaterialien zur
Verflgung indem wir AusrUstungen und Steuerungen
von Weltmarktfuhrer beziehen. Ein groBer Bereich an
Schneidoptionen mit hohen Schneidgeschwindigkeiten
kann somit mit den gleichen VerschleiBmaterialien
verwirklicht werden. High Performance
VerschleiBmaterialien wurden fur hohe Genauigkeiten
bei geringen Kosten entwickelt.

Hyperthern Eigenschaften Birim HPR130XD HPR400XD XPR 300
Plasma - Stromversorgung Hypertherm Hypertherm Hypertherm
Max. Hohe Schnittkapazitat (MS) (Kantenbeginn) mm 38 80 80
Max. Hohe Schnittkapazitat (MS) (Bohrkapazitat) mm 16 50 50
Max. Positionierungsgeschwindigkeit X /Y m/min. 85 35 35
Max. Schnittgeschwindigkeit m/min. 12 12 12
Positionierungsgenauigkeit mm +/-0.1 +/-0.1 +/-0.1
Wiederholgenauigkeit mm 0.1 0.1 0.1
Ausgangsstrom A 130 400 300
Gltiger Bearbeitungsabstand A 30-130 30 - 400 30 - 300
Gaskonsole _ 0., Niu»?tss.Fs 0,, Ntlljf?S,FS, -
Schnittwinkel grad 2.4 2-4 2-4
Bl Cas _ 02, Nf,ufktissfs 0., Nirf?s,Fs, N, E‘Z’,’Eﬁf'fss'
Plasma Schutzgas - 0,, N, Luft, H35 02, N2, Luft, H35 -

b, S o
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Standard und Optionale Ausristungen

Standard Ausristungen

GeschweiBte Stahlkonstruktion

DURMA CNC Steuereinheit (AURORA)
Fernsteuerungsdiagnose (Ethernet)

Lantek Software W / Automatisches Speichern
Laser Schneidplattenrichtung

DURMA Brenner Héhenkontrolle

Zweiseitiges Bewegungskontrollsystem (Zahnstange)
AC-Servomotoren flr X- und Y-Achse
CNC-Steuerung Ausgange / Eingange flir Filtereinheit
Verbrauchsmaterial Startset

Plasma Brenner *

Zundungskonsole *

Brenner Hohenkontrolle,

*Wenn die Stromversorgung ausgewahilt ist.

Optionale Ausriistungen

Hypertherm Powermax 125

Hypertherm Max Pro 200

Hypertherm HPR 130 XD

Hypertherm HPR 400 XD

Hypertherm XPR 300

Hypertherm XD Serie spezielle automatische Gaskonsole
Hypertherm XD Serie spezielle manuelle Gaskonsole
Hypertherm XPR Serie spezielle Core Gaskonsole
Hypertherm XPR Serie spezielle VWI Gaskonsole
Hypertherm XPR Serie spezielle Optimix Gaskonsole
CE-Norm Sicherheitskabel
Sauerstoff-Schneidbrenner (max. : 120 mm)

Brenner Anprall Verhinderungssystem

Manuelles Winkelschnittsystem (+/-45)

CNC Winkelschnittsystem (+/-45)

Einzel Bohrkopf

4-6 Bohrkopfe

Filter far 130 XD

Filter fir 400 XD

Filter fir XPR 300

Lufttrockner

Rohr Bohrgerat @50mm-@40

Zusatzliche Stitze flrs R
Betriebsausfall- und

Schnell im Service und bei Ersatzteilen

DURMA bietet das héchste Level an Service und Ersatzteilen, mit Qualifiziertem Personal und Ersatzteilen auf Lager.
Unser erfahrenes und professionelles Servicepersonal steht lhnen jederzeit zur Verflgung. Unsere professionellen
Schulungen und Anwendungserweiternden Kurse geben lhnen einen Vorteil in der Benutzung unserer Maschinen.

Ersatzteile

DURMA

Lésungszentrum

Service
Vereinbarungen

Flexible Lésungen

Software

Training

DURMA
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DURMA
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STANZMASCHINEN

TAFELSCHERE

PROFILSTAHLSCHERE

DURMA

DURMA

ABKANTPRESSEN

GUILLOTINESCHERE

LASER CUTTING

RUNDBIEGEMASCHINEN PROFILBIEGEMASCHINEN CORNER NOTCHER

DURMA



DURMA

Heute, Morgen und fir immer...

PL'C SERIE

Plasmaschneiden
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Durmazlar Makina San. ve Tic. A.S.

OSB 75. Yil Bulvari Niltufer-Bursa / Turkiye
P: +90 224 219 18 00

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

www.durmazlar.com.tr
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