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konv. konv.

Karbon Alaşımlı Çelikler,

Karbon Otomat Çeliği,

Mangan Çeliği,

Çelik,
düşük alaşımlı,

Çelik,
 alaşımlı,

Çelik,
sertlik,

Çelik,
sertlik,

Çelik,
paslanmaz ve asit dayanımlı

Döküm

Nikel Esaslı Alaşımlar
(örenk: ısıyla şertleştirilemeyen krom-demir alaşımı)

Titanyum Ve Titanyum Alaşımları

Kobalt-krom Alaşımları

Kıymetli Madenler

Aluminyum Dövme Alaşımları

Aluminyum Dövme Alaşımları

Silisyum

Aluminyum Dövme Alaşımları

Silisyum

Bakir/Bronz/Pirinç

Seramikler

Plastikler,kuvvetlendirilmemiş

Grafit

Not: Yukaridaki tabloda gösterdiğimiz guhring kaplamaları, genel uygulama tavsiyelerini gösterir.
Öncelik sırası yukarıdan aşağıya doğrudur.
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açık delik için, kapalı delik için,

Her bir kaplama çeşidi için detayli bilgi sayfa 18'den itibaren incelenebilir.



Dünya çapında servis merkezleri
sayfa 38'den itibaren görebilirsiniz

Guhring Kalpamaları İçin
Uygulama Tablosu

Takımları işletmenizden toplama ve
tekrar geri dağıtım servisi hizmeti

Bileme ve kaplama hizmetleri



İçerikler          İçerikler

Uzmanlığımızın kilometre taşı

sayfa 8'den itibaren

Kaplama teknolojisi ve AR-GE

sayfa 8'den itibaren

Guhring kaplamalarının evrimi

sayfa 14'den itibaren

Kaplamalarımızın özetleri

sayfa 16'dan itibaren

Temel ve geniş bantlı korumalar

sayfa 32'den itibaren

Özel çözümler ve satış sonrası
sayfa 36'dan itibaren

Servis merkezleri
sayfa 38'den itibaren



TESİS İÇİ

Geometri

Kapama

Takimin malzemesi

Üretim ve
mühendislik



Modern kesme takiminin
performansi 

esasen takım malzemesi, takım geometrisi,
kesmeparametreleri ve kaplama ile belirlenir.
Uygulamada olan milyonlarca takim guhring
tarafindan kaplanmiştir.
Aynı zamanda hassas takım üreticisi olan guhring,
kaplama alanindaki potansiyeli çok öncelerden fark etti.

1980'de HSS matkaplarında dünyadaki ilk TiN kaplamanın
tanıtılmasından bu yana, Guhring kaplama alanında uzun
yıllara dayanan tecrübelerine güvenir. Guhring ilk kaplamasını
yaptığı günden itibaren bütün geliştirmeleri kendi bünyesinde
gerçekleştirdi.

Şirket içi mekanik ve tesis mühendisliği, şirketin kaplama

alanındaki tecrübelerinin artmasında her zaman faydalı olmuştur.

Takım malzemesinin, takım geometrisinin ve kaplamanın ilgili göreve uyarlanması 
amamen Guhring tesislerinde dahili olarak yapılır.
Özellikle, ham karbürü kendi bünyesinde imal eder ve daha sonra Guhring taşlama
makineleri ile, yapılacak işe en uygun şekilde optimize edilmiş bir geometri verilir.
Proses, Guhring merkezlerinde rafine edilmiş, geliştirilmiş karbür ve HSS takım 
üretimi ve kendi bünyesinde geliştirilmiş kaplamaları içermektedir.



Metal endüstrisinde sert malzeme
kaplama teknolojisinin gelişimi.

Guhring, 1980 yılında HSS matkaplarında
dünya çapında ilk TiN kaplamanın sunumu ile, işleme

dünyasındaki kilometre taşını belirledi.
   Başlangıçta bir pazarlama aracı olarak kesici

endüstrisinin altın takımları olarak anılan bu kaplama
bütün bir endüstrinin vazgeçilmezi haline geldi.

Uygun bir kaplama, kesici takım performansını önemli
ölçüde arttırır. Takimların ömrünü 2-3 kat arttırmak

imkansız değildir.

Son yıllarda farklı sert malzeme kaplamaları geniş bir
yelpazeye yayılmıştır. Kaplanmış takımlar, yüksek sertlik,

iyi sürtünme özellikleri ve ayrıca termo-kimyasal direnç
nedeniyle, kaplanmamış aletlere kıyasla önemli

avantajlar sağlarlar.

yüksek kesme parametreleri
parça başı üretim maliyetleri düşer

takım ömrü ve takım hacmi artar
takım tasarrufu artışı

makina işlem süresi ve takım değiştirme sürelerini
minimize etmek.

MQL teknolojisine dönme imkanı / kuru işleme olanağı

temizleme masraflarında azalma

atık masraflarında azalma



Dünya çapında 50'yi aşkın guhring kaplama merkezi

guhring tarafından diamond kaplamanın
geliştirilmesi ve kaplama alanında uzmanlaşılması

guhring tarafından bileme kaplama
hizmetleri için ilk servis merkezinin açılması

guhring tarafindan kaplama teknolojisinin
geliştirilmesi

dünya çapında hss matkapa yapılmış ilk tin kaplama



Kırılma şekilleri, faz yapısı, morfoloji ve yapı süreç tasarımına
ve biriktirme koşullarına bağlı olarak farklılıkları ortaya çıkarmak için

taramalı elektron mikroskobu (SEM) ile görselleştirilmiştir.

Kırılma deseni, çok katmanlı kaplama, 25.000 x büyütme Kırılma deseni, Ark kaplama, 10.000 x büyütme



Kaplama gelişimi

Uygulama çeşidine göre kaplama geliştirme
kapsamında, kaplama özellikleri farklı parametreler
ve sınır koşullarından etkilenebilir.

Kaplamaların ilk bileşimleri
örnek: titanyum, alüminyum, krom, silikon, nitrojen, karbon, oksijen

Kaplama mimarisi
örnek: tek katmanlı, çok tabakalı, nanokompozit, nano katmanlı,
derecelendirici

Kaplama esnasindaki parametreler
örnek: deşarj akımı, alt kat gerilimi, basınç, sıcaklık

Kaplama kalınlığı
1 ve 10 mikron arası 

Kaplama öncesi kesici kenar hazırlığı
mikro geometri

Kaplama sonrasi işlemler
parlatma

Olasılıklar neredeyse sınırsızdır.

Sonuçlar çok çeşitli ve her alanda başarılıdır.

Bu bağlamda, kurum içi araştırma ve geliştirme çalışmalarımızı yürüttüğümüz en
modern laboratuvarlarımıza güveniyoruz.
Kaplamanın çökelmesi için olan sistemlerin yanı sıra, kimyasal bileşim, kristal
yapısı, morfolojisi, kaplama kalınlığı, mikro sertlik, sürtünme değeri ve yapışma
gibi kaplama özelliklerini belirlemek için analitik işlemler de mevcuttur.



Kaplama işlemi

Guhring'in ağırlıklı olarak uyguladığı kaplama teknolojisi,
PVD proses gruplarından (fiziksel buharlı kaplama)

ark buharlaşması olarak adlandırılanıdır.
Burada metalik hedef (yani titanyum veya titanyum alüminyum)

bir ark ile buharlaştırılır, daha sonra kabul edilen reaktif
gazla (yani azot) reaksiyona girer ve dolayısıyla takım

üzerinde bir kaplama olarak (yani titanyum (Ti) + azot (N) 
titanyum nitrit (TiN))  Bu işlem, yüksek kaplama hızı, çok iyi

kaplama yapışması ve kaplamaların yüksek yoğunluğu nedeniyle
kesici takımların sert malzeme ile kaplaması için genel olarak

global standart haline gelmiştir.
Örneğin, termal buharlaştırma ve püskürtme gibi diğer PVD işlemleri

de Guhring tarafından uygulanır. İlk TiN kaplamaların uygulandığı
alanlardaki termal buharlaşma, diş çekme takımlarının

yüzeyinde hala bulunabilir. TiN'nin yanı sıra TiCN'nin
(titanyum karbon nitrit) kaplaması için de uygulanır. Püskürtme
(atomize etme) diye adlandırılan işlem neredeyse her malzeme

için uygundur. Örneğin, zayıf elektrik ileten malzemeleri
buharlaştırmak için de kullanılır. Buharlaşma tiplerinin önemli

bir özelliği ve avantajı, kaplama işleminin ardından gerekli olan
kaplama işleminin yapılmaması nedeniyle,

düşük kaplama yüzey pürüzlülüğüdür.

Guhring ayrıca diamond kaplamaların tesislerinde
yapılabilmesi için sıcak filament prensibine göre

yapılan CVD (kimyasal buhar kaplaması)
işlemini de kullanır. 



Küresel bir çelik bilye ve bir aşındırıcı sıvı kullanılarak
takımların hiç bir özelliği bozulmadan kaplamaların kaldırılma
işlemi gerçekleştirilir. Zemin formu, altta yatan alt tabakaya
kadar kaplama boyunca ayrılır. Bu prosedür, aşınma direncini, 
kaplama kalınlığını belirlemek ve kaplama yapısını değerlendirmek
için uygulanır ve bu nedenle, bir kalite kontrolün önemli bir unsurudur.

Çok katmanlı bir kaplamada, bilye ve sıvı
ile kaplama kaldırma işlemi

Nano-yapılı bir kaplamaya uygulanmış, bilye
ve sıvı ile kaplamanın söküm işlemi



Ne kadar iyi olursa olsun: Kaplamalar uyarlanabilir.
Birleşim, mikro yapı veya sertlik gibi özellikler, aşınma direnci,

kesme kuvvetleri, yüzey kalitesi veya soğutma yağı tüketimi

üzerinde doğrudan bir etkiye sahiptir. Belirleyici olan her zaman,

kaplamanın özel uygulama görevlerine uyarlanmasıdır. Hangi

parametrelerin uygulamaya bağlı olduğuna bakılmaksızın, inanılmaz

derecede ince biraplama her zaman önemli bir etkiyi garanti eder.

İnsan Saçı
440x büyütülmüş



      ince kaplama,
inanilmaz etki

1 saç teli 20 kaplama

Karbür kaplama
üzerindeki Arc-PVD

kaplama kırılma örneği 

3000 x büyütülmüş,
yaklaşık 0.003 mm Kaplama 

Kaplama 

1 katman = yaklaşık 3um 

yaklaşık 60 um 

İnsan saçı

3000 x büyütülmüş,
yaklaşık 0.06 mm 



    tesis içi mühendislik



         ve ar-ge bölümümüz
Kaplama sistemlerinin yanı sıra, Guhring in-house makine mühendisliği,
aletlerin ön-muamele ve son işlemlerine yönelik temizleme ve kaplama
sistemleri için teknolojiler geliştirmektedir. Ön işlem sürecinin amacı,
takımların mikro geometrisini, ilgili uygulama görevine daha iyi adapte
etmek ve kaplamanın yapışmasını iyileştirmektir. Son işlem, uygulamayı
daha da iyi hale getiren kaplanmış takım yüzeyinin parlatılmasıdır.



1. Jenerasyon
dünya çapında bir matkaptaki ilk

TİN kaplama

2. Jenerasyon
TİN- / TİAIN çok katmanlı kaplama

s

s

s
s



      Kaplamanın evrimi

3. Jenerasyon
yüksek Al içerikli, nano-katmanlar,

AlCrN kaplamalar, diamond kaplamalar

4. Jenerasyon
nano-katmanlar, nano-kompozit,

çentik uyarlanmış kimya, DLC

s.

s. s.

s.

s.

s.

s.

s.s.s.

s.



ÖZETLE-
     MELER



Sert işleme uzmanı s. 18-19

Paslanmaz uzmanı

Çelik Uzmanı

Titanyum uzmanı

Çelik Delme Uzmanı

s. 20-21

s. 22-23

s. 24-25

s. 26-27

s. 28-29

s. 30-31



Özetlemeler
Sert işleme uzmanlığı

Ana uygulamalar
Sertleştirilmiş çelik ve dökümde delme / frezeleme / raybalama işlemleri

Sertleştirilmiş
çelik

Döküm

Sertleştirilmiş
çelik

Döküm

yapı

çok katmalı, nano-yapı

renk
bronz

sertlik
5500 HV 0.05

uygulama sıcaklığı

800 C

kaplama malzemesi

TiAlSiN-temelli

5500 HV Guhring'in kendi bünyesinde geliştirdiği Signum kaplama sertliği
ile piyasadaki en sert nitrit kaplamalardan biridir. Guhring, TiAlN ve TiAlSiN

katman yapısına sahip özel nano kompozit yapı sayesinde bu olağanüstü kaplama
sertliğini elde edebiliyor. Bu nano kompozit yapılarda son derece ince
TiAlN-kristalleri [<10 nm], bir cam tipi silikon nitrür matrisine gömülür.

Bunun sonucunda, yüksek sıcaklıkta bile verimli, son derece yüksek bir
sertliğe neden olur. Bu yapıda sürekli tanecikli sınır ağları olmadığından,
talaşın yayılımı kaplama tarafından büyük ölçüde engellenir. Bu nedenle,

Signum-kaplama özellikle yüksek aşınmadirenci ve aynı
 zamanda yüksek bir difüzyon direnci sağlar.





Özetlemeler
Paslanmaz Uzmanı

Paslanmaz açık delik kılavuzları

Paslanmaz açık delik kılavuzları
Paslanmaz delikler ve frezeleme 

Paslanmaz çelik 

yapısı 
çok katmanlı, nano-yapı 

soluk altın 

sertlik

renk

3400 HV 0.05

uygulama sıcaklığı
900  C

kaplama malzemesi

Zrn kaplı kaplama ile TiAIN temelli

Paslanmazda delme yaparken kesme takımlarının kesici kenarları aşırı
gerilmelere maruz kalır. Düşük sürtünme değerine sahip mekanik olarak özellikle

aşınmaya dayanıklı kaplama, kesme kenarlarının zarar görmesini önler.
Ön koşul, paslanmaz çeliklerle çok düşük kimyasal bir etkileşimdir.

Tok ve sert TiAlN fonksiyon kaplaması çok yüksek aşınma direncini garanti eder.
Koruyuzu kaplamalardaki zirkon nitrit talaş tahliyesini önemli ölçüde iyileştirir.

Kaplama ile iş parçası arasındaki kimyasal reaksiyon azalır.
Bu nedenle SIRIUS, paslanmaz çelik malzemelerin işlenmesi için en iyi

ön koşulları sunmaktadır.





uygulama sıcaklığı
800  C

Özetlemeler
Çelik uzmanı

Ana Uygulamalar
Karbona yapılan delme ve frezelemeler, düşük alaşımlı otomat çeliklerin işlenmesi.

yapısı 
çok katmalı, katmanlı 

soluk altın 
renk

sertlik
3300 HV 0.05

kaplama malzemesi

Zrn kaplı kaplama ile TiAIN temelli

Guhring Raptor-kaplama, ZrN bazlı bir kaplama ile kombine edilmiş,
 kendini kanıtlamış TiN ve TiAlN çok katmanlı yapıya dayanır. Çok

katmanlı yapı, mekanik aşınmayı sınırlandırmayı mümkün kılan
sertlik ve tokluk değerlerini garanti eder.  Koruyucu kaplama, kaplama ile

işlenecek malzeme arasındaki kimyasal reaksiyonu en aza indirir, 
böylece kesici kenarlara talaş yapışmaları en aza indirilir.





kaplama malzemesi

TiAIN-ZrN temellli

uygulama sıcaklığı
700  C

sertlik
2500 HV 0.05

yapısı 
çok katmanlı, nano-yapılı 

Özetlemeler
Titanyum uzmanı

Ana Uygulamalar
Titanyum alaşımlarının delinmesi / frezelenmesi

Aluminyum titanyum, paslanmaz
metaller, plastikler

soluk altın 
renk

Soluk altın renkli, çok katmanlı olarak yapılan Zenit
kaplamanın alüminyum içeriği özel olarak azaltılmış ve kısmen
Zircon ile değiştirilmiştir. Böylece, titanyum alaşımları ile temas 

ettiğinde en aza indirilmiş kimyasal reaksiyona neden olur.
Kaplama sisteminin özel yapısı sayesinde malzeme ve kaplama

arasındaki reaksiyon  eğilimi önemli ölçüde azaltılmalıdır.
Ayrıca, bu kaplama aynı zamanda, dökme alüminyum (<% 10 Si) 

ve işlenmiş alüminyum alaşımlarının işlenmesinde önemli avantajlar
sağlar. Buradaki odak, öncelikle kaplama ve malzeme  

arasındaki talaş yapışmalarını önlemektir.





sertlik
4000 HV 0.05

bakır 
renk

Özetlemeler
Çelik uzmanı

Çeliğe yapılan delme ve frezelemeler, düşük ve orta kesme
hız ile işlenen otomat ve manganez çelikleri.

Ana Uygulamalar

yapısı 
nano-katmanlı ve çok katmanlı

nano-kompozit 

kaplama malzemesi

TiAIN-ZrN temellli

uygulama sıcaklığı
800  C

Nano tabaka yapısı ve düşük alüminyum içeriği sayesinde Endrum,
karbon, otomat çeliği ve manganez alaşımlı çelikler gibi düşük alaşımlı

çeliklerin delinmesi için özel olarak uyarlanmıştır.Silikon ekleyerek yüksek sertlik
oluşturan nano-kompozit yapıya zorlanır. Ek olarak, bu bileşim sayesinde

reaksiyon eğilimi kesin olarak azaltılır. Özellikle düşük ve orta kesme
hızlarında delme işlemleri için ilk tercihtir.





Özetlemeler









Temel 
koruma

Guhring, 80'lerin başında piyasaya sürdüğü TiN kaplamasıyla, HSS'nin yanı
sıra maliyet avantajlı bir kaplama olarak karbür üzerinde de delme ve frezeleme
için uygulanabilir. Bunun yanında diş açma uygulamalarında yaygın olarak
kullanılan bir kaplamadır.



Geniş çaplı 
koruma

Fire kaplama 90'ların sonunda piyasaya sunulmuş bir kaplamadır.
Fire kaplamanın geliştirilmiş versiyonu olan nanoFire 2008 yılında piyasalardaki yerini almıştır.
Bu kaplama, Titanyum ve nitrojenin yanı sıra ayrıca alüminyum içerir ve daha yüksek sertlik ve

iyileştirilmiş bir termo-kimyasal direnç ile kendini gösterir.HSS'in yanı sıra karbür kaplama
için de uygundur. Günümüzde çelik delme ve frezeleme işlemleri için çok iyi bir seçimdir.



Geniş çaplı
koruma

Titanyum-alüminyum yapısı ile TiAlN kaplama, Fire ve nanoFire'a
benzer özellikler gösterir.Tek katmanlı yapısı sayesinde mikro
hassas takımların kaplanması için özellikle uygundur.

Tek tabakalı ve alüminyum olarak zengin SuperA, sertliği ve oksidasyon
direncinin yüksek olması nedeniyle sertleştirilmiş çelik veya titanyum
alaşımlarının frezelemesinde kullanılabilir.



Geniş çaplı 
koruma

TiAlN bazlı nanoA, özellikle paslanmaz çeliklerin işlenmesinde kendini 
kanıtlamıştır, bunun yanında dökme demir, titanyum, nikel bazlı ve kobalt-krom

alaşımlarının delinmesi ve frezelenmesi için de uygulanmaktadır.
Nano katmanlı yapısı sayesinde çatlak oluşumunu engellenir.

branşlaşmış koruma

Titanyum, alüminyum ve krom bazlı Ice, demir dışı metallerin işlenmesinde
uzmanlaşmıştır, örn. Bakır alaşımlarının yanı sıra bronz ve pirinç.



         Takımlarınız
ihtiyaçlarınız ve

istekleriniz
doğrultusunda

güçlendirilir



Özel çözümler

Kesme işlemi sırasında uygulama koşulları ve kesici
takımlardan beklentiler daha karmaşık ve spesifik
hale gelmektedir.

Takım uygulamaları için kritik parametreler:

Kesme parametreleri

Takım Malzemesi

İş Parçası Malzemesi

İstenilen iş parçası ölçüleri
ve yüzey kalitesi
Takım ömrü

Döngü zamanları

Makine durumu

Soğutma biçimi

Bu karmaşıklığı haritalayabilmek için, kaplamada olduğu
kadar takımda da müşteriye özgü özel çözümler uygulanmaktadır.
Özel takımlara olan talep gün be gün artmaktadır. Bu bağlamda,
sadece makro ve mikro geometrileri, spesifik işleme görevlerine
uyarlamanın yanı sıra, kaplamalarda spesifik olarak seçilir.



Servis merkezleri

Servis merkezlerimizden aldığımız destek

Hız kısa yollar gerektirir, bu nedenle dünya çapındaki 50'yi aşkın
servis merkezini geliştirdik ve bu hizmeti sürekli arttırıyoruz.

Tüm servis merkezleri yüksek performanslı üretim makineleri ve
Guhring'in gelişmiş kaplama sistemleri ile donatılmıştır.

Her servis merkezinin kendi toplama ve teslimat hizmeti vardır.
Bu sayede siparişlerinizi zamandan  ve paradan

tasarruf ettirebiliyoruz. Guhring olmayan ürünler için de Guhring
kaplamaları ile yüksek teknoloji güncellemesini sağlıyoruz.

Kaynakları koruma

Takımlandırma maliyetinin düşürülmesi

Orjinal geometriye göre bileme

Guhring olmayan takımların
bileme-kaplanması

Toplama ve dağıtım servisi

Dünya çapında hizmet



Takım 
yenileme

Bileme ve kaplama



AVRUPA



Özel çözümler

Almanya

Avrupa

Fransa

Fransa-Alsace

Britanya

İtalya

Hollanda

Avusturya

Polonya

Polonya

Polonya

Romanya

Rusya

Rusya

İsveç

İsviçre

İspanya

Çekya

Türkiye

Türkiye

Macaristan



Servis merkezleri

Amerika Kıtası

Brezilya

Meksika

Amerika
Birleşik
Devletleri

Amerika
Birleşik
Devletleri

Amerika
Birleşik
Devletleri

Amerika
Birleşik
Devletleri

Afrika Kıtası

Güney Afrika



AMERİKA KITASI
AFRİKA KITASI



ASYA
KITASI

Asya Kıtası

Çin

Çin

Çin

Çin

Çin

Çin

Çin

Hindistan

Hindistan

Hindistan

Hindistan

Endonezya

Japonya

Rusya

Güney Kore

Güney Kore

Güney Kore

Güney Kore

Tayvan

Tayland

Özbekistan

Vietnam

Avustralya Kıtası

Avustralya



    Sürdürülebilirlik &
    belgelendirme

İşleme, kaplama veya bilemede:
Guhring'in çözümleri, yetersizliğin azaltılması ve
aynı zamanda performansın artırılması etrafında dönüyor.
Uzun ömürlülük ve kaynakların daha az tüketilmesi,
işletme materyalleri, enerji veya hammaddeler, sonuç
olarak kirletici emisyonunun azaltılması, daha verimli
üretim, daha düşük işlem maliyetleri ve iyileştirilmiş
sürdürülebilirlik anlamına gelir.

Guhring, bu başarıların önkoşulu olarak, ürün ve
hizmetlerinin mümkün olan en iyi kalitede
üretilmesini sağlar.

Bu sebeplerle Guhring aşağıdaki sertifikalara sahiptir:

ISO 9001:2008  Kalite Yönetim Sistemleri

ISO 14001:2004 + Cor 1:2009  Çevre Yönetimi

ISO 50001:2011 Enerji Yönetimi

VDA 6.0 Bölüm 4 ile Ürün Geliştirme



Kaplamalarımız


