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Diinya Capinda 50'yi Askin Servis Merkezi
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Karbon Alagimli Celikler,
Karbon Otomat Celigi,
Mangan Geligi,

Celik,
disuk alagimli,

Celik,
alasimli,

Celik,
sertlik,<55 HRC

Celik,
sertlik,55-65 HRC

Celik,
paslanmaz ve asit dayanimli

Dokiim

Nikel Esash Alagimlar
(6renk: istyla sertlestirilemeyen krom-demir alagimi)

Titanyum Ve Titanyum Alasimlan

Kobalt-krom Alagimlar

Kiymetli Madenler

Aluminyum Dévme Alasimlari

Aluminyum Dévme Alasimlari
(<12% Silisyum)

Aluminyum Dévme Alasimlari
(<12% Silisyum)

Bakir/Bronz/Piring

Seramikler

Plastikler,kuvvetlendiriimemis

Plastics, fibre-reinforced

Grafit
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KARBUR |[|HSS|[ «kARBUR ||HSS]
konv. MQL konv. MQL
Endurum Endurum Fire Endurum Fire Fire
Raptor Raptor - Fire Endurum -
Fire Fire - Raptor Raptor -
Fire Fire Fire Fire Fire Fire
Endurum Endurum TiN Signum Signum TiCN
Raptor Raptor - nanoA nanoA -
Fire Fire Fire Fire Fire Fire
Signum Signum TiN nanoA nanoA TiCN
nanoA nanoA - Signum Signum -
Signum Signum = Signum Signum =
Fire Fire - nanoA nanoA -
TiAIN TiAIN - TiAIN TiAIN -
Signum Signum = Signum Signum =
Fire Fire - bright  sypera SuperA -
TiAIN TiAIN - nanoA nanoA -
nanoA nanoA Sirius nanoA nanoA Fire
Sirius Sirius Fire Sirius Sirius =
Endurum Endurum TiN Fire Fire -
Signum Signum Fire Signum Signum Fire
Fire Fire - Fire Fire TiCN
nanoA nanoA - nanoA nanoA -
nanoA nanoA Fire nanoA nanoA Fire
Signum Signum — Signum Signum -
Fire Fire - Zenit - -
Zenit Zenit Fire Zenit Zenit Fire
nanoA nanoA = SuperA SuperA =
nanoA nanoA - nanoA nanoA -
Signum Signum - Signum Signum -
Fire Fire - Fire Fire -
nanoA nanoA - nanoA nanoA -
bright bright bright bright bright bright
Carbo Carbo Carbo Carbo Carbo Carbo
Cristall Cristall - Zenit Zenit -
bright bright bright Zenit Zenit bright
Zenit Zenit Zenit Carbo Carbo Carbo
Carbo Carbo Carbo Cristall Cristall -
Cristall Cristall - Cristall Cristall -
ICE ICE TiN ICE ICE TiN
Carbo Carbo = Carbo Carbo —
Cristall Cristall - Cristall Cristall -
Carbo - - Carbo - -
Cristall Cristall — Cristall Cristall —
Signum Signum - Signum Signum -
= Cristall - - Cristall -

Not: Yukaridaki tabloda gosterdigimiz guhring kaplamalari, genel uygulama tavsiyelerini gésterir.
Oncelik sirasi yukaridan asagiya dogrudur.



KARBUR || HSS | KARBUR KARBUR |[HSS|| KARBUR |[[Hss]|

conv. MQL conv. MQL conv. MQL conv. MQL

- - TiCN TiCN TiCN TICN TICN TiCN Endurum Endurum TiN
- - TiAIN - - TiN TiN TiN nanoA nanoA -

- - TiN - - - - - - - -

- - TiCN TiCN TiCN TICN TICN TiCN nanoA nanoA TiN
- - TiAIN - - TiN TiN TiN Endurum Endurum -

- - TiN - - - - AICrN - - -

- - TiCN TiCN TiCN TICN TICN TiCN nanoA - TiN
- - TiAIN - - TiN TiN TiN Endurum - -

= = TiN = = = = AICN = = =

= = TiCN TiAIN TiAIN — = = nanoA nanoA -
TiCN - - TiAIN TiAIN - - - Signum - -

- - Sirius’/ TIAIN? TiCN TiCN TICN TiCN TiCN nanoA nanoA TiN
- = TiN - - TiN TiN TiN - - -
TiAIN TIiAIN TIiAIN TiCN TiCN TICN TiCN TiCN Signum Signum TiN
TiCN - TiCN - - TiN TiN TiN - - -

- - TiN - - - - - - - -

- - TiCN TiCN TiCN TiCN TiCN TiCN nanoA - TiN
- - TiAIN - - - - - - - -

- - TiCN TiCN TiCN TiCN TiCN TiCN Zenit - TiN
- - TiAIN - - - - - nanoA - -
bright - bright TiCN TiCN - - - nanoA - TiN
- - - - - - - - nanoA nanoA TiN
bright bright bright bright bright Carbo Carbo Carbo Carbo - -
Carbo Carbo Carbo - - = . - - =h =
TiCN TiCN TiCN TiCN TiCN TiCN TiCN TiCN Carbo Carbo -
Carbo Carbo Carbo bright bright Carbo Carbo Carbo - - -
TiCN TiCN TiCN TiCN TiCN - - - - - -
Cristall — — Cristall = — = = — — —
bright bright bright bright = Carbo Carbo Carbo bright - i
Carbo Carbo Carbo - = = o - - - o
bright = bright bright bright = = = = = =
TiCN - TiCN - - - - - -

TiCN
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" acik delik igin, 2 kapali delik igin,

Her bir kaplama cesidi icin detayli bilgi sayfa 18'den itibaren incelenebilir.
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Guhring Kalpamalari igin J

Uygulama Tablosu




lcerikler

Uzmanhgimizin kilometre tagi

sayfa 8'den itibaren

Kaplama teknolojisi ve AR-GE

sayfa 8'den itibaren

Guhring kaplamalarinin evrimi

sayfa 14'den itibaren

Kaplamalarimizin 6zetleri

sayfa 16'dan itibaren

Temel ve genis bantli korumalar
sayfa 32'den itibaren

Ozel ¢dziimler ve satis sonrasi
sayfa 36'dan itibaren

Servis merkezleri
sayfa38'den itibaren
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Geometri - Takimin malzemesi

nill, = mihendislik

« ’



Modern kesme takiminin
performansi

esasen takim malzemesi, takim geometrisi,
kesmeparametreleri ve kaplama ile belirlenir.
Uygulamada olan milyonlarca takim guhring

tarafindan kaplanmistir.

Ayni zamanda hassas takim reticisi olan guhring,
kaplama alanindaki potansiyeli cok 6ncelerden fark etti.

1980'de HSS matkaplarinda diinyadaki ilk TiN kaplamanin
tanitiimasindan bu yana, Guhring kaplama alaninda uzun
yillara dayanan tecribelerine glivenir. Guhring ilk kaplamasini
yaptigr giinden itibaren bitln gelistirmeleri kendi blinyesinde
gerceklestirdi.

Sirket ici mekanik ve tesis muhendisligi, sirketin kaplama
alanindaki tecrlbelerinin artmasinda her zaman faydali olmustur.

Takim malzemesinin, takim geomeltrisinin ve kaplamanin llgil gdreve Lyarianmas
amamen Guhring tesisierinde cahill olarak yapilr,

Ozelikle, ham karbiiri) kend blinyesinde imal eder ve daha sonra Guhring tasiama
makineleri fle, yapiiacak ise en uygun sekilde optimize ediimis bir geomelri verili
Proses, Guhring merkezlerinde rafine ediimis, gelistinimis karbr ve HSS takim
Lretimi ve kenall bunyesinde gelistinimis kaplamalan fgermekieds,



From hype to status quo:

Metal endltistrisinde sert malzeme
kaplama teknolojisinin geligimi.

Guhring, 1980 yilinda HSS matkaplarinda

dinya ¢apinda ilk TiN kaplamanin sunumu ile, igsleme
dlnyasindaki kilometre tasini belirledi.

Baslangicta bir pazarlama araci olarak kesici
endustrisinin altin takimlari olarak anilan bu kaplama
butin bir endstrinin vazgecilmezi haline geldi.

Uygun bir kaplama, kesici takim performansini énemli
olcude arttirir. Takimlarin émrin( 2-3 kat arttirmak
imkansiz degildir.

Son yillarda farkli sert malzeme kaplamalari genis bir
yelpazeye yayillmistir. Kaplanmis takimlar, yiiksek sertlik,
lyi strtinme Ozellikleri ve ayrica termo-kimyasal direng
nedeniyle, kaplanmamis aletlere kiyasla énemli
avantajlar saglarlar.

yiiksek kesme parametreleri <
parca basl tretim maliyetleri diser

takim émrii ve takim hacmi artar «
takim tasarrufu artigi

makina iglem stiresi ve takim degistirme strelerini
minimize etmek.

MQL teknolojisine dénme imkani / kuru isleme olanagi «
temizleme masraflarinda azalma
atik masraflarinda azalma



» Diinya ¢apinda 50'yi agkin guhring kaplama merkezi

by GEUIHRING

» guhring tarafindan diamond kaplamanin
gelistiriimesi ve kaplama alaninda uzmanlasiimasi

by GEUIHRING

» guhring tarafindan bileme kaplama
hizmetleri igin ilk servis merkezinin agiimasi

by GUIHRING

» guhring tarafindan kaplama teknolojisinin
gelistiriimesi

by GUIHRING

» dlnya ¢apinda hss matkapa yapilmis ilk tin kaplama

by UHRING




Kiriima sekilleri, faz yapisi, morfoloji ve yapi stire¢ tasarimina
ve biriktirme kosullarina bagli olarak farkliliklari ortaya ¢ikarmak icin
taramali elektron mikroskobu (SEM) ile gérsellestirilmigtir.

Vergeilenng = 2500 KX Hoohsp. = 1601 kv Dty = SE1 Duam 35 o 009
Abstusbsisnd= §mm  Dalenars = TIH_HES,_BR_HZ_11_3%a00_seul Gdhring FRE

Kirilma deseni, cok katmanli kaplama, 25.000 x bytitme




Kaplama gelisimi

Uygulama cesidine gére kaplama gelistirme
kapsaminda, kaplama 6zellikleri farkli parametreler
ve sinir kosullarindan etkilenebilir.

» Kaplamalarin ilk bilesimleri
drnek: titanyum, aliminyum, krom, silikon, nitrojen, karbon, oksijen

» Kaplama mimarisi

drnek: tek katmanli, cok tabakali, nanokompozit, nano katmanli,
derecelendirici

» Kaplama esnasindaki parametreler
ornek: desarj akimi, alt kat gerilimi, basing, sicaklik

» Kaplama kalinligi
1 ve 10 mikron arasi

» Kaplama 6ncesi kesici kenar hazirligi
mikro geometri

» Kaplama sonrasi islemler
parlatma

Olasiliklar neredeyse sinirsizdir.
Sonuglar ¢ok cesitli ve her alanda basarilidir.

Bu baglamaa, kurum ici arastirma ve gelistirme calsmalanmizi yarattidamiiz en
modern laboratuvarianmiza guveniyoruz,

Kaplamanin ¢cokelmesi icin olan sistemlerin yary sira, Kimyasal bilesim, kristal
yapisi, morfolojisi, kaplama kalnld, mikro sertlik, stiricinme dederi ve yapisma
gibi kaplama dzelliklerin belitemek igin analitk islermler de meveuttur,



Kaplama islemi

Guhring'in agirlikli olarak uyguladigi kaplama teknolojisi,

PVD proses gruplarindan (fiziksel buharli kaplama)

ark buharlagsmasi olarak adlandirilanidir.

Burada metalik hedef (yani titanyum veya titanyum aliiminyum)
bir ark ile buharlastirilir, daha sonra kabul edilen reaktif

gazla (yani azot) reaksiyona girer ve dolayisiyla takim

Uzerinde bir kaplama olarak (yani titanyum (Ti) + azot (N)

— titanyum nitrit (TiN)) Bu islem, ylksek kaplama hizi, ¢ok iyi
kaplama yapismasi ve kaplamalarin yiiksek yogunlugu nedeniyle
kesici takimlarin sert malzeme ile kaplamasi icin genel olarak
global standart haline gelmistir.

Ornegin, termal buharlagtirma ve piiskiirtme gibi diger PVD iglemleri
de Guhring tarafindan uygulanir. ilk TiN kaplamalarin uygulandigi
alanlardaki termal buharlagma, dis cekme takimlarinin
yuzeyinde hala bulunabilir. TiN'nin yani sira TiCN'nin

(titanyum karbon nitrit) kaplamasi i¢in de uygulanir. Piskurtme
(atomize etme) diye adlandirilan igslem neredeyse her malzeme
icin uygundur. Omegin, zayif elektrik ileten malzemeleri
buharlagtirmak icin de kullanilir. Buharlagma tiplerinin 6nemli

bir 6zelligi ve avantajl, kaplama igleminin ardindan gerekli olan
kaplama isleminin yapiimamasi nedeniyle,

dusuk kaplama ytlizey partzlaligudur.

Guhring ayrica diamond kaplamalarin tesislerinde
yapllabilmesi i¢in sicak filament prensibine gére
yapilan CVD (kimyasal buhar kaplamasi)

islemini de kullanir.



Kiiresel bir celik bilye ve bir agindirici sivi kullanilarak S ' : "
takimlarin hig bir 6zelligi bozulmadan kaplamalarin kaldiriima
islemi gerceklestirilir. Zemin formu, altta yatan alt tabakaya
kadar kaplama boyunca ayrilir. Bu prosedr, aginma direncini,
kaplama kalinhigini belirlemek ve kaplama yapisini degerlendirmek
icin uygulanir ve bu nedenle, bir kalite kontroliin dnemli bir unsurudur.

2 i
Cok katmanli bir kaplamada, bilye ve sivi

ile kaplama kaldirma islemi
T

Nano-yapil bir kaplamaya uygulanmis, bilye
ve sivi ile kaplamanin sékim iglemi

818



Ne kadar iyi olursa olsun: Kapl

Birlesim, mikro yapi veya sertlik gib
kesme kuvvetleri, ylizey kalitesi veya so
tzerinde dogrudan bir etkiye sahiptir. Belirleyici ol
kaplamanin 6zel uygulama gérevlerine uyarlanma
parametrelerin uygulamaya bagli olduguna bakilmaksizin,
derecede ince biraplama her zaman 6nemli bir etkiyi garanti eder.




Ince kaplama,
Inaniimaz etki

1 sag teli | 20 kaplama

Karblir kaplama
tizerindeki Arc-PVD
kaplama kirilma 6rnegi

3000 x biyiitiimis, - =
yaklasik 0.003 mm . :

1 katman = yaklasik 3um
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3000 x baydtulmds, —

yaklagik 0.06 mm




tesis icl muhendislik

The efficiency of our coatings is not accidental but
has to be developed by specific research for each
application task. This is only achieved by close
co-operation between the actual coating development
and process engineering.

Guhring has established an in-house coating division
that develops and manufactures new coatings as well
as the necessary coating technology.

Thanks to in-house process plant engineering Guhring
ensures the necessary precision, speed and flexibility
to optimally adjust micro-geometry and coating

to one another.



Awearded by the
Stifterverband

GUE242851G

ve ar-ge bolumumuz

Kaplama sistemlerinin yani sira, Guhring in-house makine miihendisligi,
aletlerin dn-muamele ve son islemlerine yonelik temizleme ve kaplama
sistemleri icin teknolojiler gelistirmektedir. On islem stirecinin amaci,
takimlarin mikro geometrisini, ilgili uygulama gérevine daha iyi adapte
etmek ve kaplamanin yapismasini iyilestirmektir. Son islem, uygulamay!
daha da iyi hale getiren kaplanmis takim ylzeyinin parlatiimasidir.

12
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1. Jenerasyon 2. Jenerasyon

diinya capinda bir matkaptaki ilk TiN- / TIAIN ¢ok katmanli kaplama
TIN kaplama

1980 1980




Kaplamanin evrimi

3. Jenerasyon 4. Jenerasyon
yiksek Al icerikli, nano-katmanlar, nano-katmanlar, nano-kompozit,
AICrN kaplamalar, diamond kaplamalar centik uyarlanmis kimya, DLC
Carbo
. S.30
Cristall
S.28
— AN s
signum — Endurum
s.18 S26
T
nanoFire
S.33
— TN
Raptor
s.22
Zenit
s.24
— SUPErA -—— nanoA ~— Sirius
. S.35 s.20

Ice

S.35

14 | 15






Signum

Sert isleme uzmani s. 18-19
Sirius .
Paslanmaz uzmani
Roptor WSS s ios
Celik Uzmani s _
— e i
Zenit . ™S
N\, 5. 2425
Titanyum uzmani ~ -0
Endurum — — s. 26-27

Celik Delme Uzmani

Cristall
= R s. 28-29
GFRP/CFRP specialist
Carbo s. 30-31
Non-ferrous metal specialist

16 | 17



Sert isleme uzmanhgi

)

Ana uygulamalar
Sertlestirilmis celik ve ddkiimde delme / frezeleme / raybalama iglemleri

Sertlestirilmis Sertlestirilmis
celik celik
Dékiim Dékiim

» yapi
cok katmali, nano-yapi
» renk
bronz

» sertlik
5500 HV 0.05

» uygulama sicakligi
< 800°C

» kaplama malzemesi
TiAISiN-temelli

5500 HV Guhring'in kendi binyesinde gelistirdigi Signum kaplama sertligi

ile piyasadaki en sert nitrit kaplamalardan biridir. Guhring, TiAIN ve TiAISIN
katman yapisina sahip 6zel nano kompozit yapi sayesinde bu olagantsti kaplama
sertligini elde edebiliyor. Bu nano kompozit yapilarda son derece ince
TiAIN-kristalleri [<10 nm], bir cam tipi silikon nitriir matrisine gémdildir.

Bunun sonucunaa, yiiksek sicaklikta bile verimli, son derece ytksek bir

sertlige neden olur. Bu yapida strekli tanecikli sinir aglari olmadigindan,

talagin yayilimi kaplama tarafindan bdytik 6lgtide engellenir. Bu nedenle,
Signum-kaplama 6zellikle yiksek asinmadirenci ve ayni

zamanda yuksek bir diftizyon direnci saglar.







irig

» kaplama malzemesi
Zrn kapli kaplama ile TiAIN temelli

#’ )
. Paslanmaz acik delik kilavuzle
| Paslanmaz acik delik kilavuzlz
—— Paslanmaz delikler ve frezele
e
- @ -
e .
B » yapisi
! cok katmanli, nano-yapi
S |
! » renk
ﬂ ! soluk altin
- » sertlik
| ———— 5 3400 HV 0.05
» uygulama sicakligi
O | <900°C
M E
s

gerilmelere maruz kalir. Disiik sdrtinme degerine sahip mekanik olarak ézellik
asinmaya dayanikli kaplama, kesme kenarlarinin zarar gérmesini é

On kosul, paslanmaz celiklerle ¢ok diisiik kimyasal bir etkile

Tok ve sert TIAIN fonksiyon kaplamasi ¢ok ytiksek asinma direncini garant

Koruyuzu kaplamalardaki zirkon nitrit talas tahliyesini énemli él¢iide iyil

Kaplama ile is pargasi arasindaki kimyasal reaksiyon a

Bu nedenle SIRIUS, paslanmaz celik malzemelerin islenmesi ii

0n kosullarr sunmakt







Ana Uygu

Karbona yapilan delme ve frezelemeler, distik alagimli otomat geliklerin islenmesi.

Guhring Raptor-kaplama, ZrN bazli bir kaplama ile kombi
kendini kanitlarmig TiN ve TiAIN ¢ok katmanli yapiya day:
katmanli yapi, mekanik asinmayi sinirlandirmayr mimki

sertlik ve tokluk degerlerini garanti eder. Koruyucu kaplama, kapla
islenecek malzeme arasindaki kimyasal reaksiyonu en aza i
béylece kesici kenarlara talag yapismalari en aza

» yapisi
cok katmall,‘pnll

» renk
soluk altin
> sertlik
3300 HV 0.05

» uygulama sicakligi
<800°C

E






» yapisi
cok katmanli, nano-yapili

y renk
soluk altin

sertlik
! 2500 HV 0.05

» uygulama sicakligi
<700°C

» kaplama malzemesi
TiAIN-ZrN temellli

v

Soluk altin renkli, cok katmanli olar.

kaplamanin aliminyum igerigi 6zel olarak az.
Zircon ile degistirilmigtir. Béylece, titanyum al
ettiginde en aza indirilmis kimyasal reaks
Kaplama sisteminin ézel yapisi sayesinde mal.
arasindaki reaksiyon egilimi 6nemli 6lg

Ayrica, bu kaplama ayni zamanda, dékme alli
ve iglenmig aliiminyum alagimlarinin islenmesin
saglar. Buradaki odak, éncelikle k:
arasindaki talag yapi






Celik uzmani

E

Ana Uygulamalar
Celige yapilan delme ve frezelemeler, dlsuk ve orta kesme
hiz ile iglenen otomat ve manganez celikleri.

> yapisi
nano-katmanli ve ¢ok katmanli
nano-kompozit

» renk
bakir

» sertlik
4000 HV 0.05

» uygulama sicakligi
<800°C

» kaplama malzemesi
TiAIN-ZrN temellli

Nano tabaka yapisi ve dlistk aliminyum icerigi sayesinde Endrum,

karbon, otomat celigi ve manganez alasimii gelikler gibi disik alasimli

celiklerin delinmesi icin 6zel olarak uyarlanmigtir.Silikon ekleyerek yiiksek sertlik
olusturan nano-kompozit yapiya zorlanir. EK olarak, bu bilegim sayesinde
reaksiyon egilimi kesin olarak azaltilir. Ozellikle diistik ve orta kesme

hizlarinda delme islemleri igin ilk tercihtir.







Main application
DOrilling / milling of graphite, ceramics, fibre-reinforced plastics
aluminium-alloys (> 12% silicon)

Aluminium,
non-ferrous metals,

» structure
single-layer, micro-crystalline

» colour
grey black

8000 HV 0.05

» application temperature
<B00°C

' » hardness
: » coating material
: carbon

Like its naturally occurring relative, this dicmond-coating possesses

an outstanding hardness in excess of 8000 HV. Thanks to the so-called
sp3-structure in which the carbon atoms with both materials are

spatially arranged, Cristall is qualified for highly abrasive applications

such as for example the machining of GFRP and CFRP,

aluminium-alloys, ceramics and graphite. Thanks to different coating
thicknesses it is adapted to the specific application task.

Due to the high coating temperature it is only possible to depaosit it on carbide.
Thanks to Guhring’s in-house carbide production this is not a problem.
Process related re-grinding and re-coating is not possible.



Cristall

28‘29



Non-ferrous metal specialist

Main application

Drilling / milling / reaming / threading in aluminium
and aluminium-alloys [(up to max. 10% Si)
non-ferrous metals (copper, brass, bronze)
GFRP/CFRP, wood

Aluminium,

non-ferrous metals, plastics

» structure
single-layer

» colour
grey black

5000 HV 0.05

» application temperature
<500°C

» hardness
1 » coating material
3 carbon (ta-C)

Thanks to its compaosition of 100% carbon and its high spatial bond content
(sp3-content >60%] Carbo displays a high hardness and application temperature.
Therefore, this also as ta-C (tetrahedral carbon) described coating type is suitable
for a wide field of applications. Carbo closes the gap ta Cristall, where un-coated
tools or conventional carbide grades fail. For example, it concerns the machining
of aluminium and aluminium-alloys (up to max. 10% silicon], non-ferrous metals,
GFRP /CFRP or wood. Up to a certain abrasive stress the considerably more
expensive diamond-coating can be substituted by Carbo. In addition,

the coating of HSS and carbide as well as re-grinding and re-coating is possible.
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Guhring, 80'lerin baginda piyasaya strdigi TiN kaplamasiyla, HSS'nin yani
sira maliyet avantajli bir kaplama olarak karbur tizerinde de delme ve frezeleme
icin uygulanabilir. Bunun yaninda dis agma uygulamalarinda yaygin olarak
kullanilan bir kaplamadir.

Due to the additional embedding of carbon, TiCN distinguishes itself
with a higher toughness, hardness and a reduced friction coefficient
compared to TiN. With its high wear resistance it is very well suited
for more abrasive threading applications.



Fire kaplama 90'larin sonunda piyasaya sunulmus bir kaplamadir.

Fire kaplamanin gelistiriimis versiyonu olan nanoFire 2008 yilinda piyasalardaki yerini almigtir.
Bu kaplama, Titanyum ve nitrojenin yani sira ayrica aliminyum icerir ve daha ytiksek sertlik ve
lyilestirilmis bir termo-kimyasal direng ile kendini gésterir. HSS'in yani sira karbur kaplama

icin de uygundur. Gunimuzde celik delme ve frezeleme islemleri icin ¢ok iyi bir secimdir.

32 | 33



Titanyum-aliminyum yapisi ile TIAIN kaplama, Fire ve nanoFire'a
benzer 6zellikler gosterir. Tek katmanli yapisi sayesinde mikro
hassas takimlarin kaplanmasi icin 6zellikle uygundur.

——_

Tek tabakali ve aliminyum olarak zengin SuperA, sertligi ve oksidasyon
direncinin ytiksek olmasi nedeniyle sertlestirilmis celik veya titanyum
alagimlarinin frezelemesinde kullanilabilir.



o SBESERS

TiAIN bazli nanoA, 6zellikle paslanmaz celiklerin igslenmesinde kendini
kanitlamistir, bunun yaninda dokme demir, titanyum, nikel bazli ve kobalt-krom
alagimlarinin delinmesi ve frezelenmesi icin de uygulanmaktadir.

Nano katmanli yapisi sayesinde ¢atlak olusumunu engellenir.

Titanyum, aliminyum ve krom bazli Ice, demir digi metallerin islenmesinde
uzmanlagmistir, 6rn. Bakir alagimlarinin yani sira bronz ve piring.
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Takimlarinz
ihtiyaclariniz ve
istekleriniz
dogrultusunda
guclendirilir



Ozel ¢éziimler

Kesme iglemi sirasinda uygulama kosullari ve kesici
takimlardan beklentiler daha karmasik ve spesifik
hale gelmektedir.

Takim uygulamalari icin kritik parametreler:

» Kesme parametreleri
» Takim Malzemesi
> s Parcasi Malzemesi

» Istenilen is pargasi 6lgiileri
ve yiizey kalitesi
» Takim émrii

» Déngii zamanlari
» Makine durumu
» Sogutma bicimi

Bu karmasikligi haritalayabilmek icin, kaplamada oldugu

kadar takimda da mdsteriye 6zgu 6zel ¢bzimler uygulanmaktadir.
Ozel takimlara olan talep giin be giin artmaktadir. Bu baglamda,
sadece makro ve mikro geometrileri, spesifik isleme gérevlerine
uyarlamanin yani sira, kaplamalarda spesifik olarak secilir.



Servis merkezleri

Servis merkezlerimizden aldigimiz destek

Hiz kisa yollar gerektirir, bu nedenle diinya ¢apindaki 50'yi agkin
servis merkezini gelistirdik ve bu hizmeti strekli arttirtyoruz.
Tim servis merkezleri yiksek performansli lretim makineleri ve
Guhring'in gelismis kaplama sistemleri ile donatilmistir.

Her servis merkezinin kendi toplama ve teslimat hizmeti vardir.
Bu sayede sipariglerinizi zamandan ve paradan

tasarruf ettirebiliyoruz. Guhring olmayan drdinler icin de Guhring
kaplamalari ile ytiksek teknoloji glincellemesini sagliyoruz.

Kaynaklari koruma <
Takimlandirma maliyetinin diisiiriiimesi <
Orjinal geometriye gore bileme <

Guhring olmayan takimlarin «
bileme-kaplanmasi

Toplama ve dagitim servisi «
Diinya capinda hizmet «



Bileme ve kaplama







Ozel ¢éziimler

Almanya
Albstadt Werk Il

Chemnitz

Eisenach
Ramstein-Miesenbach

Leverkusen
Neutraubling
Wehingen

Langenhagen

Avrupa
Fransa

Fransa-Alsace
Britanya
italya
Hollanda
Avusturya
Polonya
Polonya
Polonya
Romanya
Rusya
Rusya
isvec
isvicre
ispanya
Cekya
Turkiye
Turkiye

Macaristan

info@guehring.de - www.guehring.de

Sigmaringer StraBe 160 - 72458 Albstadt - & +49 (0) 74 31170
Réhrsdorfer Allee 39 - 09247 Rohrsdorf/Chemnitz - & +48 (0) 3722 5040
IndustriestraBe 3 - 99820 Horselberg-Hainich - & +49 [0) 36 92 0701

Robert-Bosch-Stral3e 7 - 86877 Ramstein-Miesenbach
. +49(0) 63714069894

Campusallee 18 - 51381 Leverkusen - & +49 (0) 217136 335-0
Hartinger StraBe 3 - 93073 Neutraubling - & +49 (0) 94019133372
SteinstraBe 40 - 78564 Wehingen - & +49 (0] 7426 600398
Gleiwitzer StraBe 27 - 30855 Langenhagen - & +49 (0) 511 80723244

Guhring France S.A.R.L. - 74370 Metz-Tessy - & +33 450 2764 42
info[@guhring-france.com - www.guhring-france.com

Guhring Alsace S.A.R.L. - 67870 Bischoffsheim - & +33 388 334128
info@guhring-france.com - www.guhring-france.com

Guhring Ltd. - BB BBQ Aston Birmingham - & +44 1217 495544
info[@guhring.co.uk - www.guhring.co.uk

GUhring s.r.I. Unipersonale - 23873 Missaglia (LC) - & +39 039 593151
info[@guhring-italy.com - www.guhring.it

Guhring Nederland B.V. - 5651 GG Eindhoven - & +314025 43305
info[@guhring.nl - www.guhring.nl

Guhring Ges.m.b.H. - 1230 Wien - & +43 1544 16 70
verkauf@guehring.at - www.guehring.at

GUhring Sp. z 0.0. - 41-300 Dghrowa Garnicza - & +48 32428 7019
biuro@guehring.pl - www.guehring.pl

GUhring Aviation Tools Services Sp.z 0.0. - 36-002 Rzeszéw

S +48 32428 7000 - biuro@guehring.pl - www.guehring.pl
Guhring Sp. z o.0. Regrinding Center - 43-300 Bielsko Biata

. +48 33813 24 25 - biuro@guehring.pl - www.guehring.pl
Guhring s.r.1. - 550018 Sihiu - & +40 2695 0310 3
romania@guehring.de - www.guehring.de

Guhring 000 - 803058 Nizhnii Novgorod - & +7 831272 7051
info[@guehring.ru - www.guhring.ru

Guhring 000 - 423800 Naberezhnye Chelny - & +7 8312 727051
info@guhring.ru - www.guhring.ru

Guhring Sweden AB - 53155 Lidkdping - & +486 5102 1250
info[@guehring.se - www.guhring.se

G-Elit Prazisionswerkzeuge GmbH - 6480 Altdorf - & +41 41875 7552
erich.planzer@guehring.de - www.guehring.de

Guhring S.A. - 28906 Getafe, Madrid - & +34 91392 0976
guhring@guhring.es - www.guhring.es

Guhring s.r.o. - 33021 Line-Sulkov - & +420 378 212200
sekretariat@guehring.de - www.guehring.cz

Guhring Takim San. Tic. Ltd.Sti. - Yenimahalle Kartal/ Istanbul

S +90 316504 4275 - www.guhring.com.tr

Gihring Takim San. Tic. Ltd. Sti. - Cigli/ izmir - & +90 232328 0058
infoizmir@guhring.com.tr - www.guhring.com.tr

Tritdn-GUhring Kft. - 2040 Budadrs - & +36 2388 7450
info@tritan.hu - www.tritan.hu



Servis merkezleri

Amerika Kitasi

Brezilya

Meksika

Amerika
Birlesik
Devletleri

Amerika
Birlesik
Devletleri

Amerika
Birlesik
Devletleri
Amerika
Birlesik
Devletleri

Guhring Brasil Ferramentas Ltda - 13323-141 Salto-SP
S +55 112842 3066 - vendas(@guhring-brasil.com - www.guhring.com.br

Guhring Mexicana S.A. de C.V. - 76246 Queretaro - & +52 44222 16192
contacto@guehring.de - www.guhring.com.mx

Guhring, Inc. - Brookfield, W1 53045 - & +1 2627 8467 30
reconditioning@guhring.com - www.guhring.com

Guhring, Inc. - New Hudson, M| 48165 - & +124 8486 3783
reconditioning@guhring.com - www.guhring.com

Guhring, Inc. - Huntington Beach, CA 82649 -\ +1714841 3582
reconditioning@guhring.com - www.guhring.com

Guhring, Inc. - Bloomfield, CT 08002 - & +1 860216 5348
reconditioning@guhring.com - www.guhring.com

Afrika Kitasi

Giiney Afrika

Guhring Cutting Tools (Pty]) Ltd. - 8390 Porth Elizabeth - & +27 41372 2046
info[@guhring.co.za - www.guhring.co.za
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Asya Kitasi

Cin Guhring Cutting Tools Co., Ltd. - 213022 Changzhou - & +86 5198 5109713
info@guhringchina.com - www.guhringchina.com

Gin Guhring Cutting Tools Co., Ltd. - 430000 Wuhan - & +86 2781328398
info[@guhringchina.com - www.guhringchina.com

Cin Guhring Cutting Tools Co., Ltd. - 545001 Dalian - & +86 41162 779155
info@guhringchina.com - www.guhringchina.com

Cin Guhring Cutting Tools Co., Ltd. - 110000 Shenyang - & +86 41162 779156
info@guhringchina.com - www.guhringchina.com

Cin Guhring Cutting Tools Co., Ltd. - 276800 Rizhao - & +86 6338 620198
info[@guhringchina.com - www.guhringchina.com

Cin Guhring Cutting Tools Co., Ltd. - 545000 Liuzhou - & +88 7723 715265
info@guhringchina.com - www.guhringchina.com

Qin Guhring Cutting Tools Co., Ltd. - 401120 Chongging - & +86 2367 1862 89
info@guhringchina.com - www.guhringchina.com

Hindist Guhring India Pvt. Ltd. - Bangalore 560 099 - & +91 8040 322500-2508

e tan info@guhring.in - www.guhring.in
Hindistan Guhring India Pvt. Ltd. - Gugaon 122050 - & +31 124 48 30560

info@guhring.in - www.guhring.in
Hindistan Guhring India Pvt. Ltd. - Pune 412111 -& +31 9975 491730
info@guhring.in - www.guhring.in
Guhring India Pvt. Ltd. - Tamil Nadu 8020117 - & +91 95919 89553

Hindistan
g info@guhring.in - www.guhring.in
Endonezya PT. Guhring !ndone_sia . Bikarang_—Beka_si 17550 -\ +62 2189 830357
sales@guhring.co.id - www.guhring.co.id
Japonya Guhring Japan DD.‘ Ltd. - Aichi 47[]—[]543 % +.81 565653688
tokyo.sales@guhring.co.jp - www.guhring.co.jp
Rusya Guhring 000 - 644000 Omsk - & +7 8312 727051

info@guhring.ru - www.guhring.ru
Giiney Kore Guhring Korea Co. Ltd. - 343-880 Choongnam - & +82 26 89 8542
info@guhring.co.kr - www.guhring.co.kr

GUhring Korea AS Center - 343-880 Ulsan City - & +82 5228 81970
info@guhring.co.kr - www.guhring.co.kr

Giiney Kore Guhring Cutting Tools Co. Ltd. - 276800 Rizhao - & +633 229 9100
info@guhring.co.kr - www.guhring.co.kr

Guhring Korea AS Center - 343-880 Incheon -\ +82 26 89 8542

Giiney Kore

Giiney Kore info@guhring.co.kr - www.guhring.co.kr
Tayvan Guhring Taiwan Ltd. - Taoyuan County 328 - & +886 3 498 7530
y info@guhring.com.tw - www.guhring.com.tw

Tayland Buehring [Thailand] Cao., Ltd. - 10540 Samutprakam - & +66 2174 5200 1
info.thailand@guehring.de - www.guehring.co.th

Ozbekistan Guehring Tool Management Projects GmbH - 100084 Tashkent - & +998 97 204440181
info[@guhring.uz - www.guhring.uz

Vietnam Guhring Vietnam LLC - Binh Duong Province - & +84 85022 20216

info@guhring.vn - www.guhring.com.vn

Avustralya Kitasi

Avustralya Guhring Pty. Ltd. - Dakleigh South VIC 3167 - & +61 3994 84600
guhring@guhring.com.au - www.guhring.com.au



What lasts long is good

surdurulebilirlik &
belgelendirme

isleme, kaplama veya bilemede:

Guhring'in ¢6zlimleri, yetersizligin azaltiimasi ve
ayni zamanda performansin artiriimasi etrafinda dénuyor. see »
Uzun dmarllluk ve kaynaklarin daha az tiketilmesi, '
isletme materyalleri, enerji veya hammaddeler, sonug
olarak Kirletici emisyonunun azaltilmasi, daha verimli
Uretim, daha disuk islem maliyetleri ve iyilestirilmis
surdirdlebilirlik anlamina gelir.

Guhring, bu basarilarin énkosulu olarak, Griin ve
hizmetlerinin mumkuln olan en iyi kalitede
Uretilmesini saglar.

Bu sebeplerle Guhring asagidaki sertifikalara sahiptir:

ISO 9001:2008 Kalite Ydnetim Sistemleri
ISO 14001:2004 + Cor 1:2009 Cevre Yonetimi
ISO 50001:2011 Enerji Yonetimi

VDA 6.0 Béliim 4 ile Uriin Gelistirme




Merkez istanbul Ofis

Cerkesli Osb. Mah. imes Osb. Balikesir Cad. No:6 Uprise Elit Residence
3.Cad. No:7 Dilovasi / KOCAELI D:285 Soganlik Yenimahalle - Kartal / Istanbul
Tel :0262 290 84 57 Fax: 0262 290 87 09 Tel: 0216 504 42 76 Fax: 0216 504 42 75

www.guhring.co




