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SHARP

Frézovanie mikkych-htizevnatych a vysokolegovanych materialov predstavuje pre nastroj
Specifické vyzvy. Nespravny vyber ma za nasledok dlhé triesky a problém s ich odvodom -
nastroj sa zlomi. S naSou doteraz najostrejSou frézou VHM si uz viac nemusite robit starosti a
docielite vzdy vysokokvalitné vysledky obrabania.




STRUCNY PREHLAD VYHOD:

Vynimocne lahky rez
v makkych-huzevnatych a vysokolegovanych materialoch

Uplne flexibilny pri véetkych operaciach frézovania
drazkovanie, hrubovanie, rampovanie, helikalna interpolacia, dokon¢ovanie

Vysokovykonny a tichy chod
pri vSetkych podmienkach pouzitia

Speciélne konstrukéné rozmery pre
efektivhe obrabanie pri nizkych nakladoch




Nas Specialista na
akké-huzevnaté

a vysokolegované

materialy

S pevnostou v tahu

300-900 N/mm?2

So svojim uhlom éela 12° sa fréza RF 100 Sharp bez problémov prefrézuje cez vSetky
makké-hiuzevnaté a vysokolegované materialy. Rezny odpor a rezné sily su vyrazne
nizSie, ¢im sa zabezpeci procesne bezpecné obrabanie materialov s pevnostou v tahu
300 - 900 N/mm?. K tomu patria napr. automatové a cementaéné ocele, inoxové resp.
ocele VA, ako aj Specialne tuhé zliatiny a vysokopevné zliatiny hlinika.

Jedna fréza, plna flexibilita

pre vSetky operacie frézovania

Pri frézovani sa vyZaduje velka flexibilita.

.

Ci uz hrubovanie alebo dokonéovanie, drazkovanie do plnych materidlov alebo rampovanie s extrémnymi uhlami:

S frézovacim nastrojom RF 100 Sharp mozno pokryt vSetky bezné operacie frézovania.
S jednym nastrojom do vSetkych méakkych-huzevnatych a vysokolegovanych materialov.

Helikélne
Drazkovanie e  Hrubovanie e Dokoncovanie e Rampovanie e zanorenie
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LN



Ocel

Nehrdzavejuca ocel

Hlinik

Specialne zliatiny




Od nestabilného az po HPC
vykonny na vSetkych strojoch

Ci uz potrebujete silnii CNC frézu alebo ststruh s obmedzenym vykonom:
Fréza VHM RF 100 Sharp je koncipovana tak, aby sa nou dal pokryt cely rozsah r6znych podmienok
pouzitia — a pritom vzdy dosiahnut vynikajuce vysledky.

U&inné a plynulé frézovanie na slabsich
strojoch a nestabilnych upnutiach:
Priklad pouzitia MTC

Stroj Sustruh CNC Spinner TC 600

Frézovaci nastroj RF 100 Sharp, obj. ¢. 6478, 3 10 mm, Z =4
Podmienky pouzitia MTC

Frézovacia operacia Frézovanie Sesthranu

Upnutie nastroja Kliestina BMT Pohanany drziak ER 25

Material/konstrukény diel 1.7131, prip. 16MnCr5/hriadel

Rezné parametre ve 130 m/min

S 4138 ot./min

fz 0,07 mm

vi 1158 mm/min

ae 8 mm

ap 3,8 mm
Minuatovy objem odobratého materialu Q 35 cm®min

Zivotnost 78 min



e Huzevnaty spekany karbid
zabranuje poruseniu nastrojov aj vo velmi nestabilnych podmienkach
e AICrN poviak
ponuka pri vSetkych reznych rychlostiach optimalnu ochranu proti opotrebovaniu
e Optimalizovany fazetovy vybrus
timi vibracie a zvySuje plynulost chodu a zivotnost
e Rohova fazeta
na ochranu rohov zaistuje vacsiu stabilitu a pevnost reznych hran

Vysokovykonné frézy s enormne vysokymi reznymi rychlostami
pri stabilnych podmienkach pouzitia:
Priklad pouzitia HPC

Stroj CNC BAZ DMG DMU 100 P

Frézovaci nastroj RF 100 Sharp, obj. ¢. 6479, 316 mm, Z =4
Podmienky pouzitia HPC

Frézovacia operacia Obrysové hrubovanie

Upnutie nastroja Upnutie HSK 100 A GiihroJet Weldon

Material/konstrukény diel 1.0503, prip. C45/blok

Rezné parametre ve 180 m/min

S 3580 ot./min
f 0,1 mm
v¢ 1430 mm/min
ae 6 mm
ap 34 mm
Minudtovy objem odobratého materialu Q 291 cm®min

Zivotnost 134 min



Rozmery orientované na pouzitie

setria miesto a naklady

Frézovaci nastroj RF 100 Sharp boduje svojim predizenym vyhotovenim (dlhy (DIN) +).
Tento variant sa zaklada na vyhotoveni dlhy (DIN), v porovnani s normovanymi frézami
vSak vykazuje eSte dlhSiu reznu hranu.
A z toho profitujete hned trojnasobne:

e Znizenie nakladov na nastroje:
Pri frézovani vaésich hibok mézete v budtcnosti siahnut aj po vyhodnej$om nastroji s
mensim priemerom.

e Uspora priestoru v zasobniku nastrojov:
Vdaka flexibilnému nasadeniu pri najréznejsich hibkach potrebujete menej reznych nastrojov.

e Predizenie zivotnosti nastroja:
V désledku nadmernej dizky mézete frézu viackrat prebrusit a prepovlakovat.

Nestaci?

Na obrabanie este vadésich hibok je frézovaci nastroj RF 100 Sharp navy$e dostupny aj v stredne dlhom
vyhotoveni. Toto vyhotovenie bolo navrhnuté tak, aby rezné hrana (12) tvorila viac ako 50 % dosahu (rezna
hrana + stopka) (I3). Vdaka tomu mézete obrobok obrabat len na dva prechody.

A kedze rozmery zacinaju uz od priemeru 1 mm, frézovaci nastroj RF 100 Sharp mozno vynikajuco pouzit
aj v mikrooblasti.
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RF 100 Sharp

Fréza RF 100 Sharp

P | WG reany maers |
40° o
WN b v . Povlak . .
EZ % m éé m Typ N N
-
Tvar stopky HA HB
B+ GUHRINGNAVIGATOR
M © Rezné podmienky strana 14
N °
* najma na makké-huzevnaté a vysokolegované materidly
S O e dlhSia rezna hrana podla DIN 6527 L
H e vybrus bez kréka
e centralny rez
Sy ¢
< S
bk
I3
l1
Objednavacie cislo 6478 6479
Skupina zliav 106 106
di e8 d2 hé d3 11 12 13 c Zz kéd €. !
Dostupnost
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
1,000 4,000 0,920 50,000 3,000 4,000 0,020 4 1,000 [ ]
1,500 4,000 1,400 50,000 4,500 6,000 0,030 4 1,500 ([ ]
2,000 6,000 1,900 50,000 6,000 8,000 0,040 4 2,000 ([ ]
2,500 6,000 2,400 50,000 7,500 10,000 0,050 4 2,500 [ ]
3,000 6,000 2,900 57,000 10,000 15,000 0,060 4 3,000 [ ]
4,000 6,000 3,800 57,000 14,000 18,000 0,080 4 4,000 [ ] [}
5,000 6,000 4,800 57,000 15,000 20,000 0,100 4 5,000 [ ] [}
6,000 6,000 5,700 57,000 16,000 20,000 0,120 4 6,000 [ ] °
8,000 8,000 7,700 63,000 21,000 26,000 0,160 4 8,000 [ ] [}
10,000 10,000 9,500 72,000 25,000 31,000 0,200 4 10,000 [ ] [}
12,000 12,000 11,500 83,000 28,000 37,000 0,240 4 12,000 [ ] [}
14,000 14,000 13,500 83,000 28,000 37,000 0,280 4 14,000 [ ] °
16,000 16,000 15,500 92,000 36,000 43,000 0,320 4 16,000 ([ ] [}
20,000 20,000 19,500 104,000 41,000 53,000 0,400 4 20,000 ([ ] [}
f, (mm/z)/ @ f, (mm/z)/ @
1] 3] 6 ] 8 [10]12]16]20 1 [ 3] 6] 8 [10]12]16] 20
ISO tvrdost Ve Ve
ap=1,0xD ae=1,0xD ap=1,0xD % ae max=0,6xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,082 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,088 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18

10 GUHRING



RF 100 Sharp

Fréza RF 100 Sharp

. 40° °
WN — bl | I Povlak ® ®
z % m éa m Typ N N
-
Tvar stopky HA HB
B+ GUHRINGNAVIGATOR
M © Rezné podmienky strana 14
N °
* najma na makké-huzevnaté a vysokolegované materidly
S > e stredne dlhé vyhotovenie
H e vybrus bez kréka
e centralny rez
Sy ¢
-] S
e
I3
1
Objednavacie ¢islo 6480 6481
Skupina zliav 106 106
d1 e8 d2 hé d3 11 12 13 c Zz kéd €. !
Dostupnost
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
1,000 4,000 0,920 50,000 3,000 5,500 0,020 4 1,000 [ ]
1,500 4,000 1,400 50,000 4,500 8,500 0,030 4 1,500 ([ ]
2,000 6,000 1,900 57,000 6,000 11,500 0,040 4 2,000 [ ]
2,500 6,000 2,400 57,000 7,500 14,500 0,050 4 2,500 °
3,000 6,000 2,900 65,000 10,000 20,000 0,060 4 3,000 [ ]
4,000 6,000 3,800 65,000 14,000 27,000 0,080 4 4,000 [} [ ]
5,000 6,000 4,800 65,000 15,000 28,000 0,100 4 5,000 [} [ )
6,000 6,000 5,700 75,000 19,000 38,000 0,120 4 6,000 [ ] [ )
8,000 8,000 7,700 80,000 21,000 43,000 0,160 4 8,000 [} [ ]
10,000 10,000 9,500 93,000 26,000 52,000 0,200 4 10,000 [} [ ]
12,000 12,000 11,500 100,000 28,000 54,000 0,240 4 12,000 () [ ]
14,000 14,000 13,500 100,000 28,000 54,000 0,280 4 14,000 ° [ ]
16,000 16,000 15,500 123,000 38,000 74,000 0,320 4 16,000 [} [ ]
20,000 20,000 19,500 126,000 41,000 75,000 0,400 4 20,000 [} [ ]
f, (mm/z)/ @ f, (mm/z)/ D
1] 3] 6] 8 [10]12]16]20 1 [ 3] 6] 8 [10]12]16]20
ISO tvrdost Ve Ve
ap=1,0xD ae=0,4xD ap=2,0xD % ae max=0,1xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
M < 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12

500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,082 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,088 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18

GUHRING 11



RF 100 Sharp

Sada fréz RF 100 Sharp

4= 38°
N b 40° o
w w | Uy

seany marors |
Povlak ®

12°
i S )

i pldy = 1 o “
-
Tvar stopky HA
B © GUHRINGNAVIGATOR
M O Rezné podmienky strana 14
N ° * najma na makké-huzevnaté a vysokolegované materialy
e dihsia rezna hrana podla DIN 6527 L
S o o vybrus bez kréka
H e centralny rez

e pozostava z obj. ¢. 6478

—

Objednavacie ¢islo 6482
Skupina zliav 106
@ rozsahu kus/sada kéd €.
Dostupnost
mm
6/8/10/12/16 5) 1,000 °
6/8/10/12 4 2,000 )
fz (mm/z)/Q f, (mm/z)/Q
1] 3] 6] 8 [10]12]16]20 1 [ 3] 6] 8 [10]12]16] 20
ISO tvrdost Ve Ve
ap=1,0xD aes=1,0xD ap=1,0xD % ae max=0,6xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,082 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,088 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18
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RF 100 Sharp

Sada fréz RF 100 Sharp

4= 38°
N b 40° o
w w | Uy

seany marors |
Povlak ®

12°
i S )

g pldy = 1 o “
-
Tvar stopky HB
B © GUHRINGNAVIGATOR
M O Rezné podmienky strana 14
N ° * najma na makké-huzevnaté a vysokolegované materialy
e dihsia rezna hrana podla DIN 6527 L
S o e vybrus bez kréka
H e centralny rez

e pozostava z obj. ¢. 6479

—— SN

Objednavacie ¢islo 6483
Skupina zliav 106
@ rozsahu kus/sada kéd €.
Dostupnost
mm
6/8/10/12/16 5) 1,000 °
6/8/10/12 4 2,000 °
f, (mm/z)/ A f, (mm/z)/Q
1] 3] 6 ] 8 [10]12]16] 20 1 [ 3] 6] 8 [10]12]16] 20
ISO tvrdost Ve Ve
ap=1,0xD ae=1,0xD ap=1,0xD % ae max=0,6xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,082 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,088 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18

GUHRING 18
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Rezné podmienky RF 100 Sharp

Podmienky frézovania: Korekéné faktory:
HPC | stabilné podmienky obrabania HPC M7C
vysoky vykon ap hrubovanie > 1,5 x D vec-25% 7 -25%
M7C| nestabilné podmienky obrabania —
slaby vykon stredne dlhé nastroje vc-40%  fz-40%
+o
dlhé nastroje
fz (mm/z) pri menovitom @
Material Tvrdost Pouzitie e Ve = )P
max 1 | 3] 4] 6] 8] 10]12]16] 20
drézkovanie 1xD 180 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,060 |0,072] 0,10 | 0,12
,\f/:qi?z hrubovanie 0,75xD | 210 | 0,011 | 0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,069 |0,083] 0,11 | 0,14
dokondovanie | 0,02xD | 360 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,034 | 0,046 | 0,066 [0,079] 0,11 | 0,13
drézkovanie 1xD 160 | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,038 | 0,055 [0,066 0,09 | 0,11
850-
1.200 | hrubovanie 0,75xD | 190 | 0,010 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,063 [0,076| 0,10 | 0,13
N/mm?2
dokondovanie | 0,02xD | 320 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,082 | 0,042 | 0,061 [0,073| 0,10 | 0,12
drézkovanie 1xD 135 | 0,008 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,050 [0,060] 0,08 | 0,10
850-
1400 | hrubovanie 0,75xD | 160 | 0,009 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,041 | 0,058 |0,069| 0,09 | 0,12
N/mm?2
dokondovanie | 0,02xD | 270 | 0,009 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 0,066 0,09 | 0,11
Nehrdzavejica ocel drazkovanie 1xD 120 | 0,006 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,050 |0,060] 0,08 | 0,10
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 <750 :
el o ro0, | hrubovanie 0,75xD | 140 | 0,008 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,041 | 0,058 |0,069] 0,09 | 0,12
USA = 303, 410, 420F, 430, 430F dokoncovanie | 0,02xD | 240 | 0,008 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 |0,066] 0,09 | 0,11
Nehrdzavejica ocel drazkovanie 1xD 80 | 0,005 0,012 | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,045 |0,054] 0,07 | 0,09
Ty A "ov8%% | hrubovanie 075xD | 100 | 0,007 | 0,014 0,018 | 0,028 | 0,037 | 0,052 |0,062| 0,08 | 0,10
USA = 304, 304L, 420 dokoncovanie | 0,02xD | 160 | 0,007 | 0,013 | 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,050 |0,059] 0,08 | 0,10
Nehrdzavejtica ocel drazkovanie 1xD 60 | 0,004 | 0,011 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,040 |0,048| 0,06 | 0,08
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, > 850 -
s o0, | hrubovanie 0,60 x D 80 | 0,006 | 0,013 | 0,017 | 0,025 | 0,034 | 0,048 |0,058| 0,08 | 0,10
USA = 310, 316, 3168, 316L, 317 dokoncovanie | 0,01xD | 120 | 0,007 | 0,011 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,040 |0,048| 0,06 | 0,08
i drazkovanie 1xD 30 | 0,004 | 0,008 | 0,011 | 0,017 | 0,022 | 0,032 [0,038| 0,05 | 0,06
peegaipezliatnvioikloyyizaklacERig =1.300 |75 ovanie 0,60 x D 40 | 0,006 | 0,010 | 0,013 | 0,020 | 0,027 | 0,038 |0,046] 0,06 | 0,08
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy N/mm?2
dokoncovanie | 0,01 x D 60 | 0,006 | 0,008 | 0,011 | 0,017 | 0,022 | 0,032 |0,038| 0,05 | 0,06
N —— gy |_CrEZeovanie 1xD 60 |0,005]0,012 | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,045 |0,054] 0,07 | 0,09
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TIAI5SN2,5, 3.7124 TiCu2 S92 | hrubovanie 0,60 x D 80 | 0,007 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,038 | 0,054 |0,065| 0,09 | 0,11
S TTAN(EARS, S/ TTABYA, 1S T RIeAieis dokontovanie |  0,02xD | 120 |0,007| 0,013 | 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,050 |0,059| 0,08 | 0,10
drazkovanie 1xD 500 | 0,011 0,020 | 0,026 | 0,039 | 0,052 | 0,080 |0,096] 0,13 | 0,16
<7%Si | hrubovanie 0,75xD | 600 |0,012]0,022 [ 0,030 | 0,045 | 0,060 | 0,092 [0,110] 0,15 | 0,18
dokonGovanie |  0,02xD | 1000|0,012] 0,021 | 0,029 | 0,043 | 0,057 | 0,088 0,106/ 0,14 | 0,18
drazkovanie 1xD 230 | 0,010 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,060 |0,072] 0,10 | 0,12
>7%Si | hrubovanie 0,75xD | 300 |0,011]0,019 | 0,025 | 0,038 | 0,051 | 0,069 |0,083 0,11 | 0,14
dokontovanie |  0,02xD | 460 |0,011] 0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,066 [0,079] 0,11 | 0,13
drézkovanie 1xD 180 | 0,009 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 [0,066] 0,09 | 0,11
. hrubovanie 0,75xD | 210 |0,010] 0,017 | 0,023 | 0,035 | 0,046 | 0,063 |0,076| 0,10 | 0,13
dokontovanie |  0,02xD | 360 |0,010] 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,061 |0,073| 0,10 | 0,12
drézkovanie 1xD 250 | 0,010 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,060 |0,072 0,10 | 0,12
,\f/ﬁ?\g’z hrubovanie 0,75xD | 290 |0,011 0,019 | 0,025 | 0,038 | 0,051 | 0,069 |0,083] 0,11 | 0,14
dokontovanie |  0,02xD | 500 [0,010| 0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,066 [0,079| 0,11 | 0,13
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FLEXIBILNA.
PROFESIONALNA,
TRVANLIVA.

Podobny obrazok.

KOMPETENTNA SPRAVA NASTROJOV.

24-hodinova kontrola dostupnosti nastrojov
/nizené naklady na skladovanie a spravu
Trvalé kontroly spotreby

PIna transparentnost

Zabranenie prestojov vo vyrobe



VRTAN/

FREZOVAN/
ZAVITOVANI

VYSTRUZOVANI
ZAHLUBOVAN[/ ODHROTOVANI(
VRTANI HLUBOKYCH OTVORU

PCD/PCBN
ZAPICHOVACI SYSTEMY
DOKONCOVACI OBRABENI
UPINACE

SPECIALNI NASTROJE
SLUZBY

Gihring Slovakia, s.r.o.
Slatinska 2877/244 « 018 61 Belusa

T +421 (0) 42 3913 470

guehring@guehring.sk
www.guehring.sk

Pripadné tiskové chyby nebo priibézné vznikajici zmény neopraviuji k narokdm.
Dodavame wylucné za nasich dodacich a platebnich podminek. Ty si u nas miizete vyzadat.
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