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120 Jahre Hersteller-Know-how, Innovationskraft und Synergie 
sind die Säulen, die Gühring – als einstigen Bohrerpionier – 
zum Komplettanbieter und Marktführer wachsen ließen. 
Möglich durch unsere eigenen F&E-Bereiche in Geometrie, 
Fertigung und Beschichtung, die Herstellung eigener Schneid- 
stoffe sowie Schleif- und Beschichtungsanlagen. Auf diesem 
Wissensvorsprung thront der neue RT 100 XF: extreme 
Performance und gewaltiges Zeitspanvolumen.

HIGH-END-RATIOBOHRER



 INHOUSE-HIGH-END-FINISHING FÜR MAXIMALE 
 AUSREIZUNG DER PERFORMANCE

 TAKTZEITVERKÜRZUNG BEI SCHWER ZERSPANBAREN 
 WERKSTOFFEN UND SPEZIELLEN ANWENDUNGSFÄLLEN 
 IN DER SERIENFERTIGUNG

 EXTREME VORSCHÜBE 
 UND GEWALTIGE ZEITSPANVOLUMEN

Weitere Informationen finden 
Sie in der Produktbroschüre.





Weitere Informationen finden 
Sie in der Produktbroschüre.

// Hochleistungsschruppen auch bei hohen Schnitttiefen

// maximale Vorschübe für große Zeitspanvolumen

// hochdynamisches GTC-Fräsen in zähen rostfreien Stählen, 
 Sonderlegierungen sowie verschiedensten Stahl- und 
 Gusssorten

RF 100 SPEED
5- UND 7-SCHNEIDER

Die neue GTC-Kraft aus der  
RF 100 Speed-Familie

Insbesondere bei der Fräsbearbeitung sehr zäher Werkstoffe ist eine Erhöhung 
der Schnittgeschwindigkeit unter Berücksichtigung der Prozesssicherheit nur 
begrenzt möglich. Durch die erhöhte Zähnezahl des RF 100 Speed 5-Schneider 
und 7-Schneider können auch in diesen schwer zerspanbaren Materialien hohe 
Zeitspanvolumen bei stabiler Prozesssicherheit realisiert werden.

GÜHRING – WELTWEIT IHR PARTNER

RF 100 Speed



Konvexe Schneiden verringern Kräfte
Die Axial- und Radialkräfte, die bei Senkoperationen auftreten, werden durch die 
neu entwickelte Schneidengeometrie des SpyroTec stark reduziert. Dadurch ist 
auch ein komfort ables Senken mit Handbohrmaschinen möglich. Die konvexen, un-
gleichen Radien der Schneiden mit variabler Spiral steigung sorgen zusätzlich für 
einen ruhigen, vibrationsarmen Senkvorgang. Ergebnis ist eine runde, exakte und 
ratterfreie Senkung. Zusätzlich erhöht die speziell ausgelegte TiAIN-Beschichtung 
die Verschleißfestigkeit und Warmhärte, wodurch hohe Standzeiten erreicht werden 
können. 

Spiralisierter Kegelsenker 

SpyroTec

gegenüber Wettbewerbsprodukt 
mit ungleicher Schneidenteilung

20 % geringere Vorschubkraft

25 % geringere Radialkraft

Weitere Informationen finden 
Sie in der Produktbroschüre.

NEU 
SpyroTec 60°

SpyroTec

Kegelsenker mit 
konvexen Schneiden

• runde, exakte und ratterfreie Senkung

• 60 % geringere Vorschubkraft

• 50 % geringere Radialkraft

• NEU: 60°-Senker, Erweiterung 90°-Senker bis Ø 40 mm 

Spiralisierter HSS-/HSCO-Kegelsenker 
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SpyroTec 60°

GÜHRING – WELTWEIT IHR PARTNER



 5
0 

%

 6
0 

%

SpyroTec SpyroTec

 2
5 

%

 2
0 

%

• Standardprogramm

• 90°-Kegelsenker nach DIN 335 Form C

• 60°-Kegelsenker nach DIN 334 Form C

• Ausführung mit Zylinderschaft

• Ausführung mit 3-Flächen-Schaft

• Überlange Ausführung mit Zylinderschaft

Senkung mit SpyroTecSenkung mit Standardsenker
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Beispiel: 90°-Version

Senktiefe in mm

ca. 60 % GERINGERE VORSCHUBKRAFT 
IM VERGLEICH ZU STANDARDSENKERN

ca. 50 % GERINGERE RADIALKRAFT 
IM VERGLEICH ZU STANDARDSENKERN
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Konvexe Schneiden

Drei verschieden konvexe Schneiden in 
Verbindung mit drei ungleichen Steigungen 
ermöglichen äußerst ruhige und vibrations arme 
Schneidverhältnisse ohne Rattermarken.

NEU
Erweiterung 90°-Senker Ø 40 mm, 

neuer 60°-Senker



MTMH3-Z

Weitere Informationen finden 
Sie in der Produktbroschüre.

ZIRKULARES BOHRGEWINDE-
FRÄSEN INS VOLLE BIS 66 HRC

Der neue zirkulare Bohrgewindefräser für hochfeste und gehärtete Stähle bis 
66 HRC kombiniert die Kernloch- und Gewindeherstellung in einem Werkzeug. 
Daraus ergeben sich deutlich kürzere Zyklus- und Einstellzeiten. 
Der MTMH3-Z garantiert Prozesssicherheit und lehrenhaltige Gewinde. 

 Kernloch und Gewinde in einem Schritt: 
deutlich kürzere Bearbeitungszeiten

 prozesssicheres Zerspanen in gehärteten und 
ungehärteten Materialien bis 66 HRC

 hervorragende Bearbeitungsergebnisse 
in Trocken- und Nassbearbeitung

ZIRKULAR BOHRGEWINDEFRÄSEN 
INS VOLLE BIS 66 HRC

MTMH3-Z

AKTION
GÜLTIG BIS

31.12.19

GÜHRING – WELTWEIT IHR PARTNER

Zirkularer Bohrgewindefräser





E-MOBILITÄT
ZUKUNFTSWEISEND. NACHHALTIG. MOBIL.

Auch hier zerspanen wir:

Die Gühring E-Kompetenz geht weit 
über Mobilitätskonzepte hinaus.

Nachhaltigkeit, emissionsfreie Motoren und weniger Abhängigkeit von fossilen Brennstoffen: 
Die Mobilität der Zukunft verändert sich. E-Mobilität ist ein zentrales Thema der Energiewende, 
Elektrofahrzeuge ein wichtiger Bestandteil der Verkehrswende. Als Traditionszulieferer der 
Automobilindustrie behandelt Gühring das Thema E-Mobilität ganzheitlich, aus einer Hand 
und global. Durch die Strategie eines diversifizierten Produktportfolios und der Fähigkeit, 
bereits heute alle Herstellungsverfahren von Elektroantrieben bearbeiten zu können, 
sind wir auf den dynamischen, technologischen Wandel im automobilen  
Antriebsstrang bestens vorbereitet.

Die Automobilindustrie im Wandel: Alternative An-
triebskonzepte wie der Elektromotor setzen völlig 
neue Bearbeitungsaufgaben auf die Agenda der Zu-
lieferer. Werkzeughersteller sind hier in der Pflicht, 
die E-Komponenten prozesssicher herzustellen. So ist 

Zukunft braucht Herkunft:  
Wie Gühring sich in der E-Mobilität positioniert

Gühring bereits heute in der Lage, alle zu zerspanen-
den Komponenten eines E-Fahrzeuges zu bearbeiten.   
Neben E-Motor-Gehäusen und dazugehörigen Getriebe-
deckeln werden auch Nebenaggregate wie Batteriewan-
nen oder elektrische Kältemittelverdichter bearbeitet.   
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Batteriewanne



Weitere Informationen finden 
Sie im Flyer zur E-Mobilität.

E-MOTOR
GÜHRING GARANTIERT DIE VERSIERTE BEARBEITUNG 

ALLER ZU ZERSPANENDEN KOMPONENTEN

Dabei kooperiert Gühring mit starken Partnern, um der Automobilindustrie als 
kompetenter Partner in der serienreifen Produktion von Elektroantrieben welt-
weit zur Seite zu stehen. So zum Beispiel mit den Grob-Werken aus Mindelheim, 
Spezialist für Produktions- und Automatisierungssysteme. Lesen Sie hierzu mehr 
im Flyer E-Mobilität.
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Kältemittelverdichter

E-Motor-Gehäuse

Zerspanungsbranche 2019

Die Automobilindustrie im Wandel: Alternative Antriebskonzepte 
wie der Elektromotor setzen völlig neue Bearbeitungsaufgaben 
auf die Agenda der Zulieferer. Maschinenbauer und Werkzeug-
hersteller sind hier in der Pflicht, die E-Komponenten prozess-
sicher herzustellen. Die Spezialisten für Produktions- und Auto-
matisierungssysteme der GROB-WERKE Mindelheim und der 
Werkzeughersteller GÜHRING verstehen sich hierbei als perfekt 
aufgestelltes und eingespieltes Team. 

Hersteller von E-Komponenten müssen den besonderen Heraus-
forderungen, die das Thema mit sich bringt, global und kompetent 
gewachsen sein. Maximale Effizienz und Wirtschaftlichkeit sowie 
Prozesssicherheit in der Bauteilefertigung sind insbesondere bei der 
Serienfertigung von großer Bedeutung. Genau das hat ein internati-
onaler Automobilzulieferer erkannt: Für die beiden Unternehmen 
GROB und GÜHRING stand die Umsetzung einer groß angelegten 
Serienfertigung von Elektro-Motorgehäusen inklusive Getriebede-
ckeln für einen renommierten Automobilisten an. Die Herausforde-
rungen hierbei sind die prozesssichere Herstellung von engen Durch-
messer-Toleranzen bis IT6 sowie enge Form- und Lagetoleranzen, 
wie beispielweise eine Koaxialität von bis zu 40 µm bei einer Bezugs-
länge von über 400 mm, die auf Umschlag bearbeitet wurde. Optimal 
gemeistert werden diese Herausforderungen nur im ideal abgestimm-
ten Zusammenspiel von Bearbeitungszentrum und Präzisionswerk-
zeugen. GROB präsentiert sich seit über 90 Jahren als Taktgeber im 
Bau hochinnovativer Produktions- und Automatisierungssysteme. 
Die Mindelheimer wiederum vertrauen auf GÜHRING als langjäh-
rigen Partner im Bereich Erstausrüstung und ihrerseits führend in der 
Herstellung rotierender Präzisionswerkzeuge. Eine Kooperation mit 
Tradition, Expertise und Vertrauen. Um GROB und deren Endkunden 
bei den täglichen Anforderungen der Zerspanung noch besser unter-
stützen zu können, hat GÜHRING vor den Toren der GROB-WERKE 
im vergangenen Jahr ein neues Zentrum für Erstausrüstung in Min-
delheim eröffnet.

Partner für die Serienproduktion von E-Motor-Komponenten
GÜHRING ist Traditionszulieferer der Automobilindustrie und weist, 
genau wie GROB, eine herausragende Fertigungstiefe sowie ein voll 
umfassendes Produktportfolio auf. GROB ist Vorreiter für den Anla-
genbau in der Serienfertigung von E-Maschinen und Elektromotoren.  
Dem Kunden wird eine wirtschaftliche Fertigung, unter Berücksichti-

gung der Kosten pro Bauteil sowie 
minimaler Taktzeiten für maxima-
le Ausbringungsmengen, garan-
tiert. Beispielsweise fordert die 
Statorbohrung hohe Maßgenauig-
keit. Das dafür passende 6-schnei-
dige GÜHRING-PKD-Werkzeug 
hat bei einem Durchmesser von 
235 mm ein Kippmoment von 
22 Nm und wiegt weniger als 20 
Kilogramm. Hierbei handelt es 
sich um ein sogenanntes Leicht-
bauwerkzeug aus Aluminium, das 
neben der Reduzierung der Spin-
dellast maximale Produktivität 
gewährleistet. 

Auslegung ganzheitlicher Werk-
zeug- und Maschinenkonzepte 
Je nach spezifischem Bedarf 
des Kunden liefern GROB und 

GÜHRING passgenaue Turnkey-Lösungen: Maschinen, Prozesse, 
Vorrichtungen, Werkzeuge sowie die Automation garantieren dem 
Anwender ein ganzheitliches Bearbeitungs- und Werkzeugkonzept. 
Als Experte für verschiedenste Bauteilvarianten legt GROB in Ab-
stimmung mit dem Anwender den optimalen Bearbeitungsprozess 
fest und stimmt gemeinsam mit GÜHRING die Auslegung der Werk-
zeuge ab. Die Zerspanungsexperten beider Unternehmen garantieren 
dem Anwender eine schnelle Umsetzung maßgeschneiderter Lösun-
gen in höchster Qualität. Der Auftraggeber wird von der Planung der 
einzelnen Bearbeitungsoperationen bis zur Abnahme der Serienferti-
gung persönlich begleitet. GROB kann hier von der Komplettbear-
beitung des Bauteils in einer Operation bis zur vollautomatisierten 
Bearbeitung in mehreren Spannlagen sämtliche Szenarien abbilden. 
Auch Drehoperationen können entweder durch den Einsatz von 
Fräs-Drehzentren oder durch den Einsatz einer Motorspindel mit 
Planzugeinrichtung prozesssicher gefertigt werden. Weltweit und ins-
besondere dort, wo sich die Automobilindustrie und deren Zulieferer 
konzentrieren, sind GROB und GÜHRING mit eigenen Produktions-
standorten und Servicecentren vor Ort – für schnelle Reaktionszeiten 
und maximale Kundennähe. 

Enormer Erfahrungsschatz fließt in die Bearbeitung ein
Insbesondere den individuellen Anforderungen an die Elektromobili-
tät begegnen GROB und GÜHRING dabei versiert. Zum einen durch 
die jahrzehntelang gesammelten Erfahrungen im Bereich Automotive, 
zum anderen durch die gewonnenen Erkenntnisse und Errungen-
schaften aus den eigenen Forschungs- und Entwicklungsabteilungen. 
GÜHRING beispielsweise besitzt einen enormen Wissensschatz bei 
den dafür benötigten Präzisionswerkzeugen. Allein 40 Jahre Erfahrung 
im Bereich PKD (polykristalliner Diamant) bringen die Albstädter in 
die Bearbeitung von E-Motor-Gehäusen ein. Zum Beispiel für die Be-
arbeitung dünnwandiger und großer Durchmesser bis zu 300 mm bei 
gleichzeitig engen Form- und Lagetoleranzen, wie sie aus der Ferti-
gung von Getriebegehäusen gut bekannt sind. Zugleich werden neuste 
Produktinnovationen in die E-Bearbeitung integriert. Präventive Maß-
nahmen mit dem Ziel einer maximalen Prozesssicherheit, wie die 
FEM-Berechnung während der Werkzeugkonstruktion zur Gewichts-
reduzierung oder Steifigkeits- und Schwingungsuntersuchungen unter 
Berücksichtigung realer Betriebsdrehzahlen, sind im Tagesgeschäft 
etabliert. Innovative Werkzeuggeometrien, beispielsweise für eine 
definierte Spanabfuhr mithilfe der additiven Fertigung, bei Kühlka-

nal-Anschlüssen und Kühlrippen im Statorgehäuse während des Frä-
sens, Aufbohrens und Reibens, gehören zum Produktportfolio. 
Und auch GROB überzeugt mit seinem tiefgehenden Know-how in 
der Elektromobilität: Dank über 90 Jahren Erfahrung im Systemge-
schäft hat das Unternehmen den Wandel im automobilen Antriebs-
strang frühzeitig erkannt und sein Produktportfolio anhand einer lang-
fristigen Strategie entsprechend diversifiziert. Mit der Übernahme der 
DMG meccanica, dem führenden Maschinen- und Anlagenhersteller 
für die Produktion von Statoren für Elektromotoren und Generatoren 
in Italien sowie dem Bau eines hochmodernen Entwicklungs- und 
Anwendungszentrums, wurde diese Entwicklung weiter forciert. Da-
durch ist GROB in der Lage, seine Kunden vollumfänglich von der 
ersten Idee bis hin zur großserientauglichen Fertigung von Hybrid- 
und Elektroantrieben zu betreuen. 

Alle Komponenten im Blick
Durch die strategische Partnerschaft von GROB und GÜHRING wird 
beim Referenzkunden heute eine prozesssichere Serienfertigung von 
mehreren zehntausend E-Motor-Komponenten gewährleistet. Bereits 
seit Jahren setzen sich bei GROB und GÜHRING eigene Projektgrup-
pen und Entwicklungsteams mit dem Thema E-Mobilität auseinander. 
In engem Austausch mit der Automobilindustrie wurde schnell ein 
hoher Bedarf an Produktionsanlagen zur Massenproduktion in der Au-
tomobilindustrie ermittelt. Bei GROB mit Fokus auf die Kernbereiche 
Elektromotor und Batterie. Bereits heute bietet GROB die Technolo-
gie der Wellenwicklung, das Hairpin-Verfahren, die Fächerspulen- und 
Einzugstechnologie sowie das Nadelwickeln an. Und umfasst damit 
den gesamten Herstellungsprozess eines Elektromotors, wozu die ver-
schiedenen Wickel- und Formverfahren der Drähte, die Montage und 
auch die Kontaktierung zählen. So sind GROB und GÜHRING in der 
Lage, alle zu zerspanenden Komponenten eines E-Fahrzeuges zu bear-
beiten. Neben E-Motor-Gehäusen und dazugehörigen Getriebedeckeln 
werden auch Nebenaggregate, wie Batteriewannen für die Lagerung 
der Energiespeicher und Kältemittelverdichter, die für das Thermo-
management in Fahrzeugen eingesetzt werden, bearbeitet. Batterie-
wannen sind aufgrund der Größe von bis zu 2x1 m sowie der Dünn-
wandigkeit besonders schwingungsanfällig. Primär beim Fräsen wird 
dieses Problem mithilfe geometrischer Merkmale, wie einer starken 
Ungleichteilung der Schneiden sowie einer steifen Werkzeugschnitt-
stelle durch störkonturoptimierte Aufnahmen, gemeistert. Mit bereits 
über 20 erfolgreichen Batteriegehäuseprojekten gilt GÜHRING als 
führend in dieser Anwendung. Die Bearbeitung mit Minimalmengen-
schmierung garantiert zusätzlich langfristige Nachhaltigkeit in der 
Produktion. Auch hier können die beiden Unternehmen auf eine Viel-
zahl erfolgreich umgesetzter Projekte im klassischen Antriebsstrang 
verweisen. Eine weitere Herausforderung bei den Elektrofahrzeugen 
stellt das Thermomanagement dar. Bisher trieb der Verbrennungs-
motor die konventionelle Klimaanlage an. Für Elektrofahrzeuge soll 
künftig der sogenannte elektrische Kältemittelverdichter als Wärme- 
und Kältepumpe eingesetzt werden. Dieser besteht aus zwei Spiralen, 
deren gegenläufige Bewegung Gas verdichtet. Eine möglichst effizi-
ente Verdichtung wird durch enge Toleranzen der Spiralen realisiert. 
Die Anforderungen an Form- und Lagetoleranz sind beispielweise 
eine Winkligkeit von 20 µm und eine Linienform von 8 µm. Engste 
Oberflächengüten unter Rz 4 µm in Zusammenspiel mit dünnwandi-
gen Flächen mit Wandstärken von kleiner 3 mm und Eingriffshöhen 
bis zu 25 mm sind für diese Bearbeitungsaufgabe repräsentativ. Die 
Lösungen sind Fräswerkzeuge mit minimalen Schnittdrücken. Durch 
hochpositive Spanwinkel und erhöhte Steifigkeit werden die Toleran-
zen prozesssicher eingehalten. 

Die Herausforderungen der Zukunft klar erkannt
GROB und GÜHRING sorgen mit Hochdruck dafür, dass das Thema 
E-Mobilität für ihre Kunden ganzheitlich, aus einer Hand und global 
behandelt wird und stehen so der Automobilindustrie als kompetente 
Partner in der serienreifen Produktion von Elektroantrieben weltweit 
zur Seite. Durch die Strategie eines diversifizierten Produktportfolios 
und der Fähigkeit bereits heute alle Herstellungsverfahren von Elek-
troantrieben anbieten und liefern zu können, sind die Partner auf den 
dynamisch verlaufenden, technologischen Wandel im automobilen 
Antriebsstrang bestens vorbereitet.

E-Mobilität im Fokus: 
Zukunft braucht Herkunft

Hans-Peter Mögele (re.), Leiter Abteilung Werkzeugtechnologie der GROB-WERKE GmbH & Co. KG, 
und Achim Walker, Leitung Erstausrüstung/OEM-Projekte der Gühring KG.



Weitere Informationen zum 
System 222 finden Sie in 
der Produktbroschüre.

EINSTECHSYSTEME
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GÜHRING ALS KOMPLETTANBIETER
PROGRAMM DER AUSDREHWERKZEUGE WÄCHST RASANT

Neue Schneideinsätze; neue Artikel mit Ecken-
radius R 0,1 mm mit Dmin 4 mm zum Aus- und 
Profildrehen; neue Klemmhalter für Star-Lang- 
drehmaschinen

Neue Schneideinsätze GA, Axialstechen; 
GG, Gewindedrehen; GN, Nutstoßen; 
neue Klemmhalter Star- und Citizenmaschinen;
Aufnahmen mit Polygon- und HSK-T-Schaft;
neue Aufnahmen zum Nutstoßen

Erweiterte Auswahl an Einstechplatten Typ GE 
mit zusätzlichen Stechbreiten und Eckenradien; 
neue Schneidplatten Typ GG zum Gewinde- 
drehen für kleine Steigungen < 1 mm sowie 
für UNC/UNF- und Whithworth-Gewinde; 
neue Klemmhalter mit Quadratschaft in der 
Größe ½ Zoll

Neuer Typ GV zum Vorstechen; neue 
Klemmhalter für Star-Langdrehmaschinen

Zusätzliche Klemmhalter als Standard; neue 
Aufnahmen mit Quadratschaft und zum Stoßen

Neues Programm mit 2 nutzbaren Schneiden 
und einer Plattenlänge von 22 mm zum Ab-
stechen mit Stechbreite 3 mm; Anwendung in 
Stahlwerkstoffen; umfangreiches Sortiment an 
Klemmhaltern mit und ohne IK

SYSTEM 104

SYSTEM 108

SYSTEM 305

SYSTEM 106

SYSTEM 110

SYSTEM 222



Verbesserungspotenziale aufdecken
Kosten reduzieren

Transparenz in Echtzeit
Werkzeuge und Prozesse perfektionieren

GTMS
Die neue Dimension der Prozessoptimierung

Neue Entwicklungen und Funktionen von Industrie 4.0 rücken in den Fokus. Gühring setzt hierbei 
den entscheidenden Schritt in Richtung Zukunft und schafft durch intelligente Vernetzung und der 
Weiterentwicklung der GTMS (Gühring Tool Management Software) die optimale Basis für zukunftso-
rientierte digitalisierte Lösungen. Dabei ist es egal, ob ganzheitliche Lösung oder maßgeschneiderte 
Applikation: Die GTMS lässt sich problemlos in alle vorhandenen Strukturen integrieren. Mit der ak-
tuellen Version GTMS_V6 liefert Gühring verschiedene Module, um sämtliche Prozesse des fertigen-
den Betriebes kosteneffizient gestalten zu können. Dabei wird vor allem der Bereich der Transparenz 
und Datenauswertung kontinuierlich erweitert. 

Gühring Tool Management Software

Alles im Blick



E-LEARNING

Academy

Als führender Werkzeughersteller mit jahrzehntelangem 
Werkzeug-Know-how und Zerspanungskompetenz bietet 
Gühring eine digitale Lernwelt mit umfangreichem 
Schulungsprogramm. 

Spannende, interaktive Lernformate vermitteln Grundlagen- 
wissen und stellen neueste Trends aus der Zerspanungswelt vor. 
Dabei transportieren hochwertige Videoinhalte und Animationen 
komplexe Sachverhalte. Praxisnahe Beispiele und abwechslungs- 
reiche Übungen runden das Angebot ab.  

Die Academy steht Ihnen rund um die Uhr zur Verfügung. 
Bilden Sie sich weiter, wann immer Sie wollen und steigern 
Sie Schritt für Schritt Ihre Kompetenz.

Werden Sie zum Zerspan-Profi mit der 
Gühring Online Academy!

Siegerprojekt des 
eLearning-Award 2018: 

GÜHRING ACADEMY  
„Die Grundlagen der Zerspanung  
im praxisrelevanten, interaktiven 

eLearning-Format.“



Gühring Tool Management Software

ESIS®-COMFORT SCHNITTSTELLE
Beschaffung leicht gemacht – ohne Systembruch

Stellen Sie sich einen Onlineshop vor, der Ihnen nicht nur Arbeit und Zeit erspart, sondern auch alle Bestelldaten 
zwischen dem Lieferanten-Shop und Ihrem ERP-System austauschen kann - und zwar ohne dass Sie Daten doppelt 
erfassen müssen. 

Systembrüche bei Bestellabwicklungen verursachen Kosten, sind zeitaufwändig und mit Mehraufwand verbunden.  
Daher hat Gühring die Datenschnittstelle ESIS® (Easy Supplier Integration Services) zum Austausch von Bestelldaten 
implementiert, die zwischen Kunden- und Lieferantensystem funktioniert – ohne Systembruch.

Eine Initiative von:



Gühring Tool Management Software

LIVE-EXPERTEN-CHAT
Technische Beratung & Support

Sie brauchen technische Beratung hinsichtlich Werkzeug, Schnittdaten und Trouble Shooting oder sind auf der Suche 
nach 3D-Zeichnungen oder CAD-Daten? Dann treten Sie direkt mit unseren Zerspan-Profis in Kontakt. Administrative 
Fragen zum Shop oder Ihrem Benutzerkonto beantwortet unser Support-Team gerne. Sie finden bei all Ihren Belangen 
kompetente Antwort im persönlichen Chat auf www.guehring.com und https://webshop.guehring.de/.

LIVE-EXPERTEN-CHAT

NEU GÜHRINGNAVIGATORab sofort verfügbar



Eventuelle Druckfehler oder zwischenzeitlich eingetretene Änderungen berechtigen nicht zu Ansprüchen.
Wir liefern ausschließlich zu unseren Liefer- und Zahlungsbedingungen. Diese können Sie bei uns anfordern.

T +49 74 31 17-0
F +49 74 31 17-21 279

info@guehring.de
www.guehring.com

Postfach 100247 • 72423 Albstadt
Herderstraße 50-54 • 72458 Albstadt
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Gewindebohren/

-fräsen/-formen

Fräsen

Bohren

PKD

Einstechsysteme

Sonderlösungen

Werkzeugaufnahmen

Dienstleistungen

Reiben

Senken


