Excellence in motion.
Future in mind.




Unser
Unte[nehmen
im Uberblick

Die Gehring Gruppe bietet innovative
Produktionslésungen flr hocheffiziente

konventionelle und elektrifizierte An-
triebsstrange. Im Bereich der Feinbe-
arbeitung pragt das Unternehmen die
Entwicklung der Hontechnologie und

liefert der Automobilindustrie mit den
Prozessen Laseraufrauen, Beschichten,
Honen und der E-Mobilitét Antworten
auf die aktuellen Herausforderungen
rund um den Verbrennungsmotor und
den elektrischen Antrieb.

Die Produktionstechnologie fur den
Elektromotor ergdénzt das Portfolio und
setzt wegweisende Zeichen fur die
zukUnftige Ausrichtung des Unterneh-
mens. Von der Pin-Produktion Uber das
Pin-Setzen, Twisten und Verschweien
der Pin-Enden bis hin zum Impragnie-
ren der Statoren mit Tréufeln und Pul-
verbeschichten bieten wir alle Schritte
aus einer Hand an.

ist die Gehring Gruppe in SchlUssel-
markten der Automobil- und Zuliefer-
industrie, Hydraulik und Pneumatik
sowie der Luft- und Raumfahrttechnik
global vertreten.
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Unternehmenskultur

lifchone®
Bawreihe L 200

Der Erfolg unseres Unternehmens ist
in erster Linie der Verdienst unserer
Mitarbeiter, die sich mit Fachkenntnis,
Leidenschaft und Kreativitat fur die
Interessen unserer Kunden und die
Werte des Unternehmens einsetzen.
Deshalb investieren wir in die fachliche
und persoénliche Férderung unserer
Mitarbeiter — sei es durch nachhal-
tige Ausbildungsangebote, gezielte
Schulungen erfahrener Kréifte oder
den Einsatz moderner Management
und Fuhrungskonzepte.

Es ist eines unserer vorrangigen Ziele,
ein attraktiver Arbeitgeber zu sein. Eine
geringe Fluktuationsrate und der hohe
Identifikationswert unserer Mitarbei-
ter bekraftigen uns darin. Ein offener,
aktiver Umgang miteinander, gegen-
seitiges Vertrauen und das gemeinsar-
me Beschreiten neuer Wege erfordern
téglichen Einsatz — fur unsere Kunden,
unser Selbstversténdnis und unsere
Zukunft.




Historie

1926

Grundung der Fa. Gehring in Naum-
burg/Saale durch C-W. Gehring zur
Instandsetzung von Motoren und erste
Fertigung von Honwerkzeugen.

1941

Die ersten Gehring-Honmaschinen
mit hydraulischem Hulbtrieb, Zentral-
schmierung und Honolaufbereitung
werden gebaut.

1948

Neubeginn als Maschinenfabrik
Gehring in Ruit auf den Fildern bei
Stuttgart.

1960
Einfuhrung des Plateauhonens von
Verbrennungsmotoren.

1961
Bau der ersten Honmaschine mit
pneumatischer In-Prozess-Messung.

1966
Bau des ersten Honwerkzeugs mit
DirektkUihlung.

1975
Einfuhrung der Gehring-Cylindromaitik.

1977

Erstmails wird bei der Honbearbeitung
von Teilen der Dieseleinspritztechnik
eine Zylinderform von kleiner 1 um in
der GroRserienfertigung erreicht.

1979

Grundung der Diato GmbH als
Hersteller von Diamant- und
CBNSchneidleisten.

1989

Gehring présentiert die ersten
NC-gesteuerten Honmaschinen auf
der Int. Maschinenbaumesse EMO.

1992

Einfuhrung der Lasertechnologie
und Laserhonen von Verbrennungs-
motoren.

2006
Entwicklung der lifehone Baureihe
fur kleine Durchmesser.

2007

Einfuhrung des Positionshonens.
Entwicklung der Maschinenbaureihe
powertrainhone.

2010

Einfuhrung des Formhonens. Das
Honen von Durchmessern < 0,8 mm
wird zur Serienreife entwickelt.

2016
Gehring feiert 90 jahriges Firmenjubilé-
um. Grindung der Gehring Academy.

2018

Gehring und copperING, Spezialist
fur die Produktion von elektrischen
Antrieben, schlielen sich zusammen.
Entwicklung des Laseraufrauens.

2020
Gehring wird in die NAGEL-Gruppe
integriert.

2021
Kooperation mit WAFIOS AG.

2022

Kooperation mit Daimler Truck AG.
Die erste E-Mobilitétslinie wird zum
Auftrag.




Unsere Kunden

Wir sind stolz darauf, Kunden aus unterschiedlichsten Branchen mit unseren
Leistungen Uberzeugen zu kbnnen. Hier einige Beispiele:

Automobilindustrie Hersteller von Bau-
Audi und Nutzfahrzeugen
BMW Caterpillar
Changan Cummins
Chery Doosan
FAW Liebherr
Fiat
Ford Maschinen- und Werkzeugbau
General Motors GROB 5;&
Great Wall Heller
Hyundai MAG
Mercedes Benz Oerlikon B——
Opel -
Peugeot Hersteller von Hydraulik- i
Porsche und Pneumatikteilen
Renault Beijing Huade E“
Scania Bosch Rexroth
Stellantis Linde
Volkswagen
Volvo Luft- und Raumfahrttechnik
Hindustan Aeronautics
deren Zulieferer Magnaghi Aeronautica
Bosch Messier-Bugatti-Dowty
Continental
Federal Mogul Schiffbau
Mahle Jurgensen
Shanghai Gear MAN Augsburg
Stellantis Mercury Marines
Valeo Wartsila
E-Mobilitait
Daimler Truck
Denso
Marelli
\[fe[cTe;
Vitesco

ZF



lhr Systempartner

far

Gehring steht flr technologisch inno-
vative Ansatze, umfangreiches Know-
how in der Produktionstechnik far den
elektrischen Antriebsstrang und nicht
zuletzt fUr viele Jahrzehnte als System-
ausruster far die Automobilindustrie.
Das integrierte Portfolio umfasst
Produktionstechnik zur Fertigung von
Traktionsantrieben in elektrifizierten
Fahrzeugen auf Basis der Hairpin-
Technologien.

die Produktion

voh Statoren

Diese Bauarten kombinieren effiziente
Elektromotorencharakteristik mit hoher
Automationsféhigkeit und Prozessre-
produzierbarkeit — wesentliche
Voraussetzungen flr die automobile
GrofRserienfertigung. Die Bandbreite
des Angebots reicht von unabhéngi-
gen, maRgeschneiderten Losungen far
die Stator-Prototypenentwicklung und
Kleinserienproduktion bis zu vollauto-
matisierten, neuen Systemldsungen fur
Elektromotor-Fertigungslinien.

Blechpaket

Die Gehring Gruppe bietet damit voll-
standige Technologieoffenheit fur den
Fahrzeugantrieb von konventionellen
Lésungen Uber Hybridtechnologien hin
zu ganzheitlicher Elektrifizierung.

Papierisolation




Turnkey Solutions

Produktionslinie fur Hairpin-Statoren

Kooperation fur Elektromobilitét

Mit der Kooperation der WAFIOS AG seit 1. Nut-Isolation 6. Ablangen
2021, kann Gehring mit gebundelter Exper- 2. Pin-Produktion 7. Schweilten
tise die komplette Turnkey-Fertigungslinie 3. Pin-Setzen 8. Impragnieren
fUr Hairpin-Statoren anbieten und liefert 4. Aufweiten 9. Pulverbeschichten
die Produktionslinie somit aus einer Hand. 5. Twisten
Blechpaket Nut-Isolation Pin-Produktion Pin-Setzen Twisten

Tréufeln Pulverbeschichten EOL-Test Stator-Montage




Engineering Solutions
far die Entwicklung
von Elektromotoren

Die Entwicklung von elektrischen An-
trieben und die Prototypenfertigung
von Elektromotoren erfordern umfas-
sendes Know-how in dem Zusammen-
spiel der einzelnen Produktionsschritte.
Dieses Wissen geben wir an unsere
Kunden weiter und unterstttzen von
der Entwicklung des Produkts Uber die

Prototypenfertigung bis hin zur Serien-
produktion.

Imprégnieren

Nut-Isolation

Aufweiten Twisten




Auslegung von
Elektromotoren

Bereits in frihen Entwicklungsphasen
ist es die enge Kundenbetreuung,

die uns auszeichnet. Wahrend der
Entwicklung des Produkts bringen

wir gezielt unser Know-how ein und
unterstUtzen bei der Auslegung unter
Berlcksichtigung einer hohen Produk-
tionsgerechtheit. Die Untersuchung
unterschiedlicher Konzepte und
Produktionsprozesse dient der Ent-
scheidungsfindung und erleichtert die
Uberfuhrung in die Serienproduktion.

Prototypenfertigung

Der Musterbau elektrischer Motoren als
Proof-of-Concept und flr Testanwen-
dungen wahrend der Produktentwicklung
ist essentiell. Die gleichzeitige Entwick-
lung von Produkt- und Produktionspro-
zessen gemeinsam mit unseren Kunden
und die Identifikation kritischer Eigen-
schaften oder Wechselwirkungen mit
Fertigungstoleranzen dient der Qualitéits-
sicherung vor dem Start der Serienpro-
duktion und erleichtert den strukturellen
Aufbau der Fertigungslinien.

Hairpins setzen

Turnkey-L6sungen

Bei uns erhalten Sie komplette System-
I6sungen und Fertigungslinien far die
Elektromotorenfertigung. Von der Pin-
Produktion Uber das Pin-Setzen, Twisten
und Verschweilen der Pin-Enden bis
hin zum Imprégnieren der Statoren mit
Traufeln und Pulverbeschichten bieten
wir alle Schritte aus einer Hand an. Die
eingesetzte Automation gewdhrleistet
einen durchgdngigen Fluss der Stato-
ren durch die Linie.

Mit modernen Simulationsverfahren
und langjahriger Kompetenz in der
Projektabwicklung sind wir kompeten-
ter Partner bei der Auslegung neuer
Fertigungslinien mit hoher Produktivitat.
Die Bundelung aller Kompetenzen, das
umfangreiche Know-how der einzel-

nen Produktionsschritte und der direkte
Ansprechpartner vereinfachen und
optimieren den Projektablauf fur den
Kunden.

Segmente zusammengefahren

Ablangen

Schweilen

Pulverbeschichten




Laserstrukturieren

Prinzip des
Laserstrukturierens

Das Laserstrukturieren wird zuneh-
mend zum Aufrauen von Oberfléchen
eingesetzt. Dabei werden erhabene
Mikroprofile erzeugt, welche eine mog-
lichst hohe Haftreibung zum Gegenkor-
per bewirken. Der gepulste Laserstrahl
wird in einem Punkt auf die Material-
oberfléiche fokussiert, wodurch lokal
sehr hohe Intensitéten entstehen.

Durch den thermischen Bearbeitungs-
prozess wird das Material lokal und
tempordr in die Schmelzphase Uber-
fUhrt. Dies fuhrt zu Schmelzwdlsten, die
als Erhéhungen aus der Oberfléiche
herausragen. Diese einzelnen Profilpe-
aks bestehen daher in Schmelzgraten,
die sich als erhabene Oberfléchen-
strukturen in ihrer Funktion als Bauteil
in der Oberflaiche des Gegenkodrpers
verkrallen und damit eine hohe Haft-
reibung herstellen.

Ziele des
Laserstrukturierens

Durch das Aufrauen von technischen
Oberfl&ichen mit Haftreibungsfunktion
wird eine verlustfreie verdreh -und/
oder schubsichere Verbindung zwi-
schen zwei Bauteilen geschaffen. Diese
Verbindung erfullt die Funktionsanfor-
derungen und vereinfacht die konst-
ruktive Gestaltung der Bauteile. Dart-
ber hinaus werden reibungsernéhende
Zwischenstoffe wie zB. Diamantfolien
substituiert und die Herstellungskosten
weiter reduzieren.

lhre Vorteile

= Substitution von Diamantfolien
Stirnpressverbindung

= Substitution von Nut und Passfedern
Welle-Nabe-Verbindung

= Freie Wahl der Struktur

= Keine Werkzeugkosten

= Bearbeitungszeit in Sekunden

= Kein Verspannen der Teile

= Keine Aufheizung des Werkstticks

= Hohe Betriebssicherheit

= Hoher Automatisierungsgrad

= Weltweite Serienerfahrung




Laserauf

Produktionstechnik
zum Laseraufrauen

Der Prozess Laseraufrauen ist durch
die innovative Rotationsoptik be-
stimmt. Durch die kompakte Bau-

art der Gehring Maschinen ist eine
Twin-Bearbeitung von zwei Zylinder-
bohrungen gleichzeitig moglich. Der
quasi schwingungsfreie Betrieb wird
durch Hohlwellenmotor und stehende
Tauchoptik ermoéglicht. Die Verwen-
dung von hochwertigen Werkstoffen
garantiert eine hohe Lebensdauer
der optischen Komponenten. Die
Peripherie fur das vollautomatische
Aufraumodul mit optimiertem Foot-
print besteht aus Absauganlage und
Kbhimitteleinrichtung fur Strahlquelle
und Rotationsoptik.

nete Ziel.

Anwendung des
Laseraufrauens

Die bisherigen langjéhrigen Erfah-
rungen mit Motoren unterschied-
licher Leistungsklassen zeigen, dass
Laseraufrauen ein innovatives und
wirtschaftliches Verfahren far die
moderne Serienfertigung ist. Laser-
aufrauen wird als Vorbehandlung fur
alle gangigen thermischen Beschich-
tungsverfahren eingesetzt werden.
Die Bearbeitung von Aluminium-
legierungen als auch Gusseisen ist
maoglich. Ein besonderes Potenzial des
Laseraufrauens zeigt sich bei der Be-
arbeitung von Zylinderlaufbahnen.

Gehring besitzt umfangreiches Know-
how der vollstéindigen Prozesskette
JLaseraufrauen, Beschichten und
Honen®. Aufeinander abgestimmte
Verfahrensschritte fuhren zu reibungs-
armen und verschleilfesten Zylinder-
laufbahnen.

rauen

Das thermische Beschichten von Zylinder-
bohrungen ist eine stark nachgefragte
Technologie. Dabei ist die Effizienzsteigerung
des Verbrennungsmotors das Ubergeord-

Um einen belastbaren Verbund von Schicht
und Substrat herzustellen, bedarf es leis-
tungsfahiger Aufrauverfahren, die die Funk-
tion in jeder Hinsicht sicherstellen

lhre Benefits

= Hohe Haftzugfestigkeit

« Einsparung von Beschichtungs-
material durch geringe Rauheit und
gleichzeitig hohe Haftzugfestigkeit

« Geeignet fur Gusseisen und Alumi-
nium

= Einsatz auch bei Zweitaktmotoren

= Hohe Flexibilitat in der Gestalt der
Aufrautopographie durch Paramet-
risierung

« Geeignet fur alle thermischen
Spritzschichten

« Inder Serie erprobt

= Wirtschaftlicher Serienbetrieb, da
keine Werkzeugkosten

= kein mechanisches Beschadigen
der Oberfléiche, sondern thermi-
sches Strukturieren




Hontechnologie und
funktionsoptimierte
Oberflachen

Als spanabhebendes Feinbearbei-
tungsverfahren wird Honen primér bei
der Bearbeitung von Bohrungen einge-
setzt. Durch das Verfahren werden die
Maf- und Formgenauigkeit verbessert
und die tribologischen Eigenschaften
optimiert. Ubergeordnetes Ziel ist die
Reduzierung der Reibung. Einsparun-
gen bei Energieund Materialeinsatz,

Produktion und Instandhaltung er-
lauben uns, mit unserer Hontechnolo-
gie einen entscheidenden Beitrag zur
Schonung von Energie- und Roh-
stoffressourcen zu leisten — einer der
zentralen Punkte unseres Corporate
Statements ,Team Gehring®.




Seit Uber 90 Jahren folgen wir unse-

rem Anspruch, innovative Technolo-
gien auf den Weg zu bringen, um auf
neueste Anforderungen professionell,
schnell und erfolgreich zu reagieren.
So présentieren wir mit dem Formho-
nen die zukunftsweisende Technologie
zur Emissionsreduzierung — und sind
unseren Kunden zuverl@ssiger Partner
bei der Umsetzung der internationalen
Forderungen nach geringerem CO2-
AusstoR.




powertrainhone

Die powertrainhone Baureihe wird ins-
besondere in der Automobilindustrie
eingesetzt. Hauptanwendungen sind
die Bearbeitung von Lagergassen und
Zylinderlaufbahnen in Motorblécken.
Uber die Oberflachen- und Geomet-
riegestaltung von Zylinderlaufbahnen
kann die Effizienz heutiger Verbren-
nungskraftmotoren erhdht werden.

Maschinen

und Systeme

Spezifisch ausgelegte Prozessketten
und Honsysteme ermaoglichen die Fer-
tigung geometrischer Toleranzen im
Bereich weniger Mikrometer mit genau
definiertem Oberfl&chenprofil. So wird
unter anderem das Formhonen — z.B.
mit geweitetem Bohrungsauslauf zur
Reibungsreduzierung — sicher be-
herrscht.

) Gehring

Abhd&ngig von der Produktionsstrategie
und Ihren Anforderungen bieten wir
Ihnen vielféltige Lésungen an. Unsere
Modulbaureihen eréffnen dank inrer
Konfigurationsmaoglichkeiten mit meh-
reren Arbeitsr&éumen und skalierbarer
Spindelanzahl einen breiten Lésungs-
raum fUr Produktionsszenarien. Unsere
Transferstralen sind eine konventio-
nelle und interessante Alternative fur
grofde Volumina mit geringer Typen-
varianz.




lifehone

Mit der lifehone Baureihe werden
vielfaltige Werkstticke, von Pneumatik
und Hydraulikteilen Gber Steuerbldcke
und Einspritzpumpen bis hin zu Pleueln
und Nocken, bearbeitet. Der modulare
Maschinenaufbau fur Vertikal- und
Horizontalhonzentren sowie Trans-
fermaschinen erlaubt kundenspezi-
fische Konfigurationen der einzelnen
Arbeits- und Funktionsstationen sowie
des Werkstlcktransports. Spezifische,
hochproduktive Lésungen fur die Zahn-
radfertigung wie z. B. mehrspindlige
Honzentren fur Gang-, Sonnen- und
Planetenréder aus Fahrzeuggetrieben
runden die lifehone Serie ab.

deephone

Werkstlicke mit Lingen oder Durch-
messern, die bis zu mehreren Metern
reichen, lassen sich effizient und in
hoher Qualitéit auf Maschinen unse-

rer deephone Baureihe bearbeiten.
Hauptanwendungen stammen aus der
Luftfahrt-, Energie- und Lebensmittel-
industrie.

Die Horizontalbearbeitungsmaschinen
der Sparte deephone sind mit bis zu
10.000 mm Lange adaptierbar auf das
jeweilige WerkstUck. Ein breites Spek-
trum an Aufgaben wird zudem durch
unterschiedliche Vertikalhonzentren
abgedeckt.

laserstructure

Strukturierte Oberfl&ichen kdnnen zur
Erhdhung des Ubertragbaren Drehmo-
ments zwischen zwei Teilen beitragen.
Auf unserer laserstructure Baureihe
lassen sich z. B. Pleuelbohrungen zur
Verdrehsicherung von Lagerschalen
mit Lasertechnologie strukturieren.

Der Prozess Laseraufrauen ist durch
die innovative Rotationsoptik bestimmt
und dient der Vorbearbeitung zum
thermischen Beschichten. Durch die
kompakte Bauart unserer Maschinen
ist eine Twin-Bearbeitung von zwei
Zylinderbohrungen in einem Kurbelge-
hause gleichzeitig moglich.




Zukunftsweisende
Technologien

Formhonen

Mit der Formhontechnologie bieten wir
zukunftsweisende Prozesse, um auf die
stetig verscharften Emissionsregulie-
rungen zu reagieren. Sie ermaoglicht die
Vorhaltung der Zylinderverformungen
im Verbrennungsmotor. Dadurch er-
gibt sich eine im Betriebszustand na-
hezu idealzylindrische Geometrie mit
vorteilhafter Auswirkung auf CO2-Emis-
sionen, O sowie Kraftstoffverbrauch,
Leistung und VerschleiR.

Laseraufrauen

Das Laseraufrauen ist ein innovatives
Verfahren far die moderne Serien-
fertigung von Zylinderkurbelgehdusen.
Als Vorbehandlung zum thermischen
Beschichten werden die Oberfléichen
mit dem Laser aufgeraut. Bei geeig-
neter Parameterauswahl fuhrt dies zu
der funktionsgerechten Ausbildung des
Rauheitsprofils sowohl in Aluminium als
auch in Gusseisen. Hohe Haftzugwerte,
grofe Flexibilitéit und gunstige Prozess-
kosten sind die nur einige Vorteile des
Laseraufrauens.

Positionshonen

Ziel des Positionshonens ist eine
VerkUrzung der Prozesskette bei der
Fertigung von Zylinderkurbelgehd&usen,
ohne Einbufen bei der Endqualitat.
Beim Positionshonen werden Feinboh-
ren und Vorhonen in einen Prozess-
schritt zusammengefasst. Dabei
werden nicht nur MaR-, Form und
Oberfléichengenauigkeiten, sondern
auch die Lagegenauigkeiten verbes-
sert.

Laserstrukturieren

Laserstrukturierte Oberfl&ichen haben
die Funktion der Haftreibung und
dienen der Aufnahme von Drehmo-
menten und Schubkrdften. Erhabene
Mikro-Topographien bewirken eine
stabile Verbindung von Bauteilen. Stirn-
press- und Welle-Nabe-Verbindungen
mit laserstrukturierten Oberfléchen
werden bspw. bei groken Pleuelaugen,
gebauten Nockenwellen und Stirnré-
dern angewendet.




Automation

Portallader und
Rollenbéinder flr
ganze Honsysteme

Um die Prozesskette der Gehring Hon-
systeme noch einfacher zu realisieren,
gibt es die neuen Gehring Automar-
tionssysteme mit standardisierten
Funktionsbaugruppen. Durch die
Konstruktion, Fertigung und Monta-

ge aus einer Hand ermaoglichen wir
Ihnen eine schnelle und unkomplizierte
Abwicklung. Abhéingig von Gewicht
und Werkstlckgrole erhalten Sie die
passende Losung. Das Rollenband mit
Absenkeinheit oder das Gehring Portal-
ladesystem sorgen fur den flissigen
Durchlauf des Werkstucks.

Wir sind flexibel far Ihre Bedurfnisse
gerustet und kdbnnen mit unseren
standardisierten Baugruppen die pas-
sende Losung konfigurieren. Integrierte
Vorkontroll- oder Nachmessstationen
sowie Dreh-, Hub- und Ubergabe-
stationen werden dem Layout ent-
sprechend angepasst. Die Gehring
Entleerstationen sind speziell fur die
Reinigung von Motorblécken ausgelegt
und bieten die optimale Ergénzung zu
unseren Transportsystemen.

Bei verketteten Anlagen bieten wir
lhnen dadurch neben der Beférderung
die optimale Lésung zur Minimierung
der Verschleppung von Kihlschmier-
stoff.

Be- und Entladesysteme -
Schnittstelle zur Automation
des Kunden

Um Ihnen das Werkstickhandling zu
erleichtern, bietet Gehring ein eigens
entwickeltes Be- und Entladesystem
an. Profitieren Sie von unserem Trans-
portsystem und nutzen Sie die hohe
Flexibilitat fUr Inre Serienproduktion.




Werkzeuge und
Schneidmittel

Prdazision und Langlebigkeit zeichnen
unsere Werkzeugsysteme aus.

Sie garantieren durch den von unseren
Experten abgestimmten Prozess grof-
te Wirtschaftlichkeit, definierte Ober-
fldchenstrukturen sowie hochprdézise
Bohrungsgeometrien.

Werkzeuge Serie DH

Das neu entwickelte Mehrleisten-Hon-
werkzeug der DH-Serie zeichnet sich
durch lhren grofen Einsatzbereich aus.
Die DH-Baureihe findet Anwendung bei
der Honbearbeitung von Bohrungen in
einem Durchmesserbereich von

37 =600 mm.

Werkzeuge Serie PT

Mehrleistenwerkzeugsystem fur die
Bearbeitung von Bohrungen in einem
Durchmesserbereich von 68-110 mm.
Typisches Werkzeug zur Bearbeitung
von Zylinderlaufbahnen.




Werkzeuge Serien TN/TS

Mehrleistenwerkzeugsysteme fur die
Bearbeitung von Bohrungen in einem
Durchmesserbereich von 5-1.000 mm.
Ermdglicht die Bearbeitung von Durch-
gangs-und Sacklochbohrungen.

L

/

Werkzeuge Serie L

FUr die Bearbeitung von hochprézisen
Bohrungen in einem Durchmesserbe-
reich von 3-15 mm. Mit diesen Werk-
zeugen kénnen Form- und Maltole-
ranzen <1pm erfullt werden.

Lagergassenwerkzeug

Das speziell angepasste Lagergassen-
werkzeug ermdglicht die Bearbeitung
von Bohrungen mit dem Durchmesser-
bereich von 45-80 mm.

Buchsenwerkzeug

Die fUr spezielle Maschinenkonzepte
ausgelegten Buchsenwerkzeuge er-
moglichen Bohrungen von 60 Millime-
tern Durchmesser bis zu 190 Millimetern.
Im Schiffsbau jedoch kann das Buch-
senwerkzeug Bohrungen bis zu einem
Durchmesser von 360 mm leisten.
Typisches Anwendungsgebiet ist daher
die Bearbeitung von Zylinderbuchsen
far GroRmotoren.

Schneidmittel

Aus synthetischen Diamanten oder
kubischem Bornitrid (CBN), jeweils ver-
fugbar in unterschiedlichen Korngré-
Ren und Kristallarten.

Getrieberadwerkzeug

Das Getrieberadwerkzeug ist fur die
Bearbeitung von Bohrungen von &
20-60 mm geeignet. Es zeichnet sich
durch die hochprdézise FUhrung des
Zustellkonus aus und ist angepasst an
unsere Getrieberadvorrichtung. Durch
den Einsatz von Kompaktleisten ent-
stehen beim Schrupphonen héhere
Standzeiten.




Mit unserem Geschdftsfeld ,Digital
Solutions® setzen wir auf die neuen
Moglichkeiten der informationstech-
nischen Vernetzung auf. Unser Ziel ist
die Effizienzsteigerung unserer Produk-
tionssysteme durch Losungen in den
Bereichen Customer Platform, Mainte-
nance/Repair und Production Analytics.

Mit diesen Loésungen kann der Zugang
zu systemindividuellen und kunden-
gerecht aufbereiteten Informationen
erleichtert werden. Engpassursachen
in Produktionssystemen werden durch
gerzielte Auswertung von Produktiv-
daten identifiziert und Ausfallzeiten von
Maschinen verringert.

Fur unsere Kunden verfolgen wir auch
im Bereich der Digitalen Lésungen
werksUbergreifende Benchmarking-
Ansdtze.

Konnektivitat und
Augmented Reality

Mit dem Gehring Connection Modul
bieten wir unseren Kunden jederzeit

die Méglichkeit auf direkten Support
durch unsere Gehring-Experten. Das
Modul gewdhrt einen sicheren und
zuverl@issigen Zugang zu der Maschine.
Dank VPN und LTE/UMTS wird so zu jeder
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Digital
Solutions

Zeit ein Remote Support durch Geh-
ring Service-Mitarbeiter ermoglicht.
Die volle Datenkontrolle bleibt dabei
durchgehend bei unseren Kunden und
unsere Augmented Reality Lésungen
vereinfachen den Support.

Plattformunterstiitzung

Um eine moglichst hohe Bandbreite
an Vernetzungsoptionen fur unsere
Kunden abzudecken, bieten wir ge-
meinsam mit IT-Spezialisten Platt-
formldsungen an. Hiermit lassen sich
hohe Standards bei Cyber Security und
Cyber Safety setzen.




Engineering Solutions fur
Hon- und Laserprozesse

Hon- und Laserprozesse unterliegen
komplexen Einflissen, deren Beurtei-
lung in zahlreichen Anwendungen nur
mit ausgewiesener Expertise gelingt
—ein Wissen, das wir in mehr als neun
Jahrzehnten aufgebaut haben. Dieses
Wissen geben wir an unsere Kunden
weiter und unterstutzen sie bei der
Auslegung neuer Prozesse, der Ein-
fUhrung innovativer Technologien, der
Festlegung neuer Spezifikationen und
der Fertigung komplexer Werkstlcke.

Unser Spektrum umfasst:

=« Honbearbeitung in vielféltigen Aus-
pragungen

= Laserstrukturieren

= Laserbasierte und mechanische
Aufrauverfahren

= Beschichtungstechnologien

Prozessentwicklung und
Technologieberatung

Unsere Experten helfen bei der Er-
mittlung der richtigen Prozessketten
und -parameter und beraten bei der
Festlegung fertigungstechnologisch
relevanter WerkstUickeigenschaften. So
kénnen unsere Kunden ihr jeweiliges
Optimum aus Produkt und Produktions-
eigenschaften gemeinsam mit uns
erfolgreich erreichen.

Versuchsbearbeitung
und Lohnhonen

Um Sicherheit bei der Prozessfuhrung
zu garantieren, bieten wir unseren
Kunden die Durchfihrung von Ver-
suchsbearbeitungen an. Zur tempo-
réren, wirtschaftlich interessanten
Kapazitétserweiterung Ubernehmen
wir zudem gerne die Fertigung von
Prototypen und kleinen bis mittleren
Sttickzahlen.
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360° Unterstiitzung - auf lhre
Bedlirfnisse zugeschnitten

Ein leistungsstarkes Produkt benétigt
eine ebenso leistungsstarke Betreuung
wdhrend des gesamten Lebenszyk-
lus und zu allen Themen. Unser Total
Customer Care unterstitzt Sie in allen
Belangen.
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Total
Customer Care

Academy

Nur mit umfassend qualifiziertem
Bedien- und Wartungspersonal kann
eine hohe Fertigungsquallitéit erreicht
werden. Um dies zu gewdhrleisten,
haben wir ein breites Schulungsan-
gebot entwickelt, das speziell auf Ihre
Anforderungen abgestimmt ist. Unsere
Academy ist durch den TUV zertifiziert
und quailifiziert sowohl Kunden als
auch eigene Mitarbeiter.

Umbau und Modernisierung

Die Bearbeitung von neuen WerkstU-
cken oder die Ver&inderung der Ferti-
gungskonzepte erfordern produktive
Systeme mit modernen Komponenten.
Wir erstellen gemeinsam mit unse-
ren Kunden geeignete Konzepte und
machen Ihre Maschinen fit fur neue
Aufgaben.




Ersatzteile

Ein umfangreiches und schnell verfug-
bares Ersatzteilsortiment ist bei den
heutigen Produktionsvorgaben von
entscheidender Bedeutung. Wir redu-
zieren Ihre Maschinenausfallzeiten auf
ein Minimum und beraten Sie zu Vor-
Ort-Lagerung sowie Uber die bei uns
im Hause verfugbaren Komponenten.

Service & Hotline

Wenn es doch mal Probleme gibt,
muss es schnell gehen. Unsere Exper-
ten der technischen Hotline stehen
unseren Kunden telefonisch wie auch
online zur Seite. Ob préventiv oder im
Fehlerfall — unser weltweit agierendes
Team erfahrener Service-Techniker
unterstutzt Sie vor Ort. Durch globale
Présenz und ein weltweites Service-

Netzwerk sind wir stets in Ihrer N&he.
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Effiziente Grofteilebearbeitung am
Produktionsstandort Naumburg

lhre Vorteile

= Mechanische Bearbeitung in grofien

Dimensionen und héchster Prézision

« Langjéhrige Erfahrungen in der
Bearbeitung von Schweilkorpern

=«  CAD-CAM-Kopplung — Ihr CAD Modell als
Grundlage far unsere Maschinenpro-
grammierung

«  Warmebehandlung Ihres Werk-
stlckes

« Geringe Durchlaufzeiten

= Fertigungskapazitat auf einer Fi&iche von
8.700gm
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Maschinenpark

Groke Ifb/h Genauigkeit
Bohrwerk Soraluce FS14000 14000 x 3300 x 1600 0,03 mm
Bohrwerk Soraluce FS10000 10000 x 2800 x 1500 0,03 mMm

Technische Anderungen und Abweichungen in Ausfihrung und Ausstattung vorbehalten

Prézision im GrofRformat

. Grol, schwer, prézise

. Bis 20 Tonnen

. Alle Metallischen Werkstoffe
. CAD- CAM-Kopplung

. Von der Idee bis zum Fertigtell

Vielfdltige Werkstoffbearbeitung

Wir kbnnen fur Sie folgende
Werkstoffe bearbeiten:

« Baustahl

«  Aluminium

=« Guss

= AluGuss

= Edelstahl

Weitere Werkstoffe gern auf Anfrage.

. QS r="_ ! % g 1 -

Durchmesserkontrolle der gehonten Laufbuchse
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Be Part of the Future.
Electrifying Possibilities.

Verwirklichen Sie Ihre beruflichen Ziele
mit dem Einstieg in ein zukunftsorientiertes
Maschinenbauunternehmen.

Gehring verkorpert die Verbindung von
Erfahrung und Innovation. Wir richten
unseren Blick stets in die Zukunft und
halten dabei die Trends von morgen
im Fokus. Die fortwdhrende Reflexion
unserer Arbeit ist fester Bestandteil
unserer Unternehmenskultur, ebenso
wie die kontinuierliche Optimierung
unserer Produkte und Dienstleistungen.




Weltweite
Prasenz

l—
Mit einer Préisenz auf drei Kontinenten Gehring Standorte 1
und insgesamt 14 Niederlassungen
sind wir sehr gut positioniert und fur die « Ostfildern (Deutschland)
zunehmende Globalisierung der Welt- = Naumburg (Deutschland)
wirtschaft bestens gertstet. « Paris (Frankreich)
» Farmington Hills (USA)
Zudem stehen Innen unsere Vertretun- « Siloo (Mexiko) 4
gen weltweit kompetent zur Seite und « Shanghai (China)
sind fur Sie direkter Ansprechpartner = Bangalore (Indlien)
im Markt.
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www.gehring-group.com

Gehring Technologies GmbH + Co.KG
Gehringstrale 28 | D-73760 Ostfildern
T +49 711/3405-0 | E info.eu@gehring-group.com



