
Les exigences croissantes des clients concernant la fiabilité et l’efficacité de la fabrication dans la construction des  
outils, des formes et des machines dans l’industrie mécanique demandent un haut niveau de qualité. C’est pourquoi 
HARTMETALL ESTECH AG est certifié par l’association suisse SQS

> Management de la qualité > Management de l’environnement

Dans le monde entier, de nombreux clients font confiance à notre savoir-faire technologique et à la qualité suisse de nos 
carbures, et apprécient la fiabilité et les services de la maison HARTMETALL ESTECH AG. 

Pour garantir la qualité de nos produits, HARTMETALL ESTECH AG n’utilise que des matières premières produites par la 
voie chimique complète, qui garantit la pureté des carbures (poudres «virginales»), et n’emploie pas de poudres qui sont 
obtenues d’un recyclage direct des déchets, où il n’est pas possible d’éloigner les impuretés et où la répartition granulo-
métrique du carbure de tungstène est trop large (processus zinc).

La fabrication de nos carbures se fait dans le respect de l’environnement! 

Grâce à notre processus aqueux moderne utilisé pour la fabrication des poudres, nous travaillons sans solvants organiques, 
évitant ainsi l’émission de gaz à effet de serre. 

Participez, vous aussi, à la protection de notre climat et choisissez les métaux durs de HARTMETALL ESTECH AG.

Notre engagement
«Qualité du carbure et protection 
de l’environnement»
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