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Kundennutzen ðvon der Beratung bis zur Serienproduktion
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Konventionelles Löten von Schleif- und Schneidwerkzeugen

Schleifwerkzeug mit Hartmetallgranulat

Kettensägezahn mit Hartmetallschneide
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Konventionelles Hartlöten von PKD-Schneidwerkzeugen

Sägeblatt, PKDhartmetallunterlegt

Holzfräser, PKDhartmetallunterlegt

PKD-Schneidplatte, hartmetallunterlegt

Problematik!

Áunterschiedliches�Dvon PKDund Hartmetall

üAblösen der PKD-Schicht

ÁEinschränkung der Löttemperatur

Ániedrigschmelzende Lote

üeingeschränkte Einsatztemperatur


