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Uddeholm Dievar®- nova generacia

Nova generacia ocele Uddeholm Dievar poskytuje mimoriadny vykon.
Unikatne chemické zlozenie, kombinované s najnovSou pretavovacou
technolégiou a zdokonalenymi metalurgickymi postupmi priniesli novy
level plasticity a huZevnatosti. Nova generacia Uddeholm Dievar prindsa:

+ Osvedcené chemické zloZenie Dievar a zaruku odolnosti proti

tepelnej tnave

+ NajvySSiu garantovanl hizZevnatost vo svojej triede aj v najvacsich blokoch

Uddeholm Dievar je vhodna pre najnaroc¢nejSie podmienky pri tlakovom
liati a pretlacani neZeleznych kovov, kovani oceli, vstrekovani plastov a
pre rézne komponenty strojov.

Uddeholm Dievar mé potenciél pre vyznamné zvysSenie Zivotnosti formy
alebo zapustky a tym Usporu nakladov na odliatok alebo vykovok.

© UDDEHOLMS AB
Ziadna Gast tejto publikacie nesmie byt reprodukovana alebo pren4$ana na komeréné
Ucely bez sthlasu drzitela prav.

Tieto informacie sa zakladaju na suéasnom stave poznatkov a maju poskytovat
zakladny prehlad produktov a ich pouzitia. Nemo6zu byt preto chapané ako garancia
Specifickych vlastnosti produktov alebo garancia Zivotnosti pre urcity Ucel pouZzitia.
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Dalsie informéacie najdete v broZirach “Material Safety Data Sheets”.
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Uddeholm Dievar

CHARAKTERISTIKA

Uddeholm Dievar je vysokovykonna chrém-
molybdén-vanadova zapustkova ocel s vyso-
kou odolnostou proti tepelnej Unave,
desStrukénym napatovym trhlinam, opotrebo-
vaniu a plastickej deformacii. Kazdy polotovar

je testovany podra Specifikacie NADCA.
Charakteristické vlastnosti:

+ Excelentna plasticita vo v3etkych smeroch

+ Vysoka distota

» NajvysSia garantovana huzevnatost > 25 J vo

svojej triede

+ Velmi dobra odolnost proti popusteniu

+ Velmi dobra pevnost pri vysokych teplotach
+ Excelentna prekalitelnost

* Vhodna pre nitridaciu

» Dobra rozmerova stabilita pri tepelnom spra-
covani a povlakovani.

Typické C Si Mn | Cr | Mo \Y
zlozenie % 0.35| 0.2 05 | 50|23 |06
Standardna

Specifikacia nema ekvivalent, Specialita

Dodany

stav Zihany na méakko ca 160 HB

Farebny kéd ZIto/siva

VYKONNEJSIE FORMY A ZAPUSTKY

Uddeholm Dievar je prémiova zapustkova
ocel, produkt vyskumu a vyvoja oceliarne
Uddeholm. Uddeholm Dievar preSiel za 20
rokov procesom neustaleho zdokonalovania
procesu vyroby. VylepSenia v primarnej a
sekundéarnej metalurgii ako aj najmodernejSie
pretavovacie procesy priniesli homogenitu a
gistotu na novu droven. DalSie zmeny v
tepelnom spracovani a tvarneni priniesli novy
level hiZzevnatosti, neprekonatelny vo svojej
triede.

Dnes garantujeme pre Uddeholm Dievar
hdzevnatost > 25 J, testovanu podla

Standardu NADCA. V kombinécii s unikatnym
chemickym zlozenim dava oceli neprekona-
telnt odolnost proti tepelnej Unave, fatalnym
napatovym trhlindm, opotrebovaniu a
plastickej deformacii. Unikatny profil vlastnosti

robi Uddeholm Dievar najlepSou volbou pre
tlakové liatie, kovanie a pretlacanie.

Hibka trhlin v um

POUZITIE

Tepelna Unava je naj¢astejSi spdsob
posSkodenia foriem na tlakové liatie a oraz
vyznamnejSi aj pri kovani za tepla.

Je zndme, Ze vysSia tvrdost znameni aj
vySSiu odolnost proti tepelnej Gnave. Vyuzijuc
velku rezervu hiZevnatosti a prekalitelnosti
oproti inym oceliam je mozné Uddeholm
Dievar tepelne spracovat na tvrdost o 2HRC
vysSiu a eSte tym zvySit odolnost’ proti
tepelnej Unave.

Bez ohladu na prevladajici spésob
poSkodenia (tepelna Unava, fatalna napatova
trhlina, opotrebovanie alebo plasticka
deformacia) ponika Uddeholm Dievar
potenciél pre vyznamné zvySenie Zivotnosti a
tym zniZenie nakladov na odliatok alebo
vykovok.

Uddeholm Dievar je volba pre najnaméha-
nejSie formy, zapustky a pretlaacie matrice.

ODOLNOST PROTI TEPELNEJ UNAVE

20-700°C/vzduch/800 cyklov, test tepelnej Ginavy, hibka
Unavovych trhlin
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W 1 2344 ESU

42HRC ' 44HRC ' 46 HRC ' 48 HRC ' 50 HRC ' 52 HRC
Tvrdost’

TVAROVE VLOZKY
VELKYCH ROZMEROV

Vyvoj v automobilovom priemysle vytvoril
dopyt po velkych, tvarovo zlozitych dieloch
z lahkych zliatin. Casti karosérii, nosice
batérii a kryty elektrickych motorov sa
odlievaju do foriem velkych rozmerov.

Uddeholm Dievar je mozné dodavat aj vo
velkych blokoch, vyrobenych z 3D kovanych
ingotov.

V pripadoch, ked poZiadavku nie je mozné
pokryt z blokov beZnych skladovych

40 HRC

rozmerov, je mozné vyrobit blok vhodnej
velkosti na zakazku, spiﬁajuci Dievar - 25
Joule Standard.
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Priklady extra velkych blokov, vyrobenych na zakazku

MECHANICKE VLASTNOSTI

TAHOVE CHARAKTERISTIKY PRI 20°C,
PRIECNY SMER, ROVNOBEZNE S HRUBKOU

1300 x 600 28 7 B3
1480 MPa 1640 MPa 1900 MPa
96 tsi 106 tsi 123 tsi
1550 x 550 26 7 B3 214000 psi | 237 000 psi | 275 000 psi
Bloky spifiaji poZiadavky $tandardu NADCA 1210 MPa 1380 MPa | 1560 MPa
8 tsi 89 tsi 101 tsi
i 175000 psi | 200 000 psi 226 000 psi
FORMY NA TLAKOVE LIATIE
13 % 13 % 12,5 %
44-50 HRC
55 % 55 % 52 %

NASTROJE NA PRETLACANIE
TAHOVE CHARAKTERISTIKY PRI

VYSSICH TEPLOTACH

16-52 PRIEGNY SMER, ROVNOBEZNE S HRUBKOU

Rm, Rp0,2 A5,Z

46-52 44-52 ksi_  MPa %

290, 2000 00

ZAPUSTKY PRE KOVANIE ZA TEPLA 2611 1800 2%
232, 1600 — 7 80

203/ 1400 e ——— 70

44-52 HRC 174 1200 — ~~__Rm 60

145| 1000 50

O N

116/ 800 Rp0,2 \\ \ 40

VLASTNOSTI el 200 AN
58, 400 — 20

Tieto vlastnosti boli namerané na vzorkach, 294 200 A5 10
odobranych zo stredu bloku 610 x 203 mm. 100 200 300 400 500 600 700°C

210 390 570 750 930 1110 1290°F

Ak nie je uvedené inak, vSetky vzorky boli
kalené z 1025°C do oleja a 2x popustené na
615°C po 2 hodiny; s vyslednou tvrdostou

Testovacia teplota

Minimalna razova praca je 300J, vzorky bez vrubu, v prie-
¢nom smere, rovnobeZne s hribkou, tvrdost 44-46HRC.

44-46 HRC.
CHARPY V-VRUB RAZOVA
FYZIKALNE VLASTNOSTI HUZEVNATOST PRI STUPAJUCICH
DATA MERANE PRI 20°C A VYSSICH TEPLOTACH.
TEPLOTACH Razova praca na prerazenie vzorky s V-vrubom:
ft. los J
102 |140
88 120
7800 | 7700 7600 45 HRC :7
0.281 0.277 0.274 73 |100 -
P 4
210000 | 180000 | 145000 58180 ’ - »
305x10°| 26.1x10°|21.0x 10° 44 |60 7 47 HRC
//
30 (40 s’
27
- 12.7 x 10013.3 x 10 // \
- 7.0x 1049 7.3x 10° 1520 |5 50 HRC
50 100 150 200 250 300 350 400 450°C
T 2‘:’16 Qg’g 120 210 300 390 480 570 660 750 840°F
Testovacia teplota




ODOLNOST PROTI POPUSTENIU
Vzorky boli tepelne spracované na 45 HRC a

potom testované na pokles tvrdosti pri

réznych teplotach poc¢as 1-100 hodin.

Tvrdost, HRC

Uddeholm Dievar

ZIHANIE NA ODSTRANENIE NAPATI

Po hrubom opracovani ohrejte diel v celom
priereze na 650°C a podrzte 2 hodiny na tejto
teplote. Ochladzujte pomaly v peci do 500°C
a potom volne na vzduchu na teplotu okolia.

50
500°C
(930°F) KALENIE
45 =
\ oSS Teplota predohrevu: 600-900°C. Minimélne v
20 N (1020°F) dvoch stupnioch, prvy medzi 600-650°C,
druhy 820-850°C. Pripadne druhy na 820°C a
treti pri 900°C.
% 600°C ~ Kaliaca teplota: 1000-1025°C. V pripade
(1110°F) velkych blokov s hribkou >250 mm
30 650°C odportigame maximalnu kaliacu teplotu
(1200°F) 1010°C.
25
0,1 1 10 100
Cas, h
T E P E I— N E Teplota Vydrz* Tvrdost pred
°C °F minut popustenim

SPRACOVANIE

- § 1000 1830 30 52 +2 HRC
ZIHANIE NA MAKKO 1025 1875 30 55 +2 HRC

Chrarnte povrch ocele pred oduhli¢enim a

ohrejte v celom priereze na 850°C. Potom
nechajte chladnat v peci rychlostou 10°C za
hodinu do 600°C a dalej volne na vzduchu
az na teplotu okolia.

ARA DIAGRAM
Kaliaca teplota 1025°C. Vydrz 30 minut.
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*Vydrz = ¢as na kaliacej teplote po vyrovnani teplét
povrch - jadro.

Pocas kalenia chrarite povrch pred oduhlicenim
a oxidaciou.

Kaliaca teplota 1025°C. Vydrz 30 min(t.
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ARA DIAGRAM
Kaliaca teplota 1010°C. Vydrz 30 minut.
o o
2000 4 1100
Kaliaca teplota 1010°C. Vydrz 30 min.
1800 | 1000 = R
\ \ §§\ ™~ ™~ Ac
900 Q\ \§\\ \\\ :(1%9240;%
1600 NN X Y
AN \\\ \ N P i Acy
800 M Karbidy :ggzuc
1400 — i I (1510°F)
Perlit
700
1200 — \
o0 \ \ Ochlad|Tvrdo-
1000 krivka | st Ta00-500
500 \ \ x ¢. HV 10 (s)
800 1 | 690 15
0 \ g L \ 2 | 657 | 280
6004 300 . 1 Bainit 3 627 500
Mertonait IR\ 4 | 606 | 760
T~ 5 | 599 | 1030
400 200 My 6 592 | 1248
\ \ 7 | 519 | 3205
200 100 8 514 | 5200
N \\‘:@.;@\ﬁ@\%:@-_ 9 | 483 10400
1 10 100 1000 10 000 100 000 Sekundy
1‘ 1‘0 10‘0 1 0‘00 Mil‘wuty
1‘ 1‘0 10‘0 Hodiny
TVRDOST, VELKOST ZRNA A KALIACE MEDIUM
ZVYSKOVY AUSTENIT AKO FUNKCIA Kaliace médium musi zabezpedit' vznik
KALIACEJ TEPLOTY kvalitnej kalenej mikroStruktiry. R6zne
Velkost . , . . P
sma kaliace rychlosti su definované v ARA
ASTM  Tyrdost, HRC Zvy3kovy austenit % diagramoch na stranach 5 a 6.
10 | 60 ,
SRR P ODPORUCANE KALIACE MEDIA
8 | 58 S + Chladiaci plyn s dostato€nym priadenim
6 Tvrdost L a pretlakom. Na zmiernenie rizika nadmernej
56
deformacie a kaliarenskej trhliny
54 4 odporucame teplotny kupel pri 425-450°C.
ZuySkovy austenit + Solny kupel pri 450-550°C
52 2 + Solny kupel pri 180-200°C
50 + Olej ohriaty na 80°C
990 1000 1010 1020 1030 1040 1050 °C
1815 1830 1850 1870 1885 1905 1920 °F Poznamka: s popustanim je potrebné zagat
Kaliaca teplota po dosiahnuti 50-70°C.
) 3 POPUSTANIE
RYCHLOST OCHLADZOVANIA o B
5 o . Popustaciu teplotu vyberte z popustacieho
VSeobecne, ochladzovat sa ma najrychlejSie diagramu podla poZadovanej  tvrdosti.
ako je to mozné. Cim vysSia ochladzovacia PopU&tajte minimalne trikrat pre formy na
rychlost, tym kvalitnejSia Struktura, tlakové liatie a minimalne dvakrat pre
hiZzevnatost a odolnost’ proti fatalnym zépustky a pretladacie matrice, vzdy s
napatovym trhlinam. Na druhej strane, je dochladenim na 25°C. VydrZ na popustace;
potrebné vziat do Uvahy riziko nadmernej teplote musi byt minimalne 2 hodiny.

deforméacie a kaliacich trhlin.



PopuStanie v oblasti 500-550°C na finéal-
nu tvrdost spbsobi nizSiu huzevnatost.

POPUSTACI DIAGRAM

Tvrdost, HRC Zvyskovy austenit, %
60 I T T
Kaliaca teplota

o |~k 1025°C L

—__._h~
~

L

50
1000°C (1830°F) /
45 Popustacia
krehkost
40 6

35 \ 4

ZvySkovy austen

t 2

A\

25 [ —— .

30

100 200 300 400 500 600 700°C
210 390 570 750 930 1110 1290°F

Popustacia teplota (2 + 2h)

Popustacie krivky vznikli tepelnym spracovanim vzoriek
15 x 15 x 40 mm, ochladzovanych prddom vzduchu. Pri
tepelnom spracovani foriem redlnych rozmerov mozno
ocakavat aj nizSie tvrdosti.

VPLYV POPUSTACEJ TEPLOTA NA CHARPY
V- VRUBOVU HUZEVNATOST
PrieCny smer, rovnobezne s hribkou.

Razova praca
ft.Ib. P Tvrdost HRC

- KV Joule 50
44 - 60 7 I
50— 7 50
37 ..ﬁ \ﬁ
40
29 — 40 . ; T \
Popustacia krehkost \ 30
2o - 30 A \
1o N 20
15 20 \V
7 110 ¢ ‘ﬁ 10

200 300 400 500 600 700°C
390 570 750 930 1110 1290°F
Popustacia teplota (2h + 2h)

ROZMEROVE ZMENY POCAS
KALENIA A POPUSTANIA

Pocas kalenia a popustania je nastroj
vystaveny teplotnym a transformacnym
napatiam. Tieto napatia mdZu spdsobit’
deformacie. Nedostato¢ny pridavok na
obrébanie m6ze zvadzat k miernejSim, ako
odporu¢anym ochladzovacim rychlostiam.
Aby sa prediSlo nadmernej deformacii,
Zihanie na odstranenie vnutornych napati je

Uddeholm Dievar

vhodné zaradit po hrubom opracovani.

Minimalny odporicany pridavok na opraco-
vanie je 0.3% na stranu, pokryvajlci
oCakavatelné deformécie pri tepelnom
spracovani.

NITRIDACIA A KARBONITRIDACIA
Nitridacia a karbonitridacia vytvara na povrchu
tvrda vrstvu, ktord odolava opotrebovaniu a
nalepovaniu hlinika a tiez oneskori vznik
tepelnej Unavy. Uddeholm Dievar mozno
nitridovat’ alebo karbonitridovat v plyne, soli
alebo plazmou. NajvySSia teplota depozicie
mdbZze byt 25-50°C pod najvy3Sou popustacou
teplotou, inak méze déjst’ k popusteniu a/alebo

zmenam rozmerov.
Pocas nitridacie a karbonitridacie sa moze

vytvorit krehka faza, zndma ako biela vrstva.
Biela vrstva je nachylna na trhliny a vyStiepenie,
ak je vystavena velkému mechanickému alebo
tepelnému zatazeniu. V zésade je potrebné
zvolit také parametre, aby biela vrstva
nevznikla. Nitridacia v plyne pri 510°C alebo v
plazme pri 480°C rezultuju do povrchovej
tvrdosti asi 1100 HV,. Plazmova nitridacia je
preferovana kvoli lepSej kontrole nitridaéného
potencialu. Aj ked spravna plynova nitridacia
prinesie tie isté vysledky.

Povrchova tvrdost po karbonitridacii v
plyne aj soli pri 580°C je asi 1100 HV,.

HLBKA NITRIDACNEJ VRSTVY

Tvrdost'
Proces Cas Hibka * HV,,
Plynova nitridacia 10h 0.16 mm 1100
pri 510°C 0.0063 inch
30h 0.22 mm 1100
0.0087 inch
Plazmova nitridacia
pri 480°C 10h 0.15 mm 1100
0.0059 inch
Karbonitridacia
— v plyne pri 2h 0.13 mm 1100
580°C 0.0051 inch
— v soli pri 1h 0.08 mm 1100
580°C 0.0031 inch

* Hibka nitridacie = vzdialenost od povrchu, kde hodnota
tvrdosti je o 50 HV, vySSia, ako tvrdost substratu.
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PARAMETRE
OBRABANIA

Tieto parametre je potrebné chapat ako
usmernenie, mali by byt prispdsobené
miestnym podmienkam.

Tieto odporucania sa vztahuji na Uddeholm
Dievar v stave Zihanom na makko asi 160 HB.

SUSTRUZENIE

150-200 200-250 15-20
490-655 655-820 50-65
0.2-0.4 0.05-0.2 0.05-0.3

0.008-0.016 | 0.002-0.008 |0.002-0.012

2-4 05-2 0.5-2
0.08-0.16 | 0.02-0.08 | 0.02-0.08
P20-P30 P10 -

C6-C5 c7 -

Povlak.karbid | Pov.karbid
Flebo cermet

FREZOVANIE
CELNE A OBVODOVE FREZOVANIE

130-180
430-590

180-220
590-720

0.2-0.4 0.1-0.2
0.008-0.016  0.004-0.008

2-4 -2
0.08-0.16 -0.08

P20-P40 P10
C6-C5 Cc7

Povlak.karbid | Povlak.
karbid

qlebo cermet

FREZOVANIE STOPKOVOU FREZOU

25-30"
80-100"

130-170
425-560

120-160
390-520

0.03-0.20% 0.08-0.20? | 0.05-0.35%
0.001-0.008% |0.003-0.008% |0.002-0.014?

P20-P30 -
C6-C5 -

" Pre povlakovanu HSS frézu vc = 45-50 m/min.
2 Zavisi od radiélnej hibky zaberu a priemeru frézy

VRTANIE
SKRUTKOVICOVE VRTAKY Z HSS

0.05-0.15{0.002-0.006
0.15-0.20{0.006-0.008
0.20-0.25|0.008-0.010
5/8-3/4 |15-20* 0.25-0.35/0.010-0.014

* Pre povlakovany HSS vrtak v, = 35-40 m/min.

3/16-3/8 |15-20*

VRTAK Z TVRDOKOVU

60-90
195-295

180-220
590-720

120-150
390-490

0.05-0.25% | 0.10-0.25% | 0.15-0.25%
0.002-0.012 |0.004-0.01% | 0.006-0.01%

"Vrtak s vymenitelnou alebo prispajkovanou Spickou
2Posuv pre vrtak priemeru 20-40 mm (0.8"-1.6")
3Posuv pre vrtak priemeru 5-20 mm (0.2”-0.8")

Y Posuv pre vrtak priemeru 10-20 mm (0.4”-0.8")

Drziak batérie, skriria elektromotora a dalSie diely konStrukcie
pohonu elektromobilu.



REZNE PARAMETRE

Tieto parametre je potrebné chéapat ako

usmernenie, mali
miestnym podmienkam.

by byt prisposobené

Tieto odporucania sa vztahuji na Uddeholm
Dievar v stave tepelne spracovanom na 44-

46HRC.

SUSTRUZENIE

40-60 70-90
130-195 230-295
0.2-0.4 0.05-0.2
0.008-0.016 0.002-0.008
1-2 0.5-1
0.04-0.08 0.02-0.04
P20-P30 P10
C6-C5 Cc7
Povlak.karbid | Povlak.karbid

FREZOVANIE
CELNE A OBVODOVE FREZOVANIE

Uddeholm Dievar

50-90 90-130
160-295 295-425
0.2-0.4 0.1-0.2
0.008-0.016 | 0.004-0.008
2-4 -2

0.08-0.16 -0.08
P20-P40 P10
C6-C5 Cc7
Povlak.karbid | Povlak.karbid
alebo cermet

FREZOVANIE STOPKOVOU FREZOU

VRTANIE

POVLAKOVANE SKRUTKOVICOVE VRTAKY
(TiCN)

-3/16
3/16-3/8

TVRDOKOVOVY VRTAK

60-80
195-260

60-80
195-260

40-50
130-160

0.05-0.25% | 0.10-0.25% | 0.15-0.25%
0.002-0.01? | 0.004-0.01% |0.006-0.01

Vrték s vymenitelnou alebo prispajkovanou Spickou
2Posuv pre vrtak priemeru 20-40 mm (0.8"-1.6")
3 Posuv pre vrtak priemeru 5-20 mm (0.2”-0.8”)
Y Posuv pre vrtak priemeru 10-20 mm (0.4”-0.8”)

60-80 70-90 5-10
195-260 230-295 16-33
0.03-0.20" | 0.08-0.20" | 0.05-0.35"
0.001-0.00" |0.003-0.008" |0.002-0.014"
- P10-P20 -
C6-C5 -

" Z4visi od radialnej hibky zaberu a priemeru frézy

BRUSENIE

VSeobecné odporucanie pre brusne kotuce
je uvedené nizSie. Viac informécii najdete v
brozire Uddeholm “Grinding of Tool Steel”.

BRUSNE KOTUCE

Brisenie

na plocho A 46 HV A 46 HV
Brusenie na plocho

so segmentami A 24 GV A 36 GV
Brisenie na gulato A 46 LV A 60 KV
Vnutorné brusenie A 46 JV A 60 IV
Profilové brasenie A 100 LV A 120 JV
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OPRAVNE NAVARY

Pri opravnych navaroch nastrojov dosiahneme
akceptovatelné vysledky len po spravnej
priprave navarovych pléch, vybere vhodného
pridavného materialu, spravnom predohreve,
kontrolovanom chladnuti a spravnom
tepelnom spracovani po navare. NizSie su
odporutcania pre zakladné parametre

navarania.

Dalsie informécie najdete v Speciélnej
brozure Uddeholm “Welding of Tool Steel”.

Metbda navérania TIG MMA

Teplota 325-375°C 325-375°C

predohrevu * (620-710°F) (620-710°F)
DIEVAR TIG-Weld

Pridavny material | QRO 90 TIG-Weld | QRO 90 Weld

Maximalna

prechodova 475°C 475°C

teplota (880°F) (880°F)

Rychlost chladnu. | 20-40°C/h (35-70°F/h) pre prvé

po navareni 2-3 h a potom volne na vzduchu.

Tvrdost

po navareni 48-53 HRC 48-53 HRC

Tepelné spracovanie po navarani

Kaleny
stav

Stav Zihany
na mékko.

Popustat 10-20°C pod najvysSou
popustacou teplotou po kaleni.

Zihat material na 850°C v ochrannej
atmosfére. Potom ochladzovat v peci
10°C/hodinu do 600°C a dalej volne

na vzduchu.

* Forma by mala byt predohriata na danu teplotu v celom
priereze a udrZzovana na nej pocas celého procesu
navarania, aby sa predislo vzniku napatovych trhlin.

Typicky priklad formy pre konStrukény diel.
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ELEKTRO-ISKROVE
HLBENIE — EIH

Povrch po EIH pozostéava z vrstvy roztavenej a
stuhnutej (bielej vrstvy) a vrstvy pod fiou
nanovo prekalenej a nepopustenej. Obe su
velmi krehké a Skodlivé pre vykon formy. Po
EIH je potrebné bielu vrstvu odstranit
mechanicky brisenim a/alebo leStenim. Po
dokonceni je potrebné tvarovu vliozku dodatoc-
ne popustit na teplote priblizne 25°C pod
najvysSou popustacou teplotou po kaleni.

Viac informacii najdete v brozdre Uddeholm
“EDM of Tool Steel”.

DALSIE INFORMACIE

Pre viac informécii o vybere, pouZiti, tepelnom
spracovani a dostupnosti oceli Uddeholm
kontaktujte lokalnu kancelariu Uddeholm.



NETWORK OF EXCELLENCE

Ocel Uddeholm je pritomn& na vSetkych kontinentoch. To

Vam spristupni kvalitni Svédsku ocel a lokédlnu podporu
kdekolvek ste. N&S ciel je jasny - stat sa VaSim

partnerom ¢islo 1 v dodavkach nastrojovych oceli.

(Y unoEHOLM

a voestalpine company




Uddeholm je svetovy lider v dodavkach nastrojovych materiélov.
Tato poziciu sme dosiahli kazdodennou spolupracou so
zékaznikom. DIha tradicia kombinovana s vyskumom a vyvojom
novych oceli umoZzfiuje Uddeholmu c¢elit akejkolvek vyzve
v nastrojarstve. Ciel je jasny - byt Vasim partnerom ¢islo 1
v dodévkach nastrojovych oceli.

Na3a pritomnost na v3etkych kontinentoch Vam garantuje tu istd

vysokU kvalitu kdekolvek ste. P6sobime globalne. Pre nés je to vec
presvedcCenia - v dlhodobé partnerstvo a vyvoj novych produktov.

Pre viac informécii, prosim, navstivte www.uddeholm.sk
alebo www.uddeholm.com

| unDDEHOLM

a voestalpine company
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