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Uddeholm Vancron® SuperClean

Uddeholm Vancron SuperClean ist ein nitrierter Pulverstahl, das heit, eine ,Oberfla-
chenbeschichtung” ist integriert. Das Ergebnis ist eine Oberflache mit sehr geringer
Reibung, die das Festfressen oder Anhaften von Arbeitsmaterial verringert.

Uddeholm Vancron SuperClean bietet die Mdglichkeit, zeit- und kostenintensive
Oberflachenbeschichtungen wie PVD oder CVD zu vermeiden. Dies wird bereits
im Herstellungsprozess von Uddeholm Vancron SuperClean durch die EinfGhrung
eines zusétzlichen Nitriervorgangs erreicht.

Zu den Vorteilen fur den Werkzeuganwender gehort eine verbesserte und gleichblei-
bende Qualitat der gefertigten Teile, insbesondere in Bezug auf Oberflachen. Eine
zuverlassigere Lieferzeit und eine héhere Auslastung der Produktionsanlagen sind
ebenfalls von Vorteil, da weniger Stérungen und Produktionsunterbrechungen auf-
treten.

Weitere Verbesserungen umfassen eine vereinfachte Wartung, die haufig intern
durchgefiihrt werden kann, da keine Oberflachenbeschichtung erforderlich ist.
Und die Werkzeugslebensdauer wird erhoht.

Der Werkzeughersteller kann ein qualitativ hochwertiges Werkzeug herstellen, fur
das keine Oberflachenbeschichtung erforderlich ist. Dies bedeutet eine kirzere
Lieferzeit und die Freiheit, Anpassungen nach der Warmebehandlung vorzunehmen.
Insgesamt bedeutet dies, dass die Produktqualitdt vom ersten bis zum letzten pro-
duzierten Teil einheitlich ist und dass ein aus Uddeholm Vancron SuperClean herge-
stelltes Werkzeug es Ihnen leichter macht, Ihre Versprechen einzuhalten!

VANCRON® IST EINE EINTRAGENE MARKE DER UDDEHOLMS AB

© UDDEHOLMS AB

Diese Broschure und alle in ihr enthaltenen Beitrage und Abbildungen sind urheber-
rechtlich geschitzt. Jede Verwertung auBerhalb der durch das Urheberrechtsgesetz
festgelegten Grenzen ist ohne schriftliche Zustimmung des Herausgebers unzuldssig.

Die Angaben in dieser Broschire basieren auf unserem gegenwartigen Wissensstand und
vermitteln nur allgemeine Informationen Uber unsere Produkte und deren Anwendungs-
maoglichkeiten. Sie kdnnen nicht als Garantie ausgelegt werden, weder fUr die spezifischen
Eigenschaften der beschriebenen Produkte, noch fir die Eignung flur die als Beispiel
genannten Anwendungsmaoglichkeiten.

Klassifiziert gemai EU-Richtlinie 1999/45/EC
Weitere Informationen entnehmen Sie bitte unseren Datenblattern zur Materialsicherheit
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AUSSCHLAGGEBENDE
WERKZEUGSTAHLEIGEN-
SCHAFTEN

FUR HOHE WERKZEUG-
LEISTUNG

Bei vielen Kaltarbeitsanwendungen sind die
Werkzeuge oberflachenbeschichtet, um
KaltaufschweiBungen und adhasiven Verschleil3
zu verhindern.

Weiterhin ist sowohl die korrekte Harte als

auch ausreichend Duktilitat und Zahigkeit
wichtig, um frihzeitige Ausfalle durch Ausbriche
und/oder Rissbildung zu verhindern.

Uddeholm Vancron SuperClean ist ein nitrierter
pulvermetallurgischer Werkzeugstahl, der eine
hervorragende Kombination aus Widerstand
gegen KaltaufschweiBungen und adhésiven
VerschleiB bietet.

FUR DIE WERKZEUGHER-
STELLUNG

® Zerspanbarkeit

® \Warmebehandlung

® Schleifbarkeit

® MaBbestandigkeit bei der
Wérmebehandlung

® Oberflachenbehandlung

Die Herstellung eines Werkzeuges aus hochle-
gierten Werkzeugstéhlen erweist sich bezlglich
der Zerspanbarkeit und der Warmebehandlung
oft als problematischer, als die Fertigung eines
Werkzeuges aus niedriglegierten Stahlen. Das
erhoht nattrlich die Herstellungskosten.

Dank des besonderen pulvermetallurgischen
Produktionsverfahrens, verfugt Uddeholm
Vancron SuperClean Uber eine bessere
Zerspanbarkeit im Vergleich zu &hnlichen
Sorten und einigen hochlegierten Kaltarbeits-
stahlen.

Verglichen mit schmelzmetallurgisch herge-
stellten hochlegierten Werkzeugstéhlen ist
die MaBbestandigkeit von Uddeholm Vancron
SuperClean beim Harten wesentlich besser.

Uddeholm Vancron SuperClean wurde entwi-
ckelt, um ohne Oberflachenbeschichtung ein-
gesetzt zu werden, da er eine groBe Anzahl
reibungsarmer, vanadiumreicher Nitride in der
Zusammensetzung hat.

Uddeholm Vancron SuperClean

ANWENDUNGSBEREICHE

Uddeholm Vancron SuperClean ist ein Kaltar-
beitsstahl mit einem hervorragenden Widerstand
gegen KaltaufschweiBungen und adhésiven Ver-
schleiB. Das macht den Stahl ideal fir Anwen-
dungen, bei denen normalerweise oberflachen-
beschichteter Stahl bendtigt wird.

Uddeholm Vancron SuperClean ist auch flr
lange Serien sehr geeignet. Das Arbeitsmaterial
bei diesen Anwendungen ist oft weiches, zu
KaltaufschweiBungen neigendes Material, wie
austenitischer und ferritischer, korrosionsbestéan-
diger Edelstahl, weiche Stahle, Kupfer, Alumini-
um, etc.

Uddeholm Vancron SuperClean sollte in
Kaltarbeitsanwendungen benutzt werden, bei
denen adhasiver VerschleiB oder Kaltaufschwei-
Bungen die Hauptausfallursache sind.

Typische Anwendungen sind:

e Stanzen und Umformen

¢ KaltflieBpressen

e Tiefziehen

¢ Pulverpressen

¢ Fine Alternative zur Oberflachenbeschichtung
¢ Fine Alternative zu Hartmetall

Allgemeines

Uddeholm Vancron SuperClean ist ein
Cr-Mo-W-V-N legierter Kaltarbeitsstahl, der
charakterisiert wird durch:

¢ Sehr hohe adhasive VerschleiBfestigkeit

¢ Sehr hohe Festigkeit gegen Kaltaufschwei-
Bungen

e Hohen Widerstand gegen Ausbriche/
Rissbildung

* Hohe Druckfestigkeit

¢ Gute Durchhartungseigenschaften

¢ Gute MaBstabilitat beim Harten

e Sehr guten Anlasswiderstand

e Gute Eigenschaften fur das funkenerosive
Drahtschneiden
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Uddeholm Vancron SuperClean

EIGENSCHAFTEN

PHYSIKALISCHE DATEN
Gehartet und angelassen auf 61 HRC

Temperatur 20 °C 200 °C 400 °C
Dichte, kg/m3 7.440 7.397 7.342
Elastizitatsmodul

MPa 236.000

Warmeausdeh-

nungskoeffizient 10,9x 106 | 11,4x 106 | 12,3x 106
pro °C ab 20 °C

Warmeleitfahigkeit

W/m «°C 25 27
Spezifische Warme 490 544 617

J/kg °C

DRUCKFESTIGKEIT

Die ungefahre Druckfestigkeit in Abhangigkeit
von der Harte wird in der untenstehenden
Tabelle gezeigt.

Harte Druckfestigkeit
HRC R:0,2 (MPa)
58 2200
60 2500
62 2750
64 3000

SCHLAGBIEGEARBEIT

Die Schlagbiegearbeit fur Uddeholm Vanadis 4
Extra, Uddeholm Vancron SuperClean, Udde-

holm Vanadis 23 und W-Nr. 1.2379 wird unten
gezeigt.

Schlagbiegearbeit, J

WARMEBEHANDLUNG

WEICHGLUHEN

Den Stahl vor Oxidation schitzen und auf

900 °C durchwarmen. Dann im Ofen um 10 °C
die Stunde bis auf 650 °C und anschlieBend frei
an der Luft abkuhlen.

SPANNUNGSARMGLUHEN

Nach der Grobzerspanung sollte die Form auf
600-700 °C durchgewarmt und 2 Stunden auf
dieser Temperatur gehalten werden. Danach
langsam auf 500 °C und anschlieBend an der
Luft abkuhlen.

HARTEN

Die Hartbarkeit fur Uddeholm Vancron Super-
Clean entspricht der von Uddeholm Vanadis 23,
was gute Durchhartungseigenschaften beim
Abschrecken im Salzbad oder Gasabschrecken
im Vakuumofen garantiert.

Vorwarmtemperatur in zwei Stufen: 600-650 °C
und 850-900 °C

Austenitisierungstemperatur: 950-1150 °C,
normalerweise 1080 °C.

Haltezeit: 30 Minuten (10 Minuten bei 1100 °C)

Wir empfehlen ein Tiefkihlen wenn die Har-
tungstemperatur tber 1080 °C liegt ( sh. Tief-
kihlen auf Seite 6).

Wéhrend des Hartens muss das Werkzeug vor
Entkohlung und Oxidation geschutzt werden.

Die Arbeitshéarte von Uddeholm Vancron
SuperClean kann durch die Warmebehandlung
innerhalb eines groBen Hartebereichs gewahlt
werden. Um eine Harte zwischen 58-64 HRC
zu erreichen, variiert die Austenitisierungstem-
peratur in einem Bereich von 950-1150 °C.



Uddeholm Vancron SuperClean

Die empfohlene Austenitisierungstemperatur Hérte, HRC
betragt 1080 °C mit einer Haltezeit von 30 Min.,

gefolgt von Abschrecken und Anlassen bei

540 °C/3 x 1 Std. Das Ergebnis ist eine Harte

von 63-64 HRC.

Anlassen = 540 °C/3 x 1 Std.

Austenitisierungstemperatur °C

ZTU-SCHAUBILD

Austenitisierungstemperatur: 1080 °C, Haltedauer: 30 Minuten.



Uddeholm Vancron SuperClean

ABSCHRECKMITTEL

e VVakuumofen mit genlgend GasUberdruck
(2-5 bar)

e \Warmbad oder FlieBbett bei ungefahr 550 °C

* Bewegte Luft/Gasgeblase

Anm. 1: Das Abschrecken sollte fortgefuhrt
werden, bis die Temperatur des Werkzeugs
ungeféahr 50 °C erreicht. Das Werkzeug sollte
danach sofort angelassen werden.

Anm. 2: FUr Anwendungen, bei denen maxi-
male Z&higkeit bendtigt wird, sollte ein Warm-
bad oder ein Ofen mit gentigend Uberdruck
eingesetzt werden.

ANLASSEN

Bei Kaltarbeitsanwendungen sollte immer auf
einer Temperatur von 540 °C angelassen
werden, unabhangig von der Austenitisierungs-
temperatur. Es sollte mindestens drei Mal fur
eine Stunde bei 540 °C angelassen werden. Das
Werkzeug sollte zwischen jedem Anlassvorgang
auf Raumtemperatur abgekuhlt werden. Der ver-
bleibende Austenitgehalt betragt dann weniger
als 2 %.

MASSANDERUNGEN

MaBanderungen nach dem Harten und
Anlassen.

Warmebehandlung: Austenitisieren zwischen
950- 1100 °C/30 Min. und Anlassen 3 x 1 Std.
bei 540 °C.

ProbengréBe: 50 x 50 x 50 mm und
100 x 40 x 20 mm.

MaBanderungen: Zunahme in Lange, Breite und
Dicke +0,04 % bis +0,20 %.

TIEFKUHLEN

Flr héchste Anspriche an die MaBstabilitat wird
eine Tiefkdihlen nach dem Abschrecken empfohlen.

Unmittelbar nach dem Abschrecken sollte das
Werkzeug auf mindestens -70 °C tiefgekuhlt wer-
den, Haltedauer 1-3 Stunden, und anschlieBend
bei 520 °C drei Mal fUr jeweils eine Stunde ange-
lassen werden.

Bei Hartetemperaturen tber 1080 °C empfehlen
wir, ein TiefkUhlen durchzufihren, gefolgt von drei
Anlassvorgangen bei je 520 °C fur jeweils 1 Stun-
de. Dadurch wird der Restaustenitgehalt reduziert
und die MaBstabilitat verbessert.

Adhasiver Verschleil3

KaltaufschweiBung



OBERFLACHENBEHANDLUNG

Hinweis: Uddeholm Vancron SuperClean wurde flir
die Verwendung ohne Oberflachenbeschichtung
entwickelt. Seine Zusammensetzung beinhaltet
viel Stickstoff, was einer innerer Oberflachenbe-
schichtung gleichkommt.
Kaltarbeitswerkzeugstéahle werden manchmal
oberflachenbehandelt, damit die Reibung verrin-
gert und der VerschleiBwiderstand erhoht wird.

Bei schwierigen Umformvorgangen, bei denen ein
extrem hoher Widerstand gegen Kaltaufschwei-
Bung bendtigt wird, kann Vancron SuperClean
oberflachenbehandelt werden.

NITRIEREN

Ein kurzzeitiges Eintauchen in ein spezielles
Salzbad wird empfohlen, um eine diinne harte
Randschicht von 2-20 pm zu erzielen. Diese
Schicht verringert die Reibung an den Mantel-
flachen von Stempeln und hat zahlreiche andere
Vorteile.

PVD

PVD (Physikalisches Bedampfungsverfahren/
Physical vapour deposition) ermoglicht die
Herstellung verschleiBfester Schichten bei
Temperaturen von 200-500 °C. Da Uddeholm
Vancron SuperClean im Hochtemperaturbereich
von 540 °C angelassen wird, gibt es wahrend
einer PVD-Beschichtung keine Gefahr von MaB3an-
derungen.

VERSCHLEISSFESTIGKEIT

ADHASIVEN VERSCHLEISS
VerschleiBfestigkeit Vergleich.

Komponente: Laborteststreifen.
Werkzeugtyp: Stanzstempel.

WerkzeugmaB: 10 x 40 mm.

Arbeitsmaterial: AISI 304 Edelstahl 1 mm dick.

Uddeholm Vancron SuperClean

TRIBOLOGISCHE EIGENSCHAFTEN

Ziehmatrize flr ein Pumpengehauseteil aus
korrosionsbesténdigem Edelstahl. Mit freund-
licher Genehmigung von Grundfos A/S, Déane-
mark.

ERGEBNISSE
Uddeholm Stahl/ | Vanadis 23 | PM V10 Vancron
Oberflachenbe- unbe- unbe- unbe-
schichtung schichtet | schichtet schichtet
produzierte
Stiickzahl 83.000 1.900.000 | >18.000.000
Harte HRC 62 64
Ausfallursache KaltaufschweiBungen rg)r? 2 aig]
Uddeholm Stahl/ Vanadis 23
Oberflachenbe-
produzierte
Stiickzahl 160.000 | 130.000 2.000.000
Harte HRC 62
Ausfallursache | KaltaufschweiBungen gzgg;[ﬁguci%




Uddeholm Vancron SuperClean

EMPFOHLENE
SCHNITTDATEN

Die untenstehenden Schnittdaten sind Richt-
werte und mussen den jeweiligen Ortlichen
Bedingungen angepasst werden.

Weitere Informationen finden Sie in der Udde-
holm Broschire "Bearbeitung von Werkzeug-
stahlen" oder in unserer Machining App.

FRASEN

PLAN- UND ECKFRASEN

Frasen mit Hartmetall
Schnitipararmeter Schruppen Schlichten
Schnittgeschwindigkeit . .
(Ve), m/Min. 80-100 100-120
Vorschub (f,) . :
mm/Zahn 0,2-0,4 0,1-0,2
Schnitttiefe (ap) o4 D)
mm
Schittplattengruppe K20* K15*
ISO beschichtetes beschichtetes
Hartmetall Hartmetall oder
Keramik

* Ein verschleiBfestes Al203-beschichtetes Hartmetall wird
empfohlen

DREHEN
Drehen mit
Drehen mit Hartmetall Schnellar-
itsstahl
Schnitt- beitssta
parameter Schruppen Schlichten Schlichten
Schnittge-
schwindigkeit 110-160 160-200 20-25
(o), m/Min.
vorschub (7 0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
mm/U
Schnittiefe (ap) - - -
mm 2-4 0,5-2 0,5-3
K15*
Schnittplat- K20* beschich-
tengruppe beschichtetes | tetes Hart- -
ISO Hartmetall metall oder
Keramik

* Ein verschleiBfestes Al203-beschichtetes Hartmetall wird
empfohlen

SCHAFTFRASEN

Frasertyp
Schnitt- Fraser aus Wende- Schnellar-
pararmeter Vollhartmetall | schneidplatten beitsstahl
Schnittge-
schwindigkeit 40-50 70-90 12-15"
(Ve), m/Min.
Vorschub () 0,01-0,22 0,06-0,29 | 0,01-0,08?
mm/Zahn
Schnittplat-
tengruppe - K159 -
ISO

BOHREN
SPIRALBOHRER AUS
SCHNELLARBEITSSTAHL
Bohrerdurch- Schnittgeschwindig-
messer keit, (Vo) Vorrsncr:L/JB’ ®
mm m/Min.
-5 12-14* 0,05-0,10
5-10 12-14* 0,10-0,20
10-15 12-14* 0,20-0,25
15-20 12-14* 0,25-0,35

* Fur beschichtete Schnellarbeitsstéhle vc = 22-24 m/min

Hartmetallbohrer

Bohrertyp
Kuhlkanal-
Schnittpara- Wendeplat- | Vollhartmetall- bohrer mit
meter tenbohrer bohrer Hartmetall-
schneide?)
Schnittge-
schwindigkeit 140-160 80-100 50-60
(Ve), mM/Min.
Vorschub, (f
() 0,05-0,15?2 | 0,10-0,25% | 0,15-0,25%
mm/U

1) Bohrer mit einer auswechselbaren oder einer angeldteten
Hartmetallschneide

2) Vorschub fur Bohrerdurchmesser 20-40 mm

3) Vorschub fur Bohrerdurchmesser 5-20 mm

4) Vorschub fUr Bohrerdurchmesser 10-20 mm

1) Fur beschichtete Schaftfraser aus Schnellarbeitsstahl
V¢ = 20-30 m/Min.

2) Abhéangig von der radialen Schnitttiefe und vom Fraser
durchmesser

3) Ein verschleiBfestes AloOz-beschichtetes Hartmetall wird
empfohlen




HARTFRASEN VERGLEICH

Bearbeitetes Volumen [cm3]

Uddeholm Vancron SuperClean

Fraser: Mitsubishi VC-2SSB @ mm, Z= 2
Axiale Schnitttiefe: ap= 10 mm

Radiale Spantiefe: ae= 2,5 mm
Vorschub: 0,06 mm/Zahn

Schnittgeschwindigkeit [m/min]

SCHLEIFEN

Allgemeine Schleifscheibenempfehlungen
finden Sie in der folgenden Tabelle. Weitere
Informationen kénnen der Uddeholm Druck-
schrift ,,Schleifen von Werkzeugstahl” entnom-
men werden.

Schleifverfahren weichgegliiht gehartet
. 1)
Umfangssghleﬁen A 46 HV B151 R50 B3
(Flachscheiben) A 46 HV
Stirnschleifen
(Segmentscheiben) ASBEY A4B GV
1)
AuBenrundschleifen A 60 KV B151 RS0 B3
A B0 KV
Innenrundschleifen A B0 JV B151 R75 B3
A B0 IV
Profilschleifen A 100 IV B126 R100 B6")
A 100 JV

) Fir diese Anwendungen sollten, wenn maglich, CBN-Scheiben
verwendet werden.

FUNKENEROSIVE
BEARBEITUNG, EDM

Werkzeuge aus Uddeholm Vancron Super-
Clean kénnen mithilfe der Funkenerosionsbear-
beitung (EDM) hergestellt werden, solange

die EDM-Schicht sorgfaltig entfernt wird.
Feinschleifen, Polieren und erneutes Anlassen
des Werkzeugs auf ca. 510 °C wird empfohlen.
Der Arbeitsablauf ist jedoch im Vergleich zu
anderen Stahlen etwas anders, aufgrund des
hohen Stickstoffgehalts.

LEISTUNGSEINSTELLUNGEN

Ein Grobdurchlauf mit einer héheren Leistung
kann Stickstoff aus dem Stahl freisetzen und zu
Loéchern fuhren. Als allgemeine Faustregel gilt,
dass das Funkenerodieren von Uddeholm
Vancron SuperClean mit mittleren Durchlau-
fen oder Feindurchlaufen bei weniger Leistung
durchgefuhrt werden sollte.

SPULEN

Stickstofflegierte PM-Stahle stellen héhere
Anforderungen an die Spulung. Das Verhéltnis
von Ein-Zeit zu Aus-Zeit sollte niedrig sein, d.h.
eine kurzere Ein-Zeit und langere Aus-Zeit.
Einer allgemeinen Faustregel zufolge sollte die
Aus-Zeit doppelt so lang wie die Ein-Zeit sein.
Die Spulung sollte wenn mdéglich durch die
Elektrode oder durch Bohrungen im Werkstlck
vorgenommen werden. Ebenso ist eine hdhere
Viskositat des flussigen Dielektrikums wegen
des besseren Abtransports abgetragener Parti-
kel (kann auch zu einer kirzeren EDM-Zeit und
einer besseren Oberflachenbeschaffenheitflh-
ren) vorzuziehen.

ELEKTRODEN

Bei EDM-Grobbearbeitungsgangen werden
vorzugsweise hochwertige Graphitelektroden
(kleine KorngréBe und/oder mit Kupfer impra-
gniert) empfohlen. Eine Polaritatsumschaltung
kénnte die Haftung an der Elektrode verringern,
sofern dies auftritt. Verwenden Sie beim Fein-
Funkenerodieren Cu- oder W/Cu-Elektroden.
Wenn bei EDM-Feinbearbeitungsgangen
Graphitelektroden verwendet werden mussen,
sollten diese hochwertig sein.



RELATIVER VERGLEICH
DER KALTARBEITSSTAHLE VON UDDEHOLM

MATERIALEIGENSCHAFTEN UND WIDERSTAND GEGEN AUSFALLMECHANISMEN

.Héde/ Widerstand gegen V\I/Eigrﬁtrjsdtiggs?g%een

Widerstand MaBbe-

gegen plast. | Zerspan- Schleif- stan- Abrasiven | Adhasiven | Duktilitat/ Zahigkeit/
Uddeholm Stahl | Verformung barkeit barkeit digkeit VerschleiB | Verschlei3 | Ausbriiche | Totalbruch
Konventioneller Kaltarbeitsstahle
Arne . N e . [ | [ | [ [
Calmax [ I S an | N || |
Caldie (ESR) [ Il I S | . I N |
Rigor L I I s | [ | [ | |
Sleipner I I (. I | N I | ]
Sverker 21 . I (. [ I . | I
Sverker 3 EE B . I .. | =
Pulvermetallurgischer Werkzeugstahle
Vanadis 4 Extra” | EE (N (N NS s e e | e
Vanadis 8* I m | w I N B | e [
Vancron 40* I N N e s e [
Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahle
Vanadis 23*
Vanadis 30"
Vanadis 60*
Konventioneller Schnellarbeitsstahle
AISI M2 I . . I . . [

* Uddeholm PM SuperClean Stéhle

WEITERE
INFORMATIONEN

FUr weitere Informationen wenden Sie sich an
Ihren Uddeholm-Vertriebskontakt oder schreiben
Sie uns an infoQuddeholm.de und fordern Sie
Broschuren oder Auskinfte Gber Warmebehand-
lung, Anwendungsbereiche und Verfligbarkeit der
Uddeholm-Stahle an. Wir helfen Ihnen gernel

Sie finden uns im Internet unter
www.uddeholm.com
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Netzwerk der Extraklasse

Uddeholm ist auf allen Kontinenten tatig. Deshalb kénnen wir
Sie mit qualitativ hochwertigem, schwedischem Werkzeugstahl
versorgen und vor Ort betreuen - ganz gleich, wo Sie sich
befinden. Wir sichern unsere Position als weltweit fuhrender
Anbieter von Werkzeugstéhlen.

(Y uboEHOLM

a voestalpine company

www.uddeholm.com
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Uddeholm ist der weltweit fUhrende Anbieter von Werkzeugstahl.

Diese Position haben wir erreicht, weil wir immer unser Bestes geben,
um die tagliche Arbeit unserer Kunden zu erleichtern. Aufgrund lang-
jahriger Erfahrung und intensiver Forschungsarbeit sind wir in der Lage,
fUr jede Herausforderung bei der Werkzeugherstellung eine Uberzeu-
gende Losung zu finden. Dieser Anspruch ist hoch, aber unser Ziel ist
so klar wie nie zuvor: Wir wollen Ihr Partner und Werkzeugstahllieferant
Nr. 1 sein.

Die globale Ausrichtung unseres Unternehmens garantiert Ihnen, dass
Sie immer und Uberall Werkzeugstahl in der gleichen, hohen Qualitat
erhalten. Wir haben ein weltweites Netzwerk aufgebaut. Unser wichtig-
stes Ziel ist dabei, lhr Vertrauen in eine langfristige Partnerschaft zu
erhalten.

Weitere Informationen finden Sie unter www.uddeholm.com

] uDDEHOLM

a voestalpine company



