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Uddeholm Vanadis® 4 Extra SuperClean

BESTKNI_?IGE WERKZEUGLEISTUNG - LANGE UND
ZUVERLASSIGE STANDZEIT

Die Nachfrage nach Just-in-Time-Lieferungen und damit nach kurzeren Durch-
laufzeiten nimmt immer mehr zu. Es ist daher sehr wichtig, dass die Standzeit Ihres
Werkzeugs vorhersagbar ist und dass Ihr Werkzeug eine zuverlassige, definierte
Leistung bietet. Das ist auch eine der Voraussetzungen zur Reduzierung von
Stillstandzeiten und Wartungskosten sowie zur bestmoglichen Auslastung lhrer
Maschinen. So entsteht eine optimale Gesamtwirtschaftlichkeit und wettbewerbs-
fahige Produktionskosten.

Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean bietet eine hervorragende Kombination
aus VerschleiBbestandigkeit und Duktilitét. Dies ermdglicht eine gleichbleibende
Leistung des Werkzeugs in anspruchsvollen Kaltarbeitsanwendungen wie Stanzen
und Umformen von rostfreien Austenitstdhlen oder hochfesten Mehrphasenstéh-
len (Extra Hochfesten Blechen), wobei eine Kombination aus Bestandigkeit gegen
abrasiven und/oder adhasiven Verschlei und gegen Ausbriche und Rissbildung
notwendig ist.

ZERSPANBARKEIT

Wenn ein Werkzeug Uber lange Zeit zuverlassig arbeiten soll, ist seine Oberflachen-
beschaffenheit besonders wichtig. Hier setzt Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean
an. Im Vergleich zu anderen hochlegierten PM-Werkzeugstah-len verfligt Vanadis 4
Extra SuperClean, dank seiner sehr guten Bearbeitbarkeit und Schleifbarkeit, tber
die besten Voraussetzungen, die Qualitat Ihrer Werkzeuge zu steigern. Seine guten
Eigenschaften sind das Ergebnis seiner ausgewogenen Legierungszusammenset-
zung und des SuperClean-Herstellungs-prozesses.
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AUSSCHLAGGEBENDE
WERKZEUGSTAHLEIGEN-
SCHAFTEN FUR

HOHE WERKZEUGLEISTUNG

e Korrekte Harte fur die Anwendung
e Hoher VerschleiBwiderstand
® Hohe Z&higkeit

Hoher VerschleiBwiderstand ist oft mit
geringer Zahigkeit gekoppelt und umgekehrt.
Fur eine optimale Leistung des Werkzeugs
sind jedoch in vielen Fallen sowohl hoher Ver-
schleiBwiderstand als auch hohe Zahigkeit
ausschlaggebend.

Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean ist
ein pulvermetallurgisch hergestellter Kaltarbeits-
stahl, der eine dauBerst gute Kombination

von VerschleiBwiderstand und Zahigkeit

fir Hochleistungs-Werkzeuge bietet.

WITSCHAFTLICHE
WERKZEUGHERSTELLUNG

® Zerspanbarkeit
® \Warmebehandlung
® MaBbestandigkeit bei der Warmebehandlung

Die Herstellung eines Werkzeuges aus hochle-
gierten Werkzeugstéhlen erweist sich oft als
problematischer bezUglich der Zerspanbarkeit
und der Warmebehandlung als die Herstellung
eines Werkzeuges aus niedriger legierten
Stahlen. Das erhoht natUrlich die Herstellungs-
kosten.

Dank der auBerst ausgewogenen Legierungszu-
sammensetzung und der pulvermetallurgischen
Herstellung besitzt Uddeholm Vanadis 4 Extra
SuperClean eine bessere Zerspanbarkeit als der
Kaltarbeitsstahl der W.-Nr. 1.2379.

Ein sehr groBer Vorteil von Uddeholm Vanadis 4
Extra SuperClean ist, dass die MaBbestandigkeit
nach dem Harten und Anlassen viel besser ist
als bei allen bekannten Hochleistungs-Kaltar-
beitsstahlen. Dadurch ist Uddeholm Vanadis 4
Extra SuperClean auch ein besonders geeig-
neter Werkzeugstahl fir Oberflachenbeschich-
tungen.

Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean

ALLGEMEINES

Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean ist ein
Cr-Mo-V-legierter Stahl, charakterisiert durch:

e Sehr gute Duktilitat

¢ Hohen Widerstand gegen abrasiven und
adhésiven Verschlei

¢ Hohe Druckfestigkeit

e Gute MaBbestandigkeit bei der Warmebe-
handlung und im Einsatz

e Sehr gute Durchhartungs-Eigenschaften

e Gute Anlassbestandigkeit

e Gute Zerspan- und Schleifbarkeit

Richt-
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Weichgegluiht auf ca. 230 HB
stand
Farber- Grin/wei3 mit einer schwarzen
kennung | Diagonalstreifen

ANWENDUNGSBEREICHE

Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean ist
besonders fur Anwendungen geeignet, bei
denen adhasiver Verschlei3 und/oder Ausbro-
ckelungen die dominierenden Ausfallmechanis-
men sind, z. B.:

® bei weichen Materialien, die zu Kaltaufschwei
Bungen neigen, wie austenitischer Edelstahl,
Baustahl, Kupfer, Aluminium etc. als Werk
stlckstoff

e bei starkerem Schnittgut

¢ bei hochfesten Blechen.

Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean ist

aber auch sehr gut geeignet fur das Stanzen
und Umformen von ultrahochfesten Blechen,
die in Bezug auf die abrasive VerschleiBfestigkeit
und die Duktilitdt hohe Anforderungen an

den Werkzeugstahl stellen.

Beispiele:

e Schneiden und Umformen

e Feinschneiden

e Kaltumformen

e Pulverpressen

e Tiefziehen

* Messer

e Substrat fur Oberflachenbeschichtungen



Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean

EIGENSCHAFTEN

PHYSIKALISCHE DATEN
Gehartet und angelassen auf 60 HRC

Temperatur 20°C 200 °C 400 °C
Dichte, kg/m® 7.700

Elastizitaismodul 206.000 | 200.000 185.000
MPa

wé/irl;]m:eolzitféhigkeit 30 30
f/pl)(zzlfgche Warme 460

WARMEAUSDEHNUNGSKOEFFIZIENT

Temperaturbereich Koeffizient
°C pro °C ab 20

20-100 10,0 x 106

20-200 11,3x 106

20-300 11,7 x 106

20-400 12,1 x 106

20-500 12,4 x 106

SCHLAGBIEGEARBEIT

Das nachfolgende Diagrammm zeigt die unge-
fahren Schlagbiegewerte bei Raumtemperatur
in Abhangigkeit der Harte.

Probenstababmessung: @ 105 mm. Die
Proben wurden aus dem Kern entnommen
und in Querrichtung getestet.

ProbengréBe: 7 x 10 x 55 mm ungekerbt.
Gehartet zwischen 940 °C und 1150 °C. Halte-
dauer 30 Min. bis zu 1100 °C, 15 Min. Uber
1100 °C. An der Luft abgeschreckt. 2 x 2 Std.
angelassen zwischen 525 °C und 570 °C.

DUKTILITAT
Schlagprifung, ungekerbt, CR2 (Dickenrichtung)

Das nachfolgende Diagramm zeigt die durch-
schnittlichen Werte der Schlagbiegearbeit.

Die Werte der Schlagbiegearbeit von Uddeholm
Vanadis 8 SuperClean und Uddeholm

Vanadis 23 sind &hnlich.
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DRUCKFLIESSGRENZE

Die ungefahre DruckflieBgrenze aufgetragen
gegen die Harte bei Raumtemperatur.

DruckflieBgrenze, MPa
5000

4000

3000

55 60 65
Harte, HRC

BIEGEFESTIGKEIT UND
DURCHBIEGUNG

4-Punkt Biegeversuch / ProbengréBe: 5 mm @
Belastungsgeschwindigkeit: 5 mm/min.
Austenitisierungstemperatur: 990-1180 °C
Anlassen: 3 x 1 h bei 560 °C

Biegefestigkeit
MPa Durchbiegung, mm
6000 24
T—
5000 /'/ Biegebruchfestigkeit 20
4000 = 1
Biegestreckgrenze ] ul
\ //
3000 12
= ~ Totale Durchbiegun:
2000 — | o ~=a 9ung g
~ - —_ — — - -
1000 == -~ 4
Plastische Verformung =7 — —|__ s
\ \ \ —=.

52 54 56 58 60 62 64
Hérte, HRC



WARMEBEHANDLUNG
WEICHGLUHEN

Den Stahl vor Oxidation schitzen und auf

900 °C durchwarmen. Dann im Ofen um ca.
10 °C pro Stunde bis auf 650 °C und anschlie-
Bend an der Luft abkuhlen.

SPANNUNGSARMGLUHEN

Nach der Grobzerspanung sollte das Werkzeug
auf 650°C durchgewarmt und 2 Stunden

auf dieser Temperatur gehalten werden. Dann
langsam auf 500°C im Ofen und anschlieBend
an der Luft abkuhlen.

HARTEN

Vorwdrmtemperatur: In Zwei Stufen bei
600-650 °C und 850-900 °C

Austenitisierungstemperatur: 940-1180°C.
Normalerweise 1020 °C.

e FUr groBe Querschnitte >70 mm werden
1060 °C empfohlen.

e Fir die hochste VerschleiBbestandigkeit wird
1100-1180 °C empfohlen

Haltedauer: 30 Minuten bis zu 1100 °C,
15 Minuten Uber 1100 °C.

Anmerkung: Haltedauer = Zeitspanne des
Haltens auf Austenitisierungstemperatur,
nachdem das Werkzeug vollstandig durchge-
warmt

wurde. Eine Haltedauer von weniger

als 30 Minuten fuhrt zu Harteverlust.

Waéhrend des Hartens muss das Werkzeug
vor Entkohlung und Oxidation geschitzt
werden.

Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean

ABSCHRECKMITTEL

e Vakuum (Vakuumanlage mit gentigend GasU
berdruck)

e \WWarmbad oder FlieBbett bei 200-550 °C

e Druckluft/Gas

Anmerkung: Das Werkzeug sollte sofort
angelassen werden, wenn eine Temperatur
von 50-70 °C erreicht ist.

Fur optimale Eigenschaften sollte die
Abschreckung so schnell wie moglich erfolgen.
Dabei muss bertcksichtigt werden, dass

der Verzug akzeptabel bleibt.

Langsame Abschreckraten flhren zu niedrigerer
Harte als im Anlassdiagramm dargestellt.
Querschnitte >50 mm sollten nach dem
Temperaturausgleich im Warmbad mit
Geblaseluft weiter abgekuhlt werden.

ANSPRUNGSHARTE UND
RESTAUSTENIT IN ABHANGIGKEIT
VON DER AUSTENITISIERUNGSTEM-
PERATUR

Harte, HRC Restaustenit %
68 50
66 Harte
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/, Restaustenit 20
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Austenitisierunastemperatur. °C

StoBfanger flr ein Auto, das Stanzwerkzeug wurde aus

Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean gefertigt.

Blech Festigkeit 1000 MPa, Dicke 2 mm.

Mit freundlicher Genehmigung von Essa Palau, Barcelona, Spainien



Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean

ANLASSEN

Die Anlasstemperatur kann je nach gewunschter
Harte dem Anlassdiagramm entnommen wer-
den. Es sollte mindestens zweimal mit Zwi-
schenkuhlung auf Raumtemperatur angelassen
werden.

Fur hohe MaBstabilitat und Duktilitat wird ein
mindestens dreimaliges Anlassen bei 540 °C
empfohlen. Anlasstemperaturen unter 540 °C
koénnen die Harte und Druckfestigkeit steiger,
vermindern jedoch auch den Risswiderstand
und die MaBstabilitat. Die niedrigste Anlasstem-
peratur von 520 °C sollte in keinem Fall
unterschritten werden.

Bei zweimaligem Anlassen betragt die mindest
Haltedauer 2 Stunden, bei dreimaligem
Analssen mindestens 1 Stunde.

Dieses Anlassschaubild wurde nach der Warme-
behandlung von Proben der GréBe 15 x 15 x 40
mm, abgekuhlt durch Geblaseluft/Umluft, erstellt.
In Abhangigkeit von Faktoren wie WerkzeuggroBe
und Wéarmebehandlungsparametern kénnen
niedrigere Harten erzielt werden.

Hérte HRC

ANLASSDIAGRAMM
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Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean

KONTINUIERLICHES ZEIT-TEMPERATUR-UMWANDLUNGSSCHAUBILD
Austenitisierungstemperatur 1020°C. Haltedauer 30 Minuten.
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MASSANDERUNGEN WAHREND
DES HARTENS UND ANLASSENS

Nach dem Harten und Anlassen wurden
MaBéanderungen festgestellt.

Austenitisieren: 1020 °C/30 Min., AbkuUhlen im
Vakuumofen bei 1,1 °C/Sek. zwischen 800 °C
und 500 °C.

Anlassen: 2 x 2 h bei verschiedenen Tempera-
turen.
ProbengréBe: 80 x 80 x 80 mm.

MASSANDERUNGEN WAHREND
DES HARTENS UND ANLASSENS IN
LANGEN-, BREITEN- UND DICKEN-
RICHTUNG

MaBénderungen, %
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-0,06 L
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Anlasstemperatur, °C

TIEFTEMPERATURBEHANDLUNG

Teile, die eine maximale MaBbestandigkeit
erfordern, kénnen folgendermalen tieftem-
peraturbehandelt werden:

Unmittelbar nach dem Abschrecken sollte das
Teil auf =70 bis =80 °C tiefgekuhlt werden—
Haltedauer 3—-4 Stunden — und anschlieBend
angelassen werden.

Bei einem Hochtemperaturanlassen sollte eine
um 25 °C niedrigere Anlasstemperatur gewahlt
werden, um die gewlUnschte Harte zu erreichen.

Vermeiden Sie schwierige Geometrien wegen
der Gefahr der Rissbildung.



Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean

OBERFLACHEN-
BEHANDLUNG

Einige Kaltarbeitsstahle werden einer Ober-
flachenbehandlung unterzogen, um die Reibung
zu verringern und den VerschleiBwiderstand zu
erhéhen.

Die haufigsten Behandlungsarten sind das
Nitrieren und das Aufbringen von verschleiB3-
festen Schichten per PVD- und CVD-Verfahren.
Die hohe Harte und Zahigkeit zusammen mit
der guten MaBbestandigkeit machen Uddeholm
Vanadis 4 Extra SuperClean zum idealen Sub-
strat fUr verschiedene Oberflachenbeschich-
tungen.

NITRIEREN

Durch das Nitrieren entsteht eine harte Rand-
schicht mit erhéhtem Widerstand gegen abra-
siven und adhasiven Verschleil3.

Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean wird
normalerweise bei hohen Temperaturen von

ca. 540 °C angelassen. Daraus resultiert eine
Nitriertemperatur, die 525 °C nicht Ubersteigen
darf. Es sollte das Plasmanitrieren mit einer Tem-
peratur unter der Anlasstemperatur bevorzugt
werden. Die Oberflachenharte nach dem Nitrie-
ren betrégt ca. 1150 HVq o kg.

Die zu erzielende Nitrierschichtdicke richtet sich
nach der jeweiligen Anwendung.

Fur Schneiden und Stanzen wird eine Nitriertiefe
von 10-20 pm und fur Umformwerkzeuge bis
maximal 30 um empfohlen.

PVD

PVD, (Physical Vapour Deposition), wird ange-
wandt, um eine verschleifeste Beschichtung
bei Temperaturen zwischen 200-500 °C aufzu-
bringen.

CvD

CVD, (Chemical Vapour Deposition), wird
angewandt, um verschleiBfeste Oberflachen-
beschichtungen bei einer Temperatur von
ca. 1000 °C aufzubringen.

Es wird empfohlen, dass die Werkzeuge nach
der Oberflachenbehandlung getrennt in einem
Vakuumofen gehértet und angelassen werden.

ZERSPANBARKEIT

Relative Bearbeit- und Schleifbarkeit fir die
Kaltarbeitsstahle W.-Nr. 1.2379, PM 23 und
Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean. Ein
hoher Wert bedeutet eine gute Bearbeit-/Schleif-
barkeit.

Relative Bearbeit-/Schleifbarkeit, (1 = schlechteste, 5 = beste)
5

4 I

wW

N

—

1.2379 PM23 VANADIS 4
EXTRA
EMPFOHLENE
SCHNITTDATEN

Die nachfolgenden Schnittdaten sind als Richt-
werte zu verstehen und mussen den jeweiligen
ortlichen Voraussetzungen angepasst werden.
Weitere Einzelheiten finden Sie in der Uddeholm
Broschure ,Schnittdatenempfehlungen®.

Die Angaben in den folgenden Tabellen beziehen
sich auf Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean
in weichgegliihtem Zustand ~230 HB.

DREHEN
Drehen mit
Drehen mit Hartmetall Schnellar-
beitsstahl
Schnit- CISsi
parameter Schruppen Schlichten Schlichten
Schnittge-
schwindigkeit 120-170 170-220 15-20
(Vo), M/Min.
vorschub () 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
Sehnittplat: K20%; P20" | Ki5% P15+
ISOg PP oder Keramik | oder Keramik

* Ein verschleiBfestes CVD- beschichtetes Hartmetall wird
empfohlen



FRASEN
PLAN- UND ECKFRASEN
Frasen mit Hartmetall
S Schruppen Schlichten
Schnlttggschwmmgken 110-150 150-200
(vg), m/Min.
Vorschub (f,) N N
mm/Zahn 0204 0102
Schnitttiefe (ap) 2.4 2
mm
Schnittplattengruppe K20, P20 K15, P15
ISO beschichtetes | beschichtetes
Hartmetall* Hartmetall

* Ein verschleiBfestes CVD- beschichtetes Hartmetall wird
empfohlen

Uddeholm Vanadis 4 Extra SuperClean

HARTMETALLBOHRER
Bohrertyp
Wende- Vollhart Kuhlkanal-

Schnitt- plattenboh- bohrer mit Hart-

metall e
pararmeter rer metallschneide
Schnittge-
schwindigkeit 140-160 80-100 50-60
(Ve), m/Min.
vorsehub () | 550,152 | 0,10-0,259 |  0,15-0,025%
mm/Zahn

SCHAFTFRASEN
Frasertyp

Schnitt- Fraser aus Voll- Wende- Schnellar-
pararmeter hartmetall schneidplatten beitsstahl
Schnittge-
schwindigkeit 60-80 110-160 8-12
(Ve), m/Min.
Vorschub (f,) o o o
rm/Zahn 0,03-0,20? 0,08-0,202 | 0,05-0,0352)
Schnittplat-
tengruppe - K159 -
ISO

1) Fur beschichtete Schaftfraser aus Schnellarbeitsstahl
Ve = 18-24 m/Min.

2) Abhangig von der radialen Schnitttiefe und vom Fraser
durchmesser

3) Ein verschleiBfestes CVD- beschichtetes Hartmetall wird
empfohlen

BOHRER

SPIRALBOHRER AUS SCHNELLAR-
BEITSSTAHL

-~ hnitt hwin-
Bohrer; se g ekl Vorschub ()
durchmesser digkeit (V) /U

mm m/Min.

-5 12-14* 0,05-0,15
5-10 12-14* 0,15-0,25
10-15 12-14* 0,25-0,30
15-20 12-14* 0,30-0,35

* FUr beschichtete Schnellarbeitsstéhle ve = 22-24 m/Min.

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

SCHLEIFEN

Allgemeine Schleifscheibenempfehlungen finden
Sie in der folgenden Tabelle. Weitere Informatio-
nen kdnnen der Uddeholm-Broschire ,Schleifen
von Werkzeugstahl* entnommen werden.

Schleifverfahren weichgegliiht gehartet
Foronen | A | e

e B
Rundschleifen A 60 KV 8121627;\/231)
Innenschleifen A 60 JV 812162@28)31)
Profilschleifen A 100 LV B 2A6 501 5)8;)361)

) Fur diese Anwendungen sollten, wenn moglich, CBN-Scheiben
verwendet werden

2 Keramisch gebundene Schleifscheiben sind zu empfehlen

FUNKENEROSIVE
BEARBEITUNG

Wenn der Stahl im geharteten und angelasse-
nen Zustand funkenerosiv bearbeitet wird, sollte
die Bearbeitung mit einem ,Schlichtvorgang*”

(d. h. niedriger Strom, hohe Frequenz) beendet
werden. FUr eine optimale Werkzeugleistung
sollten die funkenerosiv bearbeiteten Flachen
geschliffen/poliert werden. AnschlieBend sollte
das Werkzeug nochmals bei einer Temperatur
von etwa 25 °C unter der zuletzt benutzten
Anlasstemperatur entspannt werden. Beim
Erodieren von gréBeren Teilen oder komplizierten
Formen muss Uddeholm Vanadis 4 Extra Super-
Clean bei hohen Temperaturen Uber 540 °C
angelassen werden.



RELATIVER VERGLEICH
DER KALTARBEITSSTAHLE VON UDDEHOLM

MATERIALEIGENSCHAFTEN UND WIDERSTAND GEGEN AUSFALLMECHANISMEN

IHérte/ Widerstand gegen V\Ig?rﬁﬁﬁﬂgsgriesign

Widerstand MaBbe-

gegen plast. | Zerspan- Schleif- stan- Abrasiven | Adhasiven | Duktilitat/ Zahigkeit/
Uddeholm Stahl | Verformung barkeit barkeit digkeit VerschleiB | Verschlei3 | Ausbriiche | Totalbruch
Konventioneller Kaltarbeitsstahle
Arne I I B | [ [ [
Calmax [ I IS I = I | |
Caldie (ESR) . I N s | . N N | s
Rigor L I I I s [ [ [
Sleipner I I (e I | I | |
Sverker 21 [ I | I | || ]
Sverker 3 I [ ] [ | | I W [ [ ]
Pulvermetallurgischer Werkzeugstahle
Vanadis4 Extra” | | N S s e s | e
Vanadis 8* I S (. I N BN | [
Vancron* N N e e e | e e [
Pulvermetallurgischer Schnellarbeitsstahle
Vanadis 23*
Vanadis 30*
Vanadis 60*
Konventioneller Schnellarbeitsstéhle
AISI M2 I e [ I | | | [

* Uddeholm PM SuperClean Stéhle

WEITERE
INFORMATIONEN

Fur weitere Informationen wenden Sie sich an
Ihren Uddeholm-Vertriebskontakt oder schreiben
Sie uns an info@uddeholm.de und fordern Sie
Broschuren oder Auskinfte Gber Warmebehand-
lung, Anwendungsbereiche und Verfligbarkeit der
Uddeholm-Stéhle an. Wir helfen Ihnen gerne!

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

Uddeholm ist auf allen Kontinenten tatig. Deshalb kdnnen 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.

www.uddeholm.com

(Y uboEHOLM

a voestalpine company
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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
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a voestalpine company



