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Uddeholm Orvar® Supreme

Uddeholm Orvar Supreme mozZeme povazovat za skutoéne univerzalnu
ocel nachadzajucu vSestranné pouzitie. Okrem foriem na hlinik, kovacich
zapustiek a foriem na plasty sa z nej vyrabaju napriklad aj extrémne
zatazované polosy pretekarskych Specialov.

Jemnd Struktdra a vysoky stupen Cistoty zvySuju Zivotnost foriem a
komponentov, namahanych kombinovanym mechanickym a tepelnym
zatazenim.

Uddeholm Orvar Supreme okrem inych procesov prechadza aj elektro-
troskovym pretavovanim (ESR). ESR proces zabezpecuje taku Uroveri

homogenity a Cistoty, ktorej vysledkom je vysokovykonna ocel pre pracu
za tepla najvyssej kvality.

© UDDEHOLMS AB
Ziadna &ast tejto publikacie nesmie byt reprodukovana alebo prenaana na komeréné
Ucely bez suhlasu drzitela prav.

Tieto informéacie sa zakladaju na sUc¢asnom stave poznatkov a maju poskytovat
zakladny prehlad produktov a ich pouzitia. Nemdzu byt preto chapané ako garancia
Specifickych vlastnosti produktov alebo garancia zZivotnosti pre urcity ucel pouzitia.

Klasifikované podla EU Direktivy 1999/45/EC
Dalsie informacie najdete v broztrach “Material Safety Data Sheets”.
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CHARAKTERISTIKA

Uddeholm Orvar Supreme je Superior typ
ESR AISI H13 ocele, spifiajlcej kritéria
NADCA#207, Grade B band. Je to chrém-
molybdén - vanadova ocel charakteristicka:

e lysokou Uroviiou odolnosti proti tepel-
nym Sokom a tepelnej Ginave

e Dobrou pevnostou pri vysSich teplotach

e Uddeholm Orvar Supreme ma Uroven
Cistoty podra kritérii NADCA#207 for Su-
perior ESR AISI H13,Grade B.

e Excelentnou huZevnatostou a plasticitou
vo vSetkych smeroch

e Uddeholm Orvar Supreme garantuje min
hazevnatost 16J testovani metodikou
NADCA#207

e Dobrou opracovatelnostou a
leStitelnostou

e Excelentnou prekalitelnostou

e Dobrou stabilitou rozmerov pri kaleni

Typické C Si Mn Cr Mo \Y

zloZenie % 039| 1.0 | 04 | 52 14 | 09

Standard,

Specifikacia | Superior AISI H13 pre NADCA#207 Grade B

Dodany

stav Zihané na mékko ca. 180 HB

Huzevnatost Orvar Supreme prevySuje NADCA B
Specifikaciu pre Min/Avg hiZevnatost
164.

Farebny kéd Oranzovéa

VYSSIA ZIVOTNOST FORMY
Oznacenie “Supreme” implikuje Specialne pro-
cesné techniky vo vyrobe ocele, zabezpecujlce
vysok Cistotu a jemnost’ Struktiry. Okrem toho
vykazuje Orvar Supreme vyznamne lepSiu izo-
tropiu vlastnosti v porovnani s konvenc¢ne vy-
rabanymi Standardami typu AISI H13.

Tato lepSia izotropia je Specialne vyhodna

pri naradi, vystavenému kombinacii tepel-
ného a mechanického cyklického zatazenia,
ako formy na tlakové liatie, kovacie zapustky a
extrizne matrice. Prakticka vyhoda: formu
alebo zapustku je mozné pouzit pri vyssej
tvrdosti (+1 aZz 2 HRC) bez straty hliZevnatosti.
VyS§Sia tvrdost spomaluje tvorbu trhlin z
tepelnej Unavy a zvySuje tak Zivotnost néstroja.

Uddeholm Orvar Supreme spifia kritéria
North American Die Casting Association
(NADCA) #207 pre triedu "Superior" akosti

Uddeholm Orvar Supreme

AISI H-13. Toto kritérium znie: minimalna
priemern& hodnota hiZevnatosti =10ft-lbs
testovana na vzorkéch zo Zihaného
polotovaru, kaleného za idealnych
podmienok.

V skutoénosti Uddeholm Orvar Supreme
prevySuje poziadavky normy NADCA#207,
pre Grade B, Min/priemernd hodnotu hizev-
natosti v dodanom stave na 16 Joulov
resp.12ft-Ibs.

POUZITIE
FORMY PRE TLAKOVE LIATIE

Cin, olovo| Hlinik Med
zinok a zlia| horc¢ik a zliatiny

Diel HRC a zlia., HRC HRC
Tvarové vlozky | 46-50 42-48 (QRO 90 S)
Vymenitelné vl.
jadra 46-52 44-48 (QRO 90 )
Vtokové Casti 48-52 46-48 (QRO 90 S)
Dyzy 35-42 42-48 (QRO 90 §)
Vyhadzovace
(nitridované) 46-50 46-50 46-50
Piest,
komora
(obvykle
nitrid.) 42-46 42-48 (QRO 90 )
Austenitizatna 1020-1030°C 1040-1050°C
teplota (1870-1885°F) (1900-1920°F)

NASTROJE PRE PRETLACANIE

Hlinik, Med a Nerezova

hor¢ik a zliatiny ocel
Diel zliatiny, HRC HRC HRC
Matrica. 44-50 43-47 45-50
Drziak matrice,
lisovacia vlozka,
lisovacia podlozkal
raznik. 41-50 40-48 40-48
Austenitizacna
teplota 1020-1030°C 1040-1050°C
(priblizne) (1870-1885°F) (1900-1920°F)

KOVACIE ZAPUSTKY

Materidl Kaliace tep. (priblizne) HRC
Hlinikové,
horéikové 1020-1030°C (1870-1885°F) 44-52

a med zliatiny. | 1040-1050°C (1900-1920°F) 44-52
Ocel 1040-1050°C (1900-1920°F) 50-52
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FORMY PRE PLASTY

1020-1030°C (1870-1885°F)

Popustanie
1.2 550°C (1020°F) alebo
2. 250°C (480°F)

INE APLIKACIE

1020-1030°C (1870-1885°F)
popustanie 250°C (480°F) 50-53

1020-1030°C (1870-1885°F)

Popustanie
1. 250°C (480°F) alebo 50-53
2.575-600°C 45-50

(1070-1110°F)

1020-1030°C (1870-1885°F)
Popustanie 575-600°C 45-50
(1070-1110°F)

1020-1030°C (1870-1885°F) Jadro
Popustanie 575°C (1070°F) | 50-52
Nitridovanie Povrch
~1000HV,

VLASTNOSTI

V8etky vzorky pochadzaju zo stredu tyce
407 x 127 mm (16” x 5”). Ak nie je uvedené
inak, kalené st z 30min na 1025°C, chladené
pradom vzduchu a popustené 2 + 2 hodiny
na 610°C. Tvrdost po takomto tepelnom
spracovani je 45+ 1 HRC.

FYZIKALNE VLASTNOSTI
Data pre 20°C a stupajlce teploty.

7 800 7700 7 600
0.281 0.277 0.274

210 000 180 000 140 000
30.5x10° | 26.1 x10° | 20.3 x 10°

- 12.6 x 10° | 13.2 x 10°

- 7.0 x 10° 7.3 x 10°
25 29 30
176 204 211

MECHANICKE VLASTNOSTI
Priblizna pevnost v tahu pri 20°C.

1820 MPa 1420 MPa
185 kp/mm? 145 kp/mm?
117 tsi 92 tsi
263 000 psi 206 000 psi
1520 MPa 1280 MPa
155 kp/mm? 130 kp/mm?
98 tsi 83 tsi
220 000 psi 185 000 psi

PRIBLIZNA PEVNOST PRI VYSSICH TEPLOTACH

Vzorky v smere tvarnenia.

psi Rm,

Rp0.2 A5,
1000x MPa Z%
290 , 2000 . 100
261 1800 z ,4/ 90
2321 1600 80
203{ 1400[— == -~ 70
174 1200 — 60
145 1000 ‘\\ Rm 50
116 800 > J| 40
87 600 Rp0,2 / 30
58| 400 20
29 200 A5 10

[
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T T T T T T T
210 390 570 750 930 1110 1290 °F

Testovacia teplota

VPLYV TEPLOTY A VYDRZE NA TVRDOST

Tvrdost' , HRC
50

500°C (930°F)
l : \
40 \\ \\
550°C
35 (1020°F)
30 \\ \\
650°C \\

(1200°F)

45

—

25

20

1 10 100 1000
Cas v hodinach
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VPLYV TEPLOTY NA RAZOVU PRACU
Charpy V vzorky, poloha prie€ne kolmo
na smer vlakien.

ft Ibs Razova praca, J

74 1 100
59 | 80
45 HRC
//
44 | 60 //

/

30 | 40
//
151 20

7

100 200 300 400 500°C

T T I I
210 390 57b 750 930°F

Testovacia teplota

TEPELNE SPRACOVANIE-
VSEOBECNE
ODPORUCANIA

ZIHANIE NA MAKKO
Chrante povrch pred oduhli¢enim a ohrejte
ocel na 850°C v celom priereze. Nechajte

chladnut v peci rychlostou 10°C za hodinu
do 650°C a potom volne na vzduchu.

ARA DIAGRAM
Kaliaca teplota 1020°C . Vydrz 30 minut.

ZIHANIE NA ODSTRANENIE NAPATI(
Po hrubom opracovani zohrejte nastroj v
celom priereze na 650°C, s vydrZzou 2 hodi-
ny. Ochladzujte pomaly do 500°C, potom
volne na vzduchu.

KALENIE

Stupne predohrevu: 600-850°C (1110-
1560°F), oby¢€ajne v dvoch krokoch.

Kaliaca teplota: 1020-1050°C
(1870-1920°F), obyc¢ajne 1020-1030°C
(1870-1885°F).

Teplota Vydrz na teplote Tvrdost pred

°C °F minut popustanim
1025 1875 30 53+2 HRC
1050 1920 15 54+2 HRC

*Vydrz = ¢as na kaliacej teplote po prehriati nastroja v
celom priereze.

Pocas kalenia chréarite povrch néstroja pred
oduhli¢enim a oxidaciou.

o .
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CHLADIACE MEDIUM
e Prid vzduchu, plynu

e VVAkuové pec (prud plynu s dostatoénym
pretlakom). PreruSované chladenie sa
odportcéa kvoéli zmenseniu deformacii
a v pripadoch, kedy existuje riziko kalia-
renskych trhlin

e Teplotny kupel, prerusené chladenie pri
450-550°C

e Teplotny kipel, preruSené chladenie pri
180-220°C

¢ Predhriaty olej

POPUSTANIE
Popustaciu teplotu volte podla poZadovanej
tvrdosti z popUstacieho diagramu. Popustaj-
te minimalne tri krat vzdy s dochladenim na
25°C. Minimélna odporu¢ana popustacia
teplota je 550°C. Minimélna vydrz na
popustacej teplote st dve hodiny. Kvoli
zamedzeniu popustacej krehkosti
nepopustajte v oblasti teplot 425-550°C
(vid diagram).

POPUSTACI DIAGRAM

Tvrdost,

HRC Zvyskovy austenit %
Pozn. 1: Popustajte ihned ako teplota 60 Wotinca teotota | 1
A i ; _70° aliaca teplota v s
néastroja dosiahne 50-70°C. 1050°C (1920°F) l/ I
Pozn. 2: V zaujme dosiahnutia optimalnych %5 R g I W e e v
e . Mraleinein 877777
vlastnosti néstroja by rychlost ochladzovania ; 0200/0 / 7z
mala byt ¢o najvysSia, so zohlfadnenim rizik 50 (1870°F) [ 1025°C
nadmernej deformacie a/alebo kaliarenske;j (1875°F)
trhliny. 45 \\
TVRDOST, VELKOST ZRNA A ZVYSKOVY 40 o auetit 6
AUSTENIT AKO FUNKCIA KALIACEJ vysiovy austent
TEPLOTY 35 [ ?/ 7/? //9\ .
Velkost Tvrdost, HRC Zvyskovy austenit % //// // // % \\
zZrna g0 I I 30 2
ASTM 58 Velkost zrna X x
10
25
56 100 200 300 400 500 600 700°C
8 54 Tvrdost 210 390 570 750 930 1110 1290°F
e
6 5 " Poplistacia teplota (2h + 2h)
4| 50 Horeuvedené popustacie krivky vznikli tepelnym
spracovanim vzoriek s rozmermi 15 x 15 x 40 mm,
48 kalenymi praddom vzduchu. Pri kaleni skuto¢nych foriem
. 1 . alebo zapustiek je mozné ocakavat nizsie tvrdosti kvoli
46 Zvy3kovy austenit 6
faktoru rozmerov.
44 ;‘,.-"rf ? ;’;_f .-":‘..-;_.-'" :':;r _.f:‘..!_.-“' 4
LA
40
1000 1020 1040 1060°C
1830 1870 1905 1940°F




RAZOVA PRACA V ZAVISLOSTI OD

POPUSTACEJ TEPLOTY
Charpy V vzorky, odoberané prie¢ne,

kolmo na smer vlakien.

f.b. Razova praca

74

59

44 —

30

15

KV Joule
100
80 .
60 /I
40
o /
20 // O
Yl
100 200 300 400 500 600 °C
200 400 600 800 1000 1200 °F

Popustacia teplota

(@h + 2h)

Popustanie v oblasti tepl6t 425-550°C
neodporucame kvdli zhorSeniu hizevnato-

sti.

ROZMEROVE ZMENY PRI
KALENI

Vzorka s rozmermi 100 x 100 x 25 mm.

Sirka | Dizka | Hrlbka
% % %
Kalena do oleja z
Min. | -0.08 | -0.06 +0
1020°C (1870°F) Max.| -0.15 | -0.16 +0.30
Kalena vzduchom z
Min. | -0.02 | -0.05 +0
1020°C (1870°F) Max.| +0.03 | +0.02 +0.05
Kalena vo vakuovej peci
Min. | +0.01 | -0.02 +0.08
1020°C (1870°F) Max.| +0.02 | -0.04 +0.12
ROZMEROVE ZMENY PRI
POPUSTANI

Rozmerova zmena %

+0,12
+0,08
+0,04

0
-0,04
-0,08
-0,12

Uddeholm Orvar Supreme

NITRIDACIA A KARBONITRIDACIA

Nitridacia a karbonitridacia vytvara na povr-
chu nastroja tvrdl vrstvu odolnu erézii a
opotrebovaniu. Nitridovana vrstva je vSak
velmi krehkd, nachyln& na trhliny alebo od-
[Gpnutie ked je vystavena mechanickému
alebo tepelnému zatazeniu. Riziko stipa s
hribkou vrstvy. Pred nitridaciou mé byt
nastroj kaleny a popusteny pri teplote o
25-50°C vysSej ako nitrida¢na teplota.
Nitridacia prebieha v plyne pri 510°C alebo
v plazme 75% vodik /25% dusik pri 480°C
obe rezultuji do povrchovej tvrdosti asi
1100 HV,..

Vo vSeobecnosti plazmova nitridacia je pre-
ferovany spbsob kvoli lepSej kontrole nitri-
dacného potencialu, okrem toho je mozné
UcinnejSie zabranit vytvoreniu bielej vrstvy,
nevhodnej pre vacsinu nastrojov pre pracu
za tepla. V kazdom pripade, kontrolovany
proces nitridacie v plyne da tiez dobré
vysledky.

Uddeholm Orvar Supreme mozno karbo-
nitridovat’ v plyne aj plazme. Tvrdost povrchu
po karbonitridacii je priblizne 900-1000
HV,,.

HLBKA NITRIDACIE

Hibka

Proces Cas mm inch
Nitridacia v plyne 10h 0.12 0.0047
510°C (950°F) 30 h 0.20 0.0079
Plazma nitridacia 10h 0.12 0.0047
480°C (895°F) 30h 0.18 0.0071
Karbonitridacia
- v plyne

580°C (1075°F) 25h 0.11 0.0043
— v plazme

580°C (1075°F) 1h 0.06 0.0024

100
210

200 300 400
390 570 750

Popustacia teplota

500 600 700
930 1110 1290

(1h +1h)

Pozn: Rozmerové zmeny po kaleni a popus-
tani sa scitavaju.

Nitridovana vrstva s hibkou >0.3 mm nie je
odporucana pre aplikacie za tepla.
Uddeholm Orvar Supreme méZze byt nitrido-
vany aj v zihanom stave. Povrchova tvrdost’
v8ak bude o nie€o menSia.
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PARAMETRE OBRABANIA

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

Viac informacii mdzete najst v publikacii
Uddeholm ”Cutting data recommendation”.

SUSTRUZENIE

200-250
660-820

250-300 25-30
820-985 82-100

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

Povlak. Povlak.
karbid karbid
al.cermet

VRTANIE
SKRUTKOVICOVE VRTAKY Z HSS

-3/16

5-10 | 3/16-3/8
3/8-5/8
5/8-3/4

* Pre povlakovany HSS vrtak je v, = 28-30 m/min
(92-98 f.p.m.)

VRTAK Z TVRDOKOVU

220-240
720-785

130-160
425-525

80-110
260-360

0.03-0.12% | 0.08-0.20% | 0.15-0.25%
0.001-0.005%| 0.003-0.008% | 0.006-0.010%

FREZOVANIE
CELNE A OBVODOVE FREZOVANIE

180-260 260-300
590-850 850-985
0.2-0.4 0.1-0.2
0.008-0.016 0.004-0.008
2-5 -2
0.08-0.20 -0.08
P20-P40 P10-P20
Povlak. Povlak.
karbid karbide al.
cermet

FREZOVANIE STOPKOVOU FREZOU

160-200
525-660

170-230
560-755

35-40Y
115-130"

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 -

Pre povlakovant HSS frézu v_ = 55-60 m/min

2 Z4visi od radialnej hibky zaberu a priemeru frézy

BRUSENIE
VSeobecné odporucanie pre brisne kotlce
je uvedené nizSie. Viac informacii najdete v
brozare Uddeholm “Grinding of Tool Steel”
alebo u vyrobcov brisnych kottc€ov.

BRUSNE KOTUCE

Brusenie na
plocho A 46 HV A 46 HV
Brusenie na plocho
so segmentami A24 GV A 36 GV
Brusenie na gulato Ad6 LV A 60 KV
Vnutorné brisenie A 46 JV A 60 IV
Profilové brisenie A 100 KV A 120 KV

"Vrtak s vymenitelnou alebo prispajkovanou Spickou
2 Posuv pre vrtédk priemeru 20-40 mm (0.8"-1.6")

» Posuv pre vrtédk priemeru 5-20 mm (0.2"-0.8")

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

8



OPRAVNE NAVARY

Pri opravnych navaroch néstrojov dosiahneme

akceptovatelné vysledky len po spravnej
priprave navarovych ploch, vybere vhodného
pridavného materialu, spravnom predohreve,
kontrolovanom chladnuti a spravnom
tepelnom spracovani po navare.

Met6da navarania 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 RO 90 Weld

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

|[po navareni 2-3 h a potom volne na vzduchu
Maximalna
prechodova teplota 475°C 475°C

Tepelné spracovanie po navarani

rychlostou 10-20°C/hod do 650°C,
dalej volne na vzduchu.

Kaleny Popustat 10-20°C pod najvysSou
stav opUstacou teplotou po kaleni.

Stav zihany /ihat material na 850°C v ochrannej
na mékko. tmosfére. Potom ochladzovat' v peci

Podrobnejsie informécie najdete v Uddeholm bro-
Zure “Welding of Tool Steel”.

Uddeholm Orvar Supreme

ELEKTROEROZIVNE
OBRABANIE

Pri elektroerozivnom rezani alebo hibeni v
kalenom stave musi byt biela vrstva
odstranena mechanicky, napriklad brasenim
a leStenim. Forma ma byt potom eSte raz
popustena na teplote o 25°C nizSej, ako bola
posledna popustacia teplota po kaleni.

POVLAK TVRDOCHROMU

Po naneseni tvrdochrémovej vrstvy popustite
nastroj na 180°C / 4 hodiny do 4 hodin od
procesu, aby sa zabranilo vodikovej
krehkosti.

LESTENIE

Uddeholm Orvar Supreme ma velmi dobru
leStitelnost’ v kalenom stave kvoli svojej
vysoko homogénnej Struktlre. Suvisi to s
nizkym obsahom nekovovych vmestkov
a nizkej Urovni segregacii vdaka procesu
pretavovania pod troskou (ESR).
Poznamka: kazdy typ ocele ma svoj
optimalny Cas leStenia, zavisly od
tvrdosti a zvolenej technike. PrekroCenie
tohto ¢asu méze viest k nekvalitnémiu
povrchu, vzhladu podobnému "pomaran-

Covej kore" alebo vypadavaniu povchu
(malé dierky) .

Podrobnejsie informacie najdete v brozure
Uddeholm “Polishing of mould steel".

DEZENOVANIE

Uddeholm Orvar Supreme je ocel vhodna aj
pre dezénovanie povrchu. Vdaka vysokej
Urovni homogenity a nizkemu obsahu siry
zarucuje presnl a konzistentnu
reprodukciu vzoru.

DALSIE INFORMACIE

Prosime kontaktujte Vasho Ilokalneho
obchodného zastupcu Uddeholm pre dalSie
informacie ohladom vyberu, tepelného
spracovania, pouzitia a dostupnosti
nastrojovych oceli Uddeholm.
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PROCES VYROBY OCELE

Do procesu vyroby naSich vysokoakostnych oceli vstupuje sta-
rostlivo triedeny Srot. Spolu s ferozliatinami a troskotvornymi
prisadami sa vsadzka roztavi v elektrickej oblukovej peci.
Roztavena ocel sa prelieva do lejacej pece.

Odtroskovacie zariadenie odstrani trosku bohatl na kyslik.

Deoxidacia, legovanie a ohrev ocelového kipela sa vykonava
v lejacej peci. Vakuové odplynenie odstrani elementy ako
vodik, dusik a sira.

ESR PRETAVOVANIE POD TROSKOU

Z lejacej pece sa ocel plni kontrolovanym plnenim odspodu bez
pristupu vzduchu do stojatych kokil.
Odtial ocel putuje vo forme ingotov do valcovne alebo pod
kovaci lis, ale najsofistikovanejSie akosti, ako Uddeholm Orvar
Supreme, su opat pretavené tzv. pretavenim pod troskou. Ten
prebehne tak, Ze ingot vo forme elekirédy je zospodu
nataveny elektrickym odporovym teplom a tento kuapel
prebehne po celej jeho dizke. Kontrolovanym tuhnutim
dostaneme novy ingot s vysokou homogenitou bez
makrosegregécii. Pretavenie v ochrannej atmosfére da oceli
eSte vysSiu Cistotu.

TVARNENIE ZA TEPLA

Po pretaveni pod troskou su ingoty tvarnené valcovanim alebo
kovanim na ploché alebo kruhové polotovary. Dalej polotovary

vSetkych druhov prechadzaju tepelnym spracovanim, bud
Zzihanim na mékko alebo kalenim a vysokym popustenim.
Tieto operéacie zabezpecia najlepSie predpoklady pre trieskové
opracovanie a tepelné spracovanie findlneho nastroja.

OPRACOVANIE POLOTOVAROV.

Kym je polotovar umiestneny do skladu, prebehne opracovanie
povrchu ty€e na pozadovany rozmer v Uzkych toleranciach.
Pri sustruzeni velkych priemerov rotuje ocelova ty¢ proti
stacionarnemu noZzu. Pri lUpani menSich priemerov rotuju
néstroje okolo tyce.

Kvoli garancii kvality a integrity formy sa vykonava kontrola
povrchu a ultrazvukova skuska. Potom sa odstrania konce
ty&i a vSetky chyby zistené pri skuske.



Uddeholm Orvar Supreme

LEJACIA PEC

ELEKTRICKA
OBLUKOVA PEC

ODLIEVANIE DO KOKIL

VALCOVANIE

TEPELNE
SPRACOVANIE

KOVANIE

OPRACOVANIE
POVRCHU
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Manufacturing solutions for generations to come

SHAPING THE WORLD®

We are shaping the world together with the global manufacturing
industry. Uddeholm manufactures steel that shapes products used
in our every day life. We do it sustainably, fair to people and the
environment. Enabling us to continue shaping the world
— today and for generations to come.

(Y ubpEHOLM

a voestalpine company



