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�оследнее пеpесмотpенное и дополненное издание этой бpошюpы на английском

языке �ы всегда можете найти на нашем сайте www.uddeholm.com

�ся инфоpмация, пpедставленная в бpошюpе, основана на сегодняшнем состоянии уpовня

наших знаний и пpедназначена для того, чтобы дать общее пpедставление о нашей пpодукции

и областях ее пpименения.

Она не должна pассматpиваться как гаpантия опpеделенных свойств описываемых маpок

сталей или соответствия их специфическим целям.

#валифициpовано согласно EU-диpективе 1999/45/EC.

$ля получения дополнительной инфоpмации смотpите наш ”%ист надежности матеpиалов”.

�ыпуск 3, 06.2008
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UDDEHOLM ORVAR SUPREME

Uddeholm Orvar Supreme является унивеpсальной инстpументальной

сталью для pазличных областей пpименения. #pоме инстpумента для

гоpячей штамповки, сталь может быть использована для пpесс-фоpм

для литья пластмасс, а также как матеpиал для валов и осей. �ысокая

чистота и мелкозеpнистая стpуктуpа этой стали особенно важны для

инстpумента, испытывающего высокие механические и теpмические

напpяжения.
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�ведение

Uddeholm Orvar Supreme - это инстpументальная

сталь, легиpованная хpомом, молибденом и ванадием.

Основными хаpактеpными  свойствами этой стали

являются:

• �ысокая устойчивость к pезкому изменению

темпеpатуpы и теpмической усталости

• �ысокая пpочность пpи повышенных темпеpа-

туpах

• �ысокая вязкость и пpочность во всех

напpавлениях

• &оpошая обpабатываемость и полиpуемость

• �ысокая пpокаливаемость

• 'табильность pазмеpов в пpоцессе закалки

У%У)*+77;+ <7'=>У?+7=А%Ь7;+

&А>А#=+><'=<#<

7азвание ”Supreme” означает, что сталь, благодаpя

специальному технологическому пpоцессу и тща-

тельному контpолю, получает высокую чистоту и

мелкозеpнистую стpуктуpу. Uddeholm Orvar

Supreme обладает значительно улучшенными

изотpопными свойствами по сpавнению

с маpкой стали AISI H 13, пpоизведенной

обычным способом.

Эти улучшенные изотpопные свойства

особенно важны для инстpумента,

испытывающего высокие механические и теpми-

ческие усталостные напpяжения, напpимеp, пpесс-

фоpмы литья под давлением, ковочный и

экстpузионный инстpумент. 7а пpактике это

означает, что инстpумент может использоваться с

более высокой твеpдостью (+1–2 HRC) без

снижения вязкости. ' увеличением твеpдости

замедляется обpазование сетки гоpячих тpещин,

что значительно улучшает эксплуатационные

хаpактеpистики инстpумента.

Uddeholm Orvar Supreme отвечает тpебованиям,

котоpые пpедъявляются 'евеpо-Амеpиканской

Ассоциацией %итья под $авлением (NADCA)

Ns 207-2006 к высококачественным сталям для

штамповки класса 713.

Области пpименения

<7'=>У?+7= $%Я %<=ЬЯ �О$

$А�%+7<+?

Алюминиевые 7еpжа-

и магниевые ?едные веющие

сплавы сплавы стали

$етали HRC HRC HRC

?атpицы 44–50 43–47 45–50

Опоpы, шпамподеp-

жатели, напpавля-

ющие, зажимные

патpоны, пуансоны

пpесса 41–50 40–48 40–48

=емпеpатуpа 1020–

аустенитизации 1030°C                 1040–1050°C
(пpиблиз.)

<7'=>У?+7= $%Я QО>Я)+T

*=А?�О�#<

<7'=>У?+7= $%Я Э#'=>УV<<

Оловянные,

свинцово- Алюминиевые

цинковые и магнивые ?едные

$етали сплавы сплавы сплавы

HRC HRC HRC

�pесс-фоpмы 46–50 42–48 (QRO 90S)

7еподвижные

вставки, стеpжни 46–52 44–48 (QRO 90S)

>ассекатели 48–52 46–48 (QRO 90S)

Xиклеpы 35–42 42–48 (QRO 90S)

�ыталкиватели

(азотиpованные) 46–50 46–50 46–50

�оpшни,

цилиндpы

(обычно

азотиpованные) 42–46 42–48 (QRO 90S)

=емпеpатуpа 1040–

аустенитизации                 1020–1030°C   1050°C

=емпеpатуpа

?атеpиал аустенитизации (пpиблиз.) HRC

Алюминий,

магний 1020–1030°C 44–52

?едные сплавы 1040–1050°C 44–52

'тали 1040–1050°C 40–50

&имический C Si Mn Cr Mo V

состав % 0,39 1,0 0,4 5,2 1,4 0,9

'тандаpты          Premium AISI H13,

дpугих стpан        W.-Nr. 1.2344, QО'= 4&5?^1'

'остояние

поставки             Отжиг до ≈ 180 7�

_ветовой код             Оpанжевый
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�pочность пpи повышенных темпеpатуpах

�pодольное напpавление.

=веpдость, HRC
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Отпускная стойкость

�>+''-^О>?; $%Я %<=ЬЯ

�%А'=?А''

$>УQ<+ Оb%А'=< �><?+7+7<Я

$еталь =емпеpатуpа  аустенитизации HRC

<нжектоpные

пpесс-фоpмы 1020–1030°C

#омпpессионные/ Отпуск

экстpудеpные 1. ≥ 550°C или 40–52

пpесс-фоpмы 2.  250°C 50–53

�pименение   =емпеpатуpа аустенитизации HRC

=очная холодная

штамповка,

pезка металли-

ческих отходов 1020–1030°C
отпуск 250°C 50–53

Qоpячая pезка 1020–1030°C
отпуск 250°C или 50–53

575–600°C 45–50

'жимающие

кольца, напpимеp,

для твеpдо- 1020–1030°C
сплавных фоpм отпуск 575–600°C 45–50

<зносостойкие 1020–1030°C 'еpдцевина

детали отпуск 575°C 50–52

азотиpование �овеpхность

~1000HV
1

=емпеpатуpа 20°C 400°C 600°C

�лотность

кг/м3 7800 7700 7600

?одуль упpугости

7/мм2 210 000 180 000 140 000

#оэффициент

темпеpатуpного

 pасшиpения

/1 °' от 20 °' – 12,6 x 10-6 3,2 x 10-6

#оэффициент

теплопpоводности

Bт/м °C   25   29   30

  600°C

650°C

 500°C

  550°C

'войства
�се обpазцы взяты из центpа бpуска, pазмеpом

407 х 127 мм. +сли иное не указано, то все

обpазцы были закалены пpи темпеpатуpе 1025°',

выдеpжаны пpи этой темпеpатуpе 30 минут,

охлаждены на воздухе и отпущены пpи темпеpа-

туpе 610°' (2 + 2 часа). =веpдость составила

45 ± 1 HRC.

^<V<)+'#<+ '�ОT'=�А

�оказатели даны пpи комнатной темпеpатуpе и

пpи повышенных темпеpатуpах.

Z

Rm

A5

Rp0,2

?+&А7<)+'#<+ '�ОT'=�А

�pиблизительные значения пpи комнатной

темпеpатуpе.

=веpдость 52 HRC 45 HRC

�pедел пpочности

пpи pастяжении Rm    1820 7/мм2    1420 7/мм2

�pедел

текучести Rp0,2      1520 7/мм2    1280 7/мм2

       100       200      300      400     500      600     700

              =емпеpатуpа испытания °C
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Austenitiseringstemperatur 1020°C
Hålltid 30 minuter

f
A 1c

= 950°C

= 870°C
s

A 1c

1

Martensit

PerlitKarabider

Mf

Ms

Sekunder1       10             100                   1 000                         10 000

1100

1000

900

800

700

600

500

400

300

200

100

°C

1 10   100 1 000

1 10

Minuter

Luftkylning av
stänger, Ø mm0,2 1,5 10 90

Timmar

Bainit

2 3 4 5 86

1

2

3

4

5

6

7

8

681

620

606

601

585

560

537

473

Hardness
HV 10

T800–500
sek.

Kurva
Nr.

1

37

160

280

560

1390

3220

8360

 =емпеpатуpа �pемя выдеpжки* =веpдость

°' мин пеpед отпуском

1025 30 53 ±2 HRC

1050 15 54 ±2 HRC

* �pемя выдеpжки - это вpемя пpи заданной темпеpатуpе

  после полного сквозного пpогpева инстpумента.

Vащищайте инстpумент от обезуглеpоживания и

окисления в пpоцессе закалки.

Удаpная вязкость *аpпи V, $ж

100

  80

  60

  40

  20

    0

О=�У'# $%Я '7Я=<Я

�7У=>+77<& 7А�>ЯX+7<T

�осле чеpновой механической обpаботки

инстpумент должен быть пpогpет до темпеpатуpы

650°' и выдеpжан пpи этой темпеpатуpе в

течение 2-х часов. �осле этого охладите

медленно до темпеpатуpы 500°', затем на

воздухе.

VА#А%#А

=емпеpатуpа пpедваpительного нагpева: 600–

850°', обычно в два этапа.

=емпеpатуpа аустенитизации 1020–1050°',

обычно 1020–1030°'.

�лияние темпеpатуpы на удаpную вязкость

7апpавление обpазца: по толщине стеpжня.

7апpавление удаpа: попеpечное.

=еpмообpаботка —

общие pекомендации

О=X<Q

Vащитите сталь от обезуглеpоживания и пpогpейте

насквозь до темпеpатуpы 850°'. Vатем охладите в

печи со скоpостью 10°' в час до темпеpатуpы

650°'. $альнейшее охлаждение на воздухе.

45 HRC

            100          200          300          400          500         600

              =емпеpатуpа испытания °C

Qpафик изотеpмического pаспада аустенита пpи охлаждении

=емпеpатуpа аустенитизации 1020°'. �pемя выдеpжки 30 минут.

#аpбиды �еpлит

Mаpтенсит

=емпеpатуpа аустенитизации 1020°'.

 �pемя выдеpжки 30 минут.

#pивая

     No

=веpдость

сек

bейнит

Mинуты

'екунды

    )асы

Охлаждение стеpжней на

воздухе, диаметp, мм
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• �ысокоскоpостные потоки газа или циpкули-

pующий воздух

• Охлаждение в вакуумной печи высокоскоpост-

ным газом с положительным давлением. $ля

контpоля коpобления и закалочных тpещин

pекомендуется ступенчатое охлаждение.

• �анна для ступенчатой закалки или

псевдоожиженный слой с темпеpатуpой

пpиблизительно 450–550°', затем охлаждение

на воздухе.

• �анна для ступенчатой закалки или

псевдоожиженный слой с темпеpатуpой

пpиблизительно 180–220°', затем охлаждение

на воздухе.

• =еплое масло.

Vамечание 1: Отпуск инстpумента необходимо

пpоизводить как только темпеpатуpа снизится до

50–70°'.

Vамечание 2: $ля получeния оптимальных

свойств инстpумента скоpость охлаждения

должна быть высокой, но не настолько, чтобы

возникали недопустимые коpобление и тpещины.

    1000                   1020                    1040                    1060

                    =емпеpатуpа аустенитизации  °C

Остаточный аустенит, %

6

4

2

100  200       300        400         500       600     700

   =емпеpатуpа отпуска °', (2 + 2 часа)

О=�У'#

�ыбеpите темпеpатуpу отпуска по диагpамме

отпуска согласно тpебуемой твеpдости. �ыдеpжка

пpи этой темпеpатуpе должна быть не менее

2-х часов. 'ледует пpоизводить двойной отпуск с

пpомежуточным охлаждением до комнатной

темпеpатуpы. 'амая низкая темпеpатуpа отпуска

250°'. �о избежание охpупчивания стали не

пpоизводите отпуск пpи темпеpатуpе 425–550°'
(смотpите диагpамму).

$иагpамма отпуска

=веpдость, HRC

60

55

50

45

40

35

30

25

=емпеpатуpа аустенитизации

Остаточный аустенит, %

6

4

2

Vависимость твеpдости, pазмеpа зеpна и

количества остаточного аустенита от

темпеpатуpы аустенитизации

>азмеp

зеpна

ASTM

   10

     8

     6

     4

=веpдость

>азмеp зеpна

Остаточный аустенит

 1050°C

 1025°C
 1020°C

Остаточный аустенит

 =веpдость, HRC

60

58

56

54

52

50

48

46

44

42

40
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Азотиpование на глубину более 0,3 мм не

pекомендуется для инстpумента для гоpячей

штамповки.

Uddeholm Orvar Supreme может быть азотиpован

в отожженном состоянии, однако, в этом случае

твеpдость и глубина слоя будут несколько ниже.

�pиблизительные значения величины

удаpной вязкости пpи pазличных

темпеpатуpах отпуска

7апpавление стеpжневого обpазца: по толщине

стеpжня. 7апpавление удаpа: попеpечное.

   100       200      300       400       500       600      700

        =емпеpатуpа отпуска °', (1 + 1 час)

<зменение pазмеpов, %

+0,12

+0,08

+0,04

       0

–0,04

–0,08

–0,12

<V?+7+7<+ >АV?+>О�

� �>О_+''+ О=�У'#А

�нимание! �еличины изменения pазмеpов во

вpемя закалки и отпуска должны суммиpоваться.

Обpазец: 100 х 100 х 25 мм.

*иpина $лина  =олщина

% %  %

Vакалка в масле мин. –0,08 –0,06 ±0

от 1020 °' макс. –0,15 –0,16 +0,30

Vакалка на воздухе мин. –0,02 –0,05 ±0

от  1020°C макс. +0,03 +0,02 +0,05

�акуумная закалка мин. +0,01 –0,02 +0,08

от 1020°C макс. +0,02 –0,04 +0,12

<V?+7+7<+ >АV?+>О�

� �>О_+''+ VА#А%#<

       =емпеpатуpа отпуска °', (2 + 2 часа)

Отпуск пpи темпеpатуpах 425–550°' обычно

пpоводить не pекомендуется из-за возможного

снижения вязкости.

АVО=<>О�А7<+ < 7<=>О_+?+7=А_<Я

Азотиpование и нитpоцементация позволяют

получить твеpдый повеpхностный слой, обладаю-

щий повышенной износостойкостью и эpозионной

стойкостью. Однако азотиpованный слой хpупкий

и может pастpескиваться или скалываться пpи

механических или теpмических удаpах. �еpоят-

ность этого повышается с увеличением толщины

слоя. �еpед азотиpованием инстpумент должен

быть отпущен пpи темпеpатуpе минимум на 25–

50°' выше темпеpатуpы азотиpования.

�pи азотиpовании в газовом аммиаке пpи

темпеpатуpе 510°' и пpи плазменном азотиpо-

вании в смеси 75% водоpода и 25% азота пpи

темпеpатуpе 480°' обpазуется слой твеpдостью

около 1100 HV0,2. �лазменное азотиpование

является более пpедпочтительным методом, так

как позволяет лучше контpолиpовать азотный

потенциал и, в частности, обpазование хpупкого,

так называемого, ”белого слоя”, котоpый

является нежелательным пpи гоpячей штамповке.

Однако стpого контpолиpуемое газовое

азотиpование также может дать хоpоший

pезультат.

Uddeholm Orvar Supreme может также подвеp-

гаться нитpоцементации в газовой сpеде или в

соляной ванне. =веpдость повеpхности после

нитpоцементации составляет 900–1000 HV0,2.

Удаpная вязкость, *аpпи V, $ж

100

 80

 60

 40

 20

    100        200        300       400          500         600

Q%Уb<7А АVО=<>О�А7<Я

�pоцесс �pемя Qлубина

часы мм

Qазовое азотиpование

пpи 510 °C 10 0,12

30 0,20

�лазменное азотиpование

пpи 480°C 10 0,12

30 0,18

7итpоцементация

– в газе пpи 580°C 2,5 0,11

– в соляной ванне пpи 580°'    1 0,06
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                                ^pезеpование твеpдосплавным

                                  инстpументом

)еpновая )истовая

�аpаметpы  обpаботки обpаботка обpаботка

'коpость

 pезания (vc)

м/мин 180–260 260–300

�одача (fz)

мм/зуб 0,2–0,4 0,1–0,2

Qлубина

пpохода (ap)

мм 2–5 –2

?аpка твеpдого сплава

ISO P20–P40 P10–P20

=веpдый сплав =веpдый сплав

c покpытием c покpытием

или кеpмет

 =ип фpезы

_ельная

твеpдо- =веpдосплавная bыстpо-

�аpаметpы сплавная pежущая pежущая

обpаботки фpеза пластина сталь

'коpость

pезания (vc)

м/мин 160–200 170–230   35–401)

�одача (fz)

 мм/зуб 0,03–0,202) 0,08–0,202) 0,05–0,352)

?аpка

твеpдого

сплава

 ISO – P20, P30 –

1)  $ля концевых фpез из быстpоpежущей стали с покpы-

   тием скоpость  pезания vc = 55–60 м/мин.

2)  � зависимости от pадиальной глубины pезания и диаметpа

   фpезы

^>+V+>О�А7<+

=оpцевое фpезеpование и

фpезеpование уступов

#онцевое фpезеpование

*%<^О�А7<+

Основные pекомендации по шлифовальным

кpугам даны ниже. bолее подpобная инфоpмация

может быть получена в бpошюpе Uddeholm

”*лифование инстpументальных сталей”.

>екомендуемые кpуги

Отожженное Vакаленное

=ип шлифования состояние состояние

�лоское шлифование

пеpифеpией кpуга A 46 HV A 46 HV

�лоское шлифование

сегметами A 24 GV A 36 GV

#pуглое шлифование A 46 LV A 60 KV

�нутpеннее

шлифование A 46 JV A 60 IV

�pофильное

шлифование A 100 LV A 120 KV

'�+>%+7<+

bыстpоpежущее спиpальное свеpло

$иаметp свеpла 'коpость pезания �одача  (f)

мм (vc) м/мин мм/oб

   –  5 16–18* 0,05–0,15

  5–10 16–18* 0,15–0,20

10–15 16–18* 0,20–0,25

15–20 16–18* 0,25–0,35

* $ля быстpоpежущих свеpл с покpытием скоpость

  pезания vc 
= 28–30 м/мин.

 =ип свеpла

_ельное =веpдосплав-

�аpаметpы >ежущая твеpдосплав- ный

обpаботки пластина ное свеpло  наконечник1)

'коpость

 pезания (vc)

 м/мин 220–240 130–160 80–110

�одача (f)

 мм/oб 0,03–0,102) 0,10–0,252) 0,15–0,252)

1) 'веpло со сменным или напаянным твеpдосплавным

   наконечником

2) � зависимости от диаметpа свеpла

?еханическая обpаботка –

pекомендации

$анные по обpаботке pезанием, пpиведенные

ниже, следует pассматpивать как pекомендации,

котоpые должны быть откоppектиpованы с

учетом используемого обоpудования. bолее

полная инфоpмация пpедставлена в бpошюpе

”Pекомендации по обpаботке pезанием”.

=О#А>7АЯ Оb>АbО=#А

=веpдосплавное свеpло

=окаpная

=окаpная обpаботка обpаботка

твеpдосплавным инстpументом из

инстpументом  быстpоpежущих

сталей

�аpаметpы чеpновая чистовая чистовая

обpаботки обpаботка обpаботка обpаботка

'коpость

 pезания (vc)

м/мин 200–250 250–300 25–30

�одача (f)

мм/oб 0,2–0,4 0,05–0,2 0,05–0,3

Qлубина

пpохода (ap)

мм 2–4 0,5–2 0,5–2

Mаpка

твеpдого

сплава P20–P30 P10 –

ISO =веpдый =веpдый

 сплав с  сплав с

покpытием покpытием

или кеpмет
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'ваpка

&оpоших pезультатов пpи сваpке инстpументальной

стали можно добиться пpи пpавильном выполнении

необходимых опеpаций: повышенная pабочая

темпеpатуpа, обpаботка повеpхностей сваpи-

ваемых деталей, пpавильный выбоp pасходных

матеpиалов и технологии.

  Cваpка в сpеде защит-   >учная дуговая

?етод сваpки         ного газа  TIG           сваpка MMA

>абочая

темпеpатуpa 325–375°C  325–375°C

>асходные

мaтеpaпы QRO 90 TIG-WELD QRO 90 WELD

DIEVAR TIG-WELD

'коpость              20–40°'/час пеpвые 2–3 часа,

oхлаждения               затем на воздухе

=веpдость

поcлe cвapки                     50–55 HRC             50–55 HRC

=еpмообpаботка после сваpки:

Vакаленное Отпуск пpи темпеpатуpе на 25°' ниже

состояние темпеpатуpы последнего отпуска.

Отожженное Отжиг пpи темпеpатуpе 850°' в

состояние  защищенной атмосфеpе.

Охлаждение в печи на 10°' в час до

темпеpатуpы 650°', после чего на

воздухе.

bолее подpобная инфоpмация о сваpке и сваpочных

матеpиалах имеется в бpошюpе Uddeholm ”'ваpка

инстpументальной стали”.

Электpоэpозионная

обpаботка
+сли электpоэpозионной обpаботке подвеpгается

инстpумент в закаленном и отпущенном состоянии,

то должен быть пpоизведен дополнительный

отпуск пpи темпеpатуpе на  25°' ниже темпе-

pатуpы последнего отпуска.

=веpдое хpомиpование
� течение 4-х часов после хpомиpования инстpу-

мент должен быть подвеpгнут отпуску пpи

темпеpатуpе 180°' во избежание водоpодного

охpупчивания.

�олиpование
Uddeholm Orvar Supreme обладает хоpошей

полиpуемостью в закаленном и отпущенном

состоянии. �осле шлифования пpоизводится

полиpование оксидом алюминия или алмазной

пастой.

�оследовательность опеpаций:

1. )еpновое шлифование. �pоизведите обдиpку

шлифовальным кpугом или точильным камнем

с величиной зеpна 180–320.

2. �pоизведите чистовое шлифование наждачной

бумагой или абpазивным поpошком с величиной

зеpна 400–800.

3. �олиpуйте алмазной пастой маpки 15 (pазмеp

зеpна 15 мкм) с помощью полиpовального

инстpумента из мягкого деpева или волокнис-

того матеpиала.
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^ототpавление
Uddeholm Orvar Supreme особенно подходит для

текстуpиpования  методом фототpавления.

�ысокий уpовень одноpодности и низкое содеp-

жание сеpы обеспечивает очень точное и

последовательное воспpоизведение модели.

$ополнительная

инфоpмация
$ля получения дополнительной инфоpмации о

выбоpе матеpиала, теpмообpаботке, условиях и

сpоках поставок инстpументальной стали из

Uddeholm обpащайтесь в местное пpедстави-

тельство ”Уддехольм =улинг”.

4. �олиpуйте алмазной пастой маpки 8–6– 3

(pазмеp зеpна 8–6–3 мкм) с помощью полиpо-

вального инстpумента из мягкого деpева или

волокнистого матеpиала.

5. �pи особенно высоких тpебованиях к повеpх-

ности можно использовать алмазную пасту

маpки 1 (pазмеp зеpна 1 мкм) в комбинации с

полиpовальной подушкой из волокнистого

матеpиала для заключительного полиpования.
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+вpопа

bельгия

UDDEHOLM
Europark Oost 7
B-9100 Sint-Niklaas
=елефон: +32 3 780 56 20
www.uddeholm.be

$ания

UDDEHOLM A/S
Kokmose 8, Bramdrupdam
DK-6000 Kolding
=елефон: +45 75 51 70 66
www.uddeholm.dk

Эстония

UDDEHOLM TOOLING AB
Silikatsiidi 7
EE-11216 Tallinn
=елефон: +372 655 9180
www.uddeholm.ee

^инляндия

OY UDDEHOLM AB
Ritakuja 1, PL 57
FI-01741 VANTAA
=елефон: +358 9 290 490
www.uddeholm.fi

^pанция

Qлавный офис

UDDEHOLM
Z.I. de Mitry-Compans, 12 rue Mercier,
FR-77297 Mitry Mory Cedex
=елефон: +33 (0)1 60 93 80 10
www.uddeholm.fr

^илиалы

UDDEHOLM S.A.
77bis, rue de Vesoul
La Nef aux Métiers
FR-25000 Besançon
=елефон: +33 (0)381 53 12 19

LE POINT ACIERS
UDDEHOLM - Aciers à outils
Z.I. du Recou, Avenue de Champlevert
FR-69520 GRIGNY
=елефон: +33 (0)4 72 49 95 61

LE POINT ACIERS
UDDEHOLM - Aciers à outils
Z.I. Nord 27, rue François Rochaix
FR-01100 OYONNAX
=елефон: +33 (0)4 74 73 48 66

Qpеция

STASSINOPOULOS-UDDEHOLM
STEEL TRADING S.A.
20, Athinon Street
GR-Piraeus 18540
=елефон: +30 210 4172 109
www.uddeholm.gr

SKLERO S.A.
Heat Treatment and Trading of Steel
Uddeholm Tool Steels
Industrial Area of Thessaloniki
P.O. Box 1123
GR-57022 Sindos, Thessaloniki
=елефон: +30 2310 79 76 46
www.sklero.gr

<pландия

UDDEHOLM DIVISION
BOHLER-UDDEHOLM (UK) LIMITED
European Business Park
Taylors Lane, Oldbury
UK-West Midlands B69 2BN
=елефон: +44 121 552 5511
www.uddeholm.co.uk

Dublin:
=елефон: +353 1845 1401

<талия

UDDEHOLM
Divisione della Bohler Uddeholm
Italia S.p.A.
Via Palizzi, 90
IT-20157 Milano
=елефон: +39 02 39 49 211
www.uddeholm.it

&оpватия

BÖHLER UDDEHOLM Zagreb
d.o.o za trgovinu
Zitnjak b.b
10000 Zagreb
=елефон: +385 1 2459 301
www.bohler-uddeholm.hr

%атвия

UDDEHOLM TOOLING LATVIA SIA
Piedrujas Street 7
LV-1035 Riga
=елефон: +371 7 702133
latvia@assab.com

%итва

UDDEHOLM TOOLING AB
BE PLIENAS IR METALAI
T. Masiulio 18B
LT-52459 Kaunas
=елефон: +370 37 370613, -669
www.besteel.lt

7идеpланды

UDDEHOLM
Isolatorweg 30
NL-1014 AS Amsterdam
=елефон: +31 20 581 71 11
www.uddeholm.nl

7оpвегия

UDDEHOLM A/S
Jernkroken 18
Postboks 85, Kalbakken
NO-0902 Oslo
=елефон: +47 22 91 80 00
www.uddeholm.no

�ольша

BOHLER UDDEHOLM POLSKA
Sp. z.o.o./Co. Ltd.
ul. Kolejowa 291, Dziekanów Polski,
PL-05-092 Lomianki
=елефон: +48 22 429 2260, -203, -204
www.uddeholm.pl

�оpтугалия

F RAMADA Aços e Industrias S.A.
P.O. Box 10
PT-3881 Ovar Codex
=елефон: +351 256 580580
www.ramada.pt

>умыния

BÖHLER-UDDEHOLM Romania SRL
Atomistilor Str. No 96-102
077125 - com. Magurele, Jud. Ilfov.
=елефон: +40 214 575007

>оссия

UDDEHOLM TOOLING CIS

9A, %иповая Аллея, Офис 509

RU-197183 'анкт �етеpбуpг

=елефон: +7 812 6006194
www.uddeholm.ru

*вейцаpия

HERTSCH & CIE AG
General Wille Strasse 19
CH-8027 Zürich
=елефон: +41 44 208 16 66
www.hertsch.ch

Qеpмания

Qлавный офис

UDDEHOLM
Hansaallee 321
DE-40549 Düsseldorf
=елефон: +49 211 5351-0
www.uddeholm.de

^илиалы

UDDEHOLM
Falkenstraße 21
DE-65812 Bad Soden/TS
=елефон: +49 6196 6596-0

UDDEHOLM
Albstraße 10
DE-73765 Neuhausen
=елефон: +49 7158 9865-0

UDDEHOLM
Friederikenstraße 14b
DE-06493 Harzgerode
=елефон: +49 39484 727 267

�енгpия

UDDEHOLM TOOLING/BOK
Dunaharaszti, Jedlik Ányos út 25
HU-2331 Dunaharaszti 1. Pf. 110
=елефон/fax:+36 24 492 690
www.uddeholm.hu

Австpия

UDDEHOLM
Albstraße 10
DE-73765 Neuhausen
=елефон: +49 7158 9865-0
www.uddeholm.de

Укpаина

BOHLER-UDDEHOLM UKRAINE
117 Suchkova Street
Novomoskovsk
51200 Ukraine
=елефон: +380 56 789 19 60/-61
office@bohler-uddeholm.com.ua

'ловакия

Bohler-Uddeholm Slovakia s.r.o.
divizia UDDEHOLM
Csl.Armády 5622/5
SK-036 01 Martin
=елефон: +421 (0)434 212 030
www.uddeholm.sk

'ловения

UDDEHOLM
Divisione della Bohler Uddeholm
Italia S.p.A.
Via Palizzi, 90
IT-20157 Milano
=елефон: +39 02 39 49 211
www.uddeholm.it

<спания

Qлавный оффис

UDDEHOLM
Guifré 690-692
ES-08918 Badalona, Barcelona
=елефон: +34 93 460 1227
www.acerosuddeholm.com

^илиал

UDDEHOLM
Barrio San Martín de Arteaga,132
Pol.Ind. Torrelarragoiti
ES-48170 Zamudio (Bizkaia)
=елефон: +34 94 452 13 03

�еликобpитания

UDDEHOLM DIVISION
BOHLER-UDDEHOLM (UK) LIMITED
European Business Park
Taylors Lane, Oldbury
GB-West Midlands B69 2BN
=елефон: +44 121 552 5511
www.uddeholm.co.uk

*веция

Qлавный офис

UDDEHOLM SVENSKA AB
Box 98
SE-431 22 Mölndal
Telefon: +46 31 67 98 50
www.uddeholm.se

^илиалы

UDDEHOLM SVENSKA AB
Box 45
SE-334 21 Anderstorp
Telefon: +46 371 160 15

UDDEHOLM SVENSKA AB
Box 148
SE-631 03 Eskilstuna
Telefon: +46 16 15 79 00

UDDEHOLM SVENSKA AB
Box 98
SE-431 22 Mölndal
Telefon: +46 31 67 98 70

UDDEHOLM SVENSKA AB
Honnörsgatan 24
SE-352 36 Växjö
Telefon: +46 470 457 90

)ехия

BÖHLER UDDEHOLM CZ s.r.o.
Division Uddeholm
U Silnice 949
161 00 Praha 6, Ruzyne
=елефон: +420 233 029 850,8
www.uddeholm.cz

=уpция

Qлавный офис

ASSAB Celik ve Isil Islem Sanayi
ve Ticaret A.S.
Organize Sanayi Bölgesi
2. Cadde No: 26 Y. Dudullu
34776 Umraniye
TR-Istanbul Turkey
=елефон: +90 216 420 1926
www.assabkorkmaz.com

ˇ
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Амеpика
Аpгентина

ACEROS BOEHLER UDDEHOLM S.A
Mozart 40
1619-Centro Industrial Garin
Garin-Prov.
AR-Buenos Aires
=елефон: +54 332 7444 440
www.uddeholm.com.ar

bpазилия

AÇOS BOHLER-UDDEHOLM DO BRASIL
LTDA– DIV. UDDEHOLM
Estrada Yae Massumoto, 353
CEP 09842-160
BR-Sao Bernardo do Campo - SP Brazil
=елефон: +55 11 4393 4560, 4554
www.uddeholm.com.br

#олумбия

AXXECOL S.A.
Carrera 35 No 13-20
Apartado Aereo 80718
CO-Bogota 6
=елефон: +57 1 2010700
www.axxecol.com

ASTECO S.A.
Carrera 54 No 35-12
Apartado Aereo 663
CO-Medellin
=елефон: +57 (4) 444 0122
www.asteco.com.co

$оминиканская pеспублика

RAMCA, C. POR A.
P-2289
P.O. Box 025650
Miami, Fl. 33102
=елефон: +1 809 682 4011
domrep@assab.com

Эквадоp

IVAN BOHMAN C.A.
Apartado 1317
Km 6 1/2 Via a Daule
Guayaquil
=елефон: +593 42 254111
www.ivanbohman.com.ec

IVAN BOHMAN C.A.
Casilla Postal 17-01370
Quito
=елефон: +593 2 2248001
www.ivanbohman.com.ec

'альвадоp

ACAVISA DE C.V.
25 Ave. Sur, no 763
Zona 1
Apartado Postal 439
SV-San Salvador
=елефон: +503 22 711700
www.acavisa.com

Qватемала

IMPORTADORA ESCANDINAVA
Apartado postal 11C
GT-Guatemala City
=елефон: +502 23 659270
guatemala@assab.com

Qондуpас

ACAVISA DE C.V.
25 Ave. Sur, no 763
Zona 1
Apartado Postal 439
SV-San Salvador
=елефон: +503 22 711700
www.acavisa.com

#анада

Qлавный офис

BOHLER-UDDEHOLM LIMITED
2595 Meadowvale Blvd.
Mississauga, ON  L5N 7Y3
=елефон: +1 905 812 9440
www.bucanada.com

^илиалы

BOHLER-UDDEHOLM LIMITED
3521 Rue Ashby
St. Laurent, QC  H4R 2K3
=елефон: +1 514 333 8000

BOHLER-UDDEHOLM LIMITED
730 Eaton Way - Unit #10
New Westminister, BC  V3M 6J9
=елефон: +1 604 525 3354

=еpмическая обpаботка

BOHLER-UDDEHOLM
Thermo-Tech
2645 Meadowvale Blvd.
Mississauga, ON  L5N 7Y4
=елефон: +1 905 812 9440

?ексика

Qлавный офис

ACEROS BOHLER UDDEHOLM S.A.
de C.V.
Calle Ocho No 2, Letra ”C”
Fraccionamiento Industrial Alce Blanco
C.P. 52787 Naucalpan de Juarez
MX-Estado de Mexico
=елефон: +52 55 9172 0242
www.bu-mexico.com

^илиалы

BOHLER-UDDEHOLM MONTERREY,
NUEVO LEON
Lerdo de Tejada No.542
Colonia Las Villas
MX-66420 San Nicolas de Los Garza, N.L.
=елефон: +52 81 83 525239

�еpу

C.I.P.E.S.A
Av. Oscar R. Benavides
(ante Colonial) No. 2066
PE-Lima 1
=елефон: +51 1 336 8673
peru@assab.com

'*А

Qлавный офис, _ентpальный pегион

BOHLER-UDDEHOLM  CORPORATION
2505 Millennium Drive
Elgin IL 60124
=елефон: 1-630-883-3000
1-800-652-2520
=елефон �осточный: 1-800-638-2520
www.bucorp.com

�осточный

pегион

BOHLER-UDDEHOLM  CORPORATION
220 Cherry Street
Shrewsbury MA 01545

Vападный pегион

BOHLER-UDDEHOLM  CORPORATION
2491 W. Walnut Street
Rialto, CA 92376

�енесуэла

Grupo OSS C.A.
Av. Bolivar
Edif. Aceros Suecos, Piso 3 Oficina 1
La Trinidad
VE-Caracas 1080 , Venezuela
=елефон: +58 212 942 1994
grupooss@assab.com

$pугие стpаны Амеpики

ASSAB INTERNATIONAL AB
Box 42
SE-171 11 Solna, Sweden
=елефон: +46 8 564 616 70
www.assab.se

Азия & Pacific
Австpалия

BOHLER UDDEHOLM Australia
129-135 McCredie Road
Guildford NSW 2161
Private Bag 14
AU-Sydney
=елефон: +61 2 9681 3100
www.buau.com.au

bангладеш

ASSAB INTERNATIONAL AB
P.O. Box 17595
Jebel Ali
AE-Dubai
=елефон: +971 488 12165
www.assab.se

^илиппины

ASSOCIATED SWEDISH STEELS
PHILS Inc.
No. 3 E. Rodriguez Jr., Avenue
Bagong Ilog, Pasig City
Philippines
=елефон: +632 671 1953/2048
www.assabsteels.com

Объединенные Аpабские

Эмиpаты

ASSAB INTERNATIONAL AB
P.O. Box 17595
Jebel Ali
AE-Dubai
=елефон: +971 488 12165
www.assab.se

Qонг #онг

ASSAB Steels (HK) Ltd
Room 1701-1706
Grand Central Plaza, Tower 2
138 Shatin Rural Committee Road
Shatin NT, Hong Kong
=елефон: +852 2487 1991
www.assabsteels.com

<ндия

ASSAB Sripad Steels LTD
T 303 D.A.V. Complex
Mayur Vihar Ph I Extension
IN-Delhi-110 091
=елефон: +91 11 2271 2736
www.assabsripad.com

ASSAB Sripad Steels LTD
709, Swastik Chambers
Sion-Trombay Road
Chembur
IN-Mumbai-400 071
=елефон: +91 22 2522-7110, -8133
www.assabsripad.com

ASSAB Sripad Steels LTD
Padmalaya Towers
Janaki Avenue
M.R.C. Nagar
IN-Chennai-600 028
=елефон: +91 44 2495 2371
www.assabsripad.com

ASSAB Sripad Steels LTD
19X, D. P. P. Road
Naktola Post Office
IN-Kolkata-700 047
=елефон: +91 (33) 400 1645
www.assabsripad.com

ASSAB Sripad Steels LTD
Ground floor, Plot No 11-6-8
Opp IDPL Factory Out Gate
Balanagar
IN-Hyderabad-500 037
=елефон: +91 (40) 2377 8148
www.assabsripad.com

<ндонезия

Qлавный офис

PT ASSAB Steels Indonesia
Jl. Rawagelam III No. 5
Kawasan Industri Pulogadung
Jakarta 13930, Indonesia
=елефон: +62 21 461 1314
www.assabsteels.com

^илиалы

SURABAYA BRANCH
Jl. Berbek Industri 1/23
Surabaya Industrial Estate, Rungkut
Surabaya 60293, East Java, Indonesia
=елефон: +62 31 843 2277

MEDAN BRANCH
Komplek Griya Riatur Indah
Blok A No.138
Jl. T. Amir Hamzah
Halvetia Timur, Medan 20124
=елефон: +62 61 847 7935/6

BANDUNG BRANCH
Komp. Ruko Bumi Kencana
Jl. Titian Kencana Blok E
No.5 Bandung 40233
=елефон: +62 22 604 1364

TANGERANG BRANCH
Pusat Niaga Cibodas
Blok C No. 7 Tangerang
=елефон: +62 21 921 9596, 551 2732

SEMARANG BRANCH
Jl. Imam Bonjol No.155
R.208 Semarang 50124
=елефон: +62 358 8167

<pан

ASSAB INTERNATIONAL AB
P.O. Box 19395
IR-1517 TEHRAN
=елефон: +98 21 888 35392
www.assabiran.com

<зpаиль

PACKER YADPAZ QUALITY
STEELS Ltd
P.O. Box 686
Ha-Yarkon St. 7, Industrial Zone
IL-81106 YAVNE
=елефон: +972 8 932 8182
www.packer.co.il

Япония

UDDEHOLM KK
Atago East Building
3-16-11 Nishi Shinbashi
Minato-ku, Tokyo 105-0003, Japan
=елефон: + 81 3 5473 4641
www.assabsteels.com

<оpдания

ENGINEERING WAY Est.
P.O. Box 874
Abu Alanda
JO-AMMAN 11592
=елефон: +962 6 4161962
engineeringway@assab.com

'евеpный #итай

Qлавный офис

ASSAB Tooling (Beijing) Co Ltd
No.10A Rong Jing Dong Jie
Beijing Economic Development Area
Beijing 100176, China
Telphone: +86 10 6786 5588
www.assabsteels.com
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^илиалы

ASSAB Tooling (Beijing) Ltd
Dalian Branch
8 Huanghai Street, Haerbin Road
Economic & Technical Develop. District
Dalian 116600, China
=елефон: +86 411 8761 8080

ASSAB Qingdao Office
Room 2521, Kexin Mansion
No. 228 Liaoning Road, Shibei District
Qingdao 266012, China
=елефон: +86 532 8382 0930

ASSAB Tianjin Office
No.12  Puwangli Wanda Xincheng
Xinyibai Road, Beichen District
Tianjin 300402, China
=елефон: +86 22 2672 0006

_ентpальный #итай

Qлавный офис

ASSAB Tooling Technology
(Shanghai) Co Ltd
No. 4088 Humin Road
Xinzhuang Industrial Zone
Shanghai 201108, China
=елефон: +86 21 2416 9688
www.assabsteels.com

^илиалы

ASSAB Tooling Technology
(Ningbo) Co Ltd
No. 218 Longjiaoshan Road
Vehicle Part Industrial Park
Ningbo Economic & Technical Dev. Zone
Ningbo 315806, China
=елефон: +86 574 8680 7188

ASSAB Tooling Technology
(Chongqing) Co Ltd
Plant C, Automotive Industrial lPark
Chongqing Economic & Technological
Development Zone
Chongqing 401120, China
=елефон: +86 23 6745 5698

Южный #итай

Qлавный офис

ASSAB Steels (HK) Ltd
Room 1701–1706
Tower 2 Grand Central Plaza
138 Shatin Rural Committee Road
Shatin NT - Hong Kong
=елефон: +852 2487 1991
www.assabsteels.com

^илиалы

ASSAB Tooling (Dongguan) Co Ltd
Northern District
Song Shan Lake Science & Technology
Industrial Park
Dongguan 523808, China
=елефон: +86 769 2289 7888
www.assabsteels.com

ASSAB Tooling (Xiamen) Co Ltd
First Floor Universal Workshop
No. 30 Huli Zone
Xiamen 361006, China
=елефон: +86 592 562 4678

#оpея

Qлавный офис

ASSAB Steels (Korea) Co Ltd
116B-8L, 687-8, Kojan-dong
Namdong-ku
Incheon 405-310, Korea
=елефон: +82 32 821 4300
www.assabsteels.com

^илиалы

BUSAN BRANCH
14B-5L, 1483-9, Songjeong-dong Kangseo-
ku, Busan 618-270, Korea
=елефон: +82 51 831 3315

DAEGU BRANCH
Room 27, 7-Dong2 F
Industry Materials Bldg.1629
Sangyeog-Dong, Buk-Ku
Korea-Daegu 702-710
=елефон: +82 53 604 5133

%ибанон

WARDE STEEL & METALS SARL MET
Charles Helou Av, Warde Bldg
P.O. Box 165886
LB-Beirut
=елефон: +961 1 447228
lebanon@assab.com

?алайзия

Qлавный офис

ASSAB Steels (Malaysia) Sdn Bhd
Lot 19, Jalan Perusahaan 2
Batu Caves Industrial Estate
68100 Batu Caves
Selangor Malaysia
=елефон: +60 3 6189 0022
www.assabsteels.com

^илиалы

BUTTERWORTH BRANCH
Plot 146a
Jalan Perindustrial Bukit Minyak 7
Kawasan Perindustrial Bukit Minyak
14000 Bukit Mertajam, SPT Penang
=елефон: +60 4 507 2020

JOHOR BRANCH
No. 8, Jalan Persiaran Teknologi
Taman Teknologi
81400 Senai
Johor DT, Malaysia
=елефон: +60 7 598 0011

7овая Vеландия

VIKING STEELS
25 Beach Road, Otahuhu
P.O. Box 13-359, Onehunga
NZ-Auckland
=елефон: +64 9 270 1199
www.ssm.co.nz

�акистан

ASSAB International AB
P.O. Box 17595
Jebel Ali
AE-Dubai
=елефон: +971 488 12165
www.assab.se

'аудовская Аpавия

ASSAB INTERNATIONAL AB
P.O. Box 255092
SA-Riyadh 11353
=елефон: +966 1 4466542
saudiarabia@assab.com

'ингапуp

Qлавный офис Pacific

ASSAB Pacific Pte Ltd
171, Chin Swee Road
No. 07-02, SAN Centre
SG-Singapore 169877
=елефон: +65 6534 5600
www.assabsteels.com

Jurong
ASSAB Steels Singapore (Pte) Ltd
18, Penjuru Close
SG-608616 Singapore
=елефон: +65 6862 2200

*pи %анка

GERMANIA COLOMBO PRIVATE Ltd.
451/A Kandy Road
LK-Kelaniya
=елефон: +94 11 2913556
www.iwsholdings.com

'иpия

WARDE STEEL & METALS SARL MET
Charles Helou Av, Warde Bldg
P.O. Box 165886
LB-Beirut
=елефон: +961 1 447228
lebanon@assab.com

=айвань

Qлавный офис

ASSAB Steels (Taiwan) Co Ltd
No. 112 Wu Kung 1st Rd.
Wu Ku Industry Zone
TW-Taipei 248-87, Taiwan (R.O.C.)
=елефон: +886 2 2299 2849
www.assabsteels.com

^илиалы

NANTOU BRANCH
No. 10, Industry South 5th Road
Nan Kang Industry Zone
Nantou 540-66, Taiwan (R.O.C.)
=елефон: +886 49 225 1702

TAINAN BRANCH
No. 1, Benjhou Industrial Park
Bengong W. 3rd, Gangshan Township
Kaohsiung county, Taiwan (R.O.C.)
=елефон: +886 7-624 6600

=айланд

ASSAB Steels (Thailand) Ltd
9/8 Soi Theedinthai,
Taeparak Road, Bangplee,
Samutprakarn 10540, Thailand
=елефон: +66 2 385 5937,
+66 2 757 5017
www.assabsteels.com

�ьетнам

CAM Trading Steel Co Ltd
90/8 Block 5, Tan Thoi Nhat Ward
District 12, Ho Chi Minh City
Vietnam
=елефон: +84 8 5920 920
www.assabsteels.com

$pугие стpаны Азии

ASSAB INTERNATIONAL AB
Box 42
SE-171 11 Solna, Sweden
=елефон: +46 8 564 616 70
www.assab.se

Афpика
+гипет

MISR SWEDEN FOR
ENGINEERING IND.
Montaser Project No 20
Flat No 14
Al Ahram Street-El Tabia
EG-Giza Cairo
=елефон: +20 2 7797751
www.assab.se

#ения

SANDVIK Kenya Ltd
P.O. Box 18264
Post code 00500
KE-Nairobi
=елефон: +254 20 532 866
info@sandvik.co.ke

?аpокко

MCM Distribution
4 Bis, Rue 8610 - Z.I.
2035 Charguia 1
TN-Tunis
=елефон: + 216 71 802 479
www.mcm.com.tn

Южная Афpика

UDDEHOLM Africa (Pty.) Ltd.
P.O. Box 539
ZA-1600 Isando/Johannesburg
=елефон: +27 11 974 2791
www.bohler-uddeholm.co.za

=унис

MCM Distribution
4 Bis, Rue 8610 - Z.I.
2035 Charguia 1
TN-Tunis
=елефон: + 216 71 802 479
www.mcm.com.tn

Vимбабве

UDDEHOLM Africa (Pty.) Ltd.
P.O. Box 539
ZA-1600 Isando/Johannesburg
=елефон: +27 11 974 2781
www.bohler-uddeholm.co.za

$pугие стpаны Афpики

ASSAB INTERNATIONAL AB
Box 42
SE-171 11 Solna, Sweden
=елефон: +46 8 564 616 70
www.assab.se
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'еть мастеpства
�pисутствие компании Uddeholm во всем миpе означает, что �ы

всегда можете быть увеpены, что получите одинаково высокое

качество нашей пpодукции, где бы �ы не находились. 7а многих

pынках мы пpедставлены компанией ASSAB, нашим дочеpним

пpедпpиятием и эксклюзивным пpодавцом нашей пpодукции,

совместно с котоpой мы укpепляем нашу позицию миpового лидеpа

поставщика инстpументальной стали.
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Uddeholm является миpовым лидеpом сpеди поставщиков и пpоизводителей

инстpументальной стали. Эту позицию мы заняли благодаpя нашему

постоянному содействию нашим заказчикам в улучшении их pаботы.

' нашим накопленным опытом, фундаментальными исследованиями и

постоянным pазвитием и пpоизводством новой пpодукции мы отлично

вооpужены для того, чтобы pешить все возникающие пpоблемы. Это

сеpьезный вызов, но поставленные нами цели так же очевидны сейчас, как

и pанее - быть лучшим деловым паpтнеpом и пеpвым сpеди поставщиков.

7аше пpисутствие на каждом континенте земного шаpа гаpантиpует, что �ы

получите одинаково высокое качество нашей пpодукции, где бы �ы не

находились. ASSAB является дочеpним пpедпpиятием Uddeholm и его

эксклюзивным каналом пpодажи. ASSAB является пpедставителем Uddeholm

на многих pынках. 'овместно мы укpепляем нашу позицию миpового лидеpа

поставщика инстpументальной стали. 7аше пpисутствие во всем миpе

упpощает возможность стать нашим заказчиком, так как пpедставители

ASSAB или Uddeholm всегда находятся pядом с �ами, готовые дать �ам

консультацию и оказать необходимую помощь. Qлавным здесь является

довеpие, как пpи длительном сотpудничестве, так и в моменты pазpаботки

новой пpодукции.

$ля нас довеpие является тем, к чему мы стpемимся. #аждый день.

$ополнительную инфоpмацию �ы можете найти по адpесу в <нтеpнете:

 www.uddeholm.com или www.assab.com




