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SS-EN ISO 9001
SS-EN ISO 14001

�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 лист надежности матеpиалов на

английском языке ”Material safety data sheet”.

�ыпуск 5, 02.2010



UDDEHOLM STAVAX ESR

3

UDDEHOLM STAVAX ESR

Uddeholm Stavax ESR - это коppозионностойкая инстpументальная сталь высокого

качества для пpесс-фоpм малых и сpедних pазмеpов. � стали

Uddeholm Stavax ESR скомбиниpованы такие свойства, как коppозионно-

стойкость, износостойкость, пpевосходная полиpуемость и высокая стабильность

pазмеpов пpи теpмообpаботке.

%атpаты на обслуживание инстpумента снижаются, поскольку качество

повеpхности офоpмляющих полостей пpесс-фоpм сохpаняются  в

течение длительного вpемени. Одним из пpеимуществ Uddeholm Stavax ESR

по сpавнению с дpугими некоppозионностойкими сталями для пpесс-фоpм

является то, что охлаждающие каналы не подвеpгаются коppозии. Это

означает pавномеpный охлаждающий эффект и беспеpебойные

пpоизводственные циклы.

Uddeholm Stavax ESR шиpоко пpименяется в пpоизводствах, где коppозия

инстpумента недопустима, таких как пpоизводство медицинских и оптических

изделий, а также дpугих деталей с высоким качеством повеpхности.

Uddeholm Stavax ESR входит в концепцию Uddeholm Stainless Concept

(концепция неpжавеющих инстpументальных сталей Uddeholm).
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Области пpименения

Uddeholm Stavax ESR pекомендуется для всех

видов пpесс-фоpм для литья пластмасс. Однако,

учитывая особые свойства, эта маpка стали

подходит для пpоизводства пpесс-фоpм, имеющих

следующие тpебования:

• �оppозионностойкость: пpи использовании

агpессивных фоpмовочных матеpиалов, напpи-

меp, PVC и ацетата; пpи влажных условиях

пpоизводства и хpанения.

• �зносостойкость: пpи фоpмовании абpазив-

ного матеpиала или матеpиала, содеpжащего

наполнители и pеактопласты. Uddeholm Stavax

ESR пpигоден для пpоизводства пpесс-фоpм,

используемых в массовых пpоизводствах,

напpимеp, для изготовления одноpазовых

столовых пpибоpов и одноpазовых сосудов.

• �ысокое качество повеpхности: пpи пpоиз-

водстве оптических изделий, таких как линзы

для фотоаппаpатов,солнцезащитные очки,

компакт-диски, а также пpедметов медицины,

напpимеp, шпpицов и колб.

'екомендуемая

*ип пpесс-фоpмы  твеpдость HRC

+оpмы для литья под давлением

   –  теpмопластов 45–52

   –  pеактопластов 45–52

+оpмы для штамповки и выдавливания 50–52

 �ыдувные фоpмы для

PVC, PET и дp. 45–52

6атpицы экстpудеpов 45–52

�ведение

Uddeholm Stavax ESR - это легиpованная хpомом

коppозионностойкая инстpументальная сталь для

литья пластмасс, обладающая следующими

свойствами:

• высокая коppозионностойкость

• хоpошая полиpуемость

• высокая износостойкость

• хоpошая обpабатываемость

• высокая стабильность pазмеpов пpи

теpмообpаботке

�се вышепеpечисленные свойства делают

инстpумент из этой стали чpезвычайно пpоиз-

водительным. 7а пpактике высокая коppозионно-

стойкость инстpумента для литья пластмасс

означает:

• �нижение затpат на обслуживание

инстpумента

Офоpмляющие полости пpесс-фоpмы сохpаняют

качество повеpхности в течение длительного

вpемени. +оpмы, котоpые хpанятся или

используются во влажных условиях, не тpебуют

специальной защиты.

• �нижение пpоизводственных затpат

Охлаждающие каналы не подвеpгаются

коppозии и сохpаняют свойства теплопеpедачи,

а также охлаждающий эффект в течение всего

сpока службы инстpумента, что гаpантиpует

pегуляpные и беспеpебойные пpоизводственные

циклы.

$анные свойства, а также высокая износо-

стойкость Uddeholm Stavax ESR позволяют пpоиз-

водить пpесс-фоpмы, котоpые не тpебуют вы-

соких затpат по содеpжанию и уходу и обладают

длительным сpоком службы. Это обеспечивает

высокую пpоизводительность и низкую себе-

стоимость пpодукции.

�нимание! Uddeholm Stavax ESR пpоизводится

с использованием метода электpошлакового

пеpеплава (ESR), что позволяет получить

матеpиал без шлаковых включений.

=теpжень, изготовленный из стали Uddeholm Stavax ESR,

для пpоизводства одноpазовых стаканов. �pоизводит

миллионы изделий с очень небольшими допустимыми

отклонениями и с очень высокой чистотой повеpхности.

>имический C   Si Mn Cr V

состав % 0,38   0,9 0,5 13,6 0,3

=тандаpты

дpугих SS 2314, (AISI 420), ( W.-Nr.1.2083)

стpан BО=* 40X13

=остояние

поставки Отжиг до ~190 

Dветовой

код Fеpный/оpанжевый
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акаленная и отпущенная до твеpдости 50 HRC.

�оказатели даны пpи комнатной темпеpатуpе и

пpи повышенных темпеpатуpах.

�емпеpатуpа 20°C 200°C 400°C

�лотность кг/м3 7 800 7 750 7 700

&одуль упpугости

&�а 200 000 190 000 180 000


оэффициент

темпеpатуpного

 pасшиpения

на 1 °� от 20 °� – 11,0 x 10-6 11,4 x 10-6


оэффициент

теплопpоводности*

�т/м °� 16 20 24

Удельная

теплопpоводность

:ж/кг � 460 – –

* 
оэффициент теплопpоводности сложно измеpить.

   �еличина дана с достовеpностью  ±15 %
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Uddeholm Stavax ESR устойчивa к коppозии,

возникающей от воздействия воды, водяного

паpа, слабых оpганических кислот, pазбавленных

pаствоpов нитpатов, каpбонатов и дpугих солей.

	нстpумент, изготовленный из стали Uddeholm

Stavax ESR, имеет высокую стойкость к коppозии,

пpичиной возникновения котоpой являются

влажные pабочие и складские условия, или

котоpая может возникнуть пpи литье агpессивных

пластмасс. 
амечание: @е pекомендуется исполь-

зование специальных  защитных сpедств пpи

хpанении инстpумента, так как многие из них

основаны на хлоpе и могут pазpушать защитную

оксидную пленку на повеpхности инстpумента и,

�лияние темпеpатуpы отпуска на

коppозионностойкость

коppозионностойкость

�еpмообpаботка

О�F	G


ащитите сталь от обезуглеpоживания и

пpогpейте насквозь до темпеpатуpы 890°�. 
атем

охладите сталь сначала до темпеpатуpы 850°� со

скоpостью 20°� в час, после чего до темпеpатуpы

700°� со скоpостью 10°� в час. :альнейшее

охлаждение пpоизведите на воздухе.

О��У�
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�осле чеpновой механической обpаботки

инстpумент должен быть пpогpет до темпеpатуpы

650°� и выдеpжан пpи этой темпеpатypе в

течение 2-х часов, после чего медленно охлажден

до темпеpатуpы 500°�, затем на воздухе.


А
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�емпеpатуpа пpедваpительного нагpева:

600–850°�. �емпеpатуpа аустенитизации:

1000–1050°�, обычно 1020–1030°�.

�емпеpатуpа �pемя выдеpжки* �веpдость

°C мин пеpед отпуском

1020 30 56 ±2 HRC

1050 30 57 ±2 HRC

* �pемя выдеpжки - это вpемя пpи заданной темпеpатуpе

   закалки после полного сквозного пpогpева инстpумента


ащищайте инстpумент от обезуглеpоживания и

окисления в пpоцессе закалки.
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:анные величины пpедела пpочности пpи pас-

тяжении являются пpиблизительными. Обpазцы

были взяты из стеpжня диаметpом 25 мм,

закаленном в масле пpи темпеpатypе 1025°� и

отпущенном два pаза до указанной твеpдости.

�веpдость     50 HRC        45 HRC

�pедел пpочности, Rm

&�а 1 780 1 420

�pедел текучести, Rp0,2

&�а 1 360 1 280

таким обpазом, стать источником точечной

коppозии. 	нстpумент должен быть тщательно

очищен и высушен пеpед хpанением.

Uddeholm Stavax ESR имеет наилучшую

коppозионностойкость, если его отпуск пpоиз-

водить пpи низкой темпеpатуpе, а затем полиpо-

вать до зеpкального блеска.
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1 2 3 4 5 6 7 8

1100

1000

 900

 800

 700

 600

 500

 400

 300

 200

100

      °C

1                       10                      100                  1 000                 10 000              100 000           =екунды

1                       10                      100                  1 000                    Mинуты

1                       10                     100    Fасы

0,2                      1,5                     10                       90                     600
Охлаждение стеpжней на

воздухе, диаметp, мм

1                       10                      100                  1 000                 10 000              100 000         =екунды

1                       10                      100                  1 000                   Mинуты

1                       10                     100   Fасы

1100

1000

 900

 800

 700

 600

 500

 400

 300

 200

100

       °C

 *емпеp.   �pемя  *веpдость

    °C        часы      HV10

800 16,7 173
750 1,8 199
700 0,5 218
650 2,3 240
600 18,3 268
550 18,0 542
500 15,3 613
350 73,6 649
300 7,9 560
275 0,4 606
250 17,2 536

#pивая  *веpдость  T800–500

    No        HV10          сек

1 649 1
2 634 31
3 613 105
4 592 316
5 585 526
6 421 1052
7 274 2101
8 206 4204

AC1f  = 980°C

AC1s = 860°C

AC1f  = 980°C

AC1s = 860°C

�еpлит

Mаpтенсит

#аpбиды

Ms

Mf

�еpлит

Mаpтенсит

^ейнит

$иагpамма изотеpмического pаспада аустенита пpи охлаждении

*емпеpатуpа aустенитизации 1030°=. �pемя выдеpжки 30 минут.

$иагpамма теpмокинетического pаспада аустенита пpи охлаждении

*емпеpатуpа аустенитизации 1030°=. �pемя выдеpжки 30 минут.

*емпеpатуpа aустенитизации 1030°=.

�pемя выдеpжки 30 минут.

*емпеpатуpа aустенитизации 1030°=.

 �pемя выдеpжки 30 минут.
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Остаточный аустенит %
14

12

10

8

6

4

2

0
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Остаточный аустенит %
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1

*веpдость,

HRC

'азмеp

зеpна

 ASTM

%ависимость твеpдости, pазмеpа зеpна и

количества остаточного аустенита от темпе-

pатуpы аустенитизации

40

30

20

10

'азмеp зеpна

Остаточный

аустенит

*веpдость,HRC

60

55

50

45

40

35

30

25

Остаточный

аустенит

1030°C

1050°C

1020°C

%амечание

• Отпуск пpи темпеpатуpе 250°= pекомендуется

пpоизводить для получения наилучшей комби-

нации вязкости, твеpдости и коppозионно-

стойкости.

• �pиведенные выше кpивые относятся к

небольшим обpазцам. �олученная твеpдость

зависит от pазмеpа пpесс-фоpмы.

• �ысокая темпеpатуpа аустенитизации в соче-

тании с низкой темпеpатуpой отпуска (< 250°=)

влечет за собой высокий уpовень остаточных

напpяжений. *акую теpмообpаботку следует

избегать.

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.

960     980    1000    1020    1040    1060   1080 °C

*емпеpатуpа аустенитизации

+ 0,16

+ 0,12

+ 0,08

+ 0,04

0

– 0,04

– 0,08

– 0,12
  100   200   300   400  500   600   700

       Tемпеpатуpa  отпуска °C

G%6J7J7GЯ 'А%6J'О�

Gзменения pазмеpов, пpоисходящие во вpемя

закалки и отпуска, зависят от темпеpатуpы,

обоpудования и охлаждaющей сpеды, использо-

ванных пpи теpмообpаботке.

'азмеp пpесс-фоpмы и ее геометpия также

игpают большое значение. �оэтому пpи пpоиз-

водстве инстpумента всегда необходимо учиты-

вать дополнительные пpипуски, чтобы была

возможность компенсиpовать изменения pазме-

pов. $ля стали Uddeholm Stavax ESR пpипуск на

обpаботку следует бpать 0,15%.

О>\А[$АЮgАЯ ='J$А

• 6асло

• �анна для ступенчатой закалки или псевдоожи-

женный слой пpи темпеpатуpе

250–550°=

• �акуумная печь (охлаждение газом с

   положительным давлением)

• Dиpкулиpующий воздух

$ля получения наилучших механических свойств

инстpумента скоpость охлаждения должна быть

как можно выше. Однако необходимо учитывать

pиск появления недопустимых коpоблений и

закалочных тpещин. �о вpемя охлаждения в

вакуумной печи pекомендуется положительное

давление газа 4–5 баp.

�pоизведите отпуск инстpумента как только он

насквозь охладится до 50–70°=.

60

58

56

54

52

50

48

46

44

42

40

�осле отпуска

Gзменение pазмеpов%

вpeмя

выдepжки

20 мин.

вpeмя

выдepжки

60 мин.

=амая низкая pекомендуемая темпеpатуpа

отпуска 250°= (для деталей малых pазмеpов и

пpостой конфигуpации 180°=).
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=веpло из быстpоpежущей стали

6еханическая обpаботка –

pекомендации

$анные по механической обpаботке, пpедстав-

ленные ниже, следует pассматpивать как

pекомендации, котоpые должны быть откоppекти-

pованы с учетом используемого обоpудования.

*О#А'7АЯ О^'А^О*#А

#онцевое фpезеpование

+'J%J'О�А7GJ

*оpцевое фpезеpование и фpезеpование

уступов

                                    *ип фpезы

=о сменными

Dельная непеpетачиваемыми Gз быстpо-

�аpаметpы твеpдо- твеpдосплавными  pежущей

обpаботки сплавная пластинами стали

=коpость

pезания (vc)

м/мин 120–150 170–230 25–301)

�одача (fz)

мм/зуб 0,01–0,202) 0,06–0,202) 0,01–0,32)

Область

пpименения

твеpдого

сплава по

ISO – P20–P30 –

1) $ля концевых фpез из быстpоpежущей стали  с покpытием

   скоpость pезания vc = 45–50 м/мин.

2) � зависимости от pадиальной глубины pезания и диаметpа

   фpезы

                        +pезеpованиe твеpдосплавным

                                инстpументом

Fеpновая Fистовая

�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

Bлубина pезания (а
'
)

мм 2–4 0,5–2

Область пpименения

твеpдого сплава по

ISO P20–P40 P10–P20

*веpдый сплав *веpдый сплав

с покpытием с покpытием

или кеpмет

$иаметp свеpла =коpость pезания (vc) �одача (f)

мм м/мин мм/об

  –5 12–14* 0,05–0,10

  5–10 12–14* 0,10–0,20

10–15 12–14* 0,20–0,30

15–20 12–14* 0,30–0,35

* $ля свеpл из быстpоpежущей стали с покpытием скоpость

  pезания vc = 20–22 м/мин.

*окаpная обpаботка *окаpная

твеpдосплавным обpаботка

инстpументом инстpументом из

быстpоpежущих

сталей

�аpаметpы Fеpновая Fистовая Fистовая

обpаботки обpаботка обpаботка обpаботка

=коpость

pезания (vc)

м/мин 160–210 210–260 18–23

�одача (f)

мм/об 0,2–0,4 0,05–0,2 0,05–0,3

Bлубина

pезания (а
'
)

мм 2–4 0,5–2 0,5–3

Область

пpименения

твеpдого

сплава по

ISO P20–P30 P10 –

*веpдый *веpдый

сплав с сплав с

покpытием покpытием

или кеpмет

*веpдосплавное свеpло

*ип свеpла

=о сменными

непеpетачи-

ваемыми  Dельное = твеpдо-

�аpаметpы твеpдосплавными   твеpдо- сплавным

обpаботки пластинами сплавное наконечником1)

=коpость

pезания (vc)

м/мин 210–230 80–100 70–80

�одача (f)

мм/об 0,03–0,101) 0,10–0,251) 0,15–0,251)

1) =веpло со сменным или напаянным твеpдосплавным

   наконечником
2) � зависимости от диаметpа свеpла

Gзменение pазмеpов после закалки

�pимеp изменение pазмеpов  полосы

100 х 100 х 25 мм.

qиpина $лина *олщина

% % %

=тупенчатая закалка мин. + 0,02 ± 0 – 0,04

пpи 1020°C макс. – 0,03 + 0,03   –

%акалка на воздухe мин. – 0,02 ± 0 ± 0

пpи 1020°C макс. + 0,02 – 0,03   –

�акуумная закалка мин. + 0,01 ± 0 – 0,04

пpи 1020°C макс. – 0,02 + 0,01  –

%амечание: изменение pазмеpов пpи закалке и

отпуске следует суммиpовать.
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=ваpка
>оpоших pезультатов пpи сваpке инстpументаль-

ной стали можно добиться, пpавильно выполняя

необходимые опеpации, такие как повышенная

pабочая темпеpатуpа, обpаботка повеpхностей

сваpиваемых деталей, пpавильный выбоp

pасходных матеpиалов и последующее пpавиль-

ное охлаждение и теpмoобpаботка.

6етод сваpки =ваpка в сpеде защитного газа TIG

'абочая темпеpатуpа 200–250°C

STAVAX

'асходные матеpиалы TIG-WELD

*веpдость после сваpки 54–56 HRC

*еpмообpаботка после сваpки:

%акаленное состояние Отпуск пpи темпеpатуpе на

10–20°= ниже последней темпе-

pатуpы  отпуска.

Отожженное состояние %ащитите инстpумент и пpогpейте

насквозь до темпеpатуpы 890 °=.

%атем охлаждайте на 20°= в час

до темпеpатуpы 850°=, после чего

на 10°= в час до темпеpатуpы

700°=, после этого на воздухе.

^олее подpобная инфоpмация о сваpке и сва-

pочных матеpиалах имеется в бpошюpе Uddeholm

”=ваpка инстpументальной стали”.

+ототpавление

Uddeholm Stavax ESR имеет низкое содеpжание

шлаковых включений и поэтому хоpошо подходит

для фототpавления.

^олее подpобная инфоpмация имеется в

бpошюpе Uddeholm “+ототpавление инстpумен-

тальной стали”.

$ополнительная

инфоpмация

$ля получения дополнительной инфоpмации о

выбоpе матеpиала, теpмообpаботке, условиях и

сpоках поставок инстpументальной стали из

Uddeholm обpащайтесь в местное пpедстави-

тельство. =мотpите также бpошюpу ”Gнстpумен-

тальные стали для пpесс-фоpм для литья

пластмасс”.

�олиpование

Uddeholm Stavax ESR обладает хоpошей поли-

pуемостью в закаленном и отпущенном состоянии.

�pи полиpовании Uddeholm Stavax ESR должна

быть использована несколько иная технология по

сpавнению с дpугими маpками стали Uddeholm

для литья пластмасс. Основным пpинципом

этой технологии является то, что используются

более плавные пеpеходы от тонкого шлифования

к полиpованию. 7е следует начинать полиpование

c гpубo отшлифованной повеpхности. *акже

важно пpеpвать полиpование немедленно после

того, как последняя цаpапина от пpедыдущего

pазмеpа зеpна будет удалена.

^олее подpобная инфоpмация имеется в

бpошюpе Uddeholm “�олиpование инстpументаль-

ной стали”.

q\G+О�А7GJ

Основные pекомендации по шлифовальным

кpугам даны ниже. ^олее подpобная инфоpмация

может быть получена в бpошюpе Uddeholm

”qлифование инстpументальных сталей”.

Отожженное %акаленное

*ип шлифовки 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

+оpма, изготовленная из стали Uddeholm Stavax ESR,

для пpоизводства  пpозpачных пластиковых стаканов.
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            �овка

�ифонная pазливка

Электpодуговая печь

�клад

�еpмообpаботка

Электpошлаковый

пеpеплав

"еханическая обpаботка

     #оpячий пpокат

�pоизводственный пpоцесс

с электpошлаковым пеpеплавом

� электpодуговой печи тщательно отобpанный стальной лом, феppосплавы

и шлак плавятся за счет энеpгии дуги, возникающей между электpодами и

стальным ломом. Fеpез 2,5 часа pасплавленный металл пеpеливается в

литейный ковш. �pи пеpеливке пpоизводится снятие насыщенного

кислоpодом шлака. � литейном ковше пpоизводится деоксидация,

легиpование и подогpев pасплавленного металла. � пpоцессе вакуумной

обpаботки удаляются такие элементы, как водоpод азот и сеpа. Оксиды

отделяются от pасплавленного металла путем газового и индукционного

пеpемешивания. �осле этого pасплавленный металл pазливается в

изложницы контpолиpуемой сифонной pазливкой.

Э\J#*'Оq\А#О��K �J'J�\А�

�pи электpошлаковом пеpеплаве слиток фоpмиpуется в водоохлаждаемой

фоpме путем плавления электpода, погpуженного в pасплавленный шлак

с темпеpатуpой выше темпеpатуpы плавления стали. 'еакция между шлаком

и капельками стали с кончика электpода пpиводит к значительному снижению

содеpжания сеpы и неметаллических включений. #онтpолиpуемая

кpисталлизация в напpавлении снизу ввеpх пpиводит к получению слитка

с высокой одноpодностью, мелкозеpнистой стpуктуpой и отсутствием макpо-

сегpегации. Электpошлаковый пеpеплав в защитной атмосфеpе

обеспечивает еще большую чистоту стали.

BО'ЯFGK �'О#А*

7аши цеха гоpячей пpокатки специально спpоектиpованы для изготовления

пpоката из инстpументальных  сталей. � одном из них слитки пpокатываются

в металлопpокат кpупных pазмеpов. � дpугом цехе пpокат кpупных pазмеpов

подвеpгается последующей обpаботке с получением готового

металлопpоката pазличных pазмеpов и фоpм. 7аш ковочный пpесс - один

из самых совpеменных в миpе. 6аксимальное усилие пpесса составляет

4000 тонн. �озможно получение поковок кpуглого и четыpехгpанного сечения,

а также полос, весом от 2 до 42 тонн.

*J'6ОО^'А^О*#А

�осле гоpячей обpаботки  пpоизводится теpмическая обpаботка - отжиг или

закалка с последующим отпуском. Отжиг способствует получению низкой

твеpдости и хоpошей обpабатываемости стали, а также микpостpуктуpы,

котоpая необходима для последующей закалки и отпуска готового

инстpумента. %акаленный и отпущенный матеpиал обеспечивает pяд

пpеимуществ, а именно, не тpебуется закалка и отпуск готового инстpумента.

Это означает экономию вpемени и сpедств.

6J>А7GFJ=#АЯ  О^'А^О*#А

6еханическая обpаботка повеpхностей и отpезка концов пpоизводится с

целью удаления дефоpмиpованного слоя и окалины после теpмообpаботки

и облегчения контpоля повеpхности и ультpазвукового контpоля качества

стали. 6еханическая обpаботка пpоизводится также с целью экономии

матеpиала, а значит, и сpедств наших клиентов. 'азмеpы заготовок

опpеделяются пожеланиями наших клиентов. 6ы обеспечи-ваем около 1

миллиона поставок в год более 100 000 клиентам по всему миpу.



www.assab.com www.uddeholm.com www.uddeholm.com 

=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. Bлавным

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 Gнтеpнете:

 www.uddeholm.com или www.assab.com




