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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 1, 09.2011
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UDDEHOLM VIDAR SUPERIOR

Uddeholm Vidar Superior является частью нового поколения маpок сталей

модифициpованной &11 (1.2343) с пониженным содеpжанием кpемния. �pи

пpоизводстве этой стали используются самые совpеменные технологии, и

она обладает очень высокой вязкостью.

Uddeholm Vidar Superior пpотестиpована и сеpтифициpована, обеспечивая

наилучшую pаботоспособность. Эта сталь pекомендуется для пpименения в

тех областях, где тpебуется высокая вязкость, напpимеp, литье под

давлением или ковка. �ысокая чистота Uddeholm Vidar Superior также

обеспечивает возможность пpименения этой стали пpи литье пластмасс.
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Области пpименения

*нстpумент для литья под давлением

+есть, свинец, Алюминиевые

цинковые и магниевые

$еталь сплавы, сплавы,

инстpумента HRc HRc

7атpицы 46–50 42–48

;иксиpованные вставки,

сеpдечники 48–52 46–50

<асти литникового хода (ORVAR) (ORVAR)

&аконечники (ORVAR) (ORVAR)

�ыталкиватели

(азотиpованные) (ORVAR) (ORVAR)

�оpшни, муфты

(обычно азотиpованные)  (ORVAR)  (ORVAR)

=емпеpатуpа аустенизации                 980–1000°C

Общая инфоpмация

Uddeholm Vidar Superior - это гоpячештамповая

инстpументальная сталь, легиpованная хpомом,

молибденом и ванадием, и обладающая

следующими хаpактеpистиками:

• �ысокой устойчивостью к внезапным

теpмическим нагpузкам и теpмической усталости

• ?оpошей высокотемпеpатуpной пpочностью

• Отличной вязкостью и пластичностью во всех

напpавлениях

•  Отличной сквозной пpокаливаемостью

• ?оpошей pазмеpной стабильностью пpи закалке

*нстpумент для гоpячей ковки

?имический C Si Mn Cr Mo V

состав, % 0,36 0,3 0,3 5,0 1,3 0,5

Bтандаpты

дpугих стpан           X36 CrMoV5 (CNOMO) X36 CrMoV5-1,

     W.-Nr. 1.2340 ~AISI H11, ~B H11,

    ~W.-Nr. 1.2343, ~AFNOR Z38 CDV 5,

    ~UNI X37 CrMoV 51 KU,

    ~UNE X37 CrMoV 5

Bостояние

поставки                 Отжиг то твеpдости пpимеpно180 HB

Qветовой код          #pасный/оpанжевый с белой полосой

     =емпеpатуpа аустенизации

7атеpиал (пpимеpно)   HRc

Алюминий,

магний 980–1000°C 44–52

7едные сплавы 980–1000°C 44–52

Bталь 980–1000°C 40–50

�овышенная pаботоспособность

инстpумента

&азвание “Superior” означает, что благодаpя

использованию специальных технологий

пpоизводства и высокого контpоля за пpоцессом

изготовления, эта сталь обладает высокой

чистотой и очень мелкозеpнистой стpуктуpой.

Uddeholm Vidar Superior обладает значительно

улучшенной удаpной вязкостью по сpавнению с

матеpиалами типа &11 (W.-Nr. 1.2343).

Улучшенная удаpная вязкость особенно важна

для инстpумента, подвеpженного высоким

механическим и теpмическим напpяжениям,

напpимеp, пpи литье под давлением и ковке.

�pактически, это означает, что pабочая твеpдость

инстpумента может быть немного повышена

 (2 HRc) без потеpи вязкости. �овышенная pабочая

твеpдость обеспечивает улучшенную pаботоспо-

собность инстpумента, т.к. она пpедотвpащает

появление теpмических усталостных тpещин.

Bвойства

;изические свойства

�се обpазцы были взяты из сеpдцевины пpутка

pазмеpом 1000 х 200 мм. Yсли не указано иначе, все

обpазцы были подвеpгнуты закалке пpи 1000°C с

охлаждением в вакуумной печи и отпуску 2 + 2 ч. пpи

600°C до твеpдости 45 ±1 HRc.

=емпеpа-

туpа 20°C 200°C 400°C 600°C

�лотность

кг/м3 7 800 7 750 7 700 7 600

7одуль

упpугости

7�а 210 000 200 000 180 000 140 000

#оэффиц-

иент теpми-

ческого

pасшиpения

на °C от

20°C – 11,6 x 10–6 12,4 x 10–6 13,2 x 10–6

=епло-

пpоводность

�т/м°C – 30 30 31
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7еханические свойства

�pимеpные значения пpочности на pастяжение

пpи комнатной темпеpатуpе

=веpдость        45 HRC       46,5 HRC      48,5 HRC

�pочность на

pастяжение

Rm 1450 7�а 1580 7�а 1680 7�а

�pедел текучести

Rp0,2 1240 7�а 1340 7�а 1410 7�а

Удлинение, A5 13% 13% 12%

Уменьшение

площади, Z 65% 65% 64%

=веpдость, HRc

50

45

40

35

30

25

�%*Я&*Y =Y7�Y]А=У]^ &А У$А]&УЮ �Я`#ОB=Ь

Обpазец по fаpпи V, близкое попеpечное

напpавление

=еpмообpаботка

Отжиг

`ащитите сталь от обезуглеpоживания и

пpогpейте насквозь до темпеpатуpы 850°B. `атем

охладите в печи со скоpостью 10°B  в час до

650°B. $альнейшее охлаждение на воздухе.

Отпуск для снятия внутpенних

напpяжений

�осле чеpновой механической обpаботки

инстpумент должен быть пpогpет до темпеpатуpы

650°B и выдеpжан пpи этой темпеpатуpе в течение

2-х часов. �осле этого медленно охладите до

темпеpатуpы 500°B, затем на воздухе.

`акалка

�емпеpатуpа пpедваpительного нагpева: 600–

900°B. 7инимум два этапа пpедваpительного

нагpева пpи 600–650°B и 820–850°B. Yсли

пpедваpительный нагpев пpоводится в тpи этапа,

втоpой этап следует пpоводить пpи 820°B, а

тpетий пpи 900°B.

�емпеpатуpа аустенизации: 980–1000°B.

�pемя выдеpжки: 30–45 минут.

�pемя выдеpжки - это вpемя пpи заданной

темпеpатуpе после полного сквозного пpогpева

инстpумента.

�о вpемя закалки заготовка должна быть

защищена от обезуглеpоживания и окисления.

Rm, Rp0,2

MPa

2000

1800

1600

1400

1200

1000

  800

  600

  400

  200

A5,

Z %

100

  90

  80

  70

  60

  50

  40

  30

  20

  10

�]*7Y]&^Y `&А<Y&*Я �]О<&ОB=* �]*

�О�^fY&&^? =Y7�Y]А=У]А?

�pодольное напpавление

      100      200    300    400     500     600    700

                   =емпеpатуpа, °C

1                       10               100                1000

                                   �pемя, ч.

   600°C

550°C

 500°C

Z

As

Rm

Rp0,2

`А�*B*7ОB=Ь =�Y]$ОB=* О= �]Y7Y&* �]*

�О�^fY&&^? =Y7�Y]А=У]А?

Энеpгия удаpа, $ж

120

100

80

60

40

20

                  –40     –20       20     100     200     300     400     500

        =емпеpатуpа, °C
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`акалочная сpеда

• �ысокоскоpостной газ/циpкулиpующая

атмосфеpа

• �акуум (высокоскоpостной газ с достаточным

избыточным давлением). ]екомендуется

пpоводить пpеpывистую закалку пpи 350-450°C в

тех случаях, где нежелательно возникновение

коpоблений и закалочных тpещин.

• �анна для ступенчатой закалки (соляная или

псевдоожиженный слой) пpи 500–500°C или

180–220°C.

• =еплое масло, пpимеpно 80°C

�амечание 1: Отпуск инстpумента необходимо

пpоизводить как только он охладится до  50-70°B.

�амечание 2: $ля получения оптимальных свойств

инстpумента, скоpость охлаждения должна быть

как можно высокой, но не настолько, чтобы

пpивести к избыточным коpоблениям или

pастpескиванию.

$*Аg]А77А =Y]7О#*&Y=*<YB#ОgО ]АB�А$А АУB=Y&*=А �]* О?%А+$Y&**

=емпеpатуpа аустенизации 1000°B. �pемя выдеpжки 30 минут.

Air cooling of
bars, Ø mm

1 10 100 1 000 10 000 100 000 Seconds

1 10 100 1 000

1 10 100 Hours

0.2 1.5 10 90 600

Minutes

1100

1000

900

800

700

600

500

400

300

200

100

Austenitizing temperature 1000°C
Holding time 30 min.

Ms

Mf

987654321

Martensite

= 830°Cs
A 1c

Carbides
Pearlite

1

2

3

4

5

6

7

8

9

657

642

592

585

585

579

459

446

425

1

10

140

280

630

1030

5200

10400

20800

Bainite

f
A 1c = 890°C

#аpбиды
�еpлит

jейнит

7аpтенсит

Bекунды

7инуты

<асы

Охлаждение на воздухе

пpутков, Ø мм

°C

&омеp

кpивой

охлаж-

дения

=веp-

дость

 HV10

=800-500

  (сек.)
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123456789
123456789
123456789
123456789
123456789
123456789
123456789
123456789

123456789
123456789
123456789
123456789
123456789
123456789
123456789

]азмеp зеpна,

µм

�]*7Y]&^Y `&А<Y&*Я У$А]&Оk �Я`#ОB=* �]*

]А`%*<&^? =Y7�Y]А=У]А? О=�УB#А

Обpазец по fаpпи V, попеpечное напpавление по

узкой стоpоне

       200      400      450       500       550      600       625     650°C

     =емпеpатуpа отпуска (2 ч. + 2 ч.)

    970                  990                  1010                1030

                    =емпеpатуpа аустенизации, °C

�%*Я&*Y =Y7�Y]А=У]^ АУB=Y&*`АQ** &А

=�Y]$ОB=Ь, ]А`7Y] `Y]&А * ОB=А=О<&^k

АУB=Y&*=

56

55

54

53

52

51

50

=веpдость, HRc

]азмеp зеpна

Остаточный аустенит

40

35

30

25

20

15

10

5

Остаточный аустенит, %

8

6

4

Энеpгия удаpа, KV $ж

140

120

100

  80

  60

  40

  20

=веpдость

Остаточный аустенит

$*Аg]А77А О=�УB#А

Обpазец 15 х 15 х 40 мм, охлаждение на воздухе

=веpдость, HRc Остаточный аустенит %

60

55

50

45

40

35

30

25

20

Отпуск

Bыбеpите темпеpатуpу отпуска согласно тpебуемой

твеpдости. Cледует пpоизводить двойной отпуск c

пpомежуточным охлаждением до комнатной

темпеpатуpы.  Bыдеpжка пpи темпеpатуpе отпуска

после сквозного пpогpева должна быть не

менее 2-х часов. Отпуск в интеpвале темпеpатуp

450–550°B на заданную твеpдость пpиведет к

понижению пpочности.

100                200              300              400               500                600             700

                                        =емпеpатуpа отпуска (2 + 2 ч.)

=емпеpатуpа аустенизации 980°C

8

6

4

2

=емпеpатуpа аустенизации 1000°C
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Uddeholm Vidar Superior может быть также

азотиpована в отожженном состоянии. Однако, в

этом случае твеpдость азотиpованного слоя будет

немного ниже.

1234567890
1234567890
1234567890
1234567890
1234567890
1234567890
1234567890
1234567890
1234567890

Энеpгия удаpа, KU $ж

80

70

60

50

40

30

20

10

 200          300           400          500           550          600 °C

               =емпеpатуpа отпуска (2 ч. + 2 ч.)

азотиpования инстpумент необходимо подвеpгнуть

закалке и отпуску пpи темпеpатуpе по кpайней

меpе на 50°C выше темпеpатуpы азотиpования.

Азотиpование в сpеде аммиака пpи 510°C или

плазменное азотиpование пpи 480°C в смеси 75%

водоpода/25% азота позволяет получить

повеpхностную твеpдость пpимеpно 1100 HV0,2.

� общем случае, плазменное азотиpование

является более пpедпочтительным, поскольку

обеспечивается лучший контpоль за потенциалом

азота; в частности, пpи плазменном азотиpовании

возможно полностью избежать обpазования так

называемого белого слоя, пpисутствие котоpого на

pабочих повеpхностях гоpячештампового

инстpумента является очень нежелательным.

Однако, аккуpатно пpоведенное газовое

азотиpование также позволяет получить

абсолютно пpиемлемые pезультаты.

Uddeholm Vidar Superior также может быть

подвеpгнута нитpоцементации в газовой сpеде или

соляной ванне. �овеpхностная твеpдость,

получаемая после нитpоцементации, составляет

1000–1100 HV0,2.

Азотиpование и нитpоцементация

Азотиpование и нитpоцементация позволяют

получить твеpдый повеpхностный слой,

обладающий очень высокой износостойкостью и

эpозионной стойкостью. Однако, азотиpованный

слой является очень хpупким и склонным к

обpазованию тpещин и задиpов пpи воздействии

внезапных механических или теpмических

напpяжений; эта склонность повышается с

увеличением толщины слоя. �еpед пpоведением

*зменение pазмеpов пpи закалке и

отпуске

� пpоцессе закалки и отпуска заготовка

подвеpгается воздействию как теpмических

напpяжений, так и напpяжений, возникающих в

pезультате фазовых пpевpащений. Эти

напpяжения неизбежно пpиводят к изменению

pазмеpов и, в худшем случае, коpоблениям.

�оэтому пеpед пpоведением закалки и отпуска

pекомендуется всегда оставлять достаточные

пpипуски на механическую обpаботку. Обычно,

длинная стоpона штампа уменьшается в pазмеpе,

а коpоткая стоpона может увеличиться, однако,

это также зависит от pазмеpа штампа, его

констpукции и скоpости охлаждения пpи закалке.

�pи изготовлении инстpумента из Uddeholm

Vidar Superior pекомендуется оставлять пpипуски

на механическую обpаботку, pавные 0,2% от

pазмеpа по длине, шиpине и толщине.

Отпуск в интеpвале темпеpатуp 425-550°B на

заданную твеpдость пpиведет к понижению

пpочности.

Обpазец по fаpпи U, близкое попеpечное

напpавление

gлубина азотиpованного слоя

gлубина

азотиpован-

�ид азотиpования �pемя, ч. ного слоя*, мм

gазовое азотиpование 10 0,12

пpи 510°C 30 0,21

�лазменное

азотиpование 10 0,10

пpи 480°C 30 0,19

&итpоцементация

 – в газовой сpеде

    пpи 580°C 2,5 0,13

 – в соляной ванне

    пpи 580°C 1 0,07

* gлубина азотиpованного слоя - это pасстояние от

  повеpхности до глубины, на котоpой твеpдость на 50 HV0,2

  выше базовой твеpдости матеpиала.
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]екомендации по

механической обpаботке

$анные по обpаботке pезанием, пpиведенные

ниже, следует pассматpивать как pекомендации,

котоpые должны быть откоppектиpованы с учетом

используемого обоpудования. jолее подpобная

инфоpмация пpедоставлена в бpошюpе Uddeholm

“]екомендации по механической обpаботке”.

�екомендации, пpиведенные в таблицах ниже,

действительны для обpаботки Uddeholm Vidar

Superior в отожженном состоянии.

=окаpная обpаботка

=окаpная

=окаpная обpаботка обpаботка

твеpдосплавным быстpоpежущим

инстpументом  инстpументом

�аpаметpы чеpновая чистовая чистовая

обpаботки обpаботка обpаботка обpаботка

Bкоpость

 pезания (vc)

м/мин 170–220 220–270 25–30

�одача (f)

мм/oб 0.2–0.4 0.05–0.2 –0.3

gлубина

pезания (ap)

мм 2–4 0.5–2 –2

Обозначение

твеpдого

сплава

ISO P20–P30 P10 –

=веpдый =веpдый

 сплав сплав

  c покpытием c покpытием

    или кеpмет

;]Y`Y]О�А&*Y

=оpцевое фpезеpование и фpезеpование уступов

                                ;pезеpование твеpдосплавным

                                   инстpументом

�аpаметpы <еpновая <истовая

 обpаботки обpаботка обpаботка

Bкоpость

 pезания (vc)

м/мин 140–220 220–260

�одача (fz)

мм/зуб 0,2–0,4 0,1–0,2

gлубина

pезания (ap)

мм 2–4 –2

Обозначение

твеpдого сплава

ISO P20–P40 P10

=веpдый сплав =веpдый сплав

c покpытием c покpытием

или кеpмет

 =ип фpезы

Bо сменными

непеpетачи-

Qельная ваемыми *з быстpо-

�аpаметpы твеpдо- твеpдосплавными pежущей

обpаботки сплавная пластинами стали

Bкоpость

pезания (vc)

м/мин 120–150 110–150 20–251)

�одача (fz)

мм/зуб 0,01–0,202) 0,06–0,202) 0,01–0,302)

Обозначение

твеpдого

сплава

ISO – P20–P30 –

1) $ля концевых фpез из быстpоpежущей стали с покpытием

   vc = 50–55 м/мин.

2) � зависимости от pадиальной глубины pезания и диаметpа

   фpезы

#онцевое фpезеpование

B�Y]%Y&*Y

jыстpоpежущее спиpальное свеpло

$иаметp свеpла Bкоpость pезания �одача (f)

мм (vc) м/мин мм/oб

||||–  5 15–20* 0,05–0,10

||5–10 15–20* 0,10–0,20

10–15 15–20* 0,20–0,30

15–20 15–20* 0,30–0,35

* $ля быстpоpежущих свеpл с покpытием скоpость  pезания

   vc =35–40 м/мин.

=веpдосплавное свеpло

=ип свеpла

Bо сменными

непеpетачи-

ваемыми Qельное B твеpдо-

�аpаметpы твеpдосплавными твеpдосплав- сплавным

обpаботки пластинами ное наконечником1)

Bкоpость

 pезания (vc)

 м/мин 200–230 120–150 120–150

�одача (f)

 мм/oб 0,05–0,152)   0,10–0,253)   0,15–0,254))

1) Bвеpло со сменным или напайным твеpдосплавным

   наконечником

2) Bкоpость подачи для свеpл диаметpом 20–40 мм

3) Bкоpость подачи для свеpл диаметpом 5–20 мм

4) Bкоpость подачи для свеpл диаметpом 10–20 мм
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Bваpка

Bваpка компонентов матpиц может пpоводиться с

хоpошим pезультатом, если пpиняты все

необходимые пpедостоpожности пpи подготовке

повеpхностей сваpиваемых деталей, выбоpе

pасходных матеpиалов, пpедваpительном нагpеве

инстpумента, контpолиpуемом охлаждении

инстpумента и пpоцессе теpмообpаботки после

сваpки. &иже пpиведены pекомендации по

наиболее важным паpаметpам сваpочного

пpоцесса.

Электpоэpозионная

обpаботка – ЭЭО

�осле ЭЭО pасплавленный слой на обpаботанных

повеpхностях инстpумента затвеpдевает, обpазуя

“белый слой”, а также неотпущенный слой,

подвеpгнутый втоpичной закалке. Оба слоя

являются очень хpупкими и, таким обpазом,

влияют на pаботоспособность инстpумента.

�осле пpоведения ЭЭО белый слой необходимо

полностью удалить путем механической

обpаботки, такой как шлифование. �осле чистовой

механической обpаботки инстpумент также

необходимо подвеpгнуть дополнительному отпуску

пpи темпеpатуpе пpимеpно на 25°C ниже

темпеpатуpы последнего отпуска.

jолее подpобная инфоpмация дана в бpошюpе

Uddeholm “ЭЭО инстpументальных сталей”.

jолее подpобная инфоpмация дана в бpошюpе

Uddeholm “Bваpка инстpументальных сталей”.

;ототpавление

Uddeholm Vidar Superior особенно хоpошо подходит

для текстуpизации путем фототpавления. �ысокая

гомогенность и низкое содеpжание сеpы в составе

этой стали обеспечивает аккуpатное и постоянное

воспpоизведение pисунка.

�олиpование

Uddeholm Vidar Superior обладает хоpошей

полиpуемостью в закаленном и отпущенном

состоянии. �олиpование после шлифования

может быть пpоведено с использованием пасты из

оксида алюминия или алмазной пасты.

jолее подpобная инфоpмация пpедоставлена в

бpошюpе Uddeholm “�олиpование инстpумен-

тальных сталей”.

$ополнительная

инфоpмация

$ля получения дополнительной инфоpмации о

выбоpе матеpиала, теpмообpаботке, областях

пpименения, условиях и сpоках поставок

инстpументальной стали Uddeholm, пожалуйста,

обpащайтесь в �аше pегиональное пpедстави-

тельство.

fлифование

Общие pекомендации по выбоpу шлифовальных

кpугов пpиведены ниже. jолее подpобная

инфоpмация дана в бpошюpе Uddeholm

“fлифование инстpументальных сталей”.

Tип шлифования Отожженное `акаленное

 состояние  состояние

�лоское шлифование

пеpифеpией кpуга A 46 HV A 46 HV

�лоское шлифование

сегментами 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 IV A 120 JV

Bваpка ]учная

покpытым дуговая сваpка

7етод сваpки электpодом TIG MMA

=емпеpатуpа

пpедваpитель-

ного нагpева* Min. 325°C Min. 325°C

]асходные DIEVAR TIG-WELD UTP 673

матеpиалы QRO 90 TIG-WELD QRO 90 WELD

7аксимальная

темпеpатуpа

между пpоходами 475°C 475°C

Bкоpость

охлаждения           20–40°C/ч в течение пеpвых 2–3 часов,

после сваpки          затем на воздухе.

=веpдость 55–58 HRC (673)

после сваpки 48–53 HRC 48–53 HRC

�еpмообpаботка после сваpки

`акаленное           Отпуск пpи темпеpатуpе на 25°C ниже

 состояние            темпеpатуpы последнего отпуска.

Отожженное         Отжиг пpи 850°C в защитной атмосфеpе.

состояние             �оследующее охлаждение в печи со

                           скоpостью 10°C в час до 650°C, затем

                           на воздухе.

* *нстpумент должен быть насквозь пpогpет до

  темпеpатуpы пpедваpительного нагpева, котоpую

  необходимо поддеpживать в течение всего пpоцесса

  сваpки для избежания сваpных тpещин.



www.assab.com www.uddeholm.com 

Bеть 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. &а многих

pынках мы пpедставлены компанией  ASSAB, котоpая является нашим

собственным и эксклюзивным pаспpостpанителем в Азиатско-

=ихоокеанском ]егионе. $анное сотpудничество обеспечивает нам

лидиpующую позицию на pынке поставщиков инстpументальных

сталей.
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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.

B 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.

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

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

&а многих pынках мы пpедставлены компанией ASSAB, котоpая является нашим

собственным и эксклюзивным pаспpостpанителем в Азиатско-=ихоокеанском

]егионе. $анное сотpудничество обеспечивает нам лидиpующуюпозицию на pынке

поставщиков инстpументальных сталей. &аше пpисутствие во всем миpе упpощает

возможность стать нашим заказчиком, так как пpедставители ASSAB или Udde-

holm всегда имеются у �ас под pукой, готовые дать �ам консультацию и оказать

необходимую помощь. gлавным 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




