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FRAMTIDENS
VERKSTADSFORET
BEHOVER EN STAR

PARTNER

For dig som arbetar inom verkstadsindustrin

dar specialstalet en av de viktigaste ravarorna.
God tillgang till hégklassigt stal for skarande
bearbetning &dr avgérande for produktiviteten

och tillvaxten i ditt foretag och i hela
verkstadssektorn.

Dérfor ar det av strategisk betydelse att du
vdljer en leverantdr av specialstal som kan
sakerstalla tillgéngen il ratt stélravara i
tillracklig méngd, i ratt tid och till ratt pris.
BE Group &r en sadan leverantdr. Vi siktar
pé att vara den basta leverantéren for
véra kunder.

EN INTERNATIONELL AKTOR
MED BLAGULT HJARTA

BE Group hette tidigare Bréderna Edstrand och har
forsett svenska verkstadsféretag med specialstal
sedan 1992. Idag finns vi representerade éver hela
Europa med inképs-, produktions- och férsdljnings-
kontor i 9 lander. Genom vart europeiska natverk
har du som ar kund tillgéng till de bésta inkops-
kanalerna fér hdgkvalitativt specialstdl till konkurrens-
kraftiga priser.

Hijartat hos BE Group ér fortfarande blagult. Det
ar du och dina kollegor inom den svenska verkstads-
industrin som &r vér viktigaste marknad fér specialstdl.
Darfor fokuserar vi véra resurser pa att ka konkur-
renskraften hos vara inhemska verkstadsféretag.

KUNDSTYRD LAGERHALLNING

Det forsta och viktigaste vi satsar pd &r att ha ratt
specialstél pé lager s& att du kan f& den révara du
behdver levererad utan dréjsmal. P& vért centrallager
i Norrképing ar det kundernas behov som styr inne-
héllet. Har finns eft tusental unika artiklar och vi ser
hela tiden &ver sortimentet fér att garantera bésta
méjliga tillganglighet fér dig och dina branschkollegor.

PROCESSFARDIG RAVARA

Du kan é&ven bestdlla ditt specialstal kapat och klart
frén BE Group. Det betyder att du f&r ett rématerial
som kan gé direkt in i din tillverkning. Med ratt nivé
pé férproduktionen kan du spara en hel del tid och
pengar. Vér produktionsanldggning i Norrkdping har
utrustning fér bandkapning, hdghastighetskapning,
blastring och trumling, som ger exakta toleranser
och hég ytnoggrannhet.

SMART LOGISTIK

Genom att utnyttja BE Groups logistikldsningar kan
du minska kostnaderna i ditt eget lager utan aft minska
din leveransberedskap. Véra lagersystem och vér
effektiva distribution sdkerstdller att du far hégsta
tankbara driftseffektivitet och hjélper dig till en smidig
produktionsstyrning.



Framtiden kraver att du har en
nytankande pariner med ratt
stalsorter i sitt sortiment. | takt
med den tekniska utvecklingen
tilkommer nya stalsorter medan
gamla fasas ut. Med BE Group som
partner kan du vara sdker pa att
du har tillgdng till de stalsorter du
behover idag och kommer att
behova i morgon.

KONSTRUKTIONSSTAL

Allmé@nna konstruktionsstal anvédnds framst

i svetsade och icke svetsade konstruktioner med
méttliga héllfasthetskrav. Beroende p& anvéndnings-
omrdde prioriteras olika egenskaper, som svets-
barhet och bearbetningsbarhet. Stél som anvénds

i maskinkonstruktioner ges vanligtvis den slutliga
formen genom skarande bearbetning, varfér
maskinbearbetbarhet prioriteras. Ett vanligt allmant
konstruktionsstal ar S355)2 (fd SS2172).

TALSORTER

Mikrolegerade konstruktionsstal. Genom

att tillféra sm& méngder legeringsédmnen Skar man
stélets skarbarhet och strackgrans. Detta gor att
man kan anvdnda klenare dimensioner jamfért med
eft vanligt konstruktionsstél, utan att behdva géra
avkall p& héllfasthetskraven. Ett vanligt mikrolegerat
konstruktionsstal ér $355J2+M Ovako samt

Hydax 15 Ovako med 25 % forbétirad skarbarhet.

Legerade seghardningsstal har hég héllfast-
het, god seghet och hég motstdndskraft mot utmatt-
ning. Dessa stél levereras i seghardat fillsténd

och kan ta upp hégre pékénningar én maskinstdl
och allménna konstruktionsstdl. Dérmed kan man
dimensionera detaljen slankare vilket ger lagre
detaljvikt. Vanliga legerade seghardningsstal ar
42CrMoS4 och 34CrNiMoS6.

Legerade satthardningsstal har hag slitstyrka,
hégt utmattningsmotstdnd och hég ythardhet.
Kolhalten ér l&g och stélet levereras mjukt med god
bearbetbarhet. Efter bearbetning sétthdrdas detal-
jen och slipas dérefter fill fardiga métt. Stélsorten
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anvénds dér man kréver en kombination av seghet,
slitstyrka, motsténd mot slag- och stétpékanning
samt god utmattningshdllfasthet. Ett vanligt legerat
satthardningstal ar 16NiCrS4.

YTBEARBETAD STANG

Centerlesslipad axel (CEAX) ér ett vanligt
konstruktionsst&l for maskinelement och axlar.
Lagerlaggs i C45, som &r hardbart, samt 20MnVé
som dr svetsbart. Tolerans h6-h8.

Automatstal ér ett blylegerat stal med mycket
god skérbarhet, vilket innebdr att man kan tillata
héga skarhastigheter med korta spén och erhél-
ler en bra ytbeskaffenhet. Automatstdl levereras i
kalldraget utférande med tolerans h9-h11. Stdlsort
11SMnPb30+C.

Kalldragen sténg ér eft material som &r fram-
taget for moderna stdngmatade bearbetningsmaski-
ner. Stélet ar kalldraget med tolerans h9.

ORANDE

AMNESROR

Amnesrér E470 anvénds vid tillverkning av
ihaliga maskindetaljer. Man utgdr vanligtvis frén
ett dmne vars innerdiameter och ytterdiameter
ligger s& néra slutprodukten som majligt fér att
minska béde material&tgéng och bearbemingskost-
nader. Las mera om &mnesrdr pé sidan 11.
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MATERIALEGENSKAPER

Att vilja ratt specialstal for tillverkning av en viss konstruktions-
detalj handlar ofta om kompromisser och prioriteringar mellan
olika egenskaper. Forst och framst maste du ta hénsyn till detal-
jens hallfasthet, slitstyrka och andra mekaniska egenskaper
som kravs i den fardiga konstruktionen. Men du behdéver ocksa
vdga in hur detaljen ska tillverkas. DG kommer egenskaper som
skdarbarhet, svetsbarhet och hérdbarhet in i bilden.

Det finns ofta mer &n en st&lsort som passar till din
detalj, och det ar inte sdkert att det Gr optimalt att
anvénda samma stal som i en tidigare, liknande
detalj. Ibland kan det till exempel 16na sig att vélja
eft dyrare st&l med bdattre skérbarhet for att f& ner
tillverkningstid, verktygskostnad eller materialspill.

HALLFASTHET

Med héllfasthet menar man normalt strackgrdnsen,
alltsa stélets forméga att klara en viss belastning
utan att deformeras plastiskt. Som tumregel géller
att ju hégre legeringsinnehdll desto héllfastare stal.
Strickgransen fér ohérdade stél skar med dkande
kolhalt (C). Vid kolhalter &ver 0,5 % férsamras
dock segheten. Darefter méste man vélja legerade
och héardbara stal for att f& hégre héllfasthet. De
vanligaste legeringsémnena &r krom (Cr), nickel
(Ni) och molybden (Mo) i halter p& 0,2-2,0 %.
Legeringsémnen som mangan (Mn) och vanadin (V)
kan ocksé hoja strackgransen utan att péverka
andra egenskaper negativt.

HARDHET, SLITSTYRKA

Vanligtvis gér hérdhet och slitstyrka hand i hand.
For att bedéma slitstyrkan i hégre legerade stél
mdste man ocksé beakta halten legeringsémnen,
framforallt kolhalten. Maximal slitstyrka erhélls vid
hardheter pa ca 60 HRC, men dé& &r stdlet ocksé
relativt sprott. For att bibehdlla stélets seghet bér
man vid denna hardhet tilldmpa ythardning med
en mjuk karna, till exempel genom satt- eller induk-
tionshérdning. Se sid 17 fér jamforelsetabell for

hardhet.

SKARBARHET

Stalets skarbarhet avgérs av dess hardhet. Vid
hardheter mellan 180 och 200 HB &r skarbar-
heten optimal. Under 180 HB kan materialet vara
s& mjukt aft det "kletar” och ytorna blir déliga.

Stal med hardhet upp till ca 300 HB har oftast
acceptabel skarbarhet, men éven upp till ca 400 HB
forekommer skérande bearbetning. Over 400 HB
ar man normalt hanvisad till slipning eller gnistbear-
betning. Stdlets renhet kan ocksd inverka pé& skar-
barheten, liksom speciella legeringstillsatser.

Genom inférandet av M-behandlade stél har skar-
barheten forbattrats pétagligt. Las mera om véra
skarbarhetsférbatirade stél pé sidan 14.

SVETSBARHET
Med svetsbarhet menas hur vél stélet lampar sig for
svetsning utan omfattande fdrbehandling.
Svetsbarheten férsamras med dkande kolhalt och
legeringsinnehdll, vilket alltsé innebdr att stal med
hdgre hallfasthet eller slitstyrka har sémre svetsbar-
het. Har kan specialstél indelas i tvé grupper: Dels
allménna eller mikrolegerade konstruktionsstal, som
har god svetsbarhet tack vare léga halter kol (C)
och hégre halter mangan (Mn). Dels stal anpassade
for varmebehandling, till exempel legerade seg-
hardningsstal, som férutom héga kolhalter Gven
innehéller legerings@mnen som krom (Cr), nickel
(Ni) och molybden (Mo), vilket paverkar svetsbar-
heten negativt.

Svetsbarheten kan bestémmas med hjélp av sté-
lets kolekvivalent (CEV) enligt nedanst&ende formel.
Om CEV < 0,45 anses svetsbarheten vara god.

CEV=C+Mn +(Cr+Mo+V)+(Ni+Cu)

6 5

HARDBARHET

Med hardbarhet avses ett stéls férmaga att bli hart
efter kylning fr&n héardtemperatur. Varje stélsort
kraver en minsta kylningshastighet. Olegerade stél
mdste kylas snabbast och med dkande legerings-
halt kan kylningen géras ldngsammare. Vanliga kyl-
media &r, fran snabbt till ldngsamt, vatten, olja och
luft. Ldngsam kylning ger minst form- och dimen-
sionsférandring. St&l som hérdats méste anldpas
vid min 120°C direkt efter att den hirdade detaljen
har kommit ned till rumstemperatur. Anlépning gérs
for att [6sa ut de hdga spanningar som uppkom-
mit vid hérdningen. Val av anlépningstemperatur
underléttas genom att anvénda ett héllfasthets- eller
anldpningsdiagram fér det valda stélet.
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KEMISK SAMMANSATTNING
OCH MEKANISKA VARDEN

EN $355J2 (SS 2172)

Kemlsk sammansdttning Stangdlcmeter Strackgréns | Brottgrans Brottforlangnlng Slcgseghet Temp
Re min Mpa | Rm Mpa A5 min 9

C max 0,20 |  40.....

Si max 0,55 >63 ..... 80 325 470...630 20 27 -20

Mn max 1,60 >80...100 315 470...630 20 27 20

P max 0,035 >100...150 295 470...630 18 27 20

S max 0,035 >150...200 285 450...630 17 27 20
>200...230 275 450...630 17 27 20

$355J2 &r ett allmant konstruktionsstal. Stalet anvénds i svetsade eller icke svetsade
konstruktioner och i enklare axlar med méttliga héllfasthetskrav.

EN S355J2+M Ovako (520 M/SS 2142 M)

Kemisk sammanséttning | Stdngdiameter | Strackgréns | Brottgréns Brottférlangning | Hardhet | Slagseghet | Temp
% mm Re min Mpa | Rm Mpa A5 min % HB J °C

C < 0,20 25....70 380 490...630 22 170 27 20
Si < 0,55 > 70...200 350 490...630 20 170 27 20
Mn <1,6

P max < 0,025

S 0,020 - 0,040

\% < 0,09

Ca > 0,0020

$355J2+M Ovako (520 M/SS 2142 M) &r ett mikrolegerat stél som anvands dar det stalls
storre krav p& héllfastheten &n i ett allmént konstruktionsstal. Stéalet har dokumenterat god
svetsbarhet och skarbarhet. $355J2+M Ovako (520 M/SS 2142 M) lagerlégges hos BE

i SiCa behandlat tillsténd vilket ger stélet mycket god maskinbearbetbarhet. Generellt klarar
stélen dessutom slagseghetskravet min. 27J vid -20°C. Anvénds till axlar och &r vanligt
fsrekommande inom hydraulikindustrin. Kan sétthérdas om krav pé ythardhet och slitstyrka
dnskas. Detta material lagerldgges Gven som centerlesslipad axel och kalldragen stéing.

EN S355J2 Hydax 15 Ovako

Kemlsk sammansattning Stangdmmeter Stréickgréins | Brottgréins Brottférlangning Hardhet Slagseghet Temp
Re min Mpa | Rm Mpa A5 min %

< 0,20 490...630 170
Si 0,15-0,55 > 40.... 80 335 490...630 2] 170 27 -20
Mn 1,00 - 1,60 > 80...200 315 490...630 20 170 27 20
P max 0,035
S 0,090 -10,150
v < 0,09
Ca >0,0020

EN S$355J2 Hydax 15 Ovako (2142) &r ett mikrolegerat konstruktionsstal med frhsjd svavelhalt.
Stalet har mycket god maskinbearbetbarhet samt har god svetsbarhet.| dvrigt lika med EN $355)2.



CA45E (SS 1672)

Kemlsk sammansdttning | Tillst&nd Stqngdlometer Strackgréns | Brottgréns
Re min Mpa | Rm Mpa

0,42 - 0,50 Varmbearbetad 590...740
Si 0,15-0,40
Mn 0,50-0,80
P max 0,030
S 0,035

Brottférla ngnlng qudhet
A5 min 9

165...220

C45E/SS 1672 ér ett stél for seghdrdningsdndamdl som lagerlédgges i varmvalsat
eller normaliserat tillsténd. Férutom fér seghdrdning &ér SS 1672 |ampligt aft induktions-
eller flamh&rda varvid en ythérdhet p& HRc 55-61 kan erhéllas.
Anvéndningsomrdden ér axelmaterial, maskinelement, skiftnycklar mm. Lagerlégges
dven som centerlesslipad axel.

EN 25CrMoS4 (SS 2225-05M)

Kemlsk sammansattning | Tillstand Stongdlcmeter Strackgrans | Brottgrans
Re min Mpa | Rm Mpa

0,22 -0,29 Seghérdat 800...950
Si 0,15-0,40 > 40...100 450 700...850
Mn 0,60 -0,90 > 100...160 400 650...800
P max 0,025

S 0,020 - 0,035
Cr 0,90-1,20
Mo 0,15-0,30

Brottforla ngnlng Hordhet
A5 min 9

15
16

250...290*
220...270*
200...250*
*Riktvarde

25CrMoS4/SS 2225 lagerlagges i seghdrdat tillstdnd. Anvénds som axelmaterial dér
krav stélles pa hogre héllfasthet och i applikationer med lag vikt. 25CrMoS4 é&r svetsbart
i begrénsad omfattning.

EN 42CrMoS4 (SS 2244-05M)

Kemlsk sammansdttning | Tillsténd Stongdlometer Strackgréns | Brottgréns
Re min Mpa | Rm Mpa

0,38 -0,45 Seghdrdat 1000...1200
Si 0,15-0,40 > 40...]00 650 900...1100
Mn 0,60 -0,90 > 100...160 550 800.....950
P max 0,025

S 0,020 -0,035
Cr  090-1,20
Mo 0,15-0,30

Brottférld ngnlng Hardhet
A5 min 9

12
13

310...370*
280...340*
250...295*

*Riktvérde

42CrMoS4/SS 2244 lagerlagges i seghdrdat tillstdnd. Anvands som axelmaterial samt

i andra klena och medelgrova maskindelar t. ex. vevstakar dér pakanningarna kan bli héga.
Ej lampligt for svetsning utan férvérmning. Stélsorten &r lamplig fér induktions- eller flam-
hardning om ythérdhet eller slitstyrka 8nskas. Ythérdhet HRc 52-60 erhdlles.

Forts.



FORTS. KEMISK SAMMANSATTNING OCH MEKANISKA VARDEN

EN 34CrNiMoS6 (SS 2541-03M)

Kemlsk sammansdttning | Tillstdnd Stongdlometer Strackgréns | Brottgréns Brottférléngning Hordhet
Re min Mpa | Rm Mpa A5 min %

0,3-0,38 Seghérdat | 25..... 1100...1300 ...400*
Si 0,15-0,40 > 40...]00 800 1000...1200 ] l 310...370*
Mn  0,50-0,80 > 100...160 700 900...1100 12 280...340*
P max 0,025 > 160...180 600 800.....950 13 250...300*
S 0,020 -0,035 *Riktvéirde

Cr 1,30-1,70
Ni 1,30-1,70
Mo 0,15-0,30

34CrNiMoS6/SS 2541 lagerlagges i seghardat tillstdnd. Anvénds i medelgrova eller grova konstruk-
tionsdetaljer t. ex. axlar och kugghjul som utsatts fér héga pékanningar och dar kravet p& seghet ar
stort. Ej svetsbart utan férvérmning. Kan nitrerhdrdas varvid en ythérdhet pé ca HV 650 uppnés.

EN 16NiCrS4 (SS 2511-08M)

Kemisk sammanséttning | Tillsténd Stangdiameter | Strackgrdns | Brottgrans Brofiférlangning | Hardhet
% mm Re min Mpa | Rm Mpa A5 min % B

C 0,13-0,19 Varmvalsat > 22,8 max 217
Si < 0,40

Mn 0,70-1,00

P max 0,035

S 0,020 -0,035

Cr 0,60 - 1,00

Ni 0,80 -1,00

16NiCrS4/SS 2511 lagerlagges i varmvalsat eller varmvalsat plus vérmebehand|at tillsténd (-08)
dar hardheten i materialet 6r max HB 217, detta for aft ge bésta méjliga maskinbearbetbarhet.
For aft optimera stdlets skarbarhet &r svavelhalten styrd fill 0,030-0,050 %. SS 2511 anvénds
bl. a. till kugghjul och slitrullar dar hég slitstyrka och yth&rdhet énskas. | stort sett bearbetas
materialet till fardig detalj innan det satthérdas, endast slipningsoperationen utféres efter vérme-
behandlingen. En viss formfrandring kan erhéllas i materialet i samband med vérmebehand-
lingen. Efter satthardningen erhdlles en ythardhet p& HRc 58-63.

EN 11SMnPb30+C (SS 1914-04)

Kemlsk sammansattning | Tillsténd Stqngdlameter Strackgrans | Brottgréns Brottforlqngnlng Hardhet
Re min Mpa | Rm Mpa AS min 9

<0,14 Kallbearbetad > 5< 10 510...810 6 170...
Si < 0,05 >10< 16 410 490...760 7 ]70...220
Mn 0,90-1,30 >16 < 40 375 460...710 8 160...210
Pmax < 0,11 >40 < 63 305 400...650 9 150...200
S 0,270-0,330 <63 >100 245 360...630 9 140...190
Pb 0,20-0,35

11SMnPb30+C/SS 1914 &r ett blylegerat automatstél fér massproduktion av detaljer
dar kraven p& de mekaniska egenskaperna dr laga. Lagerlégges i kalldraget utférande
med diametertolerans IT h9-IT h11 beroende p& dimension och utférande. Automatstdl
kan satthdrdas for att ge hég slitstyrka och ythardhet hos den tillverkade detaljen.

BE Group har ett stort kontaktnat for anskaffning av stalsorter som ligger
vid sidan av vart ordinarie lagersortiment. Fraga oss vid sédana behov!




AMNESROR EN 10294-1

Mikrolegerade Gmnesror med forhéjd skarbarhet.
Dimensionsnamn efter de matt som erhalls efter
rensvarvning vid yttercentrering.

E470 enligt EN 10294-1

Brottgrdns
Rm MPa

Kemisk Godst|ocklek Strackgrans
sammansdtining % Re min MPa

0,16 -0,22 <16
Si 0,10-0,50 17 <25 460
Mn 1,30-1,70 26 < 40 430
Pmax 0,030 40 < 50 430
S 0,015 -0,050
\% 0,08-0,15

620
600
550

17
17
17

Broftférléngning
A5 min %

YD: Max YD-métt som man kan &stadkomma efter rensvarvning vid YD-centrering.

ID: Min ID-métt som man kan &stadkomma efter rensvarvning vid YD-centrering.
Galler fér bearbetningsléngd max 3 x YD eller 200 mm.
Certifikat enligt EN 10204/3.1 kan erhéllas p& begdran. Léngder 4-7 meter.

Garanterade fardigmatt Nominella leveransmatt

Utvandig centrering

Garanterade fardigmatt
Invéndig centrering

3015 @ 31,8 12,2 9,8 5,32 29,5 14,2
3020 O 5,0 31,8 ]76 7,1 4,33 29,8 19,4
3520 @ 7,5 36,5 17,1 9,7 6,41 34,2 19,2
3525 @ 5,0 36,5 22,5 7,0 5,09 34,5 24,4
4020 ® 10,0 41,3 16,7 12,3 8,80 38,8 19,0
4025 @ 7,5 41,3 22,1 9,6 7,51 39,0 24,2
4030 ® 50 41,3 27,5 6,9 5,85 59,8 29,4
4530 @ 7,5 46,3 27,1 9,6 8,69 44,0 29,2
4535 @ 5,0 46,3 32,5 6,9 6,70 44,3 34,4
5030 @ 10,0 51,3 26,7 12,3 11,83 48,8 29,0
5035 @ 7,5 51,3 32,1 9,6 9,87 49,0 24,0
5530 @ 12,5 57,1 26,1 15,5 15,90 54,2 28,6
5535 @ 10,0 57,1 37,9 9,6 ]3,91 54,5 34,0
5540 @ 7,5 57,1 37,1 10,0 11,62 54,8 39,2
6035 @ 12,5 61,3 31,1 15,1 17,20 58,5 33,6
6040 @ 10,0 61,3 36,7 12,3 14,86 58,8 39,0
6045 @ 7,5 61,3 42,1 9,6 12,24 59,0 44,2
6535 O 15,0 66,5 30,9 17,8 21,77 63,4 33,6
6540 O 12,5 66,5 36,3 15,1 19,14 63,7 38,8
6545 O 10,0 66,5 41,7 12,4 16,54 63,9 44,0
6550 O 7,5 66,5 47,1 9,7 13,59 64,2 49,2
7040 @ 15,0 71,3 35,7 17,8 23,48 68,2 38,4
7045 @ 12,5 71,3 41,1 15,1 20,93 68,5 43,6
7050 @ 10,0 71,3 46,7 12,3 17,90 68,8 49,0
7055 @ 7,5 71,3 52,1 9,6 14,61 69,0 54,2
7545 @ 15,0 76,3 40,7 17,8 25,68 73,2 43,4
7550 @ 12,5 76,3 46,1 15,1 22,79 73,5 48,6
7560 @ 7,5 76,3 57,1 9,6 15,79 74,0 59,2
8040 @ 20,0 81,5 36,9 22,3 32,56 77,8 40,1
8045 @ 17,5 81,5 42,3 19,6 29,92 78,0 45,1
8050 @ 15,0 81,5 47,1 17,2 27,27 78,3 49,8
8055 O 12,5 81,5 52,5 14,5 23,96 78,5 54,9
8060 @ 10,0 81,5 57,7 11,9 20,42 78,8 60,0
8545 @ 20,0 86,5 41,9 22,3 35,31 82,8 45,1
8550 O 17,5 86,5 47,3 19,6 32,34 83,0 50,1
@ = BE Lager O = Verkslager min 1500 kg Forts.



FORTS. AMNESROR EN 10294-12

Garanterade fardigmatt Nominella leveransmatt Garanterade fardigmatt
Utvéndig centrering Invéndig centrering

8555 @ 15,0 86,5 52,1 17,2 29,39 83,3 54,8
8560 O 12,5 86,5 57,5 14,5 25,75 83,5 59,9
9040 O 25.0 91,5 36,5 27.5 43,40 87,2 39,9
9045 O 22,5 91,5 41,7 24,9 40,90 87,5 45,0
9050 ® 20,0 91,5 46,9 22,3 38,05 87,8 50,1
9055 O 17,5 91,5 51,9 19,8 35,01 88,0 54,7
9060 ® 15,0 91,5 57,1 17,2 31,51 88,3 59,8
9065 O 12,5 91,5 62,5 14,5 27,53 88,5 64,9
9070 ® 10,0 91,5 67,7 11,9 23,36 88,8 70,0
9075 ® 7,5 91,5 72,7 9,4 19,03 89,1 74,8
9545 O 25,0 96,5 41,5 27,5 46,79 92,2 44,9
9550 ® 22,5 96,5 46,7 24,9 43,97 92,5 50,0
9555 O 20,0 96,5 51,9 22,3 40,80 92,8 55,1
9560 @ 17,5 96,5 57,3 19,6 37,17 93,0 60,1
9565 O 15,0 96,5 62,1 17,2 33,64 93,3 64,8
9570 ® 12,5 96,5 67,5 14,5 29,32 93,5 69,9
9575 @ 10,0 96,5 72,7 11,9 34,83 93,8 75,0
10045 O 27,5 101,6 41,2 30,2 53,17 97,0 44,9
10050 O 25,0 101,6 46,4 27,6 50,37 97,2 50,0
10055 O 22.5 101,6 51,8 24,9 47,10 97,5 55,1
10060 ® 20,0 101,6 57,0 22,3 43,61 97,7 60,1
10065 ® 17,5 1016 62,2 19,7 39,79 98,0 65,2
10075 ® 12,5 101,6 72,6 14,5 31,14 98,5 75,0
10080 O 10,0 101,6 77,8 11,9 26,32 98,8 80,1
10550 O 27,5 106,6 46,2 30,2 56,90 102,0 49,9
10555 O 25,0 106,6 51,4 27,6 53,77 102,2 55,0
10560 @ 22,5 106,6 56,8 24,9 50,11 102,5 60,1
10565 O 20,0 106,6 62,0 22,3 46,36 102,7 65,1
10570 ® 17,5 106,6 67,2 19,7 42,22 103.0 70,2
10575 O 15,0 106,6 72,2 17,2 37,92 103,3 74,9
10580 @ 12,5 106,6 77,6 14,5 32,93 103,5 80,0
11060 ® 25,0 11,6 56,4 27,6 57,17 107,2 60,0
11070 ® 20,0 11,6 67,0 22,3 49,11 107,7 70,2
11080 ® 15,0 11,6 77,2 17,2 40,04 108,3 79.9
11090 ® 10,0 11,6 87,8 11,9 29,26 108,8 90,1
11565 @ 25,0 116,6 61,4 27,6 60,58 112,2 65,0
11575 @ 20,0 116,6 72,0 22,3 51,86 12,7 75,2
11580 @ 17,5 116,6 76,8 19,9 47,45 113,0 79,8
11585 O 15,0 116,6 82,2 17,2 42,16 113,3 84,9
11590 ® 12,5 116,6 87,4 14,6 36,72 113,5 90,0
12070 O 25,0 121,7 66,5 27,6 64,05 117,2 70,1
12075 O 22,5 121,7 71,7 25,0 59,62 17,5 75,2
12080 ® 20,0 121,7 77,1 22,3 54,66 17,7 80,2
12090 O 15,0 121,7 87,1 17,3 44,54 118,3 90,0
12095 O 12,5 121,7 92,5 14,6 38,56 118,5 95,1
12570 O 27,5 126,7 66,3 30,2 71,87 121,9 70,0
12575 ® 25,0 126,7 71,5 27,6 67,45 122,2 75,1
12580 ® 22,5 126,7 76,7 25,0 62,70 122,5 80,2
12590 ® 17,5 126,7 87,3 19,7 51,98 123,0 90,3
125100 ® 12,5 126,7 97,5 14,6 40,36 123,5 100, 1
13075 ® 27,5 131,7 71,1 30,3 75,77 126,9 75,1
13080 O 25,0 131,7 76,5 27,6 70,85 127,2 80,1
13095 @ 17,5 131,7 91,9 19,9 54,86 128,0 94,9
130100 O 15,0 131,7 97,1 17,3 48,81 128,3 100,0
130110 @ 10,0 131,7 107,7 12,0 35,42 128,8 110,2
14075 O 32,5 141,8 70,6 35,6 91,23 136,4 75.0
14085 @ 27,5 141,8 81,2 30,3 83,31 136,9 85,1
14090 O 25,0 141,8 86,4 27,7 77,85 137,2 90,2
140105 @ 17,5 141,8 102,2 19,8 59,57 138,0 105,4
140115 @ 12,5 141,8 112,4 14,7 46,07 138,5 115.2
15085 ® 32,5 151,8 80,6 35,6 102,01 146,4 85,1
15095 @ 27.5 151,8 91,2 30,3 90,79 146,9 95,1
150100 O 25,0 151,8 96,4 27,7 84,77 147,2 100,2

@ = BE Lager O = Verkslager min 1500 kg Forts.



Garanterade fardigmatt Nominella leveransmatt Garanterade fardigmatt

Utvéndig centrering Invéndig centrering
I e T e T I T BT
150110 ® 20,0 151,8 107,0 22,4 71,48 147,7 110,4
150115 @ 17,5 151,8 112,2 19,8 64,45 148,0 115,4
150125 @ 12,5 151,8 122,4 14,7 49,70 148,5 125,2
16085 @ 37,5 161,9 80,1 40,9 122,04 155,9 85,0
16095 O 32,5 161,9 90,7 35,6 110,88 156,4 95,1
160100 O 30,0 161,9 95,9 33,0 104,90 156,7 100,2
160105 @ 27,5 161,9 101,3 30,3 98,33 156,9 105,2
160115 @ 22,5 161,9 11,7 25,1 84,68 157,5 115,3
160125 O 17,5 161,9 122,3 19,8 69,38 158,0 125,5
160135 @ 12,5 161,9 132,5 14,7 53,36 158,5 135,3
17080 O 45,0 171,9 74,3 48,8 148,14 165,1 79,9
170105 O 32,5 171,9 100,7 35,6 119,66 166,4 105,2
170110 O 30,0 171,9 105,9 33,0 113,03 166,7 110,2
170125 @ 22,5 171,9 121,7 25,1 90,86 167,5 125,4
170135 O 17,5 171,9 132,3 19,8 74,27 168,0 135,5
170140 ® 15,0 171,9 137,1 17,4 66,29 168,2 ]40,2
18085 O 47,5 181,9 79,1 51,4 165,41 174,8 84,9
18090 O 45,0 181,9 84,3 48,8 160,17 175,1 89,9
180105 O 37,5 181,9 100, 1 40,9 142,21 175,9 105,1
180120 O 30,0 181,9 115,9 33,0 121,17 176,7 120,2
180130 ® 25,0 181,9 126,5 27,7 105,33 177,2 130,3
180140 ® 20,0 181,9 136,9 22,5 88,44 177,7 140,5
180145 O 17,5 181,9 142,3 19,8 79,15 178,0 145,5
180150 ® 15,0 181,9 147,1 17,4 70,58 178,2 150,2
190100 O 45,0 192,4 94,2 49,1 173,51 185,0 100,4
190105 O 42,5 192,4 99,6 46,4 167,06 185,3 105,5
190110 O 40,0 192,4 104,8 43,8 160,50 185,6 110,5
190115 O 37,5 192,4 110,0 41,2 153,62 185,8 115,6
190120 O 35,0 192,4 115,4 38,5 146,11 186,1 ]20,7
190135 O 27,5 192,4 131,2 30,6 122,09 186,9 135,8
190140 O 25.0 1924 1364 28.0 113,52 187.2 140,9
190150 O 20,0 192,4 146,8 22,8 95,36 187,7 151 ,O
190160 O 15,0 192,4 157,0 17,7 76,52 188,2 160,7
200100 O 50,0 202,5 90,3 56,1 202,53 194,3 97,0
200120 O 40,0 202,5 114,9 43,8 171,41 195,6 120,6
200125 O 37,5 202,5 120,1 41,2 163,88 195,8 125,7
200150 @ 25,0 202,5 146,3 28,1 120,85 197,2 150,9
200170 O 15,0 202,5 167,1 17,7 80,66 198,2 170,8
2101300 40,0 2141 17,7 48,2 197,19 204,6 122,3
210140 O 35,0 214,1 128,9 42,6 180,86 205,4 133,2
210150 @ 30,0 214,1 140,1 37,0 161,59 206,2 144,1
210160 O 25,0 214,1 151,1 31,5 141,84 207,0 ]55,0
210170 O 20,0 214,1 162,3 25,9 120,20 207,8 165,9
220125 O 47,5 222,7 111,1 55,8 229,66 212,1 116,1
220130 O 45,0 222,7 1 ]6 7 53,0 221,80 212,5 121,5
220135 O 42,5 222,7 122,3 50,2 213,54 212,8 127,0
220150 O 35,0 222,7 139,1 41,8 186,47 214,0 143,3
220155 O 32,5 222,7 144,5 39,1 177,03 214,4 148,8
220170 O 25,0 222,7 ]6],3 30,7 145,36 215,6 165,1
220180 O 20,0 222,7 172,3 25,2 122,73 216,4 176,0
230125 O 52,5 234,9 109,9 62,5 265,71 223,2 115,0
230150 O 40,0 234,9 137,5 48,7 223,62 225,2 142,2
230160 @ 35,0 234,9 148,7 43,1 203,85 226,0 153,1
230170 O 30,0 234,9 159,9 37,5 182,55 226,8 164,0
230180 O 25,0 234,9 170,9 32,0 160,11 227,6 174,9
230190 O 20,0 234,9 182,1 26,4 135,74 228,4 185,8
250140 O 55,0 252,9 124,3 64,3 299,05 240,8 129,7
250150 O 50,0 252,9 135,3 58,8 281,45 241,6 140,6
250160 O 45,0 252,9 146,5 53,2 262,99 242,4 151,5
250170 O 40,0 252,9 157,7 47,6 240,98 243,2 162,4
250190 O 30,0 252,9 179,9 36,5 194,78 244,8 184,2
250200 O 25,0 252,9 190,9 31,0 169,63 245,6 195,0

@ = BE Lager O = Verkslager min 1500 kg



FORBATTRA DIN PRODUKTION
OCH MINSKA DINA KOSTNADER

Materialkostnaden utgor endast en mindre del av total-
kostnaden for en komponent. Kostnaderna fér bearbetning,

lagerhallning och logistik star ofta for en storre del
an du kanske tror. BE Group erbjuder flera satt

att minska totalkostnaden fér dig som kund.

SKARBARHETSFORBATTRADE STAL, M-STAL
Den skarande bearbetningen &r en betydande
kostnadsfaktor vid tillverkning av olika detaljer.
Bearbetningskostnaden representerar ofta hélften
av totalkostnaden fér en komponent.

Genom att anvanda M-stél som material kan
produktionskostnaderna reduceras betydligt. Stélets
forbattrade skérbarhetsegenskaper méjliggdr upp
till 30 % hoégre bearbetningshastigheter och en
storningsfri produktion. Bokstaven M stér for
engelskans machinability (skarbarhet).

NORMALT | M-STAL

Arbetsstycke E Arbetsstycke E

Fas- i:

forslitning {3

Fas- é:
forslitning {3

Smérjande
forslitning

gropférslitning

foler, i ey
Anser, ﬂllfc‘irlirlighersnavq

" osfnadseﬁekfivitet =t
Ontakiq T .

. sdljare £z
Mmer mf°""‘°ﬁon for

M-stélen &r specialbehandlade olegerade eller
léglegerade specialstél. M-behandlingen gér att
harda icke-metalliska inneslutningar, som vid
skdrande bearbetning sliter p& verktygen, férvand-
las till mjukare kalciumaluminater omslutna av ett
sulfidhélje.

M-stélens férdelar mérks tydligast vid hégauto-
matiserad serietillverkning. Skdrdata behdver inte
andras och verktyg inte bytas i samma utstrackning
som ndr konventionellt stal anvands. Detta pd grund
av att det bildas en smérjande film mellan skaret
och spdnen.

PROCESSFARDIG RAVARA

Trenden p& marknaden ér att allt stérre volymer
levereras som férbearbetade komponenter, just in
time. Vid vért produktionscenter i Norrképing har
vi gjort stora investeringar i utrustning fér bandkap-
ning, héghastighetskapning, blastring och trumling.
Detta gér att vi kan leverera processfardig révara
— i ratt langder och med ratt ytkvalitet och méttnog-
grannhet — som kan gé rakt in i din produktion.



MATTSATTNING

Ratt valt utforande ar lika viktigt for tillverkningskostnaden
som ett riktigt stalval. Stal kan levereras i ett antal olika
utféranden sGsom varmvalsat, svarvat, slipat, draget mm.
Toleranserna ér olika, beroende pa utférandet. Toleranserna
ar som regel standardiserade.

Mattsdtining
Rundsténg Ror D = Nominell diameter
Dy = Nominell ytterdiameter
Vagg Di = Nominell innerdiameter
‘ Végg = Nominell vaggtjocklek
kg/1m =D, x 0,0062*
D, kg/1m = (Dy, - Di, x 0,0062a*
D Dy
4-kantstdng Plattstang T = nominell tjocklek
B = nominell bredd
T I
Kg/1m =T, x 0,007 alt TX B X 0,0079*
T B
-— < >
6-kantstéing N = nominell nyckelvidd
A = nominellt métt dver kanter
\ kg/1m =N, x 0,0068
/ N * Alla angivna métt i mm.
A
-

FARGMARKNING LAGERSTANDARD

Vit Kalldragen S355J2 (SS 2142) Olivgrén 25CrMo(S)4

Gron C45E Brun 42CrMo(S)4

Bl& 11SMnPb30 Vinrsd 34CrNiMol(S)6

S355)2 Grabla 16NiCr(S)4

$355)2+M Ovako $355)2 Hydax 15 Ovako




TOLERANSER FOR AXLAR

Féljande orundhet tillats p& rund-
staing som % av foleransvidden. [N SRR R [ EEEEEA
Gransmatt Vikt Gransmatt Vikt
Varmvalsad 75 % Basmditt |Tolerans| &vre | undre Basmdtt|Tolerans| 6vre | undre kg/m
2::‘“';;““"‘* 2(3) j 20,8 | h12 | 20,8 | 20,59| 2,67 || 12,0 112 | 111,46 | 77,3
Ko'ﬁ . oo 22,8 22,8 | 22,59| 3,201 1170 117 | 116,46 | 84,4
9 ° 25,8 25,8 | 25,59| 4,10 || 122,0 122 | 121,37 | 91,7
28,8 28,8 | 28,59 5,11 127,0 127 | 126,37 99.4
?iﬁélf:EnT‘]qx oilhéid pa rund- 30,8 30,8 | 30,55 5,85 132,0 132 | 131,37 | 107
X ’ 32,8 32,8 | 32,55 6,63 138,0 h14 | 138 [ 137,00 117
stang. ad P 36,0 36,0 | 3575| 7,99 || 143,0 143 | 142,00 | 126
\;‘E;E:Z:VZ g 000'825 z . :: 39,0 39,0 | 38,75 9,37 || 148,0 148 | 147,00 | 135
Slipad resp. 41,0 41,0 | 40,75| 10,4 || 153,0 153 | 152,00 | 144
kalldragen ’ 0.0005 x L mm 43,0 43,0 | 42,75\ 11,4 163,0 163 | 162,00 | 164
! 46,0 46,0 | 45,75| 13,0 173,0 173 | 172,00 | 184
*oftast resp. 0,0025 x L mm 49,0 49,0 | 48,75| 14,8 184,0 184 | 182,85 | 209
51,2 51,2 | 50,90 16,2 194,0 194 | 192,85 | 232
53,2 53,2 | 52,90| 17,4 204,0 204 | 202,85 | 256
56,2 56,2 | 55,90| 19,5 214,0 214 | 212,85 | 282
Varmvalsad rundsténg 59,2 59,2 | 58,90| 21,6 224,0 224 | 222,85 | 309
] C— o — 61,2 61,2 | 60,90| 23,1 235,0 h15 | 235 | 233,15 | 340
Sver . - 63,2 63,2 | 62,90| 24,6 245,0 245 | 243,15 | 370
66,2 66,2 | 65,90 27,0 255,0 255 | 252,90 | 401
5,5 10 +0,4 69,2 69,2 | 68,90| 29,5 285,0 285 | 282,90 | 501
10 14 +0,4 71,4 71,4 | 71,10| 31,4 300,0 | -0 +3 | 303 | 300,00 | 566
14 25 £0,5 73,4 73,4 | 73,10 33,2 305,0 | +2 +5 | 310 | 307,00 | 574
25 35 0,6 76,4 76,4 | 76,10| 36,0 320,0 | -0 +3 | 323 | 320,00 | 643
35 50 =0,8 79,4 79,4 | 79,10| 38,8 335,0 | +2 +5 | 340 | 337,00 | 692
50 80 £1,0 81,4 81,4 | 81,05| 40,0 350,0 | -0 +3 | 353 | 350,00 | 768
80 100 £1,3 86,4 86,4 | 86,05| 46,0 3550 | +2 +5 | 360 | 357,00 | 777
100 120 £1,6 91,4 91,4 | 91,05( 51,5 380,0 | -0 +3 | 383 | 380,00 | 904
120 160 £2,0 96,4 96,4 | 96,05 57,3 385,0 | +2 +5 | 390 | 387,00 | 914
160 200 +2,5 102,0 [ h13 [102,0 |101,46| 64,1 400,0 | -0 +3 | 403 | 400,00 | 1001
200 270 +3,0 107,0 107,0 |106,46| 70,6 405,0 | +2 +5 | 410 | 407,00 |1011

Dragen och slipad rundstang

Sms 2141 basmatt mm Tolerans  hétom. h11, gransmétt i mm
. h7 h8 h9 h 10 h11
Ovre gransavmétt genomgéende +0. Undre gransavmétt enligt nedan.

1 3 - 0,007 - 0,009 -0,014 -0,025 -0,040 - 0,060
3 6 - 0,008 -0,012 -0,018 -0,030 - 0,048 -0,075
6 10 - 0,009 -0,015 - 0,022 -0,036 - 0,058 - 0,090
10 18 -0,011 -0,015 -0,027 -0,043 -0,070 -0,100
18 30 -0,013 -0,021 -0,033 -0,052 -0,084 -0,130
30 50 -0,019 -0,030 - 0,046 -0,074 -0,120 -0,190
50 80 -0,019 -0,030 - 0,046 -0,074 -0,120 -0,190
80 120 -0,022 -0,035 - 0,054 - 0,087 -0,140 -0,220
120 180 -0,025 -0,040 -0,63 0,100 -0,160 -0,250




JAMFORELSETABELL FOR HARDHET

De vanligaste provningsmetoderna dr: Brinell (HB) for mjuka material,
Rockwell € (HRC) f6r harda material, Vickers (HV) for allround och
tunna skikt och detaljer. Anvéinds t ex vid kontroll av ythéardat material.

Brotthall- Brotthallfasthet
fasthet R_N/mm?
80 76,2 255 360 342 36,6 1155
85 80,7 270 370 352 37,7 1190
Q0 85,5 285 380 361 38,3 1220
95 90,2 305 390 371 39,8 1255
100 95,0 320 400 380 40,8 1290
105 99,8 335 410 390 41,8 1320
110 105 350 420 399 42,7 1350
115 109 370 430 409 43,6 1385
120 114 385 440 418 44,5 1420
125 119 400 450 428 45,3 1455
130 124 415 460 437 46,1 1485
135 128 430 470 447 46,9 1520
140 133 450 480 (456) 47,7 1555
145 138 465 490 (466) 48,4 1595
150 143 480 500 (475) 49,1 1630
155 147 495 510 (485) 49,8 1665
160 152 510 520 (494) 50,5 1700
165 156 530 530 (504) 51,1 1740
170 162 545 540 (513) 51,7 1995
175 166 560 550 (523) 52,3 1810
180 171 575 560 (532) 53,0 1845
185 176 595 570 (542) 53,6 1880
190 181 610 580 (551) 54,1 1920
195 185 625 590 (561) 54,7 1955
200 190 640 600 (570) 55,2 1995
205 195 660 610 (580) 55,7 2030
210 199 675 620 (589) 56,3 2070
215 204 690 630 (599) 56,8 2105
220 209 705 640 (608) 57,3 2145
225 214 720 650 (618) 57,8 2180
230 219 740 660 58,3
235 223 755 670 58,8
240 228 20,3 770 680 59,2
245 233 21,3 785 690 59,7
250 238 22,2 800 700 60,1
255 242 23,1 820 720 61,0
260 247 24,0 835 740 61,8
265 252 24,8 850 760 62,5
270 257 25,6 865 780 63,3
275 261 26,4 880 800 64,0
280 266 27,1 900 820 64,7
285 271 27,8 915 840 65,3
290 276 28,5 930 860 65,9
295 280 29,2 950 880 66,4
300 285 29,8 965 900 67,0
310 295 31,0 995 920 67,5
320 304 32,2 1030 940 68,0
330 314 33,3 1060
340 323 34,4 1095
350 333 35,5 1125




GERTIFIKAT ENLIGT

SS-EN 10204

Standarden for intyg av metalliska varor heter SS-EN 10204,
Har nedan ser du vad olika typer av certifikat innebar.

KVALITETSINTYG 2.1

Dokument i vilket tillverkaren intygar att de levere-

rade varorna &verensstdmmer med bestdmmelserna
i kdpeavtalet och i vilket tillverkaren lamnar resultat
grundade pé& icke specifik kontroll och provning.

KVALITETSINTYG 2.2

Samma som 2.1 med den skillnaden att provning
frén liknande material redovisas. Intyget innehdller
en riktanalys.

PROVNINGSINTYG 3.1

Dokument som utfardas av en frén tillverkningsav-

delningen oberoende kontrollavdelning och bekréf-

tas av en av féretaget auktoriserad representant

som &r oberoende av tillverkningen. De vérden som

redovisas i intyget ar resultat av verklig provning pa

den charge och dimension som anges pa intyget.

Intyget innehdller:

® For seghérdningsstdl: Kemisk analys, stréick
gréns, brottgrans, forléngning och kontraktion.

e For satthardningsstal: Kemisk analys, hardhet
och jominyvarden.

o For konstruktionsstal: Kemisk analys, stréack-
grdns, brottgrans, forldngning, kontraktion och
slagseghet.

PROVNINGSINTYG 3.2

Dokument som ufférdas och bekréftas av en auk-
toriserad representant for kdparen i enlighet med
bestémmelserna i képeavtalet. Detta ar ett sa kallat
tredjepartsintyg dar kdparen begart att en kontrol-
lant frén av kunden angivet bolag antingen utfér
eller narvarar vid provning. Kunden ska ange vilka
provningar som ska utféras och redovisas, och
tillverkaren ska bekré&fta att dessa provningar ér
genomfdrbara. Innehéllet i intyget regleras dérmed
i kdpeavtalet.

Observera: De provningsvarden som redovisas

i ett certifikat ar baserade pé& provning som gjorts
pd en provkropp uttagen ur materialet i en bestamd
position. P& en grov seghdrdad stang ar hallfast-
heten i centrum inte densamma som certifikatet
redovisar. P& seghardningsstalen 25CrMoS4 och
42CrMoS4 stracker sig normerna inte langre &n till
& 160 mm eftersom dessa stdl &r s& lagt legerade
att héllfastheten i centrum pé grévre dimensioner
skulle avvika mycket kraftigt mot det som redovisas
i certifikatet. Seghdrdningsstalet 34CrNiMoS6 som
ar hogre legerat &r normerat till & 180 mm. Att
varma ett seghardat stél dver dess anlépningstem-
peratur (ca 600°C) paverkar héllfastheten s& att de
i certifiktatet redovisade héllfasthetsvérdena inte

langre géller.




HUVUDKONTOR

Malmé

BE Group Sverige AB
Box 225

201 22 Malmé

Besoksadress: Spadegatan 1

Tel: 040- 38 40 00
Fax: 040- 38 42 62
info@begroup.se
www.begroup.se

FORSALININGSKONTOR OCH SERVICE CENTERS

BE GROUP

www.begroup.se

Malmé

BE Group Sverige AB
Box 225

201 22 Malmd
Besoksadress:
Spadegatan 1

Tel: 040-38 40 00
Fax: 040-38 41 74

malmo@begroup.se

Borlénge

BE Group Sverige AB
Box 829

781 28 Borlange
Bescksadress:
Hantverkargatan 9
Tel: 0243-620 00
Fax: 0243-197 06
borlange@begroup.se

Géteborg

BE Group Sverige AB
Box 5062

402 22 Géteborg
Bescksadress:
Mejerigatan 1

Tel: 031-742 27 00
Fax: 031-742 27 10
goteborg@begroup.se

Sundsvall

BE Group Sverige AB
Box 725

851 21 Sundsvall
Besoksadress:
Skepparegatan 7
Tel: 060-16 15 00
Fax: 060-16 15 74

sundsvall@begroup.se

Jonképing

BE Group Sverige AB
Box 1006

551 11 Jénképing
Bescksadress:
Huskvarnavégen 80
Tel: 036-30 97 00
Fax: 036-30 97 10
jonkoping@begroup.se

Karlstad

BE Group Sverige AB
Fredsgatan 3 A

652 25 Karlstad
Besdksadress:
Fredsgatan 3 A

Tel: 054-21 98 25
Fax: 054- 21 98 55
karlstad@begroup.se

Norrkdping

BE Group Sverige AB
Box 6054

600 06 Norrkdping
Besdksadress:
Barlastgatan 10, Lindo
Tel: 011-415 35 00
Fax: 011-415 36 30
norrkoping@begroup.se

Alvesta

BE Group Sverige AB
Storgatan 22

342 21 Alvesta
Besoksadress:
Storgatan 22

Tel: 0472-125 70
Fax: 0472-146 10

alvesta@begroup.se

Vi reserverar oss for ev. feliryck. Alla tabeller och sifferuppgifter Idmnas utan férbindelse.

Stockholm

BE Group Sverige AB

Box 10085

121 27 Stockholm Globen
Besoksadress:
Arenavdgen 33

Tel: 08-702 71 00

Fax: 08-702 71 11
stockholm@begroup.se






