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Высокопрочные стали для лучшей техники
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О компании

«Северсталь» — один из крупнейших поставщиков 
широкой линейки металлопроката для предприя-
тий машиностроительной отрасли на территории 
России и СНГ. Компания обеспечивает соответ-
ствие продукции высоким стандартам качества  
и предоставляет своим клиентам широкий спектр 
сервисов.

«Северсталь» предлагает индивидуальные и эффективные решения,  
в том числе услуги по изготовлению штампованных деталей, термической  
резке, гибке, сверловке и другие сервисы.

Сегменты машиностроения, для которых  компания разрабатывает  
и производит продукцию:

•	оборудование для энергетики и нефтехимии;

•	�грузовое и легковое автомобилестроение;

•	�техника для добычи и транспортировки сыпучих грузов;

•	судостроение;

•	железнодорожная техника;

•	подъемное и навесное оборудование;

•	сельскохозяйственная техника;

•	бытовая техника;

•	�промупаковка;

•	�электротехника.
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Требования рынка машиностроения к современным производителям 
промышленного оборудования неизменно растут. Потребителям нужны  
новые материалы, которые смогут улучшить эксплуатационные характеристики 
готовой техники и уменьшить расходы на ее использование, снизить 
материалоемкость и продлить срок службы. 

Благодаря многолетнему опыту взаимодействия с клиентами «Северсталь» 
оперативно реагирует на требования рынка и регулярно совершенствует 
технологию изготовления высокопрочного металлопроката. 

Все передовые разработки в области высокопрочных сталей учтены в новой 
отечественной продуктовой линейке Северсталь POWERS. 

Сегодня «Северсталь» предлагает клиентам высококачественную продукцию  
с обеспечением сервиса технической поддержки и перспективного 
инжиниринга. Профессиональная помощь осуществляется на всех этапах 
взаимодействия: выбор продукта, его сопровождение при переработке  
и эксплуатации, оптимизация и улучшение конструкции.

Устойчивая к абразивному износу

Высокопрочные замкнутые  
сварные профили

Износостойкие биметаллы

Толстолистовая конструкционная Универсальная в гибке и формовке

Борсодержащая термоупрочняемая
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Высокопрочные стали для лучшей техники

Линейка износостойких и высокопрочных  
марок стали
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Высокопрочные стали значительно продлевают срок эксплуатации 
готовых изделий и повышают их эффективность за счет высокой 
ударной вязкости и устойчивости к износу. Изделия из таких сталей 
стабильно выдерживают высокие нагрузки и служат дольше.

За счет своих физических свойств высокопрочные стали позволяют  
изготавливать высокотехнологичное оборудование. Меньший вес  
транспорта – залог повышенной грузоподъемности и минимального  
расхода топлива. 

Применение высокопрочных сталей новых поколений позволяет 
снизить металлоемкость производства конечной продукции  
и сэкономить на стоимости металлопроката. 

Высокопрочные  
стали, которые решают 
задачи вашего бизнеса 

Продлевают срок службы

Повышают производительность

Оптимизируют расходы

Высокопрочные стали для лучшей техники

POWERS
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Толстолистовая  
конструкционная сталь



10 11Powerweld

Powerweld

Cталь, обладающая высокими прочностными  
и пластическими свойствами в сочетании  
с хорошей свариваемостью 

Powerweld — оптимальное решение для тех, перед кем стоит задача создать 
прочные и в то же время легкие конструкции, сократить затраты на материалы 
и транспортировку. Упрощая технологический процесс и позволяя в короткие 
сроки повысить эффективность бизнеса, она становится обоснованным 
предпочтением потребителей. Выбирая эту марку стали, вы получаете 
ожидаемую гарантию качества и стабильное лидерство в отрасли.

*     По СТО 294 гарантируется KCV (-40) не менее 80 Дж/см2 до толщины 40 мм включительно. 
** �  Гарантия ударной вязкости KCV ( -50, -60, -70) до 40 мм включительно, не менее 50 Дж/см2,  

  для толщин свыше 40 мм, не менее 29 Дж/см2.
*** Знак «-» означает, что показатель не нормируют, но определяют с указанием фактических  
       результатов в случае, если испытание предусмотрено

Технические характеристики

Марка стали Толщина, мм Ширина,  
мм

Длина  
листов, мм

Предел  
текучести,  
МПа, min

Предел  
прочности, 

МПа, min

min max min max

Powerweld 420

8 50 1500 2500

4000-12000

420

520
20 80 1500 4000

80,1 100 1500 4000
400

100,1 120 1800 2500

Powerweld 460 8 50 1500 2500 5000 – 12000 460 570–690

Powerweld 690 8 50 1500 2500 5000 – 12000 690 770–940

Относительное  
удлинение,%, min 

Ударная вязкость 
KCV при t -40°C,  

Дж\см2 для толщин, 
мм, min

Ударная 
вязкость 

KCV  
при t -60°С,  
Дж/см2, min

Сэкв, %, max Стандарты

<40 ≥40

19

34
34

не более 
0,46

СТО 00186217-572-2022
-***

-*** -***

20 70 70 70 не более 0,43
СТО 00186217-530-2024  

EN 10025-6

14 80* 38 50** не более 0,51
СТО 00186217-294-2021

EN 10025-6

Возможна поставка проката других размеров по согласованию
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Снижение массы 
конструкции

уменьшение веса изделия достигается за счет 
сбалансированных значений толщины и несущей 
способности.

Безопасность

Широкий температурный  
диапазон эксплуатации

теплостойкость до +300°C
хладостойкость до -70°C 

Powerweld сохраняет свойства при эксплуатации  
в экстремальных климатических условиях. 

Хорошая 
свариваемость

обеспечивается благодаря оптимально 
подобранному химическому составу.

•	 прокат Powerweld соответствует требованиям EN 10025-6-2004;

•	 марка Powerweld 690 включена в РД 22-16-2005;

•	 ультразвуковой контроль соответствует ГОСТ 22727 – 1 класс  
или по EN10160 E1 S1.

Ключевые  
преимущества
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Области 
применения

Навесное 
оборудование

•	 элементы конструкций ковшей эскаватора;

•	 �гидромолоты;

•	 грейферы.

Подъемно-транспортное  
оборудование

•	  �несущие элементы рам полуприцепов, прицепов тяжеловозов 
и специальной техники; 

•	 �грузоподъемные стрелы, траверсы, сварные балки; 

•	 �поворотные платформы подъемной техники. Элементы 
конструкции дорожно-строительной и специальной техники.

Техника для добычи и транспортировки 
сыпучих грузов

•	 крепи для шахт;

•	 �конструкции карьерных самосвалов;

•	 проходческая техника. 
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Рекомендации  
по переработке

Рекомендованный способ сварки

Механизированная дуговая сварка проволокой сплошного сечения в защитных 
газах, автоматическая сварка под флюсом.  

Подготовка свариваемых деталей

Механическая зачистка до металлического блеска свариваемых кромок  
и прилегающих к ним участков на ширину 25 мм.

Разделка кромок под сварку

Конструктивные элементы и размеры подготовленных кромок свариваемых 
деталей и шва сварного соединения определяются в конструкторской 
документации на конкретное изделие и зависят от толщины свариваемого 
проката, взаимного расположения свариваемых деталей и других 
технологических и конструктивных параметров.

Среда защитного газа

Рекомендуется применять газовую смесь 80%Ar + 20%СО2.

Виды сварных соединений

Сварка

Стыковое Тавровое Нахлесточное
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Рекомендации  
по переработке

Сварочные материалы

Для способа МП (135) 

Рекомендуется применять сварочную проволоку марки ОК AristoRod 69 по 
ТУ 1227-101-55224353-2011, EN ISO 16834 (классификационное обозначение 
G Mn3Ni1CrMo) по EN ISO 16834;  Deka (ER 70S-6) ø1,2 мм; ЧЗСМ СВ-08Г2С без 
омеднения ø1,2-1,6 мм (для неответственных сварных швов).

Для способа АФ (12) 
Сварочный флюс: керамический высоко-
основный флюс, фторидно-основного типа. 

Рекомендуется — ОК Flux 10.62 (тип  
F11A8-EG-G по AWS A5.23) или аналоги; 
cварочная проволока: ОК Autrod 13.43  
(тип EG по AWS A5.23) или аналоги.

Температурный режим 
•	 предварительный подогрев не требуется. 

•	 непосредственно перед сваркой требуется прогрев свариваемых кромок  
до температуры 60-70°С для удаления поверхностных следов влаги. 

•	 температура между слоями и между проходами не должна превышать 150°С.

Температурный режим
•	 предварительный и сопутствующий подо-

грев: 100 – 150°С на ширину не менее 100 мм 
от оси шва в каждую сторону.

•	 межваликовая температура: не менее 100°С  
и не более 250°С (для многопроходной  
сварки).

Марка стали Сила тока, А Напряжение 
дуги, В

Род тока  
(полярность)

Скорость  
сварки, м/ч

Расход защитного 
газа, л/мин

Powerweld 690
180 – 190 18 – 20 постоянный

обратная/DC(+)
18 – 19 18

240 – 250 22 – 24

Марка стали Сила 
тока, А

Напряжение 
дуги, В

Род тока  
(полярность)

Скорость 
сварки, м/ч

Диаметр  
проволоки, мм

Проход

Powerweld  
690

500 – 550 25 – 28
Постоянный, 

обратная

32 – 39

4

Сварка  
корня шва

450 – 500 25 – 28
26 – 40

Заполнение  
разделки

Параметры сварки для способа МП (135) Параметры сварки для способа АФ (12)
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Гибка

Рекомендации  
по переработке

Рекомендации по гибке листа

Перед проведением операции гибки необходимо определить направление прокатки: 

•	 рекомендуется расположить линию гиба перпендикулярно направлению прокатки.  
При данном варианте возможно использование меньшего радиуса, чем при проведении  
гибки параллельно направлению прокатки;

•	 во избежание образования трещин при гибке необходимо зачистить кромки заготовки  
от наплывов, подрезов, заусенцев и иных дефектов; 

•	 проверить состояние поверхности пуансона и краев матрицы. Выбор радиуса пуансона  
и ширины матрицы должен осуществляться в строгом соответствии с рекомендациями,  
опубликованными в данном буклете; 

•	 �во избежание чрезмерного износа оборудования необходимо убедиться, что инструмент  
имеет твердость, превышающую твердость заготовки; 

•	 на металлопрокат Powerweld наносится клеймо перпендикулярно направлению прокатки. Во 
избежание образования трещин нужно убедиться, что клеймо не располагается на линии гиба; 

•	 �чрезмерная интенсивность дробеструйной обработки может ухудшить гибочные свойства  
материала; 

•	 рекомендуется использовать пуансон большего радиуса, чем внутренний радиус формованной 
заготовки из высокопрочной стали; 

•	 данные рекомендации основаны на результатах гибочных испытаний, в процессе которых  
осуществлялась гибка образца на 90о и на результатах компьютерного моделирования. 

Powerweld

Направление 
прокатки

Напряжения 
растяжения

Напряжения 
сжатия

Воздушный 
зазор между 
листом 
и пуансоном

t

W W

Rp

Линия гиба
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где �1,42 — эмпирический коэффициент, который учитывает трение 
между кромками матрицы и обрабатываемым материалом
P — усилие гиба, кН
L — длина гиба, мм
Rm — предел прочности, H/мм2

t — толщина металла, мм
V — ширина матрицы, мм

* Rз — радиус заготовки, Rп — радиус пуансона, W — ширина матрицы,  
t — толщина металла

Рекомендации по гибке листа

•	 При проведении работ кромки матрицы должны быть хорошо 
смазаны. 

•	 Требуемое усилие гиба рассчитывается по формуле:

Гибка

Рекомендуемые минимальные радиусы гиба на угол 90°

Рекомендации  
по переработке

P = 
1,42  l   t2   Rm

1000   V
* * *

*

Марка 
стали

Угол 
гиба, °

Толщина 
t, мм

Rз/t попе-
рек на-

правления 
прокатки

Rп/t попе-
рек на-

правления 
прокатки

Rз/t вдоль 
направ- 

ления  
прокатки

Rп/t вдоль 
направ-

ления 
прокатки

W/t

Powerweld 
690

90

8-14 1.3 1.5 1.8 2.0 10

15 1.7 2.0 2.1 2.5 12

Для толщин свыше 15 мм условия уточняются у производителя
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Резка

Рекомендации  
по переработке

Не требуется предварительного подогрева при кислородной резке листов  
толщиной до 50 мм при температуре окружающего воздуха более 0ºС.

Толщина проката, мм Рекомендуемая скорость резки, мм/мин

До 20 600 – 708

20 – 30 516 – 660

30 – 50 600

С увеличением толщины металла и силы тока ширина реза увеличивается.

С увеличением силы тока отклонение поверхности реза от перпендикулярности 
уменьшается.

Увеличение силы тока до определенного значения приводит к увеличению 
радиуса закругления верхней кромки; при дальнейшем увеличении силы тока 
радиус закругления верхней кромки уменьшается.

При увеличении силы тока протяженность ЗТВ уменьшается.

Плазменная резка (рекомендуемые режимы)

Кислородная резка (рекомендуемые режимы)

Толщина проката, мм Рекомендуемая скорость резки, мм/мин Сила тока, А

8 – 12 3060 – 4355

330 – 420

13 – 20 1575 – 2275

21 – 30 1440 – 2640

20 – 32 750 – 1165

33 – 50 255 – 510
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Сталь, устойчивая 
к абразивному износу



28 29Powerhard

Powerhard

Высокопрочная износостойкая сталь, 
предназначенная для изготовления оборудования, 
деталей и узлов, работающих в условиях 
повышенного износа

Сталь Powerhard — марка нового поколения со сбалансированным сочетанием 
прочностных характеристик. Благодаря устойчивости к абразивному износу, 
оптимальным показателям твердости и ударной вязкости отлично подходит 
для изготовления сверхпрочных изделий, эксплуатируемых при регулярных 
повышенных нагрузках.

При выборе стали Powerhard вы получаете возможность продлить срок 
службы изделий и существенно сэкономить на издержках в течение всего 
эксплуатационного периода. 

Марка стали Толщина,  
мм

Ширина,  
мм

Длина листов,  
мм

Твердость,  
НВ

min max min max

Powerhard 450 8 40 1500 2500
5000 - 12000

420 – 480

Powerhard 500 10 36 1500 2500 465 – 545

Технические характеристики

Предел 
текучести,  
МПа, min

Предел 
прочности,

МПа

Относительное 
удлинение, %,

min

Ударная вязкость KCV 
при t -40°C, Дж/см², 

min

Сэкв,
max

Стандарты

1050 1350 8 30 0,70
СТО 00186217-582-2021

1200 1400 8 30 0,72

Указан полный диапазон размеров, конкретные размеры согласовываются при заказе.

Сэкв=С+Mn/6+(Cr+Mo+V)/5+(Ni+Cu)/15

Механические свойства
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Высокие прочностные  
характеристики

показатель обусловлен специально подобранной схемой 
легирования и режимом термической обработки.

Хорошая  
свариваемость

обеспечивается благодаря оптимально подобранному 
химическому составу.

Высокая 
износостойкость

достигается благодаря высокой твердости и прокаливаемости 
по всему сечению, а также однородности микроструктуры  
по всей толщине листа. 

Ключевые  
преимущества
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Области 
применения

Техника для добычи  
и транспортировки сыпучих грузов

Навесное оборудование

•	 �платформы и футеровки кузовов большегрузных автомобилей;

•	 бункеры, вагонетки;

•	 �грохоты, дробилки;

•	 �лотки для перегрузки;

•	 контейнеры.

•	 �грейферы,

•	 �гидромолоты; 

•	 �ковши и ножи бульдозеров, автогрейдеров, экскаваторов.
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Рекомендации  
по переработке

Рекомендуемый способ сварки

механизированная дуговая сварка проволокой сплошного сечения  
в защитных газах.

Подготовка свариваемых деталей

�механическая зачистка до металлического блеска свариваемых кромок  
и прилегающих к ним участков на ширину 20 мм. 

Разделка кромок под сварку

конструктивные элементы и размеры подготовленных кромок свариваемых 
деталей и шва сварного соединения определяются в конструкторской 
документации на конкретное изделие и зависят от толщины свариваемого 
проката, взаимного расположения свариваемых деталей и других 
технологических и конструктивных параметров.

Температурный режим

•	 предварительный подогрев не требуется.

•	 непосредственно перед сваркой требуется прогрев свариваемых кромок  
до температуры 60–70°С для удаления поверхностных следов влаги.

•	 температура между слоями и между проходами не должна превышать 150°С.

Сварка

Сварочные материалы

рекомендуется применять сварочную проволоку марки DT-X96 по EN ISO 16834 
(классификационное обозначение G Mn4Ni2,5CrMo) по EN ISO 16834.

Среда защитного газа

рекомендуется применять газовую смесь (80%Ar+20%СО2), классификационное 
обозначение ISO 14175-М21- ArC-20 по ГОСТ Р ИСО 14175-2010.

Сила тока,  
А*

Напряжение дуги,  
В

Род тока  
(полярность)

Скорость сварки, 
м/ч

Расход защитного 
газа, л/мин

170 – 180

240 – 250

250 – 260

18 – 20

22 – 24

22 – 24

постоянный 

обратная/DC(+)
18 – 19 18

* �Значения параметра «сила тока» даны для первого и последующих слоев сварки

Параметры сварки
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Рекомендации  
по переработке

Резка

Не требуется предварительного подогрева при кислородной резке листов 
толщиной до 30 мм при температуре окружающего воздуха более 0ºС. 

В случае необходимости подогрева не рекомендуется производить нагрев  
до температуры более 250 ºС.

Кислородная резка (рекомендуемые режимы)

Толщина  
проката, мм

Рекомендуемая  
скорость резки, мм/мин

До 20 600 – 708

20 – 30 516 – 660

30 – 40 600

Плазменная резка (рекомендуемые режимы)

•	 с увеличением толщины металла и силы тока ширина реза увеличивается.

•	 с увеличением силы тока отклонение поверхности реза от перпендикулярности 
уменьшается.

•	 увеличение силы тока до определенного значения приводит к увеличению 
радиуса закругления верхней кромки; при дальнейшем увеличении силы тока 
радиус закругления верхней кромки уменьшается.

•	 при увеличении силы тока протяженность ЗТВ уменьшается.

Толщина проката, мм Рекомендуемая скорость резки, 
мм/мин.

Сила тока, А

До 20 1440 – 2640
330 – 420

20 – 30 720 – 960

Гибка

Толщина, мм Поперек, R/t Вдоль, R/t

8–10 2,5 3,0

12–14 2,8 3,3

16–18 3,3 3,5

20–22 3,8 4,1

24–26 4,2 4,6

28–30 4,5 5,0

32–34 5,3 5,4

36–40 5,8 6,0

(минимальные рекомендуемые 
условия)

при гибке листов для предотвращения 
образования трещин в местах изгиба 
листового проката рекомендуется 
придерживаться соотношений радиуса 
оправки (R) к толщине проката (t), 
представленных в таблице.

Результаты представлены для гибки  
на листогибочном прессе.
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Износостойкие биметаллы



40 41

Ключевые преимущества

Powerhard Duo

Технические характеристики

Стандарт СТО организации

Марка Твердость HRC Индекс абразивности Ai** (в сравнении с 09Г2С)

Powerhard Duo 50 До 50 1,31

Powerhard Duo 55 До 55 1,75

Powerhard Duo Cr До 60 2,81

Толщина 8–75 мм* (толщина наплавляемого плакирующего слоя составляет 10–25% от общей толщины листа)

Ширина 1000–3500 мм*

Длина 2000–12000 мм*

Износостойкий биметаллический прокат

Метод ЭШН с последующей прокаткой

Прочность сцепления слоев: 350–600 Н/мм2

Производимый сортамент

•	Высокая износостойкость 
стойкость к абразивному износу  
до 3 раз выше, чем у рядовых марок стали 
(монометаллы)

Powerhard

* Допускаются иные габариты по согласованию, в том числе резка в габарит заказчика.
** Сравнение материалов заключается в определении индекса абразивного износа по методике Бонда,  
основанной на измерении потери массы образцов при воздействии сыпучих сред.

* Условия и сроки производства оговариваются индивидуально
** Готовы рассмотреть размеры по запросу заказчика
Подбор композиции плакировки осуществляется в соответствии с индивидуальными требованиями клиентов.

•	Экономическая эффективность 
увеличение ресурса оборудования, снижение 
затрат на ремонт и обслуживание

•	Хорошая свариваемость 
на уровне рядовых марок
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Области  
применения

Техника для добычи и транспортировки  
сыпучих грузов

оборудование, работающее в условиях ударно-абразивноговоздействия  
в процессе эксплуатации: 

•	 ковши экскаваторов; 

•	 отвалы бульдозеров; 

•	 кузова большегрузных самосвалов;

•	 футеровки бункеров, перегрузочных узлов  
конвейеров. 

Навесное оборудование для сельскохозяйственной  
техники

узлы и детали почвообрабатывающей сельхозтехники: 

•	 лапа культиватора; 

•	 долото лемеха плуга; 

•	 лемех плуга; 

•	 диск сошника сеялки; 

•	 ножи барабана измельчителя  
кормоуборочного комбайна; 

•	 противорежущий брус; 

•	 износостойкие накладки.
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Сталь, универсальная 
в гибке и формовке
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Powerform
Сталь, обладающая высокой прочностью, 
пластичностью и свариваемостью, пригодная  
к изменению формы в холодном состоянии

Powerform — конструкционная марка стали с оптимальным соотношением 
прочности и пластичности. Позволяет снизить массу готовых конструкций  
и значительно сэкономить на материале. 

Вы сможете изготавливать из нее изделия, конструкции и оборудование  
с улучшенными характеристиками. Выбор стали Powerform — эффективное 
решение для оптимизации технологического процесса и повышения  
доходности бизнеса на всех этапах производственного цикла.

Технические характеристики

Марка стали Толщина,  
мм

Ширина,  
мм

Длина листов,  
мм

min max min max

Powerform 420 3 16

900

1500

2000 - 12000

Powerform 460 3 12

Powerform 500 4 12

Powerform 550 4 10

Powerform 600 4 6

1250Powerform 650 4 6

Powerform 700
4 6

6 12 1500

Механические свойства

Предел  
текучести, МПа,  

min

Предел  
прочности, МПа

Относительное 
удлинение, %, 

min

Ударная вязкость  
KСV-40, Дж/см2,  

min

Стандарты

420 480 - 620 19 37,5

 
 
СТО 00186217-308-2021 
Прокат соответствует 
требованиям EN 10149-2

460 520 - 670 17 37,5

500 550 - 700 14 50

550 600 - 760 14 50

600 650 - 800 13 37,5

650 700 - 860 12 37,5

700 750 - 930 12 37,5

Указан полный диапазон размеров, конкретные размеры согласовываются при заказе.
Возможна поставка других размеров по согласованию.
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Пригодность к изменению формы  
в холодном состоянии

показатель обусловлен оптимально подобранным химическим 
составом и технологией производства.

Снижение массы готового 
изделия

снижение веса готового изделия или конструкции достигается 
за счет использования более тонких листов стали без потери 
прочностных характеристик.

Хорошая  
свариваемость

Экономическая 
эффективность

показатель обеспечивается ограничением содержания 
углерода и низким значением его эквивалента.

снизить эксплуатационные затраты на материалы, повысить 
грузоподъемность и увеличить срок службы готового изделия. 

Ключевые  
преимущества

Области применения

Грузовое  
автомобилестроение

•	 �шасси большегрузных автомобилей.

Сельскохозяйственная  
техника

Подъемно-транспортное  
и навесное оборудование

•	 кузова зерновозов;

•	 тракторные самосвальные прицепы и др.

•	 каркас рамы и лонжероны магистральных,  
и самосвальных полуприцепов;

•	 �стрелы кранов, кранов-манипуляторов,  
гидроподъемников и перегружателей,  
стрелы форвардеров и харвестеров;

•	 надрамники для спецтехники;

•	 �траверсы;

•	 �коники сортиментовозов;

•	 �трейлеры.
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Рекомендации  
по переработке

Сварка

Марка стали Марка сварочной  
проволоки

ТУ, стандарт Классификационное 
обозначение

Powerform 500 NOVOFIL NiMoCrCuZn
ТУ 1227-007-89513011-2012,  

EN ISO 16834
G Mn3NiCrMo

Powerform 550 OK AristoRod 55
ТУ 1227-101-55224353-2011,  

EN ISO 16834
G Mn3NiCrMo

Powerform 600 OK AristoRod 55
ТУ 1227-101-55224353-2011,  

EN ISO 16834
G Mn3NiCrMo

Powerform 700 OK AristoRod 69
ТУ 1227-101-55224353-2011,  

EN ISO 16834
G Mn3Ni1CrMo

Подготовка свариваемых деталей

Разделка кромок под сварку

Сварочные материалы

Температурный режим

механическая зачистка до металлического 
блеска свариваемых кромок и прилегающих  
к ним участков на ширину 20 мм. 

конструктивные элементы и размеры подго-
товленных кромок свариваемых деталей и шва 
сварного соединения определяются  
в конструкторской документации на конкрет-
ное изделие и зависят от толщины сваривае-
мого проката, взаимного расположения свари-
ваемых деталей и других технологических  
и конструктивных параметров.

Рекомендуемый способ сварки

механизированная дуговая сварка проволокой 
сплошного сечения в защитных газах. 

•	 предварительный подогрев не требуется.

•	 непосредственно перед сваркой требуется 
прогрев свариваемых кромок до темпера-
туры 60 - 70°С для удаления поверхностных 
следов влаги.

•	 сварку выполнять при температуре  
окружающего воздуха не ниже +16°С.

•	 температура между слоями и между  
проходами не должна превышать 150°С.

Гибка

Марка стали Сила тока, А* Напряжение 
дуги, В 

Род тока 
(полярность)

Скорость 
сварки, м/ч 

Расход 
защитного 
газа, л/мин 

Powerform 500 210 - 220 20 - 22
постоянный  

(обратная)/ DC(+)
18 - 19 18

Powerform 550
Powerform 600

170 - 180 19 - 21 постоянный  
(обратная)/ DC(+)

18 - 19 18
240 - 250 22 - 24

Powerform 700 
Powerform 355

170 - 180 19 - 21 постоянный  
(обратная)/ DC(+)

18 - 19 18
240 - 250 22 - 24

Powerform 500
Powerform 550

170 - 180 19 - 21 постоянный  
(обратная)/ DC(+)

18 - 19 18
240 - 250 22 - 24

Powerform 600
140 - 150 18 - 20 постоянный  

(обратная)/ DC(+)
18 - 19 18

210 - 220 22 - 24

Параметры сварки

Среда защитного газа 

(минимальные рекомендуемые условия)

рекомендуется применять газовую смесь (80%Ar+20%СО2), классификационное обозначение  
ISO 14175-М21- ArC-20 по ГОСТ Р ИСО 14175-2010. 

Результаты представлены для гибки на листогибочном прессе на 90°

* Значения параметра «сила тока» даны для первого и последующих слоёв сварки

Марка стали Толщина t, мм
Rp/t поперек направления 

прокатки
Rp/t вдоль направления 

прокатки
W/t

Powerform 700 4-6 1.4 1.4 10

•	 при гибке листов для предотвращения образования трещин в местах изгиба листового проката 
рекомендовано придерживаться соотношений радиуса оправки (Rp) к толщине проката (t), пред-
ставленных в таблице. 

•	 рекомендуется расположить линию гиба перпендикулярно направлению прокатки. При данном 
варианте возможно использование меньшего радиуса, чем при проведении гибки параллельно 
направлению прокатки.

•	 во избежание образования трещин при гибке необходимо зачистить кромки заготовки от наплы-
вов, подрезов, заусенцев и иных дефектов.

•	 чрезмерная интенсивность дробеструйной обработки может ухудшить гибочные свойства  
материала. 

•	 рекомендуется использовать пуансон большего радиуса, чем внутренний радиус формованной 
заготовки из высокопрочной стали.  
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Борсодержащая  
термоупрочняемая сталь
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Powerbase

*при закалке в воде

Горячекатаный листовой прокат  
из термоупрочняемой борсодержащей стали

Powerbase — высокопрочная марка стали, предназначенная для изготовления 
широкого спектра продукции и сложных конструкционных элементов, 
применяемых в сельскохозяйственном машиностроении и других отраслях 
промышленности.

Специальная термическая обработка, включающая закалку с последующим 
отпуском, позволяет производителю значительно улучшить комплекс свойств,  
в частности — износостойкость и прочность. В результате изделия, изготовленные 
из данной стали, могут подвергаться более высоким механическим нагрузкам при 
сохранении необходимого срока службы.

Оптимальная композиция химического состава в совокупности со специальной 
термической обработкой для стали марки Powerbase гарантирует получение 
необходимого уровня механических свойств, обеспечивающего эффективную 
работу готового изделия.

При температуре ниже - 20°С не рекомендуется к применению при ударных нагрузках.

Технические характеристики

Конкретные размеры согласовываются при заказе. 

Марка стали
Толщина, мм Ширина, мм

Длина листов, мм

min max min max

Powerbase
2 16 900 1500 2000 – 12000

8 40 1500 2500 5000 – 12000

Предел текучести, МПа Предел прочности, МПа
Твердость, 

HRC*
Стандарты

В состоянии  
поставки, min

После ТО*, 
max

В состоянии  
поставки, min

После ТО*, 
max

400 1200 650 1700 ≤52
СТО 00186217-608-2021
ISO № 683-2

Химический состав

C Si Mn P S

0,27 – 0,33 ≤0,40 1,15 – 1,45 ≤0,025 ≤0,035

Cr Mo Ni Cu Прочие

– – – ≤0,40
B: 0,0008 – 

0,0050

Массовая доля, (%)

Массовая доля, (%)
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Возможность изготовления сложных изделий, 
узлов и деталей 

в горячекатаном состоянии сталь обладает высокой 
пластичностью, хорошо поддается формоизменению,  
сварке и резке.

Увеличение  
срока службы изделия

после термической обработки характеризуется высокой 
прочностью, вязкостью, износостойкостью и устойчивостью  
к механическим нагрузкам.

Стабильный результат  
при упрочнении закалкой

обеспечивается благодаря оптимальному набору механических 
характеристик и строгому контролю над химическим составом.

Ключевые  
преимущества

Области применения

•	 лемеха плугов;

•	 �диски борон;

•	 �лапы культиваторов;

•	 траки для гусениц;

•	 �ручной инструмент и др.

•	 �центраторы буровых установок

Сельскохозяйственная техника:

Оборудование для энергетики и нефтехимии
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Рекомендации  
по переработке

Металлопрокат пригоден для сварки в горячекатаном или закаленном состоянии 
(выбор технологии сварки и материалов должен быть обусловлен состоянием 
поставки металлопроката). 

Общая рекомендация — использовать низководородные сварочные материалы 
(HD ≤ 5 мл/100 г). 

Также в горячекатаном состоянии могут применяться стандартные технологии 
сварки высокопрочной стали.

Условия, приведенные в данной таблице, являются общими указаниями. 

Однако температуры, установленные для испытания методом торцевой закалки, 
являются обязательными. Период аустенизации – от 30 минут (ориентировочное 
значение). 

При выборе закалочной среды необходимо учитывать влияние на механические 
свойства и склонность к растрескиванию нескольких параметров, таких как 
температура нагрева под закалку, форма и размеры изделия. 

Также могут быть использованы другие закалочные среды, например, 
синтетические. Период отпуска составляет минимум 60 минут.

Рекомендуемый режим термической обработки изделий 
из стали марки Powerbase по ISO №683-2

Сварка

Температура  
закалки,  

°C 

Закалочная  
среда

Температура  
отпуска,  

°C

Температуры аустенизации при 
испытании методом торцевой закалки, 

°C

860 – 900 Вода  400 – 600 880 ± 5
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Высокопрочные замкнутые  
сварные профили
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Powerweld Tube 420
Гнутый профиль из высокопрочной стали, 
обладающей хорошей пластичностью  
и свариваемостью

•	Увеличенная прочность

•	Снижение массы конструкции

•	Хорошая свариваемость

Технические характеристики

Преимущества

Предел текучести  
при Rp0,2, МПа,  

не менее

Предел 
прочности,  

Rm, МПа

Относительное 
удлинение, А %, 

не менее

Работа удара KV  
при -20°С, Дж, 

не менее

KCV  
при -40°С,  

Дж/см²

KCV  
при -60°С, 

Дж/см²

420 540 - 720 20 40 40* 34*

Форма
Размеры, мм

min max

Квадратное сечение, мм 100х100 300х300

Прямоугольное сечение, мм 120х80 300х200

Толщина стенки, мм 4 - 12

Длина, мм 6000 – 16000

* требование факультативное для набора статистики

Указаны стандартные размеры, возможно производство других профилеразмеров по согласованию

Области применения
Подъемно-транспортное 
оборудование

•	  �элементы рам прицепной техники;

•	 детали конструкции крюковых погрузчиков.

Сельскохозяйственная  
техника

•	  �рамы плугов, борон.

Powerweld



64 6564 65

Сталь для лазерной резки
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Возможности производства

Толщина, 
мм

Группы прочности

До S300 (СТ3СП, S235) До S355 До S420 До S500 вкл. S550МС

Ширина, мм

до 
1100

1101– 
1300

1301–
1550

до 
1100

1101–
1300

1301–
1550

1101–
1300

1301–
1550

1101–
1300

1301–
1550

1101–
1300

1301–
1550

1,5–1,99

2,0–2,49

2,5–2,99

3,0–3,49

3,5–4,00

4,01–4,5

4,51–5,99

6,0–6,99

7,0–8,99

9,0–12,99

13,0–14,99

15,0–16,0

Области применения
•	 �сельскохозяйственная техника;

•	 �железнодорожное машиностроение;

•	 техника для добычи и транспортировки сыпучих грузов;

•	 подъемно-транспортное оборудование;

•	 автомобилестроение;

•	 металлообработка;

•	 строительные конструкции.

Гарантия плоскостности 
до 5 мм/м после лазерной 
резки

Гарантия плоскостности до 5 мм/м после лазерной 
резки только на металле с необрезной кромкой, для 
металла с обрезной кромкой гарантия дло 10 мм/м

Гарантия плоскостности  
до 10 мм/м после  
лазерной резки

гарантия величины 
неплоскостности после 
лазерной резки 12 мм/м

steelazer
Сталь для лазерной резки

Горячекатаный прокат с равномерно распределенными внутренними  
напряжениями. Данное состояние достигается за счет особых технологий, 
применяемых на металлургическом комбинате. Под сталью для лазерной  
резки подразумеваются все марки стали — от рядовых (типа Ст3сп)  
до высокопрочных.

•	Увеличение 
производительности 
оборудования на 15–30%* 

•	Оптимальная 
планшетность металла 
при термической резке

•	Улучшенная плоскостность 
листов:
– отклонение после лазерной  
резки — не более 5–10 мм/м

– исключение операции 
дополнительной правки заготовок 
после резки у клиента 

•	Снижение издержек  
на обслуживание и ремонт 
лазера у клиента

Преимущества
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Новые решения  
для дисков колес
•	 снижение массы диска на 11%;

•	 сокращение затрат на прокат до 5%. 

Реализованные проекты

Оптимизация конструкции 
кузова металловоза

Повышение производительности  
зерноуборочного комбайна

•	 повышение эксплуатационных характе- 
ристик до 15% без увеличения массы  
изделия;

•	 �сокращение расхода топлива;

•	 снижение разрушающего воздействия  
на почву.

Разработка облегченных  
кузовов и футеровок

•	 увеличение массы полезной нагрузки  
на кузов >10%;

•	 �снижение веса на 40% за счет ячеистой 
структуры и подбора оптимальной  
геометрии;

•	 �увеличение ходимости футеровки до 3 раз  
(в зависимости от характеристик породы).

•	 снижение массы кузова на 10%, сокращение 
расхода топлива при порожнем пробеге;

•	 увеличение грузоподъемности кузова;

•	 повышение технологичности конструкции, 
снижение затрат на производство.

Центр разработки эффективных 
технологических решений

Вместе с экспертами Центра вы сможете:

Направления деятельности Центра

•	 усилить конкурентные преимущества  
продукции

•	 найти новые ниши для реализации

•	 разработать технологии  
и решения

•	 повысить сквозную эффективность 
вашего бизнеса

Инновации
•	 импортозамещение

•	 создание новых видов продукции 

Инжиниринг
•	 оптимизация текущих, разработка  

новых конструкторских решений 

Разработка новых  
отраслевых технологий 

Проведение исследований  
и стандартизация
•	 реализация НИОКР

•	 проведение ОПИ

•	 разработка и сопровождение НТД

Запуск продуктов,  
вывод решений на рынок
•	 обеспечение интеграции  

в технические процессы клиентов 

Техническое сопровождение 
клиентов
•	 мониторинг и анализ уровня качества  

продукции

•	 консультации по эксплуатации готовых  
решений

•	 решение комплексных технических 
задач 

Цифровые сервисы
•	 Checksteel

•	 калькуляторы для инженеров

•	 база свойств металлопродукции  
для расчетов конструкций
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С помощью приложения вы сможете:

•	ознакомиться с историей  
осмотров входящей  
продукции и сформировать 
отчет за любой период;

•	отследить статус обработки  
рекламации;

•	�воспользоваться  
классификатором дефектов;

•	��проверить подлинность  
сертификата качества  
продукции или скачать его 
в приложении при создании 
осмотра;

•	воспользоваться дополни-
тельными сервисами;

•	получить общую информа-
цию по продукции и услугам 
компании «Северсталь».

Приложение  
Checksteel
Ваш помощник по учету  
и контролю качества продукции

Приложение позволяет:

Давать обратную связь  
через личный кабинет клиента

�Снизить трудозатраты на фиксацию  
отклонений

�Оперативно вести учет и контроль  
входящей продукции 

По всем вопросам 
вы можете написать нам:  
ukpp@severstal.com или связаться с вашим менеджером

Ознакомиться с подробной инструкцией  
по установке приложения Checksteel

72
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Металлообработка 
и производство  
готовых изделий

Сеть сервисных металлоцентров «Северстали» оказывает 

широкий спектр необходимых услуг по переработке металло-

проката, упаковке и доставке продукции, а также изготовле-

нию готовых деталей.

Обширная география  
производственных  
мощностей

Снижение трудозатрат  
заказчика

Изготовление изделий  
по индивидуальным  
требованиям

Хранение и доставка  
точно-в-срок

Преимущества СМЦ

ЦПМ Колпино 

Переработка горячекатаного  
проката:

СМЦ-Всеволожск 

Переработка горячекатаного,
холоднокатаного, оцинкован-
ного и полимерного металло-
проката, нержавеющей стали:

СМЦ-Калуга 

Переработка горячекатаного  
травленого, холоднокатаного  
и оцинкованного проката,  
нержавеющей стали  
и алюминия

•	 дробеструйная очистка и грунтование

•	 термическая резка (лазерная и плазменная)

•	 гибка и вальцевание

•	 сварка, правка, обработка кромок  
(снятие фасок)

•	 порезка в ленту, лист и трапецию

•	 вырубка заготовок сложной формы

•	 лазерная сварка заготовок разной  
толщины под штамповку

•	 продольный и поперечный роспуск

•	 вырубка заготовок для штамповки

•	 трапеции и ромбы поворотными ножницами



76 77

Для заметок

A

 

Чат-бот
 

Спросите:

 

• о статусе оформления и исполнения заказа

•  о возможностях производства металлопроката

•  о наличии металлопроката на складах   
 

 

Отправить заявку своему менеджеру по продажам, сотруднику сервисной 

 

поддержки или связаться со специалистом call-центра 8-800-200-69-39

Как подключить сервисы?

учитывает производственные возможности компании и ваш спрос на продукцию.

Полный каталог продукции

позволяет сформировать собственную позицию, указав нужные параметры 
и требования.

Конструктор продукта

занимает менее 1 Мб памяти на устройстве.

      Используйте, чтобы

• сформировать новый заказ на основе истории покупок

• отследить статус заказа на онлайн-мониторе

• просмотреть отчеты по производству и отгрузке

• скачать универсальные передаточные документы и сертификаты качества

Откройте сайт info.severstal.com и добавьте ярлык на главный экран 
смартфона или планшета.

Мобильное приложение (PWA)

Личный кабинет
Удобный инструмент для работы
с ПАО «Северсталь» в любое 
время и на любом устройстве



8 (800) 200 69 39

zakaz@severstal.com




