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Исследование состояния рабочих поверхностей роликов МНЛЗ после их 

эксплуатации показало, что они включают участки с сеткой разгара, с локальными 
впадинами, с изношенным грубым микрорельефом и с налипшей окалиной [1]. 
Взаимодействие такой поверхности с непрерывно-литой заготовкой сопровождается 
вдавливанием окалины внутрь металла, что в дальнейшем провоцирует дефект 
«вкатанная окалина» при производстве горячекатаного проката [2,3,4]. С целью 
уменьшения износа роликов и появления на них сетки разгара и выкрошек применяют 
износостойкие и термостойкие материалы [5,6,7,8]. 

Анализ материалов, используемых для наплавки роликов машины непрерывного 
литья заготовки (МНЛЗ) в России и за рубежом, показал, что в основном используются 
наплавочные материалы: Cyromecore, ПП25Х5ФМС, Св.18Х17МГС, Св20Х13 и 
Св.20ХГСНМ. 

С целью сопоставления их износостойкости и термостойкости в лабораториях 
ФГБОУ ВО «МГТУ им. Г.И. Носова» (г. Магнитогорск, Россия) были проведены 
эксперименты на образцах, наплавленных вышеотмеченными материалами. За 
критерий износа принимали линейный износ образцов после их истирания на 
установке, имитирующей проскальзывание между роликом и непрерывнолитой 
заготовкой (НЛЗ). Схемы испытаний образцов на износ и термостойкость 
представлены на рисунке 1. 

а)       б)  
Рисунок 1 – Схемы испытаний образцов на износ (а) и термостойкость (б): 

а): 1 – барабан» 2 - образец ролика; 3 – выступ держателя; 4 – держатель; 5 – корпус; 
6 – пружина; 7 – нагревательный элемент; 8 – мини-печь 

б): 1 – сопло горелки; 2 – факел пламени; 3 – диск; 4 – образец; 
5 – охлаждающая жидкость 

 
За единицу износостойкости принята величина обратная износу. Термостойкость 

характеризовали величиной, обратной суммарной длине трещин на поверхности 
образца.  

Результаты износа образцов при температуре 235°С приведены на рисунке 1. 
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Рисунок 2 – Износостойкость наплавочных материалов при температуре 235°С: 

1-Cyromecore; 2- Св.18Х17МГС; 3-ПП25Х5ФМС; 4-Св20Х13; 5-Св.20ХГСНМ 
 

Наибольшую износостойкость показал наплавочный материал Cyromecore 410, а 
наименьшую Св.20ХГСНМ. Хорошие показатели по износостойкости 
продемонстрировали отечественные наплавочные материалы Св.18Х17МГС и 
ПП25Х5ФМС. 

Сопоставление относительной износостойкости наплавочных материалов между 
собой при температуре 235°С, а также с результатами относительного износа, без 
предварительного подогрева приведены на рисунке 3. За единицу относительной 
износостойкости принята износостойкость наплавочного материала Св.20ХГСНМ. 

 

 
Рисунок 3 – Относительная износостойкость наплавочных материалов: 

1 – Cyromecore 410 N-0; 2 – Св.18Х17МГС; 3 – НпПП25Х5ФМС; 4 – Св20Х13; 5 – Св.20ХГСНМ 
– испытание при t=235°С; – испытание при t= 20°С 

 

Анализ величин относительных значений износостойкости наплавочных 
материалов, используемых для наплавки рабочих поверхностей роликов МНЛЗ, 
показал, что относительная износостойкость наплавочных материалов слабо зависит 
от температуры в диапазоне от 20°С до 235°С за исключением наплавочного 
материала ПП25Х5ФМС.  

Повышение относительной износостойкости наплавочного материала 
ПП25Х5ФМС связано с тем, что он имеет наибольшую термостойкость из выше 
исследованных отечественных материалов (рис. 4). 

Результаты испытаний на термостойкость приведены на рисунке 4. 
 

 
Рисунок 4 – Относительная термостойкость наплавочных материалов: 

1 – Cyromecore 410 N-0; 2 – Св.18Х17МГС; 3 – Нп ПП25Х5ФМС; 4 – Св.20Х13; 
5 – Св.20ХГСНМ 

 

Таким образом, наибольшую износостойкость и термостойкость имеет 
наплавочный материал Cyromecore. Этот материал имеет высокую стоимость и не 
производится отечественной промышленностью. Наплавочный материал 25Х5ФМС 
несколько уступает по термостойкости зарубежному аналогу Cyromecore 410 N-0, но 
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превосходит все испытанные отечественные аналоги. Материал Св.18Х17МГС имеет 
более высокую износостойкость, но меньшую термостойкость по сравнению с 
материалом ПП25Х5ФМС. 

Наплавочные материалы для роликов МНЛЗ, как и материалы, используемые для 
изготовления прокатных валков, относятся к труднообрабатываемым [9,10,11]. Их 
коэффициент обрабатываемости по данным [12] относительно стали 45 составляет 
К=0,22…0,3. 

Учитывая, что материал ПП25Х5ФМС имеет меньше легирующих элементов, 
одинаковую обрабатываемость с другими исследованными материалами (К=0,22) и 
является более дешевым, он является более предпочтительным для наплавки 
роликов МНЛЗ. Наихудшие показатели имеет материал Св.20ХГСНМ и поэтому, 
несмотря на несколько лучшую обрабатываемость (К=0,23), он не рекомендуется для 
наплавки роликов, используемых в секциях с высокой теплонапряженностью и с 
большими нагрузками. 
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