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В последние время метод мягкого обжатия получило широкое применение. Технология «мяг-
кого» обжатия наиболее эффективно используется при литье блюмов большого сечения, слябов и 
заготовок из высоколегированных и высокоуглеродистых марок сталей с целью снижения осевой 
пористости и ликвации. 

Мягкое обжатие непрерывно–литых заготовок широко начали использоваться только в конце 
ХХ века. Это связано с введением новейшей конструкции роликовой проводки МНЛЗ.  

При мягком обжатии непрерывнолитой заготовки сближаются фронты кристаллизации, фор-
мируется гидродинамическое давление расплава, что дает возможность улучшить требование под-
питки расплавом местных участков данной зоны и кроме того возместит снижение объема металла в 
ходе затвердевания при усадке. В результате понижается пористость и химическая неоднородность 
осевой части сляба. Мягкое обжатие слябов на МНЛЗ который имеет большой радиус изгиба техно-
логического канала является более эффективным, если большая толщина заготовки, высокая ско-
рость и повышенное содержание углерода в металле. Оптимальные параметры технологии мягкого 
обжатия слябовой заготовки определяется тем, что зона приложения и величина обжатия должна 
осуществляться с учетом полезных отличительных черт конкретной машины и сортамента разливае-
мого металла. Все современные слябовые МНЛЗ обладают специальное оборудование с целью кото-
рого является реализация мягкого обжатия отливаемых заготовок. 

Обжатия заготовки производится посредством нажатия роликами которые находятся наверху 
сегментов зоны повторного остывания МНЛЗ при неподвижном состоянии роликов которые нахо-
дятся внизу, так же должно осуществляться плавное обжатие на 2…8 мм та часть заготовки, внутри 
которой находится конечная часть лунки жидкого металла. 

Мягкое обжатие слябовой непрерывнолитой заготовки реализовывается в точно конкретном 
месте, размещенном в конечной части лунки жидкого металла внутри двумя порогами проницаемо-
сти двухфазной зоны. Первый порог так называемая «граница выливаемости» определяет начало за-
труднения подпитки жидким расплавом двухфазной зоны. Согласно по мнению различных авторов, 
данный порог наступает при наличии 0,80…0,65 жидкости в двухфазной зоне заготовки. Когда дос-
тигается относительная содержания жидкости 0,30…0,20 сопротивление расплава течению становит-
ся таким высоким, что подпитка двухфазной зоны становиться уже неосуществимым – это является 
второй порог проницаемости, то есть «границе питания». Местонахождение границ данного участка 
в значительном степени определяется конструктивными особенностями МНЛЗ, так же зависит от 
химического состава стали, не маловажную роль играет скорость вытягивания из кристаллизатора 
заготовки и интенсивность повторного охлаждения заготовки.  

Размер обжатия разграничивается согласно сортаменту разливаемого металла, в первую оче-
редь от содержания углерода, который оказывает решающее воздействие на усадку металла в ходе 
кристаллизации. По этой причине определение оптимальных параметров технологии мягкого обжа-
тия слябовой заготовки: зона приложения и величина обжатия производиться основываясь на резуль-
таты математического моделирования гидродинамического механизма работы мягкого обжатия на 
оределенный МНЛЗ для имеющегося сортамента разливаемого металла. 

Мягкое обжатие непрерывно–литой заготовки делятся на такие группы режимов как статиче-
ское, а также динамическое. 

Статистический режим мягкого обжатия начало применяться в 90-е годы прошлого века. Об-
жатие выполнялось в одних и тех же специально оснащенных роликовых секциях МНЛЗ, так как 
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являлась неподвижной относительно машины. Применение мягкого обжатия некоторых располо-
женных на клин секциях позволило значительно усовершенствовать качество осевой зоны отливае-
мых слябов из-за уменьшения их осевой рыхлости и химической неоднородности. 

Однако, недостатком статистического метода является то, что результативность обжатия зна-
чительно снижается если изменить сортамент разливаемой стали, режим повторного остывания заго-
товки и скорость ее вытягивания из кристаллизатора. Разнообразные отклонения от установленного 
процесса разливки приводит к изменению расположения лунки жидкого металла касательно ролико-
вых секции, в которых реализуется процесс мягкого обжатия. Из-за чего снижается результативность 
применяемого способа. Преждевременное обжатие не дает результата, так как подпитка расплавом 
двухфазной области внутри заготовки не сталкивается с затруднениями. Позже обжатие не способен 
послужить причиной к улучшению макроструктуры заготовки из-за непродавливаемости жидкости 
через кристаллы почти ранее сложившийся текстуры сляба. В двух вариантах, при раннем, а также 
позднем обжатии увеличиваются нагрузки на роликовую систему которая является поддерживаю-
щей. Повышении напряжений закристаллизовавшейся заготовке при запаздывании с обжатием спо-
собен послужить причиной к формированию внутренних трещин.  

Для разливки стали на слябовых МНЛЗ на сегодняшний день преимущественным считается 
динамический режим, в ходе которого осуществляется в режиме реального времени наблюдение за 
положением изотерм ликвидуса и солидуса и формулой двухфазной зоны отливаемой заготовки. 
Суть данного режима заключается в том, что в ходе разливки постоянно ведется наблюдения за гра-
ницами зоны мягкого обжатия и расчет установок позиционирования с целью подбора определенных 
роликовых секций, в которых производится обжатие заготовки.  

Преимущество динамического мягкого обжатия от статистического режима является то, что полу-
чаются минимальными осевые рыхлость и ликвация отливаемой заготовки, в том числе при появлении 
препятствии в процессе разливки, обеспечивается надежное изготовления заготовок из сталей, которые 
трудно поддаются обрабатыванию, кроме того существенно уменьшается водородное растрескивание 
стали и повышается качество заготовок из сталей, которые используется для производства деталей мор-
ских буровых платформ. Сокращается обработка толстого листа из-за осевой ликвации.  

Для заготовок без мягкого обжатия наблюдается явно выраженная осевая ликвация, а заготов-
ки, отлитые с мягким обжатием, имеют менее выраженную ликвацию и более однородную структу-
ру. V-образная ликвация в результате мягкого обжатия подавляются практически полностью и не 
прослеживаются в структуре осевой зоны. 

Необходимо отметить, что для эффективной обработки сортовой заготовки методом мягкого 
механического обжатия следует придерживаться определенную совокупность технических и техно-
логических условий: 
• наличие сведений об рациональном соотношении твердой и жидкой фазы в месте приложения 

усилия обжатия применительно к определенным условиям; 
• определение величины подходящих значений уровня обжатия, значений применяемых усилий 

динамики приложения усилия обжатия; 
• наличие автоматической системы, которая способна в настоящем масштабе времени устанавли-

вать профиль затвердевания в зависимости от скорости литья, марки сталей, условий первичного 
и вторичного охлаждения и перегрева металла в промковше; 

• наличие автоматической системы, которая позволяет незамедлительно исправлять точку прило-
жения усилия обжатия в зависимости от изменения условий разливки. 
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