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Проблема брака листового проката в металлургическом производстве заключается 

в возникновении дефектов, которые делают продукцию непригодной для использования 
по назначению. К основным вида дефектов относят трещины, царапины, заусенцы, 
закаты или продольные складки, флокены — мелкие трещины внутри листа, а также 
дефекты внутренней структуры. 

Анализ работы большинства металлургических заводов и комбинатов показывает, 
что основной причиной получения брака является наличие поверхностных дефектов, из 
которых наибольшую долю составляют дефекты сталеплавильного происхождения [1]. В 
частности, на ОАО «ЕВРАЗ ЗСМК» отбраковка проката из качественных 
конструкционных сталей для холодной высадки составляет 10–20 % [2] – Рис. 1. 
 

 
Рис. 1. Структура брака при производстве проката из конструкционных качественных 

сталей на ОАО «ЕВРАЗ ЗСМК» [3] 
 
Целью настоящей работы является разработка метода выявления дефектов в 

металлургическом производстве, основанного на использовании 
магниточувствительных датчиков в прокатных станах. 
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Для достижения поставленной цели в работе были поставлены следующие задачи: 
 
1. Провести анализ существующих магнито-чувствительных датчиков, которые 

позволяют измерять малые изменения напряженности магнитного поля;  
2. Подтвердить, что изменения структуры проката (его окисление, появление 

микротрещин и т. д.) приводят к изменению его магнитного поля; 
3. Обосновать точки установки магниточувствительных датчиков в прокатном 

стане; 
4. Определить тип и количество магниточувствительных датчиков, которые 

целесообразно использовать для выявления дефектов; 
5. Предложить систему количественных показателей, которые позволяют 

определить тип (глубину) дефекта в зависимости от показаний магниточувствительных 
датчиков. 

В настоящей работе предлагается использовать для выявления брака листового 
проката магниточувствительные датчики, которые устанавливаются на прокатном стане 
перед натяжными S-образными роликами. Срабатывание датчика происходит при 
изменении напряженности магнитного поля, вызванного наличием дефектов в листовом 
прокате. 

 
 

Рис. 2. Схема дрессировочного прокатного стана: 
1 – разматыватель; 2 – толщиномеры; 3 – рабочая клеть; 4 – натяжные S-

образные ролики; 5 – моталка, 6 – магниточувствительные датчики 
 
Магниточувствительные датчики по принципу действия бывают: контактные 

(герконовые, MEMS-переключатели) и бесконтактные (на эффекте Холла, 
индукционные, магниторезистивные и др.). 

Кроме того, магниточувствительные датчики могут различаться по реакции на 
изменение магнитного поля: 

- При увеличении напряженности внешнего магнитного поля, происходит 
переключение контактов геркона или изменение состояния ключа выключателя. 
Дальнейшее увеличение напряженности магнитного поля не влияет на состояние 
выключателя. При уменьшении напряженности магнитного поля происходит обратный 
процесс, и выключатель возвращается в исходное состояние. 

- Выходной сигнал датчика меняется плавно при изменении магнитного поля. 
 

Для отслеживания дефектов предлагается использовать датчики с плавно 
изменяемой характеристикой. Например, можно использовать датчики Холла или 
магниторезистивные. 

Для определения количества датчиков на основе характерного размера (диаметра) 
дефекта: 
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h =
௅

ୢ
∗ k       (1) 

 
где: 
L – ширина прокатного листа; 
d – характерный размер дефекта; 
k – коэффициент перекрытия (рекомендованное значение 1,5 и больше). 
 

Следующим этапом выполнения работы станет разработка системы определения 
типов и размеров дефектов листового проката, позволяющей в последствии при 
использовании дополнительных статистических методов в режиме реального времени 
автоматически корректировать параметры прокатного процесса. 
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