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Отличительной чертой современного 
производства холоднокатанного листового 
проката цветного металла является повы-
шение требований к его толщине. В на-
стоящее время требуемая прокатная толщи-
на полосы цветного металла может дости-
гать 0,1-0,12 мм при проектной величине 
0,4 мм. При этом уменьшение толщины 
проката оказывает значительное влияние на 
динамику роста числа дефектов и повыше-
ние процента возврата продукции на ста-
дию плавки. С целью предотвращения по-
терь от брака в автоматизированные систе-
мы управления  технологическим процес-
сом (АСУТП) внедряют модули контроля 
качества полосы проката совместно с тех-
нологиями их устранения. 1 

Одним из приоритетных направлений 
в области идентификации поверхностных 
дефектов проката становится автоматиче-
ская оптическая идентификация на основе 
сканирующих систем. Системы данного 
типа позволяют выделить информацию о 
состоянии ленты проката из видеосигнала. 
Использование цифровой обработки видео-
изоражений поверхности листа обеспечива-
ет автоматическое определение типа дефек-
та, его размеров и координат. Данный под-
ход положен в основу ряда работ отечест-
венных и зарубежных авторов [1-4, 6].  

К возникновению поверхностных де-
фектов в большинстве случаев приводит 
различие физико-механических свойств 
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входной полосы на высоких скоростях про-
ката, которое вызывает скачкообразное из-
менение амплитуды толщины полосы на 
выходе клети, соизмеримое с прокатной 
толщиной. Устранить часть поверхностных 
дефектов можно путем изменения входных 
параметров проката на этапе реверсной 
прокатки. Подобное решение предложено в 
[4], где уменьшение числа дефектов дости-
гается за счет включения в схему АСУТП 
цепи компенсации динамической ошибки 
(ЦКО) системы управления гидронажим-
ным устройством (ГНУ) и программно-
аппаратной системы (ПАС) идентификации 
поверхностных дефектов. Внедрение ПАС в 
контур управления скоростью прокатки по-
зволяет устранить при реверсном режиме 
прокатки до 65 % царапин, 78 % дефектов 
«волна» и «мятость» и выявить в процессе 
производства дефекты «окалина» и «пле-
на». Повышение доли идентифицируемых и 
оперативно устраняемых дефектов проката 
возможно посредством использования оп-
тико-электронной информационно-
измерительной системы (ОЭИИС) анализа 
изображений поверхности проката. Так 
внедрение ОЭИИС с алгоритмом распозна-
вания дефектов на основе метода окрестно-
стей позволило снизить погрешность распо-
знавания дефектов класса «отверстие», 
«плена», «мятость», «царапина» от 9 до 25 
процентов при среднем времени распозна-
вания до 20 мс и скорости прокатки до 8 м/с 
[1]. Однако не смотря на возможность по-
вышения оперативности устранения по-
верхностных дефектов на этапе реверсной 
прокатки, рассмотренные технические ре-
шения не предусматривают механизм авто-
матической корректировки входных техно-
логических параметров проката и оставля-
ют процесс корректировки полностью зави-
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сящим от опыта оператора прокатного ста-
на. При этом человеческий фактор снижает 
эффективность предложенных технических 
решений. 

Другой причиной поверхностных де-
фектов, не исследованной в [1, 4], является 
износ оборудования прокатного стана: на-

жимных валков и тянущих роликов. К по-
вреждениям этой категории относятся пле-
ны, отпечатки, сетки отпечатков, полосы 
нагартовки, матовая поверхность, навары, 
наколы (рис. 1). Подобные дефекты проката 
имеют периодический характер и повторя-
ются по всей длине полосы. 

 

 
Прокатная плена              Отпечатки 

 
Сетка отпечатков       Полосы нагартовки 

 
Рисунок 1. Поверхностные дефекты листового проката. 

 
Выход из строя валков станов холодной 

прокатки может быть обусловлен разруше-
нием поверхностного слоя рабочей части 
валка в результате контактной усталости, 
износом, производственными или эксплуа-
тационными дефектами. При этом основной 

причиной выхода валков из строя являются 
поверхностные дефекты рабочей части валка 
(рис. 2) [5]. Своевременное выявление де-
фектов валков позволит выполнить опера-
тивный ремонт либо замену оборудования.

  

 
Рисунок 2. Причины вывода из эксплуатации рабочих валков. 

 
На рисунке 3 систематизированы про-

блемы практики и теории металлопроката, 
из которых следует противоречие между 
увеличением числа поверхностных дефектов 
вследствие перехода к тонколистовому 
прокату и отсутствием подходов к 
устранению дефектов с учетом класса и 
причины их появления. 

Разрешение данного противоречия воз-
можно посредством поддержки принятия 
решений по выбору технологических пара-
метров реверсной прокатки и установления 
связи между классом дефекта проката и из-
носом оборудования прокатного стана. 
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Рисунок 3. Проблемы практики и теории металлопроката. 

 
Подобное усовершенствование 

АСУТП прокатного стана позволит повы-
сить эффективность производства металло-
проката и снизить финансовые потери из-за 
износа прокатного оборудования и возник-
новения дефектов тонколистового проката 
металла. 
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