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• Системы измерительные толщины 

проката изотопные MSI с лазерным 

измерителем длины 





• Системы измерительные толщины 

проката лазерные MSО с лазерным 

измерителем длины  





• Измерители ширины оптические MSO  



• Установка TopPlan, предназначенная для 

измерения отклонений от плоскостности 

листов стального проката  





• Измерение толщины покрытия 



Установка магнитоизмерительная EVA, 

производства «BROCKHAUS MESSTECHNIK», 
Германия. 

Применяется на: ОАО «НЛМК», г. Липецк, 
филиал АО «Тенова С.п.А.», г. Липецк, 

ООО «ВИЗ-Сталь», г. Екатеринбург 



• Магнито-измерительный комплекс (МИК) 

• МИК состоит из Измерителя сечения полосы (ИСП), 

Измерителя толщины защитного покрытия (ИТП), Измерителя 

магнитных свойств (ИМС) и Измерителя тока Франклина (ИТФ). 

 



• Измеритель сечения полосы (ИСП), 

• принадлежащий ООО «ВИЗ-Сталь», г. Екатеринбург 



• Измеритель толщины защитного покрытия (ИТП), 

• принадлежащий ООО «ВИЗ-Сталь», г. Екатеринбург 



• Измеритель тока Франклина (ИТФ), 

• принадлежащий ООО «ВИЗ-Сталь», г. Екатеринбург 



• Измеритель 
магнитных свойств 
(ИМС) 

• принадлежащий  

• ООО «ВИЗ-Сталь», г. 
Екатеринбург 



• Система «CHECK-SOFT Plate-TLWF» предназначена 

для измерений геометрических параметров листов 

стали при проведении входного контроля на 

производстве труб большого диаметра  



• Измерение мех. свойств в потоке 



• Измерение диаметра и профиля валков, 

поверхностных и внутренних дефектов. 

• Система «Геркулес» 





• Ультразвуковая установка. 



• Ренгено-телевизионная установка. 





• Стенд для проведения гидроиспытаний. 







• Стенд для определения дефектов на 

защитном покрытии. 



• Установка для определения поверхностных 

дефектов 



• Работа с Трубной Металлургической 

Компанией (ТМК) 























Название 

прибора 

База 

измерения, 

мм^2 

Глубина 

промагничивания 

К-61 (старый) 25х40 ~3 мм 

К-61(новый) 28х57 ~10мм 

КИФМ-1Н 60х90 ~15мм 



Способ исследования: определение акустических свойств металла 

образцов: скорости волны и коэффициента электромагнито-

акустического преобразования (далее Кэмап) Возбуждение акустических 

волн производилось с помощью электромагнитного бесконтактного 

метода, не требующего использования контактной жидкости в зоне 

контроля.  

Вышеуказанный способ обеспечивает устойчивый результат контроля 

независимо от качества контакта между поверхностью датчика и 

контролируемого образца, что невозможно в случае использования 

традиционного «мокрого» варианта ультразвукового контроля; 














