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ОБОСНОВАНИЕ РАЗРАБОТКИ ТЕЛЕМЕТРИЧЕСКОЙ СИСТЕМЫ МОНИТОРИНГА УПРУГОГО 

МОМЕНТА ГЛАВНОЙ ЛИНИИ КЛЕТИ ПРОКАТНОГО СТАНА 

На основании литературного обзора показана актуальность непрерывного контроля состояния электромеханических систем 

клетей прокатных станов. Подчеркнута целесообразность разработки систем мониторинга упругого момента шпинделей тол-

столистовых станов. Целью является непрерывный контроль динамических нагрузок главной линии клети с возможностью ре-

гистрации усталостных повреждений. Дана характеристика оборудования горизонтальной клети стана 5000 ПАО «Магнитогор-

ский металлургический комбинат» (ПАО «ММК»). Названы причины поломок шпинделей и валков, основной из которых явля-

ется накопление нагружений, обусловленных динамическими перегрузками при захвате раскатов валками. Показаны реальные 

поломки валка и шпинделя и осциллограммы координат электроприводов в аварийном режиме. Рассмотрена структура системы 

измерения упругой деформации валопроводов, ранее установленная на стане. Подтверждена эффективность мониторинга упру-

гого момента. Представлены основные принципы создания инновационной телеметрической системы онлайн-мониторинга 

упругого момента на передающих валах. Сформулированы требования к системе, предложено ее построение по модульному 

принципу. Основными требованиями являются простота монтажа и индукционное питание измерительного устройства. Дан 

перечень и обосновано применение модулей, обеспечивающих контроль, передачу и хранение информации. Для измерения 

упругого момента рекомендовано применение тензорезистов, включенных по схеме сбалансированного моста. Предложено 

индуктивное питание измерительного блока, установленного на валу, без применения аккумуляторных батарей. Обоснована 

конфигурация базы данных, включающая характеристическую и текстовую базы, базы данных сигналов тревоги и длительного 

хранения информации. Представлена «желаемая» структура разрабатываемой системы. Подчеркнута актуальность ее техниче-

ского исполнения, отмечены преимущества применения для расширения сортамента и оптимизации программ прокатки. Наря-

ду с предотвращением ущерба от аварий, это обеспечит синергетический эффект от ее промышленного внедрения на действу-

ющих прокатных станах. 
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ВВЕДЕНИЕ

 

Необходимым условием реализации концепции 

«цифровой прокатный стан» является оснащение его 

оборудования телеметрическими системами монито-

ринга [1, 2]. Они должны стать основой систем диагно-

стирования технического состояния в онлайн-режиме, 

что обеспечит создание «умного» производства и бу-

дет способствовать переходу металлургической отрас-

ли на инновационные рельсы. 

Сложность и стоимость электромеханических си-

стем прокатных станов постоянно увеличиваются. 

Чтобы обеспечить их эффективность и сохранить ра-

ботоспособность, важно активно контролировать рабо-

чие нагрузки, регистрировать повреждения и износ 

критических компонентов. К таким компонентам отно-

сятся шпиндели, обеспечивающие передачу крутящего 

момента от двигателей к рабочим валкам. Несмотря на 

внешнюю простоту, они относятся к дорогостоящему 

оборудованию. Задача поддержания их работоспособ-

ности особо актуальна для толстолистовых прокатных 

станов, электромеханические системы которых рабо-

тают в реверсивном режиме с частыми ускорениями и 

торможениями. Постоянные динамические режимы 

приводят к преждевременному износу оборудования, 

что приносит предприятию существенный ущерб 

                                                 
© Храмшин В.Р., Евдокимов С.А., Гасиярова О.А.,  

Карандаев А.С., Логинов Б.М.,  2022 

[3, 4]. Поэтому, наряду с измерением динамических 

нагрузок, назначением системы мониторинга является 

контроль состояния оборудования, предупреждение 

аварий либо выяснение причин в случае, если авария 

произошла. Сопутствующей задачей является прогно-

зирование срока службы электромеханической систе-

мы главного привода клети. 

Авторами [5] утверждается, что «прокатный стан 

является основным оборудованием для производства 

продукции, от его эффективности и надежности зави-

сят возможности предприятия. Повреждение системы 

главного привода напрямую влияет на производство и 

приводит к огромным потерям». Аналогичный вывод 

сделан в [6]: «шпиндель прокатного стана всегда под-

вергается воздействию окружающей среды, усталост-

ной нагрузке из-за момента при периодическом вра-

щении, из-за этого существует вероятность поломки». 

В [7] отмечается, что «эксплуатация прокатных станов 

связана со значительным износом шпинделей, редук-

торов и подшипников. На них сложно реализовать 

цифровые диагностические инструменты из-за тяже-

лых условий эксплуатации». Основной причиной низ-

кой долговечности элементов главных линий клетей 

станов горячей прокатки являются высокие динамиче-

ские (ударные) нагрузки, возникающие при захвате 

раскатов валками. Здесь под термином «раскат» пони-

мается промежуточный продукт между заготовкой 

(слябом) и готовым продуктом (полосой либо листом).   



 МОНИТОРИНГ, КОНТРОЛЬ И ДИАГНОСТИКА ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ
 

ЭлСиК. №3(56). 2022 71 
 

Проблемы ограничения динамических нагрузок 

прокатных станов рассматривали многие отечествен-

ные и зарубежные ученые. В числе публикаций по-

следних лет следует выделить работы [8, 9], а также 

[10, 11], посвященные мониторингу динамических 

нагрузок и прогнозированию ресурса электрического и 

механического оборудования. Достаточно подробно 

этот вопрос исследован в диссертациях [12, 13]. В ста-

тье [14] предлагается использовать угловые и радиаль-

ные зазоры в целях диагностики износа приводных 

механизмов, осуществляемой путем анализа переход-

ных процессов. Однако для решения этих вопросов 

необходимо, прежде всего, иметь возможность «ви-

деть» динамический момент на шпинделе. Поэтому 

актуальной научно-практической задачей является 

разработка телеметрических измерительных систем 

упругого момента. Авторским коллективом представ-

ленной публикации накоплен значительный опыт 

внедрения систем мониторинга оборудования прокат-

ных станов. Отдельные результаты опубликованы в 

[15–17]. 

В работе [5] представлены «многопрофильное ис-

следование и разработка интеллектуальной системы 

контроля остаточного срока полезного использования 

для станов горячей прокатки». Приведен подробный 

анализ диагностических систем. В [18] также выпол-

нен анализ известных систем мониторинга динамиче-

ских нагрузок. Разработан «цифровой телеметрический 

измеритель на основе тензодатчиков с бесконтактным 

питанием, который может применяться не только на 

прокатных станах, но и в других отраслях промыш-

ленности в составе стационарных систем мониторинга 

нагрузок». Сделан вывод, что «для условий прокатного 

производства наиболее приемлемым является тензо-

метрическая схема с передачей цифровых данных по 

радиоканалу частотно-модулированным сигналом». 

По результатам проведенного литературного об-

зора сделан вывод: в известных публикациях рас-

сматриваются принципы мониторинга упругих мо-

ментов с помощью телеметрических систем, однако 

информация о структурах и аппаратном составе этих 

систем, как правило, не приводится. Поэтому задача 

разработки и подробного рассмотрения системы он-

лайн-мониторинга упругого момента на шпинделе 

прокатного стана является актуальной. В конкретном 

случае она решается для реверсивной клети стана 

5000 ПАО «ММК» (далее – стан 5000). Представлен-

ная публикация посвящена обоснованию принципов 

ее построения. 

ПОСТАНОВКА ЗАДАЧИ 

Фотография клети стана 5000 представлена на 

рис. 1, характеристика, сортамент стана и описание 

силового оборудования приведены в [13]. В [12] рас-

смотрены результаты моделирования и эксперимен-

тальных исследований динамических режимов. Основ-

ные технические характеристики оборудования клети 

приведены в таблице. Электроприводы верхнего и 

нижнего валков выполнены индивидуальными на ос-

нове синхронных двигателей с частотным регулирова-

нием скорости. Установлены двигатели мощностью 

12 МВт, обеспечивающие номинальный момент 

1,91 МН∙м. 

 

Рис. 1. Движение металла по рольгангу 

на выходе клети стана 5000 

Таблица 

Характеристики реверсивной прокатной клети  

стана 5000 

Наименование 

компонента 

Наименование 

характеристики 

Значение  

или описание 

Прокатные валки 

Диаметр рабочих валков 

Длина рабочих валков 

1210-1110 мм 

5300 мм 

Диаметр опорных валков 

Длина опорных валков 

2300-2100 мм 

4950 мм 

Скорость рабочих валков 

при максимальном 

диаметре валка 

(0-3,17)/7,30 м/с 

Максимально 

допустимое усилие 

прокатки 

Максимальное усилие  

на цилиндрах HGC  

при давлении 300 бар со 

стороны поршня, 30 бар 

со стороны штока 

 

 

120 МН 

 

 

 

 

Более 140 МН 

Главный 

привод 

Тип Спаренный 

Мощность главного 

привода 
2×12 МВт 

Частота вращения вала 

двигателя 
(0-60)/115 об/мин 

Номинальный крутящий 

момент 
2×1,91 МН·м 

Максимальный крутящий 

момент при прокатке 

2×3,82 МН·м 

(200% от ном.) 

Максимальный крутящий 

момент перегрузки 

(двигатель) 

2×4,23 МН·м 

(225% от ном.) 

Крутящий момент при 

отключении двигателя 

2×5,25 МН·м 

(275% от ном.) 

Вход раскатов в клеть осуществляется на относи-

тельно небольшой заправочной скорости (в диапазоне 

от 2 до 5 м/c), далее после формирования «лыжи» осу-

ществляется разгон до установившейся скорости про-

катки. Масса заготовки составляет 30 и более тонн, 

исходная толщина 300-350 мм. Абсолютные обжатия в 

первых проходах – до 30 мм. Очевидно, что задание в 

клеть заготовки, обладающей большой инерцией, при 

указанных обжатиях приводит к значительным (часто 

недопустимым) динамическим нагрузкам. Кроме того, 

на динамические показатели оказывают влияние усло-

вия захвата, которые определяются рядом факторов, в 

частности соотношением линейных скоростей валков и 

раската [19, 20]. Влияние настройки электроприводов 
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на динамические процессы исследовано в [21]. Значи-

тельное негативное влияние на их качество оказывают 

зазоры в механических соединениях шпинделей [22]. 

Исследования показали, что амплитудные значе-

ния упругого момента на шпинделе при входе металла 

в клеть могут превышать установившийся момент про-

катки в 3–3,5 раза. Это приводит к накоплению уста-

лостных нагрузок и разрушениям головок шпинделей 

и шеек валков. С учетом того, что момент прокатки 

заготовок «тяжелого» сортамента составляет до 200% 

номинального момента двигателя (согласно таблице, 

это уровень ограничения), указанное превышение со-

ставляет 600–700%. В [23] на основе анализа большого 

количества проходов на стане компании Rolled Prod-

ucts Inc. (США) при прокатке различных марок стали 

сделан вывод, что амплитуды динамического момента 

могут достигать 1200%. С целью сокращения количе-

ства поломок на стане 5000 установлены пороговые 

значения аварийной системы: 6500 кН∙м – для преду-

преждения персонала и 8000 кН∙м – для торможения 

быстрым остановом. Эти параметры превышают зна-

чения, приведенные в таблице.  

Характеристика шпинделей 

В главной линии установлены шпиндели выдвиж-

ного типа, фотография показана на рис. 2, а [13]. 

Непосредственно сочленение валка со шпинделем 

осуществляется с помощью головки специальной кон-

струкции (рис. 2, б), которая крепится к рабочему ва-

лу. Аналогичная головка смонтирована со стороны 

двигателя. На этом же рисунке схематично показано 

замыкание углового зазора δ. Если зазор разомкнут, то 

при захвате раската валками происходит его замыка-

ние, сопровождающееся механическим ударом и коле-

баниями упругого момента в шпинделе. Наиболее 

сильно динамические удары проявляются на стороне 

клети. Это вызвано большими массами вращающегося 

валка и перемещаемого слитка. 

Непосредственно динамические удары, возникаю-

щие при захвате, редко приводят к поломкам и аварий-

ным остановам стана. Их вероятными причинами яв-

ляются разовые либо накопленные циклы перегрузок 

по крутильному моменту. К сожалению, наиболее ча-

стыми авариями являются поломка головки шпинделя 

(рис. 3, а) и поломка валка (рис. 3, б). Устранение их 

последствий связано с длительными простоями и зна-

чительными затратами. 

 
а 

 
б 

Рис. 2. Фотография шпинделя (а) и изображение деталей 

шпиндельного соединения (б) 

 
а 

 
б 

Рис. 3. Поломки шпинделя (а) и валка (б) клети 

стана 5000 

Причинами усталостных разрушений являются ко-

лебательные процессы моментов в динамических ре-

жимах. Это подтверждают осциллограммы, представ-

ленные на рис. 4, на которых зафиксирована авария, 

вызванная поломкой шейки нижнего валка клети в ре-

жиме захвата [12]. Захват происходит в момент време-

ни t1, далее в момент t2 электромагнитный момент дви-

гателя нижнего валка достигает уровня ограничения 

4200 кН∙м. Непосредственно поломка происходит в 

момент времени t3, что видно по снижению момента 

нижнего двигателя от 4200 до 500 кН∙м. Электропри-

вод верхнего валка пытается «в одиночку» прокатать 

заготовку, но его усилий недостаточно, привод пере-

ходит в режим отсечки по моменту. Контур регулиро-

вания скорости размыкается, возникают медленно за-

тухающие колебания скорости, обусловленные упру-

гостью валопровода. Задание скорости двигателя ава-

рийно снижается по сигналу от задатчика интенсивно-

сти (описание системы автоматического регулирова-

ния скорости приведено в [24]). 

Представленные осциллограммы подтверждают 

колебательные свойства системы «электропривод-

валок». В обычной ситуации колебания накладываются 

на ударный процесс замыкания зазоров, что приводит 

к увеличению амплитуды момента.  

Осциллограммы подтверждают, что в предаварий-

ной ситуации электроприводы валков переходят в ре-

жим ограничения. Очевидно, что в этом случае кратно 

возрастают динамические моменты на шпинделях. 
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Рис. 4. Осциллограммы моментов и скоростей электроприводов при аварийной поломке шейки нижнего валка

Однако дать их оценку не представляется возмож-
ным в связи с отсутствием системы мониторинга упру-
гого момента. Кроме того, динамическим режимам, 
как правило, предшествуют колебания упругих момен-
тов с нарастающей амплитудой. Поэтому возможность 
их оперативного контроля позволит разработать меро-
приятия по предотвращению аварий.   

ОСНОВНАЯ ЧАСТЬ 

Ниже приводится обоснование принципов постро-
ения телеметрической системы мониторинга упругого 
момента, предварительно дается характеристика си-
стемы, ранее установленной на стане. 

Характеристика системы компании MANNER 

Система измерения упругой деформации «MAN-

NER TG28TE», разработанная фирмой MANNER 

(Германия), была смонтирована на стане в 2011 г. 

Структура системы приведена на рис. 5. Однако ее 

эксплуатация была непродолжительной, основными 

причинами явилась необходимость повторной уста-

новки датчиков после каждой замены шпинделей.  

На рис. 6 представлены осциллограммы моментов 

на валах верхнего и нижнего шпинделей, а также ос-

циллограммы крутильных колебаний, полученные с 

помощью этой системы. 

 

Рис. 5. Структура информационно-измерительной системы фирмы MANNER 
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Рис. 6. Осциллограммы упругих моментов на валах шпинделей верхнего и нижнего валков горизонтальной клети, 

снятые системой «MANNER TG28TE»

Эти и другие осциллограммы подтверждают, что 

амплитуда динамического момента, наряду с ударным 

приложением нагрузки, определяется упругими свой-

ствами механической передачи. На них прослеживаются 

затухающие колебания моментов, при этом максималь-

ные значения наблюдаются на первом пике после захва-

та металла. Как показано в [25], амплитуда колебатель-

ных процессов может иметь значительно большие зна-

чения, чем максимум составляющей момента, вызван-

ного непосредственно ударным замыканием зазора. 

В целом работа системы подтвердила эффектив-

ность непрерывного измерения упругого момента. При 

этом вывод о целесообразности онлайн-контроля кру-

тильных колебаний был неоднозначным. Это связано 

со сложностью физической интерпретации и использо-

вания этого параметра в диагностических целях. В свя-

зи с выходом из строя данной системы была поставле-

на задача разработки и внедрения аналогичной систе-

мы «собственными силами». Основным требованием 

было обеспечение относительно простого монтажа 

измерительной аппаратуры и безбатарейное питание. 

Это должно повысить надежность и продолжитель-

ность ее эксплуатации. 

Обоснование принципа построения онлайн-системы 

На основании анализа известных разработок в ка-

честве прототипа была принята система онлайн-

мониторинга шпинделей прокатного стана с индивиду-

альным электроприводом валков [5]. Принципы полу-

чения, передачи и хранения данных в этой разработке 

приняты за основу для создаваемой системы. Преиму-

ществом является бесконтактный метод измерения 

крутящего момента с индукционным источником, что 

обеспечивает стабильное питание и длительную не-

прерывную работу.  

Система должна представлять собой открытую 

распределенную структуру, в которой используется 

архитектура удаленного мониторинга состояния на 

основе режима полевой шины. Она должна включать в 

себя следующие модули: сбора сигналов, сетевой свя-

зи, сервера базы данных, контроля состояния и сигна-

лизации, обработки и анализа сигналов, клиент-

серверный модуль. 

Модуль сбора сигналов 

Точки измерения крутящего момента должны рас-

полагаться на валах шпинделей в выбранных местах. В 

направлении 45° к оси выходного вала наклеиваются 

четыре тензорезистора, образующих мостовую испы-

тательную схему (рис. 7). Через онлайн-устройство 

телеметрии крутящего момента выходные сигналы 

моста передаются на встроенный модуль сбора дан-

ных, а затем после их обработки – на удаленный сер-

вер данных посредством USB-интерфейса. 

 

а           б 
Рис. 7. Схема расположения тензорезисторов (а)  

и их подключение по мостовой схеме (б) 
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Бесконтактный контроль крутящего момента на 

основе индукционного источника питания 

Принцип работы датчика крутящего момента ра-

диотелеметрического типа (рис. 8) заключается в 

усилении напряжения от тензодатчиков и преобразо-

вании их в частотные сигналы, которые после моду-

ляции передаются на приемник [23]. Усиленное 

напряжение преобразуется в сигнал эквивалентной 

частоты (20-100 кГц), который модулируется на не-

сущей частоте. Во избежание взаимного влияния те-

леметрических систем, установленных на двух валах 

клети, они должны иметь разные несущие частоты. 

Частотно-модулированный сигнал передается враща-

ющейся антенной, прикрепленной к валу. Приемная 

(статическая) антенна находится на расстоянии до 1 м 

от передающей. От статической антенны сигнал мо-

жет быть передан через коаксиальный кабель к блоку 

воспроизведения, который демодулирует его в анало-

говый сигнал напряжением ~10 В. На рис. 8 измери-

тельный блок питается от аккумуляторов, которые 

крепятся на валах. При установке бесконтактных дат-

чиков крутящего момента имеет место индуктивный 

источник питания. 

Таким образом, при использовании метода есть два 

способа питания вращающейся цепи – это питание от 

специальной батареи и применение индукционного 

источника питания. Датчик крутящего момента с пита-

нием от батареи может работать относительно корот-

кое время, поэтому плохо применим для длительного 

непрерывного мониторинга. Датчик крутящего момен-

та с индукционным питанием, напротив, обладает не-

обходимой энергией, которая передается посредством 

электромагнитной связи вращающейся и статической 

катушек. Такой источник обеспечивает долгосрочное 

стабильное питание и непрерывную работу системы 

без необходимости замены батарей.  Поэтому датчик с 

таким питанием целесообразно использовать в разра-

батываемой системе. 

Модуль обработки и анализа сигналов предназна-

чен для вычисления заданных функций. Как правило, 

выполняется анализ сигналов во временной и частот-

ной областях. Предварительная обработка включает их 

фильтрацию и усиление (подобные операции произво-

дятся в большинстве систем диагностического мони-

торинга [26]). В расширенном варианте диагностиро-

вание должно обеспечить автоматизированный вре-

менной анализ, при необходимости – анализ формы и 

спектра сигнала, а также моделирование, расчет износа 

и усталостной долговечности. 

 
Рис. 8. Принцип передачи сигнала  

от измерительного моста 

Модуль контроля состояния и сигнализации пред-

назначен для отображения диагностической информа-

ции в реальном времени и оповещения о событиях. 

Данные мониторинга должны содержать сигналы 

крутящего момента, усилий, скорости прокатки и дру-

гих технологических параметров (при необходимости). 

Модуль выполняет их сопоставление с пороговыми 

значениями, при превышении которых система должна 

обеспечить отображение аварийных сигналов и их им-

портирование во внутреннюю базу данных. 

Модуль сервера базы данных 

Поскольку объем каждой выборки на месте велик, 

а их «внутренние связи» сложны, необходимо органи-

зовать хранение данных со всех точек измерения. При 

разработке программного обеспечения должна быть 

принята стандартная технология подключаемых моду-

лей, которая позволяет относительно легко формиро-

вать и поддерживать систему данных. Для правильного 

хранения и управления информационными потоками 

предлагается разработать базы данных, перечисленные 

ниже. 

Обычная база данных разделена на характеристи-

ческую и текстовую базы. Первая предназначена для 

хранения пикового и среднего значений крутящего 

момента и усилия прокатки. Текстовая база данных 

предназначена для хранения информации в режиме 

реального времени в непрерывном процессе, чтобы 

облегчить анализ состояния. 

База данных сигналов тревоги: когда значения из-

меряемых величин выходят за пределы уровней трево-

ги, все параметры сохраняются в реальном времени. В 

случае полной загрузки базы должны автоматически 

выполняться резервное копирование и очистка. Также 

возможно предусмотреть применение облачных техно-

логий хранения информации. Это целесообразно для 

случая, когда разрабатываемая система мониторинга 

будет являться частью системы онлайн-контроля более 

высокого уровня, например цеховой или заводской 

систем. 

База данных истории: измеренные либо вычислен-

ные характеристики могут храниться в течение, 

например, одного года для обеспечения запросов и 

сравнительного анализа. В этом случае один год явля-

ется единицей резервного копирования данных. 

Обобщенная структура информационно-

измерительной системы, организованной на основе 

перечисленных модулей, представлена на рис. 9. Она 

принята за основу при создании аналога для стана 

5000. Очевидно, что принцип ее построения может 

быть применен для устройств мониторинга состояния 

другого промышленного оборудования. Авторский 

коллектив имеет большой опыт разработки систем 

мониторинга состояния трансформаторов электроста-

леплавильных агрегатов [27–29]. Опыт, накопленный 

при их внедрении, может быть использован при раз-

работке программного обеспечения разрабатываемой 

системы.
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Рис. 9. Структура, поясняющая принцип передачи и обработки данных в создаваемой системе 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

Реализация системы мониторинга поможет предот-

вратить катастрофический ущерб от аварий и сокра-

тить расходы от непредвиденных простоев. Вместе с 

тем, благодаря онлайн-мониторингу и анализу сигна-

лов крутящего момента можно получить максималь-

ные, минимальные и средние значения крутящего мо-

мента в процессе прокатки. 

На основе их анализа можно настроить модель про-

гнозирования крутящего момента. После сопоставления 

расчетных значений с результатами испытаний могут 

быть оптимизированы программы и параметры прокат-

ки (скорости, обжатия и др.). Это необходимо для 

улучшения ритма прокатки, увеличения производитель-

ности и защиты оборудования стана. Полученную ин-

формацию также целесообразно использовать при осво-

ении новых сортаментов проката. В этом заключается 

синергия применения разработанной системы. 
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The literature review was used to prove the urgency of the 

electromechanical system state continuous monitoring at rolling 

stands. It was pointed out that a monitoring system must be 

developed to control the spindle elastic moment at plate rolling 

mills. The main purpose is to provide continuous monitoring of 

dynamic loads at the main line stand, which can detect fatigue 

damage. The paper gives the characteristics of the horizontal 

stand equipment at 5000 mill, PJSC “Magnitogorsk Iron and 

Steel Plant” (PJSC “MMK”). The main causes of spindles and 

roll failures were enumerated, the main one being load 

accumulation caused by dynamic overloads during the strip 

gripping by the rolls. The paper shows the real roll and spindle 

failures and electric drive oscillograph records in the operating 

emergency conditions. The measuring system of roll elastic 

deformation previously installed at the mill was considered. The 

efficiency of the elastic moment monitoring was proved. The 

main principles of the innovative telemetric on-line monitoring 

system of the elastic moment at the transfer rolls were introduced. 

Requirements to the system were developed and it was proposed 

to design it according to the modular approach. The main 

requirements were the ease of installation and the induction 

feeding of the measuring device. The paper listed and justified 

the application of modules providing data control, transfer and 

storage. To measure the elastic moment, it was recommended to 

apply resistance strain gauges switched in accordance with the 

balanced bridge scheme. It was proposed to use induction feeding 

of the measuring device installed at the shaft without any electric 

batteries. The paper justified the database structure, which 

includes the characteristic and the text databases, alarm signals 

databases and  databases for long storage of information. The 

paper also showed the proposed layout of the developed system. 

The authors pointed out the relevance of its technical 

implementation and the advantages of its application provided by 

the product range extension and rolling mode optimization. It will 

also make it possible to prevent the damage caused by failures 

and provide the synergistic effect due to its implementation at the 

operating rolling mills. 

Keywords: rolling stand, electromechanical system, spindle, 

elastic moment, monitoring, telemetric system, concept, 

feasibility, structure, modules 
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