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Аннотация. Предложена методика расчета усилия резания на ножницах предварительно изогнутой полосы. Определено, что при резке предва-
рительно изогнутой полосы максимальное усилие резания меньше, чем при резке прямой полосы. 
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Для поперечной резки проката на станах применя-
ют  ножницы  с  параллельными  ножами. Допускаемые 
размеры поперечного сечения проката, разрезаемого на 
ножницах  такого  типа,  определяются  максимальным 
усилием резания в холодном состоянии полосы, на ко-
торое рассчитаны ножницы.

Усилие резания на ножницах с параллельными но-
жами  прямой  полосы  определяется  следующим  обра-
зом [1]:

   P = τ F,  (1)

где  τ – касательные напряжения,  возникающие в про-
цессе резания; F – площадь сечения разрезаемого ма-
териала.

Усилие  резания  достигает  своего  максимума  при 
τ  =  τв , где τв – предел прочности разрезаемого материа-
ла при действии касательных напряжений.

Очевидно,  что  чем меньше потребное  усилие  ре-
зания,  тем  меньше  расход  энергии.  С  целью  умень-
шения энергопотребления при резке проката в Сибир-
ском государственном индустриальном университете 
разработали установку резки предварительно изогну-
той полосы [2], на которой полоса в зоне резания под 
действием силы тяжести изгибается за счет того, что 
уровень  отводящего  рольганга  (см.  рисунок)  распо-
ложен  ниже  уровня  подводящего  рольганга.  В  этом 
случае в полосе возникают нормальные напряжения, 
максимальные значения которых достигаются в край-
них  по  вертикали  волокнах,  при  этом  в  верхних  во-
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КРАТКИЕ СООБЩЕНИЯ

Схема устройства для резки предварительно изогнутой полосы:
1 – верхний нож; 2 – нижний нож; 3 – полоса; 4 – подводящий рольганг; 5 – отводящий рольганг; 6 – прижим

Scheme of the device for cutting of a pre-curved strip:
1 – upper knife; 2 – lower knife; 3 – strip; 4 – feed roller; 5 – discharge roller; 6 – clamp
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локнах напряжения положительные, а в нижних – от-
рицательные.

При опускании верхнего ножа, когда начинается про-
цесс резки проката, в полосе возникают как касательные 
напряжения,  так  и  нормальные,  т.е.  в  предварительно 
изогнутой полосе в зоне резания возникает сложное на-
пряженное состояние, поэтому усилие резания опреде-
ляется исходя из третьей гипотезы прочнос ти [3]:

                (2)

где  σв  –  предел  прочности  при  действии  нормальных 
напряжений.

Тогда из выражения (2) с учетом уравнения (1) сле-
дует

             (3)

Решая  соотношение  (3)  относительно усилия реза-
ния, получим

             (4)

Из сравнения уравнений (1) и (4) видно, что макси-
мальное усилие резания предварительно изогнутой по-
лосы меньше, чем прямой полосы.

Выводы.  Определено,  что  при  резке  на  ножницах 
предварительно  изогнутой  полосы  потребное  усилие 
резки меньше, чем при резке прямой полосы, т.е. такой 
процесс более энергоэффективный.
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Abstract. The method of  calculation of  the  cutting  force on  the  scissors 
at pre-curved strip cutting has been offered. It was determined that at 
maximum cutting force of pre-cutting curved strip is less than at cut-
ting of the straight one. 
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