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Аннотация. Разработана методика расчета расстояния от верхней поверхности ролика подводящего рольганга до верхней поверхности ролика 
отводящего рольганга устройства для резки предварительно изогнутой полосы исходя из условий минимизации усилия резания полосы 
при выполнении требования ее прямолинейности после реза. 
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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 
усисием резания, на которое рассчитаны ножницы [1]. 
С  целью уменьшения энергоемкости процесса резки 
холодного проката разработана установка резки пред-
варительно изогнутой полосы [2], на которой полоса в 
зоне резания под действием силы тяжести изгибается за 
счет того, что уровень отводящего рольганга (см. рису-
нок) расположен ниже уровня подводящего рольганга. 

Процесс резки осуществляется следующим обра-
зом. Перед началом резания ножи раскрыты, и полоса 
проходит между ними по рольгангу; верхний нож при 
этом находится выше уровня верхней поверхности 
полосы и не мешает движению полосы. Затем полоса 
останавливается в необходимом положении по длине 
при помощи упора. При этом, ложась на ролики отводя-
щего рольганга, она изгибается под действием силы тя-
жести. Оставшаяся часть полосы на подводящем роль-
ганге прижимается к его роликам с помощью прижима.

В изогнутой части полосы до процесса резки возни-
кают нормальные напряжения, которые в зоне резания 
достигают своего максимального значения в крайних 
по высоте заготовки волокнах. 

Далее верхний нож опускается и происходит про-
цесс резания, во время которого под действием попе-
речной силы движущегося ножа в плоскости резания 
возникают касательные напряжения. Таким образом, в 
зоне резания возникает сложное напряженное состоя-
ние. За счет этого усилие резания, необходимое для 
разделения полосы, будет меньше, чем усилие резания 

при порезке не изогнутой полосы [3]. Таким образом 
уменьшается расход энергии при порезке полосы.

Необходимым условием получения качественного 
продукта (отрезанной заготовки) является прямолиней-
ность заготовки, поэтому деформация изгиба полосы 
перед резом должна быть в зоне упругости, т. е. возни-
кающие нормальные напряжения в полосе при ее изги-
бе должны быть меньше предела текучести материала 
полосы:
        ; (1)

здесь W – момент сопротивления сечения полосы; 
Мизг  – внутренний изгибающий момент, возникающий 
в полосе под действием силы тяжести не опирающейся 
на ролики отводящего рольганга ее части длины. 
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Схема устройства для резки предварительно изогнутой полосы:
1 – верхний нож; 2 – нижний нож; 3 – полоса; 4 – подводящий роль-

ганг; 5 – отводящий рольганг; 6 – прижим

Scheme of device for cutting of a pre-curved strip:
1 – upper blade; 2 – lower blade; 3 – strip; 4 – feeding roll table; 

5 – discharge roll table; 6 – clamp
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Для рассматриваемой схемы нагружения [4] имеем

            (2)

где q  =  Fγg – распределенная нагрузка, действующая на 
изогнутую часть полосы под действием силы тяжести; 
F  –  площадь поперечного сечения полосы; γ  – удельная 
масса материала полосы; g – ускорение свободного па-
дения; l – длина полосы, при которой в части полосы, 
не опирающейся на ролики отводящего рольганга, нор-
мальные напряжения удовлетворяют условию упругой 
деформации.

Максимально допускаемое значение длины поло-
сы определяется (с учетом выражения (1)) из уравне-

ния  (2) зависимостью  Если длина отре-

заемой полосы меньше lдоп , то полоса деформируется 
упруго без дополнительной опоры в виде верхней по-
верхности ролика отводящего рольганга. Если длина 
отрезаемой полосы больше lдоп , то полоса без допол-
нительной опоры деформируется пластически, что не 
допустимо.

Расстояние от верхней поверхности ролика подво-
дящего рольганга до верхней поверхности ролика от-
водящего рольганга определяется из условия, что при 
максимально допустимом прогибе возникающие в по-
лосе нормальные напряжения будут меньше предела 
текучести материала полосы. Максимально допусти-
мый прогиб, задаваемый разностью верхних уровней 
подводящего и отводящего рольгангов, определяется 

из величины допустимой длины полосы, при которой 

деформация полосы упругая [5]: 

где Е – модуль упругости первого рода материала поло-
сы; J – момент инерции сечения полосы.

Очевидно, что чем больше прогиб, тем большие по 
величине нормальные напряжения возникают в изогну-
той полосе и тем меньшую по величине силу необхо-
димо прикладывать для совершения операции резки. 
Однако из-за рассеивания механических характеристик 
материала при максимальной расчетной величине про-
гиба возможно остаточное пластическое деформиро-
вание полосы [6], поэтому максимально допустимый 
прогиб необходимо брать меньше расчетного, т.  е. 
h  =  0,8hmax .
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Abstract. The authors have developed the calculation method for the dis-
tance from the upper surface of the roller of fedding roll table to the up-
per surface of the roller of discharge roll table of the device for cutting 
of pre-curved stripes, proceeding from conditions of the band cutting 
force minimization in performing the requirements of its straightness 
after cutting.
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