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Область изобретения
Изобретение относится к устройству для 

намотки горячего проката, например полосы 
или листа, и к соответствующему способу на­
мотки, изложенных в основных пунктах форму­
лы изобретения.

Изобретение может применяться в линиях 
прокатки для получения плоских продуктов с 
целью оптимизации, рационализации и ускоре­
ния операций формирования рулонов горячего 
проката, осуществляемых после линии прокат­
ки.

Изобретение применимо, в частности, при 
изготовлении полосы или листа толщиной от 0,5 
до 5 мм, а также более 5 мм, с температурой 
проката около 700-800°С или более и с произво­
дительностью около 20-22 м/с.

Предпосылки изобретения
В данной области техники существует 

множество средств и устройств для намотки 
полосы или листа, выходящих из линии горячей 
или холодной прокатки, которые осуществляют 
свои функции более или менее эффективно.

Примером устройства для намотки, в част­
ности используемого при горячей прокатке по­
лосы или листа, является нижний намоточный 
станок, который содержит, по меньшей мере, 
два намоточных барабана, расположенных один 
за другим и ниже плоскости, в которой прохо­
дит наматываемая полоса или лист.

Это устройство для намотки, хотя и широ­
ко используется, имеет проблемы, связанные 
как со скоростью, с которой формируются ру­
лоны, так и с качеством получаемого листа, в 
особенности, в случае с особенно тонкой про­
дукцией.

Фактически, в случае с тонкой полосой 
или листом, когда передний конец отгибается 
вниз от плоскости его подачи для намотки на 
нижний намоточный станок, могут возникнуть 
проблемы, связанные с качеством продукта.

Кроме того, намотка выполняется непо­
вторяющимся способом, поскольку она осуще­
ствляется попеременно на двух нижних намо­
точных станках, расположенных на разных рас­
стояниях от режущих средств.

Другая проблема, которая также связана с 
малой толщиной наматываемой полосы или 
листа, состоит в том, что они трутся о направ­
ляющую дорожку, подающую ее к намоточному 
станку, что может приводить к ухудшению ка­
чества поверхности полосы или листа.

Другая проблема состоит в том, что в уст­
ройствах, известных в данной области техники, 
с направляющей лентой для первичной намотки, 
скорость намотки обязательно должна быть 
низкой. Другой проблемой, возникающей при 
изготовлении тонкой полосы, является ввод по­
лосы в начале намотки.

Другим недостатком является расстояние 
между режущими средствами и находящимся 
далее по ходу подачи нижним намоточным

станком вследствие риска блокирования перед­
него конца проката и проблемы потери темпера­
туры за счет излучения тепла.

Существует также проблема, связанная с 
задним концом намотанной полосы, которая 
бьет по деталям оборудования при операции 
торможения рулона. Проблемой является также 
поддержка намоточного барабана по типу кон­
сольного крепления.

Кроме того, проблема возникает также при 
решении вопроса направления полосы без по­
вреждения ее поверхности.

Заявители разработали, испытали и выпол­
нили вариант осуществления этого изобретения, 
предназначенного для преодоления недостатков 
существующего уровня техники, путем получе­
ния функционального и крайне эффективного 
решения как с точки зрения его работы, так и с 
точки зрения качества продукта.

Краткое описание изобретения
В основных пунктах формулы изобретения 

изложено изобретение и его отличительные 
признаки, тогда как в зависимых пунктах опи­
сываются предпочтительные варианты его осу­
ществления.

Целью изобретения является создание уст­
ройства для намотки тонкой полосы или листа и 
способа намотки, осуществляемого этим уст­
ройством для намотки, которые позволяют эф­
фективно преодолеть вышеуказанные недостат­
ки и, в частности, повысить эффективность, 
функциональность и рациональность операций 
намотки.

Другой целью является определение усло­
вий намотки, которые максимально возможно 
ограничивают любые изменения характеристик 
качества поверхности наматываемого проката.

Устройство для намотки согласно изобре­
тению установлено на выходе из чистовой ли­
нии изготовления полосы или листа толщиной 
предпочтительно от 0,5 до 5 мм, движущейся со 
скоростью около 20-22 м/с.

Согласно изобретению устройство для на­
мотки расположено непосредственно после при­
способления для резки, которое включается, 
когда окончена намотка рулона, и в процессе 
работы которого образуется передний конец 
полосы, с которого начинает формироваться 
следующий рулон.

Приспособление для резки, согласно изо­
бретению, расположено как можно ближе к уст­
ройству для намотки так, чтобы свести к мини­
муму риск блокирования переднего конца поло­
сы.

Согласно варианту осуществления изобре­
тения приспособление для резки включает уста­
навливающую и удерживающую раму, которая 
связана с подвижным модулем, который несет 
режущие лезвия и облегчает их замену.

Согласно варианту осуществления изобре­
тения съемный модуль может извлекать­
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ся/вставляться в направлении, параллельном 
осям лезвий.

Согласно варианту осуществления изобре­
тения устройство для намотки содержит уби­
рающуюся роликовую дорожку, которая вступа­
ет в действие, когда должна производиться про­
дукция, имеющая большую толщину; она не 
может наматываться устройством для намотки, 
согласно изобретению, и, таким образом, пере­
мещается по ходу подачи после того, как уст­
ройство для намотки выведено из линии, или 
так, или иначе приняло нерабочее положение.

Согласно изобретению устройство для на­
мотки содержит поворотный узел, на котором 
смонтированы два намоточных барабана в диа­
метрально противоположном положении.

Поворотный узел может поворачиваться, 
занимая, по меньшей мере, три положения, со­
ответственно, положение вывода из работы и 
два рабочих положения.

В первом положении вывода из работы два 
барабана находятся вне контакта с плоскостью 
подачи проката.

Это положение принимается при изготов­
лении проката большой толщины, при этом ро­
ликовая дорожка устанавливается в рабочее по­
ложение для подачи проката к обычным устрой­
ствам для намотки, например нижним намоточ­
ным станкам или к охлаждающим средствам.

В первом рабочем положении первый ба­
рабан находится в положении, в котором он 
преимущественно взаимодействует с плоско­
стью подачи проката и готов к приему передне­
го конца наматываемого проката, тогда как вто­
рой барабан находится в положении, которое 
соответственно может быть положением удале­
ния готового рулона или положением окончания 
намотки.

В этом первом рабочем положении намот­
ка полосы начинается и проводится на первом 
барабане на определенную необходимую длину.

Во втором рабочем положении, поверну­
том, преимущественно, на 180° относительно 
первого рабочего положения, первый барабан 
перемещается в положение, в котором намотка 
заканчивается, тогда как второй барабан зани­
мает положение ожидания, в котором он взаи­
модействует с плоскостью подачи проката для 
формирования второго рулона.

Таким образом, способ намотки включает 
повторяющуюся последовательность чередова­
ния намотки на одном и на другом барабане, 
при этом готовый рулон удаляется известным в 
данной области техники средством с барабана 
перед тем, как этот же барабан возвращается в 
положение начала намотки.

Согласно изобретению устройство для на­
мотки содержит до поворотного узла по ходу 
подачи и после приспособления для резки, по 
меньшей мере, одно подвижное направляющее 
полотно, расположенное над плоскостью подачи 
проката.

Согласно варианту осуществления изобре­
тения применяют два подвижных направляю­
щих полотна, одно под плоскостью подачи и 
одно над плоскостью подачи проката.

Согласно варианту осуществления изобре­
тения верхнее подвижное направляющее полот­
но связано со вторым подвижным направляю­
щим полотном, вращающимся на первом и не­
сущим, по меньшей мере, один скользящий ро­
лик на свободном конце.

Подвижные направляющие полотна имеют 
рабочее положение, в котором они поддержи­
вают и направляют прокат, взаимодействуя с 
плоскостью подачи проката, и положение, в ко­
тором они, преимущественно, исключены из 
плоскости подачи так, что они не создают по­
мех.

Верхнее направляющее полотно, кроме то­
го, имеет третье положение, которое оно при­
нимает в ходе цикла и в течение переходной 
фазы между двумя положениями; в этом поло­
жении верхнее направляющее полотно направ­
ляет прокат, когда он наматывается на барабан, 
расположенный в его втором положении, и со­
провождает прокат в плоскости его подачи так, 
чтобы он был подготовлен для приема другим 
барабаном, расположенным в первом рабочем 
положении.

Согласно изобретению на подвижных на­
правляющих полотнах выполнены прорези на 
их поверхностях, которые взаимодействуют с 
плоскостью подачи проката; через прорези по­
даются струи воздуха, жидкости или их смеси 
для поддержки проката, направляемого на на­
мотку.

Пневматическая, гидравлическая или сме­
шанная поддержка предотвращает проблемы, 
вызываемые трением о поверхность проката, 
которое значительно в случае с тонким прока­
том, к которому относится изобретение, и, та­
ким образом, она предотвращает ухудшение 
качества поверхности готового продукта.

Кроме того, эта поддержка предотвращает 
откидывание или загибание проката на отрезке 
между тянущими узлами и барабаном и, таким 
образом, предотвращает опасность блокирова­
ния или столкновения с элементами оборудова­
ния.

Согласно варианту осуществления изобре­
тения, во взаимодействии со струями воздуха 
находятся приводимые ролики, движущиеся со 
скоростью, которая превышает скорость подачи 
полосы, и которые создают эффект натягивания 
самой полосы, таким образом предотвращая 
блокирование.

Согласно изобретению барабан, находя­
щийся в первом рабочем положении, в котором 
начинается намотка и который взаимодействует 
с плоскостью подачи проката, взаимодействует 
с узлом направляющих роликов, установленных 
на сочлененных рычагах, которые входят в по­
верхностный контакт с наматываемым прокатом
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в нескольких расположенных по окружности 
положениях, таким образом облегчая и ускоряя 
намотку.

Согласно варианту осуществления изобре­
тения подаваемый передний конец полосы вхо­
дит во взаимодействие, по меньшей мере, с 
двумя параллельными и смежными роликами, 
которые прокатывают передний конец полосы.

Узел направляющих роликов установлен 
на обойме и может занимать нерабочее положе­
ние, в котором ролики разомкнуты и не входят в 
контакт с наматываемым прокатом.

Нерабочее положение занимается, по 
меньшей мере, когда барабан движется из его 
первого в его второе рабочее положение для 
завершения намотки.

В его втором рабочем положении барабан 
взаимодействует, по меньшей мере, с двумя 
подвижными узлами до его выведения из рабо­
чего положения в нерабочее положение.

Точнее, согласно изобретению, применен, 
по меньшей мере, один узел для поддержки ба­
рабана, который вступает в действие для под­
держки вала барабана, когда рулон приобретает 
значительный вес, и, по меньшей мере, один 
узел для поддержки рулона, снабженный роли­
ками, которые располагаются снизу, входя в 
периферийный контакт с рулоном, и облегчают 
намотку.

Согласно варианту осуществления изобре­
тения узел для поддержки барабана работает в 
соответствии с векторной суммой таких компо­
нентов, как вес и тянущее действие.

Согласно другому варианту осуществле­
ния изобретения применяют другие подвижные 
узлы, снабженные роликами, которые в рабочем 
положении входят в контакт с рулоном для об­
легчения намотки, обеспечивая правильность и 
равномерность намотки; они также предотвра­
щают при резке проката и торможении рулона 
биение задним концом полосы об элементы 
оборудования и получение повреждений, а так­
же разматывание рулона.

Все эти узлы могут перемещаться по оси 
и/или с вращением в положение выведения из 
контакта при перемещении поворотного узла из 
его первого во второе рабочее положение и, на­
оборот, или в положение выведения из дейст­
вия.

Краткое описание чертежей
На прилагаемых чертежах представлен 

пример выполнения устройства, являющийся 
предпочтительным, но не ограничивающим 
изобретение.

На фиг. 1 изображена конечная часть ли­
нии прокатки, в которой установлено устройст­
во для намотки согласно изобретению;

на фиг. 2 - устройство для намотки соглас­
но изобретению с поворотным узлом в нерабо­
чем или выведенном из действия положении;

на фиг .3 - устройство для намотки соглас­
но изобретению с поворотным узлом в первом 
рабочем положении;

на фиг. 4 - устройство для намотки соглас­
но изобретению с поворотным узлом во втором 
рабочем положении;

на фиг. 5 - вариант выполнения показан­
ных выше примеров осуществления изобрете­
ния;

на фиг. 6 - вид в плане линии прокатки, в 
которой установлено устройство для намотки 
согласно изобретению в первой рабочей конфи­
гурации;

на фиг. 7 - вид в плане линии прокатки, 
показанной на фиг.6, во второй рабочей конфи­
гурации;

на фиг. 8 - вид в поперечном разрезе линии 
прокатки в ее первой рабочей конфигурации; и

на фиг. 9 - вид в поперечном разрезе линии 
прокатки в ее второй рабочей конфигурации.

Описание предпочтительного примера 
осуществления изобретения

На прилагаемых фигурах устройство 10 
для намотки согласно изобретению установлено 
на выходе линии 1 00 горячей прокатки полосы 
или листа (здесь не показаны), движущихся со 
скоростью до 20-22 м/с, для получения тонкого 
проката толщиной от 0,5 до 5 мм, но легко при­
спосабливаемой и адаптируемой, как будет опи­
сано ниже, для обработки проката толщиной 
более 5 мм.

Перед устройством 10 для намотки распо­
ложено приспособление 11 для резки, снабжен­
ное двумя тянущими узлами 19а и 19Ь, один из 
которых расположен до и один после режущих 
элементов 11а и 11Ь, пригодных для резки про­
ката, после окончания формирования рулона.

Приспособление 11 для резки имеет, пре­
имущественно, И-образную опорную конструк­
цию 47, на вертикальных ветвях 47а и 47Ь кото­
рой установлены два тянущих узла 19а и 19Ь. 
Между ветвями 47а и 47Ь расположен съемный 
модуль 48, на котором установлены с возмож­
ностью вращения два вала 49а и 49Ь с лезвиями.

Съемный модуль 48 может избирательно 
извлекаться из опорной конструкции 47 либо 
путем движения вверх, либо при помощи сме­
щения в осевом направлении, параллельном 
осям валов 49а и 49Ь.

Весь режущий узел 11 может также изби­
рательно перемещаться из его рабочего положе­
ния, показанного на фиг. 1-6 и 8, в нерабочее 
положение, показанное на фиг. 7 и 9.

Реально, опорная конструкция 47 собрана 
на паре рельсов 50 и может смещаться вдоль 
оси, которая ортогональна оси линии прокатки.

Устройство 10 для намотки (фиг. 1-4) со­
держит поворотный узел 1 2, вращающийся во­
круг оси 13, лежащей в плоскости, преимущест­
венно параллельной плоскости 1 4 подачи про­
ката в виде полосы или листа, который должен
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быть намотан, и преимущественно ортогональ­
ной оси подачи обрабатываемого проката.

Поворотный узел 12 поддерживает два ба­
рабана, соответственно 15а и 15Ь, расположен­
ных диаметрально против друг друга, и каждый 
из которых вращается на оси, преимущественно 
параллельной оси 13 вращения поворотного 
узла 1 2.

Путем вращения вокруг оси 1 3 поворот­
ный узел 12 позволяет барабанам 15а и 15Ь за­
нимать, по меньшей мере, три положения.

В нерабочем положении, показанном на 
фиг. 2, поворотный узел 12 располагает оба ба­
рабана 15а и 15Ь вне контакта с плоскостью 14 
подачи проката. Точнее, барабаны 15а и 15Ь 
могут располагаться либо так, что их оси лежат 
в единой горизонтальной плоскости и, таким 
образом, оба они находятся выше плоскости 1 4, 
либо так, что их оси лежат в единой вертикаль­
ной плоскости и, таким образом, один из бара­
банов 15а расположен выше плоскости 14 и 
другой барабан 15Ь расположен ниже плоскости
14.

Это нерабочее положение занимается, ко­
гда устройство 10 для намотки находится в по­
ложении вывода из линии, например, когда про­
кат имеет толщину больше 5 мм и, таким обра­
зом, он не может наматываться намоточным 
устройством 1 0.

Роликовая дорожка 16 убирающегося типа 
пригодна для избирательного взаимодействия с 
устройством 10 для намотки (фиг. 2 и 6-9). Ро­
ликовая дорожка 1 6 содержит ролики 1 6а, уста­
новленные с возможностью вращения на боко­
вых опорах преимущественно горизонтального 
стола 60, который может скользить при помощи 
колес 61 по нижней направляющей, образован­
ной парой рельсов 62, параллельных рельсам 50 
и примыкающих к ним.

Стол 60 может также скользить при помо­
щи ползуна 64 по второй паре рельсов 63, рас­
положенных параллельно линии прокатки и, 
таким образом, ортогонально рельсам 62. На 
столе 60 также расположена пара защитных эк­
ранов 67 и 68, которые, когда поворотный узел 
1 2 находится в нерабочем или выведенном из 
действия положении, приспособлены для сле­
дующего расположения: первый между первы­
ми роликами 16а и барабаном 15а, который на­
ходится под роликовой дорожкой 16; и второй 
между роликами 16а и барабаном 15Ь, который 
находится над роликовой дорожкой 16. Защит­
ные экраны 67 и 68 экранируют барабаны 15а и 
1 5Ь от тепла, излучаемого прокатом, проходя­
щим по роликам 1 6а, и предотвращают повреж­
дение барабанов 15а и 15Ь, которые в ходе этой 
операции рабочего цикла неподвижны и не ох­
лаждаются.

Если изготавливают прокат толщиной от 
0,5 до 5 мм, стол 60 и соответствующая ролико­
вая дорожка 1 6 располагаются в нерабочем по­

ложении (фиг. 6 и 8) на некотором расстоянии 
от намоточного устройства 1 0 и за ним.

Однако когда изготавливают прокат тол­
щиной более 5 мм, стол 60 и соответствующая 
роликовая дорожка 1 6 переводятся в рабочее 
положение, показанное на фиг. 2, 7 и 9, при по­
мощи двигателей 65 и 66.

В этом рабочем положении роликовая до­
рожка 1 6 входит во взаимодействие с плоско­
стью 1 4 подачи таким образом, что она сопро­
вождает прокат в направлении обычных намо­
точных средств, например, нижних намоточных 
станков 1 7а и 1 7Ь (фиг. 1 ), расположенных да­
лее по ходу подачи, после того, как прокат про­
ходит через зону 1 8 охлаждения.

Однако когда толщина проката совместима 
с устройством 1 0 для намотки, например, если 
она составляет от 0,5 до 5 мм, поворотный узел 
12 располагает два барабана 15а и 15Ь в одном 
или другом из двух рабочих положений, пока­
занных на фиг. 3 и 4, для намотки полосы.

В каждом из двух рабочих положений 
плоскость, проходящая через оси вращения двух 
барабанов 15а и 15Ь, располагается, преимуще­
ственно, под углом 45° относительно верти­
кальной плоскости, в которой оси вращения 
барабанов находились, когда поворотный узел 
1 2 был в нерабочем или выведенном из дейст­
вия положении, показанном на фиг. 2.

В первом рабочем положении (фиг. 3), 
первый барабан 15а расположен, преимущест­
венно, во взаимодействии с плоскостью 1 4 по­
дачи, тогда как второй барабан 15Ь находится в 
поднятом положении и отведен от плоскости 1 4 
подачи.

В противоположность этому, во втором 
рабочем положении (фиг. 4), повернутом на 
180° относительно первого положения, барабан 
1 5а, на котором уже намотан рулон проката, 
оказывается в положении, в котором соответст­
вующий барабан 15Ь был перед этим, тогда как 
последний оказывается в положении, в котором 
перед этим был барабан 15а, в готовности при­
нять новый передний конец проката.

На выходе из приспособления 11 для резки 
тянущий узел 19Ь сопровождает передний конец 
проката в направлении первого барабана 15а, 
заставляя его пройти через два подвижных на­
правляющих полотна, соответственно верхнее 
20а и нижнее 20Ь.

Подвижные направляющие полотна 20а и 
20Ь расположены друг против друга относи­
тельно плоскости 1 4 подачи и сочлененно кача­
ются в соответствующих шарнирных опорах 21а 
и 21 Ь в вертикальной ветви 47Ь режущего узла 
11, занимая первое положение отсутствия кон­
такта (фиг. 4) на некотором расстоянии от плос­
кости 1 4 подачи и второе рабочее положение 
(фиг. 3 и 5) в непосредственном взаимодействии 
с плоскостью 1 4 подачи. Подвижные направ­
ляющие полотна 20а и 20Ь также приспособле­
ны для отвода от плоскости 1 4 подачи вместе с
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приспособлением 11 для резки, на котором они 
установлены, таким образом, что они не созда­
ют помех роликовой дорожке 16 и соответст­
вующему столу 60.

Поверхность подвижных направляющих 
полотен 20а и 20Ь имеет прорези 22 для подачи 
струй текучего вещества, предпочтительно, воз­
духа или воздуха, смешанного с маслом или 
другой жидкостью, которая действует в качест­
ве пневматической, гидравлической или сме­
шанной пневматической-гидравлической опоры 
для проката в промежутке между приспособле­
нием 11 для резки и поворотным узлом 1 2.

Благодаря этой пневматической, гидравли­
ческой или смешанной пневматической- 
гидравлической поддержке становится возмож­
ным направление переднего конца полосы без 
изгибания или перекручивания, или трения, и в 
любом случае такое направление проката обес­
печивается.

Верхнее направляющее полотно 20а снаб­
жено скользящим роликом 51, расположенным 
на его конце, и может занимать, по меньшей 
мере, одно промежуточное положение между 
первым нерабочим положением и вторым рабо­
чим положением. В этом промежуточном поло­
жении верхнее направляющее полотно 20а со­
провождает прокат в ходе операции окончания 
намотки, когда поворотный узел 1 2 находится 
во втором рабочем положении.

В варианте осуществления изобретения, 
показанном на фиг. 5, прорези 22 для подачи 
струй жидкости включены в конструкцию обоих 
подвижных направляющих полотен 20а и 20Ь, и 
с прорезями 22 объединены приводимые ролики 
52, вращающиеся с окружной скоростью, кото­
рая больше скорости подачи проката, таким об­
разом предотвращая возникновение блокировок.

Вновь на фиг. 5 верхнее направляющее по­
лотно 20а соединено в месте расположения 
скользящего ролика 51 со вторым верхним на­
правляющим полотном 1 20а, которое может 
поворачиваться на первом полотне 20а и кото­
рое также снабжено расположенным на его кон­
це скользящим роликом 151, который служит 
для регулирования и направления проката и для 
сдерживания заднего конца в ходе операции 
торможения рулона.

Второе верхнее направляющее полотно 
1 20а может также иметь прорези 22 для струй 
жидкости.

В ходе операции начала намотки на пер­
вый барабан 15а или на барабан, который в лю­
бом случае оказывается в положении взаимо­
действия с плоскостью 14 подачи (фиг. 3), узел 
23 направляющих роликов 24, установленных 
на обойме 25, переводится из нерабочего поло­
жения (фиг. 2) в рабочее положение взаимодей­
ствия с первым барабаном 15а для сопровожде­
ния и направления переднего конца проката 
вокруг первого барабана 15а и начала намотки.

Узел 23 содержит в этом случае серию из 
четырех роликов 24, взаимодействующих с тре­
мя или четырьмя расположенными по окружно­
сти положениями на барабане 15а, при этом ка­
ждый из роликов 24 установлен на соответст­
вующем сочлененном рычаге 26, соединенном с 
соответствующим приводом 27.

Если необходимо перевести узел 23 из не­
рабочего положения, показанного на фиг. 2, в 
рабочее положение, показанное на фиг. 3, роли­
ки 24 размыкаются приведением в действие 
приводов 27, затем обойма 25 поднимается для 
перемещения ее ближе к плоскости 1 4 подачи, и 
после этого приводится в действие привод 28 
для окончания введения роликов 24 в соответст­
вие положению барабана 15а таким образом, 
что последний оказывается внутри кольцевого 
профиля 29 узла 23.

Затем ролики 24 вновь смыкаются вокруг 
барабана 15а качанием сочлененных рычагов 26 
вокруг их соответствующих шарнирных опор 
при помощи приводов 27.

В ходе операции подхвата, изобретение 
предусматривает выполнение прокатывающего 
воздействия на передний конец проката (фиг. 5), 
и для этой цели в конструкцию включены два 
спаренных ролика 24а, 24Ь, которые, когда по­
является передний конец проката, выполняют 
операцию его предварительного изгибания.

Затем начинается управляемая намотка 
проката вокруг барабана 15а.

Когда на первый барабан 15а намотано не­
обходимое количество витков, поворотный узел 
12 поворачивается на 180° в его второе рабочее 
положение (фиг.4) для перемещения первого 
барабана 15а в положение, в котором намотка 
закончена, после чего рулон снимают, тогда как 
второй барабан 15Ь переводится в положение 
ожидания и начала намотки, которое перед этим 
занимал первый барабан 15а.

Перед началом вращения поворотного узла 
1 2, направляющие ролики 24 размыкаются.

Когда поворотный узел 1 2 поворачивается, 
первый барабан 15а продолжает вращаться, при 
этом прокат наматывается до тех пор, пока ба­
рабан не остановится в положении, показанном 
на фиг. 4.

Намотка продолжается до тех пор, пока 
формируемый рулон 30 не достигнет опреде­
ленного веса, и в этот момент вступают в дейст­
вие соответствующие опорные узлы 31 и 32, 
расположенные под барабаном 15а, для под­
держки барабана 15а и рулона 30; также в этот 
момент вступают в действие узлы 33 и 34, рас­
положенные по периферии барабана 15а, для 
того, чтобы выполнить правильную и равно­
мерную намотку.

Узел 31 для поддержки барабана содержит, 
по меньшей мере, рычаг 35, перемещающийся в 
осевом направлении из положения вне контакта 
и удаленного от поворотного узла 1 2, в положе­
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ние, в котором он взаимодействует с валом 36 
барабана 15а.

Рычаг 35, например, оснащенный на одном 
конце вилочными элементами, охватывающими 
средствами, опорами седельного типа или дру­
гими средствами, пригодными для этой цели, 
выдвигается в направлении барабана 15а при 
помощи привода 37 и создает опору для вала 36 
барабана 15а в соответствии с равномерно уве­
личивающимся весом рулона 30 по мере его 
формирования.

В соответствии с вариантом, показанным 
на фиг. 5, рычаг 35 может вращаться и включает 
на его конце опору, поддерживающую вал 36 
барабана 15а.

Эта поддержка осуществляется в пределах 
таких компонентов, как сила натяжения и сила 
тяжести.

Узел 32 для поддержки рулона содержит 
подвижную штангу 39, которая может подни­
маться по оси 38. Над узлом 32 для поддержки 
рулона расположены ролики 40 для поддержки 
рулона 30 снизу; ролики 40 в их рабочем поло­
жении располагаются в контакте с рулоном 30 и 
поддерживают его снизу.

Узлы 33 и 34 для получения правильной и 
равномерной намотки содержат соответствую­
щие рычаги 41 и 42, качающиеся вокруг соот­
ветствующих шарнирных опор 43 и 44 для пе­
ремещения из положения вне контакта (фиг. 2 и 
4) в рабочее положение взаимодействия с руло­
ном 30 при его формировании.

На конце рычагов 41 и 42 расположены 
соответствующие ролики 45 и 46, которые во 
время формирования рулона 30 располагаются 
на расстоянии около 1 0 мм от периферии рулона 
30 так, что они не создают помех его формиро­
ванию, и в готовности к вхождению в контакт с 
намотанным прокатом для осуществления тор­
мозящего действия и для предотвращения воз­
можного ослабления или разматывания рулона 
30 после окончания намотки.

Согласно варианту, показанному на фиг. 5, 
рычаг 42 снабжен направляющим концом 70, 
который выходит за ролик 46 для предотвраще­
ния во взаимодействии с направляющей 1 20а 
неконтролируемого биения задним концом про­
ката о верхнюю часть поворотного узла 1 2 до 
того, как только что законченный рулон 30 бу­
дет удален с барабана 15а. Узел 32 для под­
держки рулона и узлы 33 и 34 для обеспечения 
правильной и равномерной намотки смещаются 
во время операции намотки в соответствии с 
увеличением толщины рулона 30 при его фор­
мировании.

Когда рулон 30 завершен, приспособление 
11 для резки, расположенное перед устройством 
1 0 для намотки, режет прокат, образуя передний 
конец нового рулона, который начинает нама­
тываться на второй барабан 15Ь после того, как 
узел 23 направляющих роликов 24 переведен 
назад в положение взаимодействия с барабаном

1 5Ь, точно также, как осуществлялось с бараба­
ном 15а.

Узел 31 для поддержки барабана, узел 32 
для поддержки рулона и узлы 33 и 34 для обес­
печения правильной и равномерной намотки, 
взаимодействующие с первым барабаном 15а, 
частично размыкаются для получения возмож­
ности извлечения сформированного рулона 30;

это производится способами и средствами, 
известными по предшествующему уровню тех­
ники.

Таким образом, цикл намотки может по­
вторяться описанным выше способом.

ФОРМУЛА ИЗОБРЕТЕНИЯ

1 . Устройство для намотки горячего про­
ката, например полосы или листа толщиной от 
0,5 до 5 мм, расположенное после линии (100) 
прокатки и приспособления (11) для резки, из 
которого прокат поступает вдоль плоскости (1 4) 
подачи, в котором устройство для намотки со­
держит поворотный узел (12), поворачиваю­
щийся вокруг центральной оси (13) вращения, 
параллельной плоскости (1 4) подачи, два намо­
точных барабана (15а, 15Ь), установленных с 
возможностью вращения на поворотном узле 
(12) на диаметрально противоположных сторо­
нах относительно центральной оси (13) враще­
ния, причем их оси вращения параллельны цен­
тральной оси вращения (13), и узел (23) для на­
правления полосы, обеспечивающий избира­
тельное взаимодействие с каждым из барабанов 
(15а, 15Ь), при этом поворотный узел (12) имеет 
возможность занимать путем вращения первое 
угловое положение, в котором первый барабан 
(15а или 15Ь) находится в соответствии с плос­
костью (1 4) подачи и готов к приему переднего 
конца проката и началу намотки, отличающееся 
тем, что узел (23) для направления полосы со­
держит направляющие ролики (24), воздейст­
вующие непосредственно на прокат и имеющие 
оси вращения, параллельные центральной оси 
вращения (13), и расположенные вдоль идеаль­
ной окружности за участком, занимаемым каж­
дым из барабанов (15а, 15Ь) так, чтобы ограни­
чивать кольцевой направляющий путь для пе­
реднего конца проката вокруг барабана, кото­
рый временно находится в соответствии с плос­
костью (14) подачи, причем узел (23) для на­
правления полосы в нормальном состоянии на­
ходится в первом нерабочем положении снару­
жи от поворотного узла (12) и имеет возмож­
ность избирательно перемещаться во второе 
рабочее положение, связанное с первым угло­
вым положением поворотного узла (1 2), в кото­
ром он имеет возможность взаимодействия с 
передним концом проката для направления его 
вокруг первого барабана (15а или 15Ь).

2. Устройство по п. 1 , отличающееся тем, 
что поворотный узел (12) имеет возможность 
перемещения путем вращения во второе угловое
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положение, повернутое на 180° относительно 
первого углового положения, в котором второй 
барабан (15Ь или 15а) находится в соответствии 
с плоскостью (14) подачи в готовности к приему 
переднего конца проката и началу намотки, то­
гда как первый барабан (15а или 15Ь) находится 
в этот момент в положении, в котором рулон 
(30) полностью намотан и готов к удалению, 
узел (23) для направления полосы имеет воз­
можность занимать нерабочее положение при 
вращении поворотного узла (12) из первого во 
второе угловое положение, и наоборот.

3. Устройство по п.1 или 2, отличающееся 
тем, что оно имеет, по меньшей мере, три на­
правляющих ролика (24), оси которых располо­
жены преимущественно под углом 120° по иде­
альной окружности, и тем, что, по меньшей ме­
ре, один из направляющих роликов (24) имеет 
возможность избирательно отдаляться от иде­
альной окружности для получения возможности 
помещать барабан (15а, 15Ь) между указанными 
направляющими роликами (24).

4. Устройство по п.3, отличающееся тем, 
что направляющие ролики (24) установлены на 
соответствующих качающихся рычагах (26), 
соединенных с приводами (27) избирательного 
перемещения их в положение, удаленное от по­
ложения взаимодействия с периферией соответ­
ствующего барабана (15а, 15Ь).

5. Устройство по п.2, в котором каждый из 
барабанов (15а, 15Ь) снабжен собственным ва­
лом (36) для вращения, отличающееся тем, что, 
по меньшей мере, один узел (31) для поддержки 
барабана имеет возможность взаимодействия с 
валом (36) вращения барабана (15а или 15Ь), 
который находится в положении, в котором ру­
лон (30) намотан и может сниматься, причем 
узел (31) для поддержки барабана имеет воз­
можность перемещаться из нерабочего положе­
ния в рабочее положение, в котором он взаимо­
действует с валом барабана (36).

6. Устройство по п.5, отличающееся тем, 
что узел (31) для поддержки барабана содержит 
рычаг (35), подвижный в осевом направлении и 
имеющий на конце опорные элементы вилочно­
го типа, охватывающего типа или седельного 
типа для поддержки вала барабана (36).

7. Устройство по п.2, отличающееся тем, 
что, по меньшей мере, один узел (32) для под­
держки рулона имеет возможность взаимодей­
ствия снизу с формируемым рулоном (30) в по­
ложении, в котором рулон (30) полностью на­
мотан и готов к удалению, причем узел (32) для 
поддержки рулона выполнен с возможностью 
перемещения и имеет первое нерабочее поло­
жение и второе положение взаимодействия с 
рулоном (30).

8. Устройство по п.7, отличающееся тем, 
что узел (32) для поддержки рулона содержит 
пару роликов (40), связанных с подвижной 
штангой (39) и с подъемным приводом.

9. Устройство по п.2, отличающееся тем, 
что, по меньшей мере, один узел (33, 34) для 
обеспечения правильной и равномерной намот­
ки применен для взаимодействия с периферией 
формируемого рулона (30) в положении, в кото­
ром рулон (30) полностью намотан и готов к 
удалению с барабана (15а, 15Ь), причем узел 
(33, 34) для обеспечения правильной и равно­
мерной намотки имеет возможность перемеще­
ния с первым нерабочим положением и вторым 
положением, связанным с периферией форми­
руемого рулона (30).

10. Устройство по п.9, отличающееся тем, 
что узел (33, 34) для обеспечения правильной и 
равномерной намотки содержит качающийся 
рычаг с роликом, расположенным на его конце.

11. Устройство по любому из предшест­
вующих пунктов, отличающееся тем, что роли­
ковая дорожка (16) расположена после приспо­
собления (11) для резки и может принимать 
первое задвинутое положение и второе положе­
ние взаимодействия с плоскостью подачи (14), 
причем роликовая дорожка (1 6) проходит даль­
ше поворотного узла (1 2).

1 2. Устройство по п. 1 , отличающееся тем, 
что, по меньшей мере, одно подвижное направ­
ляющее полотно (20а), вращающееся в плоско­
сти, ортогональной прокату, расположено меж­
ду приспособлением (11) для резки и поворот­
ным узлом (1 2) и имеет первое нерабочее поло­
жение, удаленное от плоскости (14) подачи, и 
второе рабочее положение взаимодействия с 
плоскостью (1 4) подачи.

1 3. Устройство по п. 1 , отличающееся тем, 
что два направляющих полотна (20а, 20Ь), 
имеющие возможность вращения в плоскости, 
ортогональной прокату, расположены между 
приспособлением (11) для резки и поворотным 
узлом (12) и взаимодействуют соответственно 
сверху и снизу с плоскостью (14) подачи, при­
чем, по меньшей мере, одно из направляющих 
полотен имеет возможность перемещаться из 
первого нерабочего положения, удаленного от 
плоскости (1 4) подачи, во второе рабочее поло­
жение взаимодействия с плоскостью (14) пода­
чи.

14. Устройство по п.13, отличающееся тем, 
что поверхности направляющих полотен (20а, 
20Ь), обращенные к плоскости (14) подачи, со­
держат средство (22) для подачи струи воздуха 
или жидкости в направлении проката на отрезке 
между приспособлением (11) для резки и пово­
ротным узлом (1 2).

15. Способ намотки продуктов, получен­
ных горячей прокаткой, например полосы или 
листа толщиной от 0,5 до 5 мм, с использовани­
ем устройства (10) для намотки по любому из 
предшествующих пунктов, отличающийся тем, 
что передний конец проката сначала наматыва­
ют, чтобы получить необходимое количество 
витков, на первый барабан (15а), расположен­
ный в положении преимущественно взаимодей­



15 001059 16

ствия с плоскостью (14) подачи, затем поворот­
ный узел (12) поворачивают на 180°, и намотку 
завершают на первом барабане (15а), помещен­
ном в повернутое положение после окончания 
намотки, затем осуществляют резку проката, 
удаляют готовый рулон и начинают намотку на 
второй барабан (15Ь), помещенный в положение 
взаимодействия с плоскостью (14) подачи.

16. Способ по п.15, отличающийся тем, что 
для проката толщиной более 5 мм, поворотный 
узел (1 2) переводят в третье положение, в кото­
ром оба барабана (1 5а, 1 5Ь) удаляют от плоско­
сти (14) подачи, и прокат направляют по ходу 
подачи по роликовой дорожке (1 6), помещенной 
в рабочее положение взаимодействия с плоско­
стью (1 4) подачи.

17. Способ по п.15 или 16, отличающийся 
тем, что когда один из барабанов (1 5а или 1 5Ь) 
переводится из первого рабочего положения 
взаимодействия с плоскостью (14) подачи, в 
котором он готов к приему переднего конца 
проката и начинается намотка, во второе рабо­
чее положение, повернутое на 1 80° относитель­
но первого рабочего положения, в котором на­
мотку заканчивают и рулон (30) удаляют, узел 
(31) для поддержки барабана, узел (32) для под­
держки рулона и узел (33, 34) для обеспечения 
правильной и равномерной намотки переводят 
из нерабочего положения в рабочее положение 
взаимодействия, соответственно, с валом (36) 
барабана, с рулоном (30) снизу и с круглой пе­
риферией самого рулона (30).

Фиг. 1

Фиг. 2

Фиг. 4

Фиг. 3
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Фиг. 9
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