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(54)(57) СПОСОБ РЕЗКИ ПОЛОСОВОГО 
ПРОКАТА на летучих ножницах с приме­
нением тормозного момента к бараба­
нам ножниц, о т ли ч а ю щ и й с я 
тем, что, с целью повышения точности 
отрезаемых полос и увеличения выхода 

годного, величину тормозного момен­
та (Мт), приложенного к барАбанам 
ножниц, определяют по выражению

где К - коэффициент пропорциональ­
ности, равный 0,6 - ΚέΟ,Ι;

S - площадь поперечного сечения 
полосового проката для по­
резки, которого определяют 
величину тормозного момента^ 
минимальная площадь попереч­
ного сечения листового про­
ката, разрезаемого на данных 
ножницах;

^то~ величина минимального тор­
мозного момента, исключаю­
щего образование зазора в 
приводной пинии барабанов 
ножниц при резке полосового 
проката площадью поперечно­
го сечения So.
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Изобретение относится к обработке 
металлов давлением, в частности к 
процессам поперечной рейки полосово­
го проката и может быть использова­
но на агрегатах поперечной резки, 
Оборудованных летучими барабанными 
ножницами.

Цель изобретения - повышение точ­
ности отрезаемых полос и увеличение 
выхода годного.

Сущность способа состоит в следу­
ющем.

При порезке полос на карточки на 
агрегатах поперечной резки, снабжен­
ных летучими барабанными ножницами, 
во время реза на барабаны ножниц 
воздействуют значительные усилия 
от. сил. резания. При приложении к ба­
рабанам ножниц момента сил резания 
происходит изменение скорости вра­
щения барабанов и закрутка привод­
ной линии. После реза, вследствие 
упругих свойств приводной линии и 
накопленной при закрутке потенциаль­
ной энергии, происходит раскрутка 25 
валопров.ода. При этом на постоянную 
частоту вращения барабанов, опреде­
ляемую требуемой длиной карточки, на­
кладывается дополнительная переменная 
составляющая, обусловленная упругими ад 
колебаниями в приводной линии, в ре­
зультате чего режущие барабаны полу­
чают дополнительный угол поворота.
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' На основании изложенного согласно 
способу резки полосового проката на 

Указанный дополнительный угол по- летучих ножницах величину тормоз- 
ворога д I? в момент реза, обусловлен 
ный упругими колебаниями в линии 
привода и увеличивающий разброс длин 
отрезаемых карточек, может быть оп­

ределен для Упругой системы с одной 
степенью свободы, находящейся под 
воздействием импульсов моментов от 
сил резания

**’г ? •b'Xvp.

- момент сил реза;
- крутильная жесткость привод­

ной линии;
- частота свободных колебаний

приводной линии, зависящая 
от ее параметров*, $0

-продолжительность (время) 
реза;

tp - время между смежными резами. 
Этот дополнительный угол закрутки Л 

барабанов в момент реза должен быть 55 ножниц закручивается за счет упругих 
компенсирован тормозным моментом, 
т.е. обеспечивает в момент реза 
условие:

' <
где Мр 
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. А'о ■ Ра ■ οι \ м,2 С'5,П—S,nP(t,.-)._X

где Мт - тормозной момент генератора 
Из уравнения (1) и (2) получают:

AA/=2Mp Sin

Известно, что момент сил резания 
на барабанах летучих ножниц прямо 
пропорционален площади разрезаемого 
сечения S :

Мр = AS
ι ' .
где А - коэффициент пропорциональ­

ности, зависящий от конструк­
тивных особенностей ножниц 
и механических свойств раз­
резаемой полосы.

Из соотношений (3) и (4) следует, 
что величина прикладываемого тормоз­
ного момента должна быть прямо про­
порциональна площади разрезаемого 
сечения, т.е.

Мт = <?A-s sin Sin P((p-^-) = KS ,

где

К = 2 A sin ~ sin Р (1р - у-)

кого момента, прикладываемого к ба­
рабанам летучих ножниц, изменяют 

[ прямо пропорционально площади по­
перечного сечения разрезаемого про­
ката И определяют из выражения
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где и Мтв- величины тормозного 
момента при разреза­
нии полос площадью 
поперечного сечения 
s и

К - коэффициент пропорцио­
нальности, 0,6 έ К 4=1,0. 

Минимальный тормозной момент мт0 
вычисляется исходя из следующих 
соображений. При разрезании полосы, 
жести минимального поперечного се­
чения 9О приводная линия барабанов

свойств валопроводов на некоторый
минимальный угол. В промежутке меж­
ду резами упругий момент раскручи-
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вает приводную линию. При этом рас­
крываются зазоры в сочленениях кине­
матических пар приводной линии, и 
ножи (барабаны) по отношению к плос­
кости резания могут находиться в 
неопределенном положении (в преде­
лах зазора), что приводит к увели­
чению разброса длин отрезаемых кар­
точек. Для исключения этого недос­
татка и увеличения точности порез­
ки необходимо, чтобы за время между 
резами, зазоры в приводной линии 
были замкнуты, при этом ножи ока­
жутся в требуемом положении. Очевид­
но, что тормозной момент за время 
между резами должен вернуть бараба­
нам исходное положение и замкнуть, 
зазоры. При этом барабаны перемес­
тятся на величину раскрытия зазора. 
Необходимый для этого, тормозной 
момент определяют из выражения

МТо’·
2 '^йЛ ’ ^вн

где дпл- минимальный зазор в при­
водной линии барабанов, 

□вн- момент инерции барабанов 
ножниц, 

t-P ~ время между резами.
Н апример, для летучих барабанных 

ножниц прямые измерения Дают следу­
ющие значения параметров:

0,008-0,0175 рад.i? % 0,0167- 
.0,20 с, л- 58 кГм2 .

Минимальный тормозной момент
составляет:

МТо 47 нм
При опробовании предлагаемого 

способа регулирования процесса по­
резки полос на летучих ножницах 

5 минимальный тормозной.момент Мто 
составляет 49 нм. Видно, что расчет­
ный и реальный- тормозные моменты, 
учитывая приближенность расчетов, 
практически совпадают. Таким образом, 

10 величины в предлагаемой зависимости 
можно получить одноразовой численной 
подстановкой соответствующих величин.

’Расчет тормозного момента и опре­
деления коэффициента пропорцйональ- 

15 ности К ведут следующим образом'. За 
эталонную величину тормозного момен­
та принимаются тормозной момент, оп­
ределенный экспериментально при под­
резке жести толщиной S = 0,25 мм. 

эд При этом величина тормозного момен­
та Мо = 49 нм, а коэффициент пропор­
циональности К = 0,96. При переходе 
к толщине 0,28 мм относительная ве­
личина площади поперечного сечения 

25 изменяется в -^-= 1,12 раза. Из 

этого определяют величину необходи­
мого тормозного момента Мт = 52 нм.

Таким образом, определяют величи­
ну тормозного момента при переходе 

30 к другой разрезаемой толщине.

Использованиепредлагаемого изоб­
ретения по сравнению с базовым объек­
том позволяет повысить точность от- 

35 резаемых полос и увеличить выход 
годного.
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