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(57) Ділянка крайкообрізних ножиць, що містить
розміщені з двох боків симетрично відносно її по-
довжньої осі крайкообрізні ножиці з парою диско-
вих ножів, зчленованих із приводом обертання і
встановлених у корпусі, прикріпленому до каретки,
зчленованої з приводом поперечного переміщення
відносно подовжньої осі ділянки по напрямних

фундаментної рами, з одного боку від яких розта-
шовані крайкокришильні ножиці, встановлені у
корпусі з можливістю поперечного переміщення
відносно подовжньої осі ділянки, а з іншого боку
від крайкообрізних ножиць встановлена пара за-
давальних роликів, верхній з яких шарнірно зчле-
нований із приводом переміщення у вертикальній
площині, яка відрізняється тим, що вона облад-
нана додатковою парою задавальних роликів і
додатковими приводами обертання, а корпус
крайкокришильних ножиць прикріплений до корпу-
са крайкообрізних ножиць і зчленований зі згада-
ною кареткою, при цьому пари задавальних роли-
ків встановлені симетрично відносно подовжньої
осі ділянки, і кожен нижній ролик з пари задаваль-
них роликів жорстко прикріплений до корпуса
крайкообрізних ножиць, а кожен верхній ролик з
пари задавальних роликів шарнірно зчленований з
ним, крім того, кожен нижній ролик з пари задава-
льних роликів з'єднаний з додатковим приводом
обертання.

Винахід відноситься до галузі металургійного
виробництва і може бути використаний в складі
обладнання станів, на яких отримують катані ме-
талеві листи. Обладнання, що заявляється, може
бути використаним у агрегатах подовжнього різан-
ня, призначених для обрізки бічних крайок штабів і
подрібнення обрізі.

Відповідно до вимог технологічного процесу
після останніх проходів штаби у чистових клітях
крайкообрізними ножицями штабу обрізають у
розмір по ширині з двох боків, при цьому обрізь,
що утворилася, подрібнюють кромкокришильними
ножицями, встановлюваними в лінії обробки шта-
би. Необхідність встановлення крайкокришильних
ножиців обумовлена труднощами, пов'язаними з
відведенням із зони різання обрізі, яка через малі
розміри поперечного перерізу і через високу тем-
пературу не має достатньої жорсткості, тому під-
дано деформаціям, утраті форми і стійкості.

Відомий агрегат подовжнього різання, що
включає ділянку ножиців, описану в книзі
В.С.Терентьєва, М.Б. Цалюка «Адъюстаж толсто-

листовых станов», Свердловськ, 1961, с. 48 - 50,
мал. 21. До його складу входить ділянка ножиців,
що включає розміщені послідовно і встановлені на
індивідуальних фундаментних рамах задавальні
ролики, крайкообрізні ножиці, крайкокришильні
ножиці. Задавальні ролики встановлені на індиві-
дуальній фундаментній рамі і призначені для за-
дачі штаби у зону різання дискових ножів.

Ножиці для обрізки і ножиці для подрібнення
крайок розміщені симетрично з двох боків від по-
довжньої осі ділянки. До складу крайкообрізних
ножиців входить пара дискових ножів, зчленованих
із приводом обертання, і зв'язаних із приводом
їхнього поперечного переміщення, призначеним
для встановлення пари дискових ножів на завдану
ширину штаби, яку обрізають. Крайкокришильні
барабанні ножиці встановлені на окремих фунда-
ментних рамах і зчленовані з приводом обертання
і з власним приводом поперечного переміщення,
який використовують при встановленні ножиців на
завдану ширину штаби, яку обрізають.
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Робота на описаному обладнанні здійснюється
наступним чином.

До початку різання налагоджують і встанов-
люють у необхідне положення у залежності від
товщини і ширини штаби, що підлягає обрізанню,
крайкообрізні і крайкокришильні ножиці, а також
задавальні ролики. Для цього вмиканням привода
поперечних переміщень зміщають пари дискових
ножів крайкообрізних ножиців у напрямку, перпен-
дикулярному подовжній осі ділянки ножиців і вста-
новлюють пари дискових ножів у положення, що
залежить від ширини штаби, яку потрібно одержа-
ти після обрізки крайок. Крім того, з потрібним тех-
нологічним зазором, який залежить від товщини
штаби, встановлюють дискові ножі. Аналогічним
чином налагоджують крайкокришильні ножиці на
завдану ширину штаби, яка підлягає обрізанню,
для чого за допомогою їхнього привода перемі-
щення пари кромкокришильних ножів переміщують
у напрямку, перпендикулярному подовжній осі
ділянки і закріплюють у потрібній позиції. Задава-
льні ролики встановлюються також з зазором ,
який залежить від товщини штаби,  що підлягає
обрізанню.

Вмикають привода пристроїв і задавальні ро-
лики проштовхують штабу у дискові ножиці.  Обрі-
зана в крайкообрізних ножицях штаба відводиться
рольгангом у напрямку технологічного потоку, а
обрізані крайки кришаться ножами крайкокриши-
льних ножиців і скидаються для збирання.

Слід зазначити, що для розміщення описаної
ділянки ножиців потрібні значні виробничі площі,
тому що кожен механізм встановлений на індиві-
дуальній рамі, що приводить до збільшення капі-
тальних вкладень.

Крім того, через розміщення задавальних ро-
ликів на індивідуальній фундаментній рамі не вда-
ється максимально наблизити їх до дискових но-
жів.  Це приводить до збільшення відстані між
задавальними роликами і дисковими ножами (збі-
льшенню прольоту між опорами штаби) і втрати
стійкості вільно розміщеного переднього кінця
штаби при транспортуванні на ділянці між задава-
льними роликами і зоною різання дискових ножів і
викликає забурювання штаби перед дисковими
крайкообрізними ножицями, порушує процес рі-
зання. Для усунення неполадок потрібна зупинка
обладнання ділянки, що скорочує час роботи об-
ладнання ділянки ножиців і знижує продуктивність.

Відома ділянка дискових ножиців по креслен-
ню НКМЗ № 574с-327 СБ, більш близька до заяв-
ляемого рішення і прийнята у якості прототипу.

До її складу входять послідовно встановлені
пари задавальних роликів, а також встановлені з
двох боків симетрично відносно подовжньої осі
ділянки крайкообрізні ножиці і крайкокришильні
ножиці. До складу крайкообрізних ножиців входить
пара дискових ножів, встановлених у корпусі і
зчленованих із приводом обертання. Корпус край-
кообрізних ножиців розміщений на каретці, яка
встановлена на напрямних фундаментної рами з
можливістю поперечного переміщення від власно-
го привода. На фундаментній рамі виконані також
окремі напрямні, на яких встановлений корпус
крайкокришильних ножиців барабанного типу з

розміщеними в них ножами, зчленованими з при-
водом обертання. Корпус крайкокришильних но-
жиців з'єднаний з індивідуальним приводом попе-
речного переміщення. Пара задавальних роликів
прикріплена до фундаментної рами, що стоїть
окремо, при цьому верхній ролик з пари шарнірно
з'єднаний із приводом переміщення по вертикалі.
Задавальні ролики розташовані горизонтально,
при цьому їхні осі перпендикулярні подовжній осі
ділянки, при цьому довжина їхніх бочок обрана з
урахуванням максимальної ширини оброблюваної
штаби.

Робота по обрізанню штабів на даній ділянці
відбувається таким чином.

До початку різання обладнання налагоджуєть-
ся відповідно до параметрів оброблюваної заготів-
ки. Для цього за допомогою привода переміщення
по вертикалі верхній притискної ролик встановлю-
ють відносно нижнього з зазором, що відповідає
товщині листа. Виставляють у завдане положення
дискові ножі крайкообрізних ножиців, для чого за
допомогою привода поперечного переміщення
встановлюють корпус крайкообрізних ножиців з
ножами, переміщуючи його по напрямних фунда-
ментної рами у напрямку, перпендикулярному по-
довжній осі ділянки у позицію, яка залежить від
ширини штаби, яку потрібно одержати після обріз-
ки. Аналогічно описаному вище виставляють ба-
рабанні ножі крайкокришильних ножиців і, за раху-
нок переміщення корпуса крайкокришильних
ножиців від власного привода поперечного пере-
міщення по напрямних фундаментної рами вста-
новлюють їх у завдане положення, яке відповідає
ширині обрізаної штаби.

Вмикають привода обертання механізмів.
Штаба притискними роликами подається в зону
різання дискових ножів, де відбувається обрізання
крайок, ролики залишаються притиснутими до
штаби до кінця обрізки, що сприяє запобіганню
зсуву штаби від подовжньої осі ділянки ножиців.
Далі обрізана штаба роликами рольганга відво-
диться в напрямку технологічного потоку, а відрі-
зана обрізь надходить у барабанні ножі крайкок-
ришильних ножів для подрібнення, здрібнена
обрізь далі потрапляє до коробу і прибирається з
ділянки ножиців.

У порівнянні з аналогом у прототипі вдалося
декілька наблизити крайкокришильні ножиці до
крайкообрізних за рахунок розміщення їхнього
корпуса і корпуса крайкообрізних ножиців на зага-
льній фундаментній рамі.

Однак відстань між зонами різання крайкооб-
різних і крайкокришильних ножиців залишається
ще досить великою і при утворенні вузьких і тонких
обрізаних країв штабів, що мають низьку стійкість,
велика імовірність забурювання обрізі між диско-
вими і крайкокришильними ножами ножиців, зупи-
нки обладнання ділянки для відновлення умов
роботи пристроїв, що скорочує час роботи облад-
нання і знижує продуктивність ділянки крайкообрі-
зних ножиців.

Через те, що у прототипі притискні ролики роз-
ташовані в опорах, прикріплених до власних фун-
даментних рам, не стає можливим максимально
наблизити їх до зони різання крайкообрізних но-
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жиців. Це приводить до втрати стійкості вільно
розміщеного переднього кінця штаби при транспо-
ртуванні на ділянці між задавальними роликами і
зоною різання дискових ножів і викликає забурю-
вання штаби перед дисковими крайкообрізними
ножицями, порушує процес різання. Для усунення
неполадок потрібна зупинка обладнання ділянки,
що скорочує час роботи обладнання ділянки но-
жиців і знижує продуктивність.

При цьому слід зазначити, що відсутність
проштовхуючого зусилля з боку неробочих зада-
вальних роликів, яке б сприяло просуванню штаби
до зони обрізання крайок, також збільшує пробле-
му забурювання штаби перед дисковими ножами і
приводить до зниження продуктивності ділянки
крайкообрізних ножиців.

Слід зазначити,  що через наявність у складі
ділянки встановленої перпендикулярно подовжній
осі ділянки з боку входу штаби в дискові крайко
обрізні ножиці однієї пари неробочих задавальних
роликів,  які мають значну довжину бочки,  для за-
безпечення задачі, у тому раз, штаби максималь-
ної довжини, негативно позначається на якості
готового продукту - штаби з обрізаними подовжні-
ми крайками.

Це пояснюється тим,  що в силу погрішностей
виготовлення і збирання двох вузлів роликів між
їхніми протяжними бочками має місце неоднако-
вий міжроликовий зазор, що приводить до різно-
прискоренного руху штаби в напрямку, перпенди-
кулярному подовжній осі ділянки ножиців, знижує
стійкість штаби, що задається в дискові ножі, при-
водить до зсуву штаби від подовжньої осі ділянки
ножиців, утворенню на штабі після обрізання кра-
йок серповидного дефекту, що знижує якість гото-
вого продукту.

Крім того, для підготовки обладнання ділянки
до роботи, а також для переустановлення на обрі-
зання штаби іншої ширини необхідно виконати, у
тому разі, встановлення у завдане положення від-
носно подовжньої осі ділянки крайкообрізних і
крайкокришильних ножиців, кожні з яких перемі-
щаються власним приводом поперечного перемі-
щення. Для досягнення завданої точності встано-
влення згаданого обладнання потрібен
додатковий час для виконання налагоджувальних
операцій, що скорочує час роботи обладнання і
знижує продуктивність ділянки крайкообрізних но-
жиців.

Таким чином, до недоліків прототипу слід від-
нести незадовільну продуктивність при одночасно
незадовільній якості готового продукту - обрізаної
штаби.

До основи винаходу поставлене завдання
створення ділянки крайкообрізних ножиців, що має
високу продуктивність при одночасному підвищен-
ні якості обрізаних штабів.

Поставлена завдання вирішується за рахунок
технічного результату, що полягає в підвищенні
стійкості переднього кінця штаби, що задається у
дискові ножі крайкообрізних ножиців, у підвищенні
стійкості обрізаної крайки, що надходить до край-
кокришильних ножиців і виключенні необхідності
коректування поперечних переміщень обладнан-
ня, що входить до складу ділянки.

Для досягнення вищевказаного технічного ре-
зультату ділянка крайкообрізних ножиців, до скла-
ду якої входять розміщені з двох боків симетрично
відносно її подовжньої осі крайкообрізні ножиці з
парою дискових ножів, зчленованих із приводом
обертання і встановлених у корпусі, прикріпленому
до каретки, зчленованої з приводом поперечного
переміщення відносно подовжньої осі ділянки по
напрямних фундаментної рами, з одного боку від
яких розташовані крайкокришильні ножиці, вста-
новлені в корпусі з можливістю поперечного пере-
міщення відносно подовжньої осі ділянки, а з іншо-
го боку від крайкообрізних ножиців встановлена
пара задавальних роликів, верхній з яких шарнірно
зчленований із приводом переміщення у вертика-
льній площині, відповідно до винаходу обладнана
додатковою парою задавальних роликів і додатко-
вими приводами обертання, а корпус крайкокри-
шильних ножиців прикріплений до корпуса крайко-
обрізних ножиців і зчленований зі згаданою
кареткою, при цьому пари задавальних роликів,
встановлені симетрично відносно подовжньої осі
ділянки і кожен нижній ролик з пари задавальних
роликів жорстко прикріплений до корпуса крайкок-
ришильних ножиців, а кожен верхній ролик з пари
задавальних роликів зчленований з ним, крім того,
кожен нижній ролик з пари задавальних роликів
з'єднаний з додатковим приводом обертання.

У результаті порівняльного аналізу ділянки
крайкообрізних ножиців, що заявляється, і прото-
типу встановлено, що вони мають наступні зага-
льні ознаки:

- розміщення з двох боків симетрично відносно
подовжній осі ділянки крайкообрізних ножиців з
парою дискових ножів, зчленованих із приводом
обертання і встановлених у корпусі, прикріпленому
до каретки, зчленованої з приводом поперечного
переміщення відносно подовжньої осі ділянки по
напрямних фундаментної рами;

- розміщення з одного боку від крайкообрізних
ножиців крайкокришильних ножиців, встановлених
у корпусі з можливістю поперечного переміщення
відносно подовжньої осі ділянки;

- розміщення з іншого боку від крайкообрізних
ножиців пари задавальних роликів, верхній з яких
шарнірно зчленований із приводом переміщення у
вертикальній площині;

і відмітні ознаки:
- обладнання додатковою парою задавальних

роликів, і додатковими приводами обертання;
- прикріплення корпуса крайкокришильних но-

жиців до корпуса крайкообрізних ножиців;
- зчленування корпуса крайкокришильних но-

жиців з кареткою;
- встановлення пар задавальних роликів симе-

трично відносно подовжньої осі ділянки;
- жорстке прикріплення кожного нижнього ро-

лика з пари задавальних роликів до корпуса край-
кокришильних ножиців;

- шарнірне зчленування з корпусом крайкооб-
різних ножиців кожного верхнього ролика з пари
задавальних;

- зчленування кожного нижнього ролика з пари
задавальних роликів з додатковим приводом обе-
ртання.
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Таким чином,  ділянка ножиців,  що заявляєть-
ся, має нові вузли, нові зв'язки, нові взаємні роз-
міщення вузлів і деталей.

Між відмітними ознаками і технічним результа-
том, що досягається, існує причино - наслідковий
зв'язок.

Завдяки обладнанню ділянки крайкообрізних
ножиців додатковими приводами обертання і з'єд-
нанню з додатковим приводом обертання кожного
нижнього ролика з пари задавальних роликів і жо-
рсткому прикріпленню до корпуса крайкообрізних
ножиців кожного нижнього ролика з пари задава-
льних роликів, а також шарнірному зчленуванню
кожного верхнього ролика з пари задавальних ро-
ликів з корпусом крайкообрізних ножиців, стало
можливим максимально наблизити пари задава-
льних роликів до дискових ножів крайкообрізних
ножиців, скоротивши проміжок шляху, який треба
подолати вільному передньому кінцеві штаби, за-
тиснутому задавальними роликами, і впливати на
штабу додатковими горизонтальними зусиллями, з
боку кожного нижнього приводного ролика з пари
задавальних роликів, направляючу штабу до дис-
кових ножів крайкообрізних ножиців, що сприяє
підвищенню стійкості переднього кінця штаби до
захоплення його дисковими ножами і виключає
його забурювання у крайкообрізних ножицях, ско-
рочує простої обладнання, пов'язані з усуненням
неполадок і підвищує продуктивність ділянки край-
кообрізних ножиців;

завдяки обладнанню ділянки додатковою па-
рою задавальних, і установленню пар задаваль-
них роликів симетрично відносно подовжньої осі
ділянки, стало можливим подавати в зону різання
штабу, що направляється до крайкообрізних но-
жиців у тому разі зусиллями, прикладеними з двох
боків по ширині штаби за рахунок розміщення її
між відносно короткими задавальними роликами,
які легше виставити більш точно один відносно
одного і з меншими погрішностями, що сприяє
зниженню зсуву штаби від подовжньої осі ділянки,
підвищенню стійкості штаби,  що задається в дис-
кові ножі, зниженню імовірності забурювання, ви-
ключає зупинки обладнання і підвищує продуктив-
ність ділянки ножиців;

завдяки зчленуванню кожного ролика з пар
задавальних роликів з корпусом крайкообрізних
ножиців, прикріпленим до каретки, зчленованої з
приводом поперечного переміщення, стало мож-
ливим спільне поперечне переміщення задаваль-
них роликів і крайкообрізних ножиців, що виключає
коректування окремих поперечних переміщень
кожного з механізмів, скорочує час підготовки ді-
лянки ножиців до роботи і підвищує продуктивність
ділянки ножиців;

при цьому завдяки зменшенню впливу з боку
пар задавальних роликів, на зсув штаби від осі
ділянки і виникнення серповидності штаби після
обрізки подовжніх крайок, підвищується якість го-
тового продукту -обрізаної штаби;

завдяки прикріпленню корпуса крайкокриши-
льних ножів до корпуса крайкообрізних ножиців і
зчленуванню його з кареткою стало можливим
максимально наблизити крайкокришильні ножиці
до крайкообрізних, скоротити шлях проходження

обрізі до зони кришіння, що знижує імовірність
забурювання обрізі, скорочує час простою облад-
нання для відновлення працездатності, підвищує
продуктивність ділянки, крім того, стало можливим
здійснювати спільне поперечне переміщення
крайкообрізних і крайкокришильних ножиців, що
виключає коректування поперечного переміщення
і підвищує продуктивність ділянки крайкообрізних
ножиців.

Виключення з перерахованої вище сукупності
відмітних ознак хоча б одної не забезпечує досяг-
нення технічного результату.

Технічне рішення, що заявляється, має вина-
хідницький рівень, тому що ділянка крайкообрізних
ножиців, що заявляється для фахівця не є очеви-
дним з рівня техніки.

Технічне рішення, що заявляється, не відомо з
рівня техніки і тому є новим.

Винахід, що заявляється, промислово засто-
сований, тому що його технологічне і технічне ви-
конання не викликає складностей, наприклад, в
умовах ЗАТ «НКМЗ». З використанням цього рі-
шення виконаний технічний проект агрегату попе-
речного різання 5-25x2350 Магнітогорського мета-
лургійного комбінату, Росія.

Таким чином, заявляемому рішенню може бу-
ти надана правова охорона, тому що воно має
винахідницький рівень, є новим і промислово за-
стосовано, тобто відповідає всім критеріям вина-
ходу.

Винахід пояснюється кресленнями, на яких
зображене наступне:

фіг. 1 -ділянка крайкообрізних ножиців - вид
зверху;

Фіг.2 - розріз А - А на фіг.1
До складу ділянки крайкообрізних ножиців

входить обладнання, встановлене симетрично
відносно подовжньої осі ділянки і призначене для
одночасної обрізки подовжніх крайок із двох боків
штаби, що рухається, і подрібнення обрізі. Облад-
нання,  встановлене по один бік ділянки є дзерка-
льним відображення обладнання, установленого
напроти нього. Спочатку ділянки розміщено дві
пари 1 задавальних роликів, встановлених симет-
рично відносно осі ділянки з урахуванням мініма-
льної ширини штаби, що підлягає обробці. Зада-
вальні ролики пари встановлені друг над одним з
можливістю зміни зазору поміж ними. Верхній ро-
лик 2 у кожній парі задавальних роликів 1 шарнір-
но зчленований із приводом переміщення 3 у вер-
тикальній площині, а нижній ролик 4 - зв'язаний із
приводом обертання 5, виконаним у даному випа-
дку у вигляді мотор - редуктора. Симетрично від-
носно подовжньої осі ділянки встановлені корпуси
6 крайкообрізних ножиців. У кожнім корпусі 6 край-
кообрізних ножиців розміщена пара дискових но-
жів 7, зчленованих через шестеренну кліть із при-
водом обертання 8 і з механізмами настроювання
бокового і радіального зазорів поміж ножами 7. До
корпуса 6 крайкообрізних ножиців шарнірно при-
кріплені верхні ролики 2 з кожної пари 1 задаваль-
них роликів і жорстко прикріплені нижні ролики 4.
Корпус 6 крайкообрізних ножиців встановлений на
каретці 9, розміщеній на напрямних 10 фундамен-
тної рами, і зчленованій з приводом поперечного
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переміщення 11. До корпуса 6 крайкообрізних но-
жиців з боку, протилежного прикріпленню пар 1
задавальних роликів прикріплений корпус 12 но-
жиців крайкокришильних, у якому встановлені ба-
рабани з ножами 13, зчленовані із приводом обер-
тання 14 і з механізмами регулювання верхнього
ножа 13 відносно нижнього ножа 13. За крайкооб-
різними ножами 7 установлені роликові проводки
15, призначені для відведення обрізаної в розмір
штаби і проводки 16, призначені для спрямування
обрізаної крайки в ножі 13 крайкокришильних но-
жиців, за якими розміщені проводки, призначені
для збирання подрібненої обрізі. Корпус 12 край-
кокришильних ножиців зчленований також з карет-
кою 9, на якій встановлений корпус 6 крайкообріз-
них ножиців.

До початку виконання операції різання облад-
нання ділянки ножиців налагоджують у залежності
від ширини штаби, що підлягає обробці і від шири-
ни штаби, яку потрібно одержати після обрізки
крайок. Для цього по сигналу, що надійшов від
автоматичної системи керування вмиються в ро-
боту механізми настроювання пар дискових ножів
7 крайкообрізних і пар крайкокришильних ножів 13
ножиців, які встановлюються один відносно одного
у кожній парі з завданими технологічними зазора-
ми, що залежать від товщини штаби, що підлягає
обрізанню. Вмиканням приводів переміщення 11
каретки 9, переміщаються по напрямним 10 назу-
стріч одна одній і встановлюють корпуса 6 крайко-
обрізних ножиців у положення, які забезпечують
завдану ширину штаби після двобічного обрізання
крайок. Завдяки прикріпленню пар 1 задавальних
роликів і корпуса 12 крайкокришильних ножиців,
які несуть ножі 13 для подрібнення обрізі, до кор-
пуса 6 крайкообрізних ножиців, досить одним при-
водом 11 поперечного переміщення каретки 9 з
корпусом 12 крайкокришильних ножів 13 встанови-
ти в завдане технологічне положення задавальні

ролики 2 і 4, дискові крайкообрізні ножі 7 і крайкок-
ришильні ножі 13. Верхні ролики 2 у кожній парі 1
задавальних роликів переміщуються приводами 3
у вертикальній площині і встановлюються з зазо-
ром, що залежить від товщини оброблюваної шта-
би, відносно нижніх роликів 4. Вмикають привода
обертання нижніх роликів 5 з пар 1 задавальних
роликів, привода обертання 8 дискових ножів 7
крайкообрізних ножиців і привода обертання 14
ножів 13 крайкокришильних ножиців.

Штаба роликами подається до ділянки ножи-
ців. Верхні ролики 2 з пар 1 задавальних роликів
по сигналу опускаються на штабу, притискають її
до нижніх задавальних роликів 4 і задають штабу,
розміщену по осі ділянки до дискових ножів 7
крайкообрізних ножиців. Обрізана в розмір штаба
відводиться роликовими проводками 15, а обрізані
крайки направляються проводками 16 у крайкок-
ришильні ножі 13 для подрібнення. Перед закін-
ченням обрізки бічних крайок штаби по сигналу від
апаратури, що контролює наявність металу перед
дисковими ножами 7 крайкообрізних ножиців, вер-
хні задавальні ролики 2 приводами переміщення 3
відводяться від штаби у верхні положення.

З усього вищевикладеного видно, що виконан-
ня ділянки крайкообрізних ножиців відповідно до
формули винаходу дозволяє скоротити простої
обладнання, пов'язані з забурюванням штаби у
крайкообрізних ножицях і забурюванням обрізі у
крайкокришильних ножицях за рахунок максима-
льно близького розміщення задавальних роликів,
крайкообрізних і крайкокришильних ножиців, ско-
ротити час налагоджувальних операцій по встано-
вленню механізмів, що збільшує час роботи обла-
днання і підвищує продуктивність ділянки, і
одночасно з цим підвищити жорсткість штаби,  що
задається в крайкообрізні ножиці, що сприяє під-
вищенню якості готового продукту - обрізаної шта-
би.
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