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ПРИСТРІЙ ДЛЯ РІЗАННЯ ПОЛІЕТИЛЕНОВИХ ТРУБ 

 
АНОТАЦІЯ. У статті викладені результати досліджень по розробці пристрою для 

механізованого різання поліетиленових труб діаметром до 400 мм. 
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електроножівка, преобразовувач, ріжуче полотно.  
 

АННОТАЦИЯ. В статье приведены результаты исследований по разработке устройства для 
механизированного резания полиэтиленовых труб диаметром до 400 мм. 

Ключевые слова: инструмент для резания, монтажные работы, полиэтиленовые трубы, 
електроножовка, преобразователь, режущее полотно. 

 
SUMMARY. In the article results over of researches are brought on development of device for the 

mechanized cutting of polyethylene pipes by a diameter to 400 mm. 
Key words: instrument for cutting, assembling works, polyethylene pipes, electric handsaw, transformer, 
cutting linen.  

 
 
Вступ 
Сучасне будівництво комплексів з роз-

винутою інфраструктурою потребує про-
кладання нових систем задля тепло- та во-
допостачання до них. Також виникає необ-
хідність проведення ремонтних робіт по 
усуненню наслідків аварійних ситуацій або 
монтажних робіт по заміні старих, зноше-
них трубопроводів на нові. Зазвичай такі 
комунікаційні мережі збираються із полі-
мерних труб діаметром до 400 мм. 

Трубопровідний транспорт в порівнянні 
з іншими видами транспорту в більшості 
випадків забезпечує збільшення продукти-
вності, автоматизацію та комплексну меха-
нізацію транспортної системи, скорочення, 
а у деяких випадках – повне виключення 
втрат транспортованого продукту. У дер-
жавах ближнього та дальнього зарубіжжя 
для будівництва і ремонту трубопроводів 
теплопостачання, водопостачання і водо-
відведення переважно застосовуються полі-
мерні труби, що є суттєво переважним по-
рівняно з традиційними аналогами, вони 
прості в монтажі і не підлягають корозії, а 
гарантований термін їх експлуатації – не 
менш ніж 50 років. 

Однією з масових операцій при монтажі 
полімерних труб є різання. Відомо, що при 
монтажі 1 км трубопроводів, треба викона-
ти біля 1000 різів. В стаціонарних умовах 

різання виконується за допомогою маятни-
кових пил з абразивними та твердосплав-
ними робочими органами, а також стрічко-
вими пилами. У монтажних умовах у біль-
шості випадків застосовують ручні ножівки 
по металу та дереву, а також дворучні пили. 
Однак, використання цих інструментів еко-
номічно необгрунтовано у разі підгонки 
стиків та видаленні дефектних ділянок 
труб, а також в процесі різання під кутом, 
так, як вони не дозволяють забезпечити по-
трібну чистоту, точність та плоскопарале-
льність поверхні, що зрізається. Крім того, 
періодично витрачається час на переточу-
вання пов’язане із затупленням інструмен-
ту, а саме це і призводить до зменшення 
продуктивності праці. 

 
Мета роботи 
Підвищення ефективності виконання рі-

зання поліетиленових труб діаметром до 
400 мм шляхом розробки пристрою, який 
дасть змогу механізувати цю операцію під 
час монтажу. 

 
Виклад основного матеріалу 
Конструкторський розробці передувало 

проведення досліджень, в процесі яких ви-
конувалось різання поліетиленових труб 
діаметрами від 110 до 315мм із товщиною 
стінок від 6,5 до 30мм. У якості робочого 
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органа пристрою були обрані стандартні 
ножівкові полотна довжиною 500 мм та 
кроком зубців 1,6; 2,5 і 4мм. Під час дослі-
дів варіювалось число подвійних ходів но-
жівкового полотна, визначено їхній вплив 
на чистоту поверхні різу, енергоємність і 
продуктивність процесу різання. Було вста-
новлено, що максимальна продуктивність 
може бути досягнута при кількості подвій-
них ходів від 3,7 до 4,2 за секунду. Визна-
чено, що після різки, зазвичай, труби підля-
гають торцюванню. Також відмічено, що 
при різанні поліетиленових труб з товщи-
ною стінки від 6 до 30 мм зусилля подачі 
може досягати 150 Н, а ефективна потуж-
ність різальної машини в досліджувально-
му діапазоні повинна складати не менш, 
ніж 0,6 кВт. 

Як наслідок проведеного аналізу кінети-
чних та компонувальних схем існуючого 
різального інструменту була розроблена 
конструкція пристрою для різання поліети-
ленових труб у якості привода якої викори-
стана електросвердлильна машина потуж-
ністю 0,6…0,8 кВт. 

Пристрій складається із електричної све-
рдлильної машини 7 та перетворювача, що 

перетворює обертовий рух шпинделя свер-
длильної машини у зворотно-поступальне 
переміщення штока, на якому закріплено 
ріжуче полотно (рис.1). 

Перетворювач складається з алюмінієво-
го роз’ємного корпуса 1, всередені якого на 
бронзових втулках вмонтовано прямокут-
ний шток 2. На центральній частині штока 
встановлено поводок 3 з пазом, розташова-
ним перпендикулярно до осі штока. Над 
поводком змонтовано вал кривошипа 4. Вал 
опирається на пару підшипників кочення, 
які в свою чергу встановлені у стальний 
стакан 5. На внутрішньому кільці вала за-
кріплено кривошип 6 з водилом, яке опира-
ється на паз поводка 3. Зовнішній кінець 
вала кривошипа закінчується конусом Мор-
зе, на який насаджується шпиндель елект-
ричної свердлильної машини. 

На виступаючу циліндричну частину ко- 
рпусу свердлильної машини встановлюєть-
ся хомут 8 з стаканом з різьбою, якою він 
нагвинчується на корпус перетворювача та 
фіксується гвинтом. 

Для якісної роботи, електрорізальне 
устаткування оснащено опорним крон-
штейном, що становить собою зварну при-

 
Рис. 1. Конструкція пристрою для різання поліетиленових труб 

1- корпус; 2- шток; 3- поводок; 4- вал кривошипа; 5- стакан; 6- кривошип;  
7- електрична свердлильна машина; 8- хомут; 9- опорний кронштейн; 10- вісь; 11- ручка 
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зму 9. Призма оснащена ланцюгом із гвин-
товим затискачем. Для забезпечення різан-
ня труб під кутами, стояк призми 16 має 
отвори, розташовані під кутами 15; 22,5; 30 
і 45 градусів (рис.2). 

Призма, завдяки ланцюгу 12, закріплю-
ється на трубі, що підлягає розрізанню рі-

жучим полотном 13. В свою чергу корпус 
перетворювача і електрична свердлильна 
машина з’єднується з опорним кронштей-
ном за допомогою осі 10, яка с одного боку 
закріплена на стояку до корпусу перетво-
рювача, а з другого - кріпиться в отвір стій-
ки опорного кронштейна. 

У торцеву частину перетворювача вгви-
нчується ручка 11, яка входить до комплек-
ту електричної свердлильної машини. 

При увімкненні електропривода, оберто-
вий рух шпинделя передається валу криво-
шипа. Обертаючись, кривошип завдяки во- 
дилу і поводку, призводить у зворотно-
поступальний рух шток перетворювача. Та-
ким чином ріжуче полотно 13, закріплене 
на кінці штока, перерізає трубу. 

З ергономічної точки зору рекоменду-
ється виконувати різання знизу вверх, (як 
показано на рис. 2), що знижує втомленість 
робітника. В конструкції пристрою перед-
бачено, що вісь 10 може бути у двох вико-
наннях: коротка - для прямого різу або під 
кутом 150 і 22,50 , а подовжена - для різання 
під кутами 300 

та 450. 
Для покращення якості перерізаємої по-

верхні труби, пристрій може бути укомпле-
ктовано поворотною віссю 15 (рис. 3), що 
дозволяє зменшити лінію контакту ножів-
кового полотна з трубою. Це досягається 

 
Рис. 3. Конструкція пристрою для різання полімерних труб при різанні під кутом. 
7- машина свердлильна; 8- хомут; 9- зварна призма; 10- вісь; 14- рукоятка; 15- вісь поворотна 

 
Рис. 2. Пристрій в процесі різання  

поліетиленової труби 
1-корпус; 7- свердлильна машина; 8- хомут;  
9- зварна призма; 10- вісь; 11- рукоять;  
12- ланцюг; 13- ріжуче полотно;  
16- стояк призми 
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шляхом змінювання кута α  за допомогою 
рукоятки 14 . 

Технічна характеристика пристрою: 
Максимальний діаметр труб, що розрі-

зуються, мм: 
прямий різ    400 
під кутом до 450   315 
кути різу, град  45;60;75;67,5;90 
хід штока, мм   60 
Привід- електрична свердлильна машина  
Ефективна потужність, кВт 0,6…0,8 
Напруга, В    220 
Частота обертання  
шпинделя, с-1       4 
Габаритні розміри (крім ножівкового по-

лотна), мм 
 довжина   570 
 ширина   420 
 висота    455 
Маса, кг    12,2 
 
Макет пристрою пройшов випробування 

у лабораторних умовах при різанні полі-
етиленових труб діаметрами 160; 225 та 
315мм з товщиною стінок від 8 до 30 мм. 

Результати випробувань приведені в 
таблиці: 
Перерізаєма труба/ 

кут різання 
Час 
різа, 
с 

Експлуатаційна 
продуктивність, 

різ / год 
Поліетиленова 
∅160Х 8мм: 

прямий різ 
під кутом 450 

Поліетиленова 
∅315Х 30мм 

прямий різ 
під кутом 450 

 
 

15 
22 
 
 

250 
300 

 
 

88 
73 
 
 

12 
11 
 

В процесі випробування макету при-
строю визначено, що він безпечний у робо-
ті, дозволяє підвищити продуктивність рі-
зання порівняно з ручними інструментами 
не менш, ніж у 2-3 рази, а також якість тор-
цевих поверхонь труби, що підлягає різан-
ню. 

 
 
 
 
 

Висновки 
В результаті проведених досліджень ви-

значені кінематичні, компонувальні та ене-
ргоємні параметри пристрою для ефектив-
ного різання поліетиленових труб діамет-
ром до 400 мм в монтажних умовах. При-
стрій дозволяє збільшити продуктивність 
праці порівняно з існуючими способами не 
менш ніж у 2-3 рази, забезпечити потрібну 
якість поверхні, що підлягає різанню та 
суттєво покращити умови праці робітників. 
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