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Технологическое обеспечение качества концов труб большого 
диаметра с полиэтиленовым покрытием 

 
Рассмотрены методы обработки концов труб большого диаметра на АО «ВТЗ». Предложен новый инструмент 

для удаления покрытия. 
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Technological support of quality in large diameter pipes  
with polyethylene coating 

 
The paper reports the consideration of basic methods used at PC “Volga Pipe Plant” for processing large diameter pipe 

ends. Each of the methods used at the plant does not meet current requirements of the market that is why the necessity of a new 
processing method arose. 
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В современном мире перед машиностроени-

ем, как и всегда, стоят две главных задачи, это 
повышение качества продукции и снижение ее 
себестоимости. Для этого необходимо постоян-
ное совершенствование технологического про-
цесса и улучшение культуры производства. 

 Одной из отраслей машиностроения являет-
ся трубная, актуальной проблематикой в кото-
рой является обработка конца трубы, т.е. снятие 
полиэтиленового покрытия не повредив прай-
мер. Поверхность определенных видов сварных 
труб большого диаметра покрывается двумя 
изоляционными слоями: праймер – эпоксидный 
слой и слой полиэтилена. Такое покрытие по-

зволяет сохранять поверхность трубы от воз-
действия внешних сред и продлевать ее срок 
эксплуатации. 

Для решения данной проблемы на производ-
стве существуют две технологии. Рассмотрим 
подробно каждую из них. 

При производстве трубы завод должен сле-
довать ряду технических условий (рис. 1). Не-
обходимо соблюдение геометрических пара-
метров слоев праймера и полиэтилена, а также 
жестких требований к виду и качеству слоя 
праймера. Поверхность эпоксидного слоя 
должна быть заданной толщины и без следов 
полиэтилена. 

 
 

Наукоёмкие технологии механической 
обработки заготовок 
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Особенностью данной технологии покрытия 
является то, что праймер уже включает в себя 
адгезионные материалы, которые позволяют 
избавиться от необходимости покрывать прай-

мер дополнительным слоем адгезии, что уско-
ряет и удешевляет технологию производства 
труб (рис. 2) [3]. 

 

 
 
Рис. 1. Внешний вид прямошовной трубы 
 

  
Рис. 2. Экспериментальный образец 
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На АО «ВТЗ» обработка края трубы ведется 
двумя методами: обработка гибким ножом и 
обработка жёсткими жгутиковыми щетками.  

Обработка гибким ножом концов труб пред-
ставлена на рис. 3. 

 

 
Рис. 3. Схема обработки края трубы гибким ножом 
 

При данном методе обработки достигается 
высокая производительность, а также простота 
закрепления инструмента. При этих достоинст-
вах у данного метода есть существенный не-
достаток: нож не может полностью удалить 
слой полиэтилена с поверхности праймера и 
оставляет вкрапления, а в местах стыка сварно-
го шва с трубой сплошную линию эпоксидного 
слоя (полиэтилена). 

Обработка края тубы жгутиковыми щетками 
показана на рис. 4. 

  
Рис. 4. Схема обработки края трубы жесткой жгути-
ковой щеткой 

 
При данном методе обработки так же высока 

производительность, как и у предыдущего ме-
тода, сама щетка намного долговечнее ножа, 
так как имеет высокую стойкость. При обра-
ботке жгутиковыми щетками слой полиэтилена 
снимается полностью, но при этом повреждает-
ся праймер, что недопустимо при обработке 
конца трубы. 

Для обработки концов трубы было предло- 
жено использовать цилиндрическую одноряд-
ную щетку (рис. 5), хотя «обычно» данный ин-
струмент используют для снятия ржавчины и 

окалины с поверхностей [4, 5]. При выборе 
щетки с «мягкими» гибкими элементами-
щетинками, можно добиться различных эффек-
тов при обработке полиэтилена и праймера. 
Щетка может срезать полиэтилен, а поверх-
ность праймера будет полироваться, так как ма-
териал более твердый. Для подтверждения воз-
можности срезания цилиндрическими щетками 
полиэтилена, не затрагивая праймер, авторами 
была произведена серия экспериментов на вер-
тикально-фрезерном станке мод. 6Р13Ф3.  

Для проведения эксперимента АО «ВТЗ» 
выделил экспериментальные образцы, которые 
были вырезаны из 5-ти труб одного диаметра и 
имели одинаковое покрытие и свойства (см. 
рис. 1). Образцы состояли из металла и изоля-
ционного слоя, состоящего из двух слоев: 
праймера и полиэтилена (см. рис. 2). 

Процесс резанья осуществлялся при частоте 
вращения шпинделя равной 630 об/мин, при 
данном числе оборотов обработка происходила 
за 3 прохода, при этом снимался слой полиэти-
лена, не затрагивая праймер, поверхность 
праймера оставалась «чистой», без следов по-
лиэтилена. 

Поверхность праймера не была повреждена, 
это является важным результатом обработки 
края трубы. 

Частота вращения шпинделя была увеличена 
до 700 об/мин, при данном числе оборотов 
шпинделя обработка производилась за 2 прохо-
да. Такой процесс приводил не только к полно-
му очищению поверхности, но и ее полировке, 
что полностью соответствует техническим ус-
ловиям. 
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Рис. 5. Схема обработки цилиндрической щеткой 
края тубы 

 
На следующем этапе эксперимента число 

оборотов шпинделя в минуту было увеличено 
до 800, обработка производилась за 2 прохода. 
При данных оборотах происходило полное сня-
тие полиэтилена, а также частичное царапание 
праймера, что не соответствует техническим 
условиям, так как праймер должен быть полно-
стью очищен от полиэтилена и не иметь повре-
ждений поверхности. 

Для того чтобы выяснить при каких оборо-
тах будет происходить съем полиэтилена вме-
сте с праймером, обработка производилась при 
900 об/мин. При данной частоте обработка за-
нимает 1 проход. При этом полностью снимал-
ся полиэтилен и почти полностью праймер. Что 
совершенно не допустимо по техническим ус-
ловиям. 

Каждое число оборотов опробовано по че-
тырем образцам с пяти труб, результаты были 
одинаковы при применении данного метода от 
образца к образцу. 

Качество поверхности праймера оценивалось 
по параметрам шероховатости. Использовался 
профилометр мод. 130 (рис. 6). 

В табл. 1 приведены средние показатели ка-
чества, полученные при обработке на различ-
ных скоростях резания. 

 
Средние показатели шероховатости 
при различных скоростях резанья 

 

Параметры 
шероховатости 

Число оборотов шпинделя, 
об/мин 

630 700 800 900 
Rа, мкм 2,14 1,98 3,85 6,14 
Rz,мкм 10,5 5,39 16,4 26,4 
Rmax, мкм 25,3 11,4 25,1 46,1 
Sm, мкм 42,6 38 35,1 51,4 

 
Сравнение параметров шероховатости по-

зволяет сделать вывод о существенном влиянии 
режимов обработки на качество получаемой 

поверхности. Поверхность с наименьшей шеро-
ховатостью образуется при частоте вращения 
щетки 700 об/мин. При использовании щетки, 
как инструмента для обработки трубы, можно 
выявить такое свойство инструмента: на более 
«мягком» полиэтилене щетка срезает его, а 
подходя к праймеру начинается процесс поли-
рования, за счет его более твердой структуры и 
конфигурации применимого инструмента. Дан-
ный режим обработки обеспечиает минималь-
ные значения Ra среди всех замеров, за счет 
того что поверхность праймера не срезается 
щеткой, а «выглаживается».  

 

 
 

Рис. 6. Внешний вид профилометра мод. 130 
 
Для наглядности приведём внешний вид по-

лученной профилограммы на 700 об/мин  
(рис. 7). Профилограмма получилась сглажен-
ной, без высоких впадин и выступов, что под-
тверждает высокое качество. 

 

 
 

Рис. 7. Профилограмма при 700 об/мин 
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На режимах 630 и 800 об/мин поверхность 
имеет большую шероховатость. На данных ско-
ростях параметры, не сильно отличаются друг 
от друга. Но при 800 об/мин происходит час-
тичное снятие праймера вместе с полиэтиле-
ном, после обработки присутствуют глубокие 
царапины на поверхности праймера. 

При вращении инструмента со скоростью 
900 об/мин достигаются максимальные значе-
ния всех четырех основных параметров шеро-
ховатости, так как на поверхности наблюдают-
ся значительные глубокие риски, образующие 
обширные впадины до металла. 

Исходя из полученных данных, можно сде-
лать вывод о том, что наилучшая поверхность 
края трубы получена при обработке с частотой 
вращения шпинделя 700 об/мин. 

В результате проведенных исследований 
можно сделать следующие выводы:  

‒ лучшим инструментом для снятия слоя по-
лиэтилена с конца трубы по ТУ АО «ВТЗ» яв-
ляется цилиндрическая однорядная щетка; 

‒ частота вращения шпинделя оказывает 
влияние на качество получаемой поверхности; 

‒ анализ экспериментальных данных, полу-
ченных с использованием однорядной щетки 
показал, что лучшее качество поверхности кон-
ца трубы обеспечивается на скорости вращения 
шпинделя 700 об/мин при обработке за два ра-
бочих хода. 
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Шлифование и полирование рабочих поверхностей коленчатых 
валов и кулачков распределительных валов бесконечными  

алмазными лентами 
 

Рассмотрена технология и инструмент для обработки рабочих поверхностей коленчатых валов и кулачков рас-
пределительных валов бесконечными алмазными лентами. Приводятся характеристики бесконечных алмазных лент 
и их возможности в обеспечении шероховатости и производительности при шлифовании и полировании рабочих по-
верхностей. Установлена целесообразность обеспечения оптимального криволинейного поперечного профиля кулач-
ков распределительных валов шлифованием бесконечными лентами. 
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мазные ленты; шероховатость рабочей поверхности. 


