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A SPIRAL DRILL WITH A MULTI-STAGE BLADE 

A new geometry of a spiral drill with a multi-stage blade, which can be used at 
drilling holes in hard-to-process materials in various branches of mechanical engineering, 
as well as in medicine for high-speed processing of open and closed holes in bone tissues is 
presented.  
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ԲԱԶՄԱՍՏԻՃԱՆ ՍԱՅՐՈՎ ՆՈՐ ԵՐԿՐԱՉԱՓՈՒԹՅԱՄԲ ՊԱՐՈՒՐԱՁԵՎ 
ԳԱՅԼԻԿՈՆԻ ՊԱՏՐԱՍՏՄԱՆ ԵՂԱՆԱԿ 

Ներկայացված է բազմաստիճան սայրով գայլիկոնի պատրաստման նոր եղանակ, 
որը կիրառություն կգտնի մեքենաշինության տարբեր ոլորտներում՝ դժվարամշակ մետաղ-
ներում, տարբեր մածուցիկությամբ մետաղապոլիմերային կոմպոզիտային նյութերում, ինչ-
պես նաև բժշկությունում՝ ոսկրային հյուսվածքներում բարձր արագությամբ բաց և փակ 
անցքերի մշակման դեպքում։ Ըստ պարուրակային գայլիկոնի պատրաստման եղանակի՝ 
գայլիկոնի նախապատրաստվածքի վրա մշակում են պարուրաձև տաշեղահեռացման 
ակոսներ և երկու հիմնական սայրեր, որոնց վրա ձևավորված են կտրող ատամներ։ Հիմ-
նական սայրերի կտրող ատամները ձևավորում են կտրող սայրերի հետին մակերևույթ-
ների նորմալի ուղղությամբ իրար կպած եռանկյունաձև փոսիկներ փորելու, տաշելու մի-
ջոցով, որոնց n քանակությունը 3-6 սահմաններում է, իսկ լայնությունը կտրող սայրի 
ուղղությամբ հաշվարկում են ըստ հետևյալ բանաձևի՝ b=L/n, որտեղ b-ն հիմնական 
սայրի ուղղությամբ կտրող ատամների թոսռակների լայնությունն է, n-ը՝ հիմնական սայ-
րերի կտրող ատամների ընդհանուր քանակն է, L-ը՝գայլիկոնի հիմնական կտրող սայ-
րերի երկարությունն է։  

Առանցքային բառեր. պարուրաձև գայլիկոն, կտրող աստիճան, տաշեղաբաժան-
ման փոսորակ, հիմնական սայրերի եզրեր: 

Ներածություն: Ժամանակակից ավտոմեքենաներում, թռչող ապարատնե-
րում, նավերում և սուզանավերում, ռոբոտների կառուցվածքում, ռազմական և հա-
տուկ տեխնիկայում և այլ մեքենաների մեջ անընդհատ ավելանում են մեքենա-
մասեր՝ պատրաստված դժվարամշակ նյութերից, որոնց թվին են պատկանում 
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լեգիրացված հրակայուն պողպատները, տիտանային համաձուլվածքները, ալյու-
մինի և տիտանի փոշիների հիմքերով մետաղական կոմպազիտային նյութերը, 
ալյումինի և տիտանի թաղանթներով շերտավոր, ինչպես նաև ապակե և 
գրաֆիտե թելիկներով պոլիմերային կոմպազիտային նյութերը [1-3]: 

Աշխատանքի նպատակն է` առաձգամածուցիկ և մետաղապոլիմերային 
կոմպոզիտային նյութերում անցքերի մշակման արդյունավետության բարձրա-
ցումը՝ բազմաստիճան սայրով գայլիկոնի նոր երկրաչափության մշակմամբ: 

Խնդրի լուծման եղանակը: Խնդրի էությունն այն է, որ պարուրակային 
գայլիկոնի պատրաստման եղանակում, ըստ որի գայլիկոնի նախապատրաստ-
վածքի վրա մշակում են պարուրակաձև տաշեղահեռացման ակոսներ և երկու հիմ-
նական սայրեր, որոնք բաժանված են կտրող ատամների, հիմնական կտրող 
սայրերի կտրող ատամների բաժանումը կատարում են կտրող սայրերի հետին 
մակերևույթների նորմալի ուղղությամբ իրար կպած եռանկյունաձև փոսորակ-
ների միջոցով այնպես, որ նրանց n քանակությունը գտնվի 3...6 սահմաններում, 
իսկ լայնությունը կտրող սայրի ուղղությամբ հաշվարկում են ըստ բանաձևի՝ 
b=L/n, որտեղ b-ն հիմնական կտրող սայրի ուղղությամբ կտրող ատամների փո-
սորակների լայնությունն է, n-ը՝ հիմնական կտրող սայրերի կտրող ատամների 
ընդհանուր քանակը, L-ը՝ գայլիկոնի հիմնական կտրող սայրերի երկարությունը: 

Եղանակն իրագործվում է նկ. 1-ում ներկայացված պարուրակային գայլի-
կոնի միջոցով, որտեղ պատկերված են պարուրակային գայլիկոնի ընդհանուր 
տեսքը և պարուրակային գայլիկոնի Ա տեսքը, բերված են հիմնական կտրող 
սայրերի հետին նիստերը:  

Այս պարուրակային գայլիկոնը ունի կտրող առաջին և երկրորդ սայրերի 
պայմանական եզրեր (1) և (2), կտրող սայրերի հետին մակերևույթների նորմալի 
ուղղությամբ կատարված փոսորակներ (3) և (4), հիմնական կտրող սայրերի հե-
տին նիստեր (5) և (6), պարուրակաձև տաշեղահեռացման ակոսներ (7) և (8): 
Պարուրակային գայլիկոնի պատրաստման նոր եղանակը տարբերվում է պատ-
րաստման և մաշված հիմնական կտրող սայրերի սրման տեխնոլոգիաների պար-
զեցմամբ, գայլիկոնի հիմնական կտրող սայրերի կտրման պայմանների բարելավ-
մամբ և հիմնական կտրող սայրերի կայունության պարբերության բարձրացմամբ:  
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Նկ. 1. Նոր երկրաչափությամբ պարուրաձև գայլիկոնը 

Օրինակ: 25 մմ հաստությամբ 40X մակնիշի ածխածնային կոնստրուկցիոն 
պողպատից պատրաստված թիթեղում P6M5 մակնիշի արագահատ պողպատից 
պատրաստված գայլիկոնով մշակում են D=10 մմ տրամագծով երկու անցք գայ-
լիկոնի n=1250 պտ/րոպ պտտաթվերով «Сулфофрезол» քսուքահովացնող հե-
ղուկի կիրառմամբ: Գայլիկոնումն իրականացնում են առանցքային ուղղությամբ 
So=0,1 մմ/պտ մատուցումով: Մշակման ընթացքում կատարվում են գայլիկոնման 
Mպտ պտտման գումարային մոմենտի, Pօ առանցքային ուժի, Tմիջ միջին ջերմ-
աստիճանի, ինչպես նաև գայկիկոնի կողատարքի հետևանքով մշակված անցքի 
δ խփոցի չափումները:  

Առաջին անցքը մշակում են D=10 մմ տրամագծով գայլիկոնով, որի հիմ-
նական կտրող սայրերի հակադարձ կողմերի վրա մշակված են պարուրակային 
փոսորակներ, որոնց միջոցով առաջանում են լրացուցիչ կտրող ատամներ, հիմ-
նական սայրերից մեկը բաժանված է 0,8 մմ խորությամբ և 1,5 մմ լայնությամբ 
չորս կտրող ատամների: Չափումների ընթացքում ստանում են՝ Mպտ=3.85 Նմ, 
Pօ=840 Ն, δ = 0.115 մմ:  
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Երկրորդ անցքը մշակում են D=10 մմ տրամագծով գայլիկոնով՝ հիմնա-
կան սայրերը 0,8 մմ խորությամբ 5 կտրող ատամների բաժանելով: Չափում-
ների ընթացքում ստանում են ՝ Mպտ=3,15 Նմ, Pօ=650 Ն, δ = 0.075 մմ: 

Առաջարկվող եղանակը թույլ է տալիս 22…29 % սահմաններում նվազեց-
նել գայլիկոնման գործընթացի գումարային Mպտ պտտման մոմենտը, ինչպես 
նաև Po գումարային առանցքային ուժը, ինչի հետևանքով բարձրանում է գայլի-
կոնի կայունության պարբերությունը: Միաժամանակ, մոտ 1,5 անգամ նվազում 
են գայլիկոնի կողատարքը և դրան համապատասխան՝ անցքի խփոցը, ինչը հան-
գեցնում է մշակված անցքի ճշտության բարձրացմանը որակական մեկ աստի-
ճանով: Գայլիկոնը մաշելուց հետո նրա կտրող սայրերի սրման գործընթացն 
իրականացնում են դասական պարզագույն տեխնոլոգիաների կիրառմամբ․ առա-
ջին քայլով սրվում են հիմնական եզրերը, իսկ երկրորդ քայլով հիմնական կտրող 
սայրերը բաժանվում են n քանակությամբ կտրող ատամների: Գայլիկոնի կտրող 
սայրերի ատամներն աշխատում են իրար համեմատ նույն մշակման պայմաննե-
րում, որի հետևանքով գայլիկոնի ընդհանուր բեռնվածությունը նվազում է 22…29% 
սահմաններում, ինչը հանգեցնում է նրանց մաշի նվազեցմանը: Մշակման ըն-
թացքում առաջանում են ավելի փոքր չափերի տաշեղներ, և կտրման գոտուց 
նրանց հեռացումը կարելի է իրականացնել նաև առանց քսուքահովացնող 
հեղուկների կիրառման:  

Հետևապես, ըստ պարուրակային գայլիկոնի պատրաստման եղանակի 
կտրող սայրերի կտրող ատամների բաժանումը կատարում են կտրող սայրերի 
հետին մակերևույթների նորմալի ուղղությամբ իրար միացված եռանկյունաձև 
փոսորակների միջոցով, նրանց քանակությունը ընդունում են n ∈ ሾ3; 6ሿ սահ-
մաններում, իսկ լայնությունը կտրող սայրի ուղղությամբ հաշվարկում են ըստ 
բանաձևի՝ b ൌ L/n, որտեղ b-ն հիմնական կտրող սայրի ուղղությամբ կտրող 
ատամների փոսորակների լայնությունն է, n-ը՝ հիմնական կտրող սայրերի 
կտրող ատամների ընդհանուր քանակը, L-ը՝ գայլիկոնի հիմնական կտրող 
սայրերի երկարությունը: 

Եզրակացություն: Մշակված է բազմաստիճան սայրով նոր երկրաչափու-
թյան գայլիկոնի պատրաստման եղանակ, որը կիրառություն կգտնի մեքենաշի-
նության տարբեր ոլորտներում, դժվարամշակ մետաղներում, տարբեր մածուցի-
կությամբ մետաղապոլիմերային կոմպոզիտային նյութերում, ինչպես նաև բժշկու-
թյունում ոսկրային հյուսվածքներում բարձր արագությամբ բաց և փակ անցքերի 
մշակման դեպքում:  

Պարուրաձև նոր գայլիկոնը թույլ է տալիս մաշելուց հետո նրա կտրող 
սայրերը սրման գործընթացը իրականացնել գայլիկոնների ավանդական դա-
սական պարզագույն տեխնոլոգիաների կիրառմամբ:  
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Б.А. БАЛАСАНЯН, О.А. ОГАНЕСЯН, А.Б. БАЛАСАНЯН,  
А.Л. АРШАКЯН 

СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ СПИРАЛЬНОГО СВЕРЛА С 
МНОГОСТУПЕНЧАТЫМ ЛЕЗВИЕМ 

Представлен новый способ изготовления спирального сверла с многоступенча-
тым лезвием, который может найти применение в различных отраслях машинострое-
ния при сверлении отверстий в труднообрабатываемых материалах, а также в компо-
зитных материалах различной вязкости.  

Ключевые слова: спиральное сверло, режущая ступень, лезвие, кромки основ-
ных лезвий. 

B.A. BALASANYAN, H.A. HOVHANNISYAN, A.B. BALASANYAN,  
A.L. ARSHAKYAN 

A METHOD FOR MAKING A SPIRAL DRILL WITH A MULTI-STAGE 
BLADE 

A new method for manufacturing a multi-stage spiral drill with a blade that can be 
used in various branches of mechanical engineering when drilling holes in hard-to-process 
materials, as well as in composite materials of various viscosities is presented.  

Keywords: spiral drill, cutting stage, blade, edges of the main blades. 


