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ՀՏԴ 621.7. 015 

Հ.Ս. ՄԱՆՈՒԿՅԱՆ, Ա.Մ. ԱՐԶՈՒՄԱՆՅԱՆ  

ԿՈՐՈՒՆԴԵ ԲԱԶՄԱՏԱՄ ՖՐԵԶՆԵՐՈՎ ՆՐԲԱՍԱՅՐ ՄՇԱԿՄԱՆ 
ԳՈՐԾԸՆԹԱՑԻ ՇԱՀԱԳՈՐԾՈՂԱԿԱՆ ՆՊԱՏԱԿԱՀԱՐՄԱՐ ԲՆՈՒԹԱԳՐԵՐԻ 

ԲԱՐՁՐԱՑՈՒՄԸ 
(Գյումրի) 

Ներկայացվել է գունավոր մետաղների և համաձուլվածքների նրբասայր մշակման 
գործընթացների հետազոտումը, մասնավորապես՝ կտրող գործիքների շահագործողական 
բնութագրերի բարելավումը և կտրման գոտում առաջացող թերմոդինամիկական էներ-
գիայի հետազոտումը՝ կիրառելով հաշվարկման ինչպես ավանդական, այնպես էլ համա-
կարգչային տարբեր ծրագրեր և մոդելավորման ժամանակակից մեթոդներ: 

Առանցքային բառեր. բազմատամ ֆրեզ, կորունդ, ջերմաստիճան, գունավոր մե-
տաղների համաձուլվածքներ: 

Բազմատամ ճակատային ֆրեզները մեքենաշինական արտադրության հիմ-
նական գործիքներից են, առանց որոնց լիարժեք հնարավոր չէ ապահովել սար-
քավորման աշխատանքային ճշգրտությունը, մշակման որակը և այլն, ինչպես 
նաև աշխատանքային գծագրում բերված բոլոր տեխնիկական պահանջները և 
հասնել անհրաժեշտ տեխնիկատնտեսական ցուցանիշների: Կտրող գործիքի 
մաշման նվազեցումը, կայունության բարձրացումը նյութերի մշակման գործըն-
թացում մեքենաշինության հրատապ խնդիրներից են: Բազմատամ գործիքների 
շահագործողական որակը կարելի է բարձրացնել՝ մշակման գործընթացում նմա-
նատիպ ցուցանիշներ ապահովող դժվար ձեռք բերվող կտրող գործիքներին 
փոխարինողների ստեղծմամբ: Բազմատամ ֆրեզներով ֆրեզման յուրահատկու-
թյուններն են կտրվող շերտի հաստության փոփոխությունը, աշխատանքային և 
պարապ ընթացքների հերթագայությունը ֆրեզի յուրաքանչյուր ատամի դեպքում, 
կոնտակտային երկարության փոփոխությունը ջերմային բեռնվածքների դեպքում, 
երբ համընթաց և հանդիպակաց ֆրեզման գործընթացում առաջ են բերում գոր-
ծիքանյութի նկատմամբ որոշակի (դիմացկունության, ջերմակայունության, գծա-
յին ընդարձակման գործակցի լավարկված արժեքի) պահանջներ: 

Ներկայումս փոքր սերիականությամբ կոնկրետ պատվերների կատար-
ման համար խնդիր է առաջանում՝ որոշելու լավարկված և արդյունավետ կտրման 
ռեժիմները հնարավորինս փոքր ժամանակահատվածում:  

Սակայն մինչև այժմ կատարված հետազոտությունների արդյունքները բա-
վարար չեն՝ հիմնավորելու և ստանալու համար միասնական տեսական և տեսա-
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փորձնական հավասարումներ, որոնք կթույլատրեն բավարար արագությամբ 
որոշել կտրման լավարկված ռեժիմները մշակող և մշակվող նյութերի ֆիզիկա-
մեխանիկական հատկությունների մեծ փոփոխությունների պարագայում: Անհրա-
ժեշտ է նաև հաշվի առնել այն, որ լավարկված ռեժիմների որոշման ժամանա-
կակից եղանակները հաստատվել են աշխատատար և ծախսատար փորձնա-
կան հետազոտությունների հիման վրա: 

 Հաճախ լավարկված ռեժիմների որոշման ժամանակ օգտվում են կտրող 
գործիքի մաշման չափանիշից, հատկապես գունավոր մետաղներից համաձուլ-
վածքների նրբասայր մշակման գործընթացներում: 

Կտրող գործիքի մաշման վրա ազդող գործոններից (կտրման ռեժիմներ, 
կտրման ուժեր, տաշեղագոյացում, մնացորդային լարումներ և այլն) թերևս 
ամենակարևորներից մեկը կտրման գոտում առաջացող ջերմաստիճանն է: 

Դրա որոշման համար բազմաթիվ տեսական հետազոտություններ կան, 
որոնց հեղինակներն իրենց ինքնատիպ մոտեցումներն են ներկայացնում տվյալ 
խնդրի լուծման համար [1,2]: Այդ ուղղությամբ որոշակի հետազոտություններ են 
կատարվել նախագծի հեղինակների կողմից: Դրանք հիմնականում նվիրված են 
կորունդե միատամ ֆրեզներով գունավոր մետաղների համաձուլվածքների նրբա-
սայր մշակման ժամանակ կտրման գոտում, ինչպես նաև կտրող թիթեղիկում և 
նախապատրաստվածքում ջերմության անջատման հիմնախնդրին [3,4,5]:  

Կտրման բարձր արագությունների պայմաններում ժամանակակից ար-
տադրությանը, գործիքներին ու գործիքանյութերին և դինամիկ բեռնվածքներին 
ներկայացվող պահանջներն ապահովելու համար հիմնականում կիրառում են 
ալմաստային գործիքներ, որոնց կիրառման հնարավորությունը սահմանափակ-
վում է դրանց դժվար ձեռքբերմամբ և թանկությամբ:  

Աշխատանքի նպատակն է լավացնել նախագծվող մեքենաների և սարքա-
վորումների տեխնիկատնտեսական ցուցանիշները, որոնցում կիրառվում են գու-
նավոր մետաղներից մեծաքանակ մեքենամասեր: Աստիճանաբար խստացվող 
պահանջները թողարկվող արտադրանքի նկատմամբ հարկադրում են արտադ-
րողներին՝ մշակելու նոր տեխնոլոգիաներ` կիրառելով առավել էժան սայրային 
կտրող գործիքանյութեր: 

Նկատի ունենալով, որ Հայաստանի Հանրապետությունում արդյունաբե-
րության զարգացման գերակա ուղղություններից են սարքաշինությունն ու ոս-
կերչական իրերի արտադրությունը, արհեստական կորունդից կտրիչների երևան 
գալը հնարավորություն է ստեղծում լրացնելու ալմաստային գործիքների պակասը, 
իսկ դրանց շահագործողական հատկությունների բարձրացումը կապահովի 
մշակման առավել արդյունավետ գործընթացը: 
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Նկ. 1. Ճակատային ֆրեզ (1)- իրան, (2)- սկավառակ, (3)- պտուտակ, (4)- կտրիչա-
գլխիկ, (5)- հենարան, (6)- կտրող թիթեղիկ, (7)- վրադիր, (8)- պտուտակ,  

(9)- կարգավորող հատուկ հեղույս, (10)- տափօղակ, (11)- զսպանակ,  
(12)- զսպանակավոր տափօղակ, (13)- մանեկ, (14)- սեպաձև պտուտակ 

Թեմայի պրակտիկ նշանակությունը սայրային կտրող գործիքներով գու-
նավոր մետաղներից և համաձուլվածքներից իրերի, ինչպես նաև ոսկերչական 
իրերի առանձին մակերևույթների մշակման արդյունավետության բարձրացման 
տեսական, մեթոդական և ծրագրային համալիրի մշակումն է, որի հիմքը հետա-
զոտման մասնավոր եղանակների համալիրն է:  

Գունավոր մետաղներից և համաձուլվածքներից գեղազարդային իրերի և 
ոսկերչական շինվածքների նուրբ մշակման գործընթացը կտրման անընդհատ և 
ընդհատվող պայմաններում ունի իր յուրահատկությունները, որոնք պահանջում 
են արտաքին տեսքի անթերի կատարում և անմիջականորեն կախված են կտրող 
գործիքի մաշակայունությունից և գործոնի վրա ազդող տարբեր միջոցառումներից։ 

 Հետազոտություններով բազմիցս հիմնավորված է, որ կորունդե կտրող 
թիթեղիկները պրակտիկորեն ապահովում են մշակման որակական ցուցանիշ-
ները, որոնք նման են ալմաստային գործիքներով գունավոր մետաղների մշակ-
ման ցուցանիշներին:  

Հարկ է նշել, որ լիարժեք չի ուսումնասիրված կորունդե բազմատամ ֆրեզ-
ների կիրառման գործընթացում մաշակայունության խնդիրը՝ կախված կորունդե 
թիթեղիկների կտրող սայրի երկրաչափությունից: Անհրաժեշտություն է առաջա-
նում փորձերի արդյունքներով հիմնավորել դրանցում բազմեզր կտրող թիթեղիկի 
կիրառման հնարավորությունը, ճշգրտել գունավոր մետաղների համաձուլվածք-
ներից դետալների մշակման լավարկված կտրման ռեժիմները բազմատամ ֆրեզ-
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ների կիրառման գործընթացում: Նախատեսվում է գունավոր մետաղների նրբա-
տաշ մշակման գործընթացում ստեղծել անհրաժեշտ տեղեկատվական բազա, 
որտեղ կզետեղվեն կտրման գործընթացին վերաբերող բոլոր հնարավոր տվյալ-
ները, որոնք առավել դյուրին կդարձնեն գործընթացի մոդելավորման խնդիրների 
լուծումն ու լավարկված գործելակարգի փնտրտուքը` խնայելով վերջնարդյունքի 
հասնելու համար անհրաժեշտ ժամանակը:  

Բազմատամ ֆրեզներով գունավոր մետաղներից համաձուլվածքների նրբա-
սայր մշակման գործընթացի մանրակրկիտ հետազոտումը հնարավորություն 
կտա՝ ստեղծելու լավարկված պայմաններ՝ բարձրացնելու համար կորունդե 
կտրող գործիքների փխրամրությունը, ինչպես նաև մաշակայունությունը, ապա-
հովելու մշակվող մակերևույթի որակին և չափերին ներկայացվող տեխնիկական 
պահանջները:  

Տեսական հետազոտությունների, ժամանակակից մեթոդաբանական հաշ-
վարկների և փորձերի միջոցով ստացված արդյունքները համեմատվել ու ճշգրտ-
վել են բնագավառի առանձին ճանաչված մասնագետների` Ա.Ն. Ռեզնիկովի, 
Ս.Ս. Սիլինի և այլոց հետազոտությունների հետ, բերվել են հաշվարկի կատար-
ման նպատակահարմար ալգորիթմներ կտրման ռեժիմների լայն ընգրկույթի դեպ-
քում, կտրող և մշակվող նյութերի ֆիզիկամեխանիկական հատկությունների փո-
փոխությունների ճկուն համակարգում հետազոտվել է թերմոդինամիկ էներգիայի 
մեծությունը` կիրառելով փորձեր ջերմաստիճանի չափման անկոնտակտ և կոն-
տակտով մեթոդներով, որն իրականացվել է դասական (փորձերի պլանավոր-
ման) եղանակով: Այս դեպքում ջերմաստիճանի հետազոտման ժամանակ միան-
գամից կոնկրետ կտրման ռեժիմների և կտրող գործիքի կոնկրետ երկրաչափու-
թյան պայմաններում կհետազոտվեն կտրման գործընթացի բոլոր հնարավոր 
մեծությունների (կտրման ուժեր, մշակված մակերևույթի որակ, միկրոանհարթու-
թյունների բարձրություն, ֆրեզի ետին նիստի մաշում, մշակված մակերևույթի 
միկրոկարծրություն, մնացորդային լարումներ, տաշեղի դեֆորմացիա և այլն) 
փոխներգործությունները:  

Հայտնի է, որ կտրման գործընթացն ուղեկցվում է որոշակի քանակութ-
յամբ ջերմաստիճանի անջատմամբ, որը տարածվում է նախապատրաստված-
քում, գործիքում և շրջակա միջավայրում` թողնելով բացասական ազդեցություն 
մշակվող մակերևույթի որակի, կորունդե բազմատամ ֆրեզների մաշման և 
մշակման ճշգրտության վրա:  

Պարզագույն դեպքում ջերմափոխանակության հավասարումները կարող 
են որոշվել ճիշտ անալիտիկ մեթոդներով: Սակայն ժամանակակից տեխնիկա-
յում հանդիպող ջերմափոխանակության շատ խնդիրների համար այդ մեթոդ-
ները հանդիսանում են անօգտագործելի: 
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Այս ուղղությամբ հետագա հետազոտություններում կորոշվեն. 
- կտրման գոտում ջերմային գործընթացների հետազոտման ընթացքում 

վերջավոր տարբերությունների մեթոդով ջերմափոխանակության խնդիրները, 
- կորունդե բազմատամ ֆրեզով մշակման գործընթացում ստանալ նախա-

պատրաստվածքի մեջ ջերմության միաչափ տարածման գործընթացի հետազոտ-
ման մաթեմատիկական մոդելի ստացումը՝ կառուցված էներգիայի պահպանման 
օրենքի հիման վրա: 

Դրանք հիմք կհանդիսանան բազմատամ ֆրեզների շահագործման հնա-
րավորությունների լավարկման համար: 

Աշխատանքը կատարվել է ՀՀ Գիտության պետական կոմիտեի «Շիրակ 2018» 
ծրագրով իրականացվող 18SH-2D010 ծածկագրով թեմայի ֆինանսավորման աջակցութ-
յամբ: 
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О.С. МАНУКЯН, А.М. АРЗУМАНЯН  

ПОВЫШЕНИЕ ЭКСПЛУАТАЦИОННЫХ ХАРАКТЕРИСТИК ПРИ 
ТОНКОЛЕЗВИЙНОЙ ОБРАБОТКЕ С МНОГОЗУБЫМИ ФРЕЗАМИ ИЗ 

КОРУНДА 

Проведены исследования процессов тонколезвийной обработки цветных ме-
таллов и сплавов, в частности, процессов улучшения эксплуатационных характери-
стик режущих инструментов, и исследование термодинамической энергии, генери-
руемой зоной резания, с использованием как традиционных, так и компьютерных 
вычислительных программ и современных методов моделирования. 

Ключевые слова: многозубая фреза, корунд, температура, сплавы цветных ме-
таллов. 

H.S. MANUKYAN, A.M. ARZUMANYAN  

IMPROVING THE OPERATION CHARACTERISTICS AT THIN-BLADЕ 
PROCESSING WITH MULTI-TOOTH CORUNDUM MILLERS 

The processes of thin-blade processing of non-ferrous metals and alloys, in 
particular, the improvement of the operation characteristics of cutting tools, and 
thermodynamic energy generated by the cutting zone using both traditional and computer 
programs and modern modeling methods are investigated. 

Keywords: multi-tooth cutter, corundum, temperature, non-ferrous metal alloys. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 


