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ՀԱՄԱՌՈՏԱԳՐՈՒԹՅՈՒՆ 
 

 

Ուսումնական ձեռնարկը նախատեսված է նախնական /արհեստագոր-

ծական/ կրթական հաստատությունների «Մետաղների մշակում հաստոցների 

և գծերի վրա» մասնագիտությամբ ֆրեզողների պատրաստման համար՝ պետա-

կան չափորոշիչներին և մոդուլային ծրագրերին համապատասխան: 

Ձեռնարկում ներառված են ֆրեզերային գործի երեք մոդուլային ծրագրե-

րին վերաբերող նյութեր, ինչպես նաև համառոտ տեղեկություններ մշակվող և 

կտրող մետաղների մասին: 

«Թույլտվածքներ և նստեցվածքներ, անհարթություններ, չափիչ, չափա-

նշման գործիքներ և չափումներ կատարելու ունակություններ» մոդուլում ընդ-

գրկված նյութերը վերաբերում են չափիչ գործիքներով թույլտվածքների, 

նստեցվածքների, անհարթությունների չափման ձևերին և տեխնոլոգիային: 

Պարզաբանվում են մեքենաշինության մեջ օգտագործվող ճշտության և մաք-

րության դասերը, աղյուսակից օգտվելու կանոնները, ճշտության պայմանական 

նշանակումները և դրանց պատկերումը գծագրի վրա: 

«Ֆրեզերային մշակման գործույթների սկզբունքները, գլխավոր և մատուց-

ման հմտություններ» մոդուլում ընդգրկված նյութերը վերաբերում են ֆրեզերա-

յին մշակման գործույթներին, ֆրեզերային հաստոցների տեսակներին և նրանց 

աշխատանքի սկզբունքին: Ֆրեզերային հաստոցների կառուցվածքը և աշխա-

տանքը լավ պատկերացնելու համար ներկայացվում է նաև ֆրեզերային հաս-

տոցի կինեմատիկ սխեմայի պարզաբանումը:  

«Ֆրեզերային գործիքների և հարմարանքների օգտագործման հմտու-

թյուններ» մոդուլում ներկայացվում է ֆրեզերային գործիքների, հարմարանք-

ների դասակարգումը, աշխատանքի սկզբունքը, օգտագործումը: Մոդուլում 

ներկայացվում է նաև ֆրեզերային աշխատանքների հիմնական տեսակներ, 

ֆրեզերային տարբեր մշակումների ձևեր, անհրաժեշտ բանաձևային տվյալներ: 

Ուսումնական ձեռնարկի նպատակն է տալ անհրաժեշտ գիտելիքներ 

ապագա ֆրեզողներին: 

Բացի այդ սույն ձեռնարկը ծանոթացնում է անվտանգության տեխնիկայի 

կանոններին, որոնց պահպանումը զերծ կպահի արտադրական պատահարներից: 

Յուրաքանչյուր թեմայի վերջում տրվում են հարցեր և առաջադրանքներ, 

որոնք կարող են ծառայել ինքնստուգման համար: 

Ձեռնարկում ներառված են նաև գործնական աշխատանքներ, թեստեր, 

առաջադրանք-խնդիրներ:  

Հավելվածներում գունավոր լուսանկարներով ներկայացվում է ֆրեզման 

տարբեր հաստոցներ, գործիքներ, մշակվող նյութեր և մշակված դետալներ: 
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ՆԱԽԱԲԱՆ 

Մետաղները կտրումով մշակելու համար ամենապարզ հաստոցները 

մարդկությանը հայտնի են եղել շատ վաղուց: Առաջին ֆրեզման հաստոցները 

ստեղծվել են 17-18-րդ դարերում: «Ֆրեզ» անունը ծագում է ֆրանսիական fraiser 

բառից, որը թարգմանաբար նշանակում է ելակ (մորի): Իսկապես, առաջին 

ֆրեզները իրենց արտաքին տեսքով շատ նման էին ելակի: Դրանք ունեին մանր 

ատամներ, փոքր կայունություն, ցածր արտադրողականություն, և անհնար էր 

վերասրել: Ավելի կատարյալ ֆրեզներ առաջ եկան 19-րդ դարի սկզբին, որոնք 

իրենց ձևով նման էին ժամանակակից ֆրեզներին: Առաջին հաստոցները բար-

ձակաֆրեզերային հաստոցներն էին: Այնուհետև առաջացան երկայնական-

ֆրեզման, ատամնաֆրեզման, պատճենահան-ֆրեզման և այլ հաստոցներ: 

Ֆրեզման հաստոցների կատարելագործման հետ փոխվում էր նրանց շարժա-

բերը: Հնագույն հաստոցները շարժման մեջ էր դնում բանվորը կամ նրա աշա-

կերտը: Հետո օգտագործվեցին տրանսմիսիա՝ մի խումբ հաստոցներ սպասար-

կող շարժաբեր: Տրանսմիսիայի շարժիչը սկզբում ջրով աշխատող անիվ էր, 19-

րդ դարում՝ շոգեմեքենա, իսկ էլեկտրաշարժիչը սկսեցին օգտագործել 20-րդ 

դարի սկզբին: Կարծր միահալվածքների հայտնագործման հետ աճեցին ֆրեզ-

ման հաստոցների արագընթացությունը և հզորությունը, լավացան նրանց շա-

հագործման և այլ բնութագրերը:  

Ֆրեզումը հատկապես լայն կիրառում է ստացել մեր ժամանակներում մե-

քենաշինության զարգացման ոլորտում: 

Մեքենաշինության մեջ հիմնական նյութեր են հանդիսանում մետաղնե-

րը: Մեքենաների ինչպես մետաղե, այնպես և այլ տեսակի դետալները պետք է 

ունենան որոշակի ձև և չափեր: 

Մեքենաների մետաղե դետալների մեծ մասը վերջնական ձև և չափեր 

ստանում են մետաղահատ հաստոցների վրա՝ կտրման միջոցով մշակելու հե-

տևանքով: 

Մետաղահատ հաստոցների վրա նախապատրաստվածքը մշակում են 

կտրիչների, ֆրեզների, գայլիկոնների և այլ գործիքների օգնությամբ: 

Այդ գործիքները նախապատրաստվածքից կտրում են ավելորդ մետաղը, 

որը հեռացվում է տաշեղի ձևով: Այսպիսով, կտրող գործիքների օգնությամբ 

նախապատրաստվածքին տալիս են անհրաժեշտ ձև, չափեր, իսկ մշակված մա-
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կերևույթին՝ պահանջվող մաքրություն, և դրանք դարձնում մեքենաների դե-

տալներ: 

Մետաղների կտրումով մշակման մասնագետ է ֆրեզողը: 

Ֆրեզողի մասնագիտությունը մեծ գիտելիքներ է պահանջում: Նա պետք է 

լավ ուսումնասիրի ֆրեզերային հաստոցը, նրա բոլոր մասերն ու դետալները. 

պահպանի հաստոցի ղեկավարման և անվտանգության կանոնները, հոգատար 

կերպով խնամի հաստոցը և հարմարանքները, կարողանա նկատել և ժամանա-

կին վերացնել թերություններն ու անսարքությունները: 

Ֆրեզագործը պետք է կարողանա գծագրեր կարդալ, ճիշտ կազմակերպել 

աշխատանքը, իմանա՝ ինչն է խոտանի պատճառը և ինչպես այն կանխի: 

Ֆրեզագործը պետք է կարողանա տնտեսել նյութը, գորիծքը, էլեկտրա-

էներգիան: 
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ԲԱԺԻՆ 1 
 

ՀԱՄԱՌՈՏ ՏԵՂԵԿՈՒԹՅՈՒՆՆԵՐ ՄՇԱԿՎՈՂ ԵՎ ԳՈՐԾԻՔԱՅԻՆ ՆՅՈՒԹԵՐԻ 

ՈՒ ՆՐԱՆՑ ՀԱՏԿՈՒԹՅՈՒՆՆԵՐԻ ՄԱՍԻՆ 

 

Մեքենաշինության մեջ օգտագործվում են ամենատարբեր նյութեր, որոն-

ցից պատրաստում են դետալներ և կտրող գործիքներ: 

Հաստոցի հնարավորությունները և կտրող գործիքի հատկություններն ավե-

լի արդյունավետ օգտագործելու, ինչպես նաև դետալի մշակման գործընթացը 

ավելի լավ իրականացնելու համար անհրաժեշտ է, որ ֆրեզողը շատ լավ ծանո-

թանա ինչպես մշակվող, այնպես էլ գործիքային նյութերի հատկություններին: 

Պարզ է, որ այդ նյութերը իրենց հատկություններով պետք է լինեն տարբեր: 

Օրինակ՝ կտրող գործիքի նյութը մշակվող նյութից մի քանի անգամ պետք է կարծր 

լինի, որովհետև նախապատրաստվածքից որոշ շերտ կտրելու համար անհրա-

ժեշտ է կտրող գործիքը հպել մետաղին, իսկ այն իրագործվում է համապատաս-

խան ուժի կիրառմամբ, այն պայմանով, որ գործիքի կարծրությունը նրա բավակա-

նաչափ ամրության դեպքում բարձր լինի մշակվող մետաղի կարծրությունից: 

Կտրման պրոցեսում գործիքի կտրող մասը, որն անմիջապես հպվում է 

մշակվող մետաղին, ենթարկվում է մեծ ճնշումների, շփման և տաքացման, որը 

հանգեցնում է կտրող գործիքի մաշման, իսկ երբեմն էլ լիակատար քայքայման: 

Ուստի կտրող գործիքների պատրաստման համար կիրառվող նյութերին ներ-

կայացվող հիմնական պահանջներն են. 1. բավականաչափ կարծրություն և 

ամրություն, 2. տաքացման բարձր ջերմաստիճանների պայմաններում և երկա-

րատև ժամանակի ընթացքում մաշակայունություն: 

Կտրող գործիքների պատրաստման համար կիրառում են ածխածնային, լե-

գիրված, արագահատ, կոնստրուկցիոն պողպատներ, կարծրմիա համահալվածք-

ներ, միներալակերամիկական նյութեր, ալմաստներ, էլբոր, հղկանյութեր: 

Ածխածնային գործիքային պողպատները պարունակում են 0,65-1,35% 

ածխածին: Ածխածնային գործիքային պողպատները օգտագործվում են ձեռքի 

գործիքների (հատիչներ, խարտոցներ, պարուրակիչներ), մետաղահատ դա-

նակների պատրաստման համար: 

Ածխածնային գործիքային պողպատները կարող են լինել սովորական և 

բարձրորակ: 
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Սովորական գործիքային պողպատը նշանակում են У տառով, որից հետո 

գրվող թիվը ցույց է տալիս ածխածնի պարունակությունը տոկոսի տասնորդա-

կան մասով: Օրինակ՝ У7, У8, У13: 

Դրանցով պատրաստում են կտրիչներ, ֆրեզներ և այլն: 

Ածխածնային բարձրորակ գործիքային պողպատը նշանակում են А տա-

ռով, օրինակ՝ У8А, У10А և այլն: 

Այստեղ պակասեցված է ծծմբի և ֆոսֆորի պարունակությունը: Երբեմն 

մակնիշի վերջում գրվում է Г տառը, որը ցույց է տալիս պողպատի մեջ մանգա-

նի պարունակությունը (մինչև 1 %): 

Որպես գործիքային պողպատ հիմնականում օգտագործում են տարբեր 

մակնիշի արագահատ պողպատներ, որոնք ածխածնային պողպատների հա-

մեմատությամբ ունեն բարձր կարծրություն և ջերմակայունություն: 

Արագահատ պողպատների այս հատկությունները ձեռք են բերվում նրանց 

բաղադրության մեջ վոլֆրամ, մոլիբդեն, վանադիում ավելացնելու միջոցով: Բացի 

դրանից, այդ պողպատների կտրող հատկությունները մեծացնելու նպատակով 

նրանց ենթարկում են մխման: Այս պողպատների առանձնահատկությունը կայա-

նում է նրանում, որ դրանք իրենց կտրման հատկությունները չեն կորցնում մինչև 

600° ջերմության պայմաններում և կարող են աշխատել կտրման բարձր արագու-

թյամբ: Արագահատ պողպատները նշանակում են P տառով: Ամենահին արագա-

հատ պողպատը P18 մակնիշի պողպատն է, որի հետ համեմատում են մյուս բոլոր 

պողպատները: Օրինակ՝ P6M4K8Ф, P տառը նշանակում է, որ պողպատը պատ-

կանում է արագահատ պողպատների խմբին: P տառից հետո բերվող թիվը ցույց է 

տալիս վոլֆրամի միջին պարունակությունը, K տառից հետո բերվող թիվը՝ կոբալ-

տի միջին պարունակությունը, Ф տառից հետո բերվող թիվը՝ վանադիումի միջին 

պարունակությունը, M տառից հետո բերվող թիվը՝ մոլիբդենի միջին պարունա-

կությունը՝ արտահայտված տոկոսներով: 

Մետաղամշակման գործում լայն կիրառություն ունեն մետաղակերամի-

կական կարծր համաձուլվածքները, որոնք արագահատ պողպատների նկատ-

մամբ ունեն կտրելու շատ բարձր հատկություններ և հնարավորություն են տա-

լիս մետաղների մշակումը կատարելու բարձր ռեժիմներով: 

Այս համաձուլվածքներում հիմնական տարրերն են վոլֆրամի և տիտանի 

կարբիդները, որոնց մասնիկները միմյանց կապակցելու համար օգտագործվում է 

կոբալտ: Կարծր համաձուլվածքները համեմատաբար բարձր կարծրություն պահ-

պանում են մինչև 800-900° C ջերմաստիճան տաքացման դեպքում: Կարծր համա-
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ձուլվածքները կտրիչների ու ճակատային ֆրեզների պատրաստման հիմնական 

նյութերն են: 

Միաձույլ կարծր համաձուլվածքները արդյունաբերության մեջ հաջողու-

թյամբ օգտագործվում են ակոսահան և կտորահատ ֆրեզներ, սկավառակային 

մոդուլային, մատային անկյունային ատամաֆրեզման ֆրեզներ, ձևահան 

կտրիչներ, պարուրաձև գայլիկոններ պատրաստելու համար:  

Ավելի մեծ ամրության և ջերմահաղորդականության շնորհիվ առավել նպա-

տակահարմար է ֆրեզի նյութ ընտրել BK8, BK6M, BK3M և այլ համաձուլվածքներ: 

Միներալակերամիկական կարծր համաձուլվածքները: Միներալակերա-

միկական թիթեղները պատրաստում են ալյումինի օքսիդից Al2O3 մամլման և 

նրան հաջորդող ջերմային մշակման միջոցով: 

Այս նյութերից պատրաստված գործիքները չեն կորցնում իրենց կտրող 

հատկությունները մինչև 12000 ջերմաստիճան տաքանալը: Միներալակերամի-

կական կարծր համաձուլվածքների հիմնական թերությունը համեմատաբար 

ցածր ամրությունն է, որը սահմանափակում է նրանց օգտագործումը:  

Որպես կտրող գործիք օգտագործում են նաև ալմաստը: Նա ունի շփման 

ցածր գործակից և բարձր կայունություն մաշման դեմ (կտրող եզրը դանդաղ է 

բթանում): Եթե արագահատ և կարծր համաձուլվածքի գործիքները բթանում են 

աշխատանքի տասնյակ րոպեներից հետո, ապա ալմաստի գործիքները բթա-

նում են տասնյալ և անգամ հարյուրավոր ժամերից (մինչև 200 ժամ) հետո: Ալ-

մաստից սարքված գործիքը հնարավորություն է տալիս կիրառելու կտրման 

մեծ արագություններ: 

Մշակվող նյութերի թվին են պատկանում տարբեր տեսակի թուջերը, պող-

պատները, բրոնզները, արույրը, ալյումինը և նրա համաձուլվածքները և այլն: 

Թուջը մշակվող նյութերից է և ստացվում է դոմնային վառարաններում 

երկաթահանքի հալման միջոցով: Սովորական թուջի բաղադրության մեջ 

մտնում են 2-6,7 % ածխածին, մաքուր երկաթ, քիչ քանակությամբ սիլիցիում և 

մանգան, նաև չնչին քանակությամբ ծծումբ և ֆոսֆոր: Գործնականում օգտա-

գործվում են 2,5-3,5 % ածխածին պարունակող համաձուլվածքները: 

Պողպատը ամենատարածված համաձուլվածքն է: Այն ստացվում է թուջի 

վերահալման միջոցով, երբ թուջի բաղադրությունից հեռացվում են ածխածնի 

մի մասը և վնասակար խառնուրդները: 
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Սովորական ածխածնային պողպատը պարունակում է մինչև 2 % ածխա-

ծին: Պողպատի մեջ որքան քիչ է ածխածնի տոկոսը (%), այնքան պողպատը 

փափուկ է և հեշտ է մշակվում: 

Պողպատին ավելացնելով վոլֆրամ, մանգան, նիկել, վանադիում, մոլիբ-

դեն՝ կարելի է փոխել նրանց հատկությունները՝ դարձնելով այն ամուր, մաշա-

կայուն, հրակայուն և այլն:  

Պողպատի այդպիսի տեսակները կոչվում են լեգիրված պողպատներ: 

Գունավոր մետաղները մաքուր վիճակում համեմատաբար քիչ են օգտա-

գործվում իրենց ցածր մեխանիկական հատկությունների պատճառով: 

Պղինձը ամենակարևոր նյութերից մեկն է համարվում, իսկ ավելի լայն 

կիրառում ունեն նրա համաձուլվածքները: 

Բրոնզը պղնձի և անագի կամ ալյումինի, մանգանի և այլ մետաղների հա-

մաձուլվածք է, որին երբեմն ավելացնում են ոչ մեծ քանակությամբ կապար, 

ալյումինային ցինկ և այլ տարրեր: 

Արույրը պղնձի և ցինկի համաձուլվածք է: 

Վերոբերյալ մետաղներից դետալների նկարները տես հավելված 1-ում: 

 

ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1.  Նշել մշակվող և կտրող նյութերի տարբերությունը: 

2.  Թվարկել և բնութագրել մի քանի կտրող նյութ: 

3.  Թվարկել և բնութագրել մի քանի մշակվող նյութ: 

4.  Ո՞րն է թուջի և պողպատի տարբերությունը: 

5.  Որո՞նք են կոչվում լեգիրված պողպատներ և ի՞նչպես են ազդում լեգի-

րող տարրերը պողպատի հատկությունների վրա: 

6.  Կարծր համաձուլվածքների ինչ մակնիշներ են օգտագործում կտրման 

համար: 

7.  Ո՞րն է միներալակերամիկական համաձուլվածքների հիմնական թե-

րությունը: 

8.  Նկարագրել ալմաստի որակական հատկանիշները: 

9.  Դասավորել տրված կտրող նյութերը՝ ըստ կտրման հատկությունների 

բարձրացման. 

У10А, Р9К5, У12А, ВК8, Т5К10, P6M4K8Ф: 

 

 



 

 

Թ

և ա

մեկ

շատ

յի հ

հա

ուն

մա

դա

նա

ար

դետ

րեր

քա

տա

ելի

նրա

լիս

ԹՈՒՅԼՏՎԱ

Ժամանա

այլն, բաղկա

կը մյուսին հ

տ ժամանակ

հավաքման 

արմարեցնելո

նեցող մեկ ո

աններին բա

արձ համափո

այի դետալնե

րտադրությո

տալները պե

Մշակվող

րի վրա և մշ

անի որ երբեք

ալիս դրանց 

իությանը չեն

Դետալի 

անք պատրա

(Նկար1) 

սեռի չափերը

Թույլտ

ԱԾՔՆԵՐ ԵՎ

ՄԵՔ

ակակից մեք

ցած են մի ք

հարմարեցվ

կ, և մեքենա

ժամանակ 

ու և հնար

ուրիշով՝ չվն

ավարարող դ

ոխարինելի

երը պատրա

ւնը և էժանա

ետք է լինեն 

ղ դետալի բո

շակելու ժամ

ք չի կարելի

չափերի ոչ

ն խանգարո

չափերը, 

աստված են

– ում գրաֆ

ը:  

լտվածքների գ

ԲԱԺԻ
 

 ՆՍՏԵՑՎԱԾ

ՔԵՆԱՇԻՆՈՒ

քենաները, օ

քանի հազար

վի անհատա

ան թանկ կա

դետալները

ավոր լինի

նասելով մե

դետալները

ությունը հն

աստել տար

ացնել մեքեն

ճշգրիտ կեր

ոլոր չափեր

մանակ դրա

ի ստանալ դ

չ մեծ շեղում

ւմ:  

կախված ն

, հաշվարկի

ֆիկորեն պա

Ն

գրաֆիկակա
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ԻՆ 2 

ԾՔՆԵՐ: ՃՇՏ

ՒԹՅԱՆ ՄԵ

 

օրինակ՝ ավ

ր դետալներ

ականորեն, ա

րժենա: Ուս

ը հնարավո

փոխարին

եքենայի ամ

կոչվում են

նարավորութ

րբեր գործա

նայի պատր

րպով պատր

ը ցույց են տ

անք պետք է

դետալների

մներ, որոնք

նրանց նշա

ից և այլն, որ

ատկերված

 

 

 

 

 

Նկար 1  

ն պատկերու

ՏՈՒԹՅԱՆ Դ

ԵՋ 

վտոմոբիլնե

րից: Եթե յու

ապա դրա հա

ստի անհրաժ

որ լինի իրա

նել միևնույն

մբողջ աշխա

ն համափոխ

թյուն է տալ

արաններում

րաստումը: Հ

րաստված: 

տրվում աշխ

պահպանել

շատ ճշգրի

ք դետալներ

նակություն

րոշում է կոն

են 30 մմ տ

ւմը լիսեռի գծ

ԴԱՍԵՐԸ 

երը, ինքնաթ

ւրաքանչյուր

ամար կպա

ժեշտ է, որ մ

ար միացնել 

ն նշանակո

ատանքը: Այ

խարինելի: 

լիս միևնույ

մ, մասնագի

Համափոխա

խատանքայի

լ ճշտությամ

իտ չափեր, թ

րի համափոխ

նից, նյութից

նստրուկտոր

տրամագիծ ո

ծագրի վրա 

թիռները 

ր դետալ 

ահանջվի 

մեքենա-

առանց 

ությունն 

Այդ պայ-

Փոխա-

յն մեքե-

իտացնել 

արինելի 

ին գծագ-

մբ: Բայց 

թույլ են 

խարին-

ց, որից 

րը: 

ունեցող 
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Գծագրում տրվող հաշվարկային չափը (մեր օրինակում՝ 30 մմ) կոչվում է 

նոմինալ չափ: (Սովորաբար նոմինալ չափերը արտահայտվում են ամբողջա-

կան միլիմետրերով):  

Դետալի այն չափը, որը ստացվում է մշակման ժամանակ, կոչվում է իրա-

կան չափ:  

Այն չափերը, որոնց միջև կարող է տատանվել դետալի իրական չափը, 

կոչվում են սահմանային չափեր: Դրանցից մեծ չափը կոչվում է առավելագույն 

սահմանային չափ, իսկ փոքրը՝ նվազագույն սահմանային չափ: Մեր օրինա-

կում լիսեռի առավելագույն սահմանային չափը պետք է լինի 29,9 մմ, իսկ նվա-

զագույնը՝ 29,8 մմ: Այսինքն՝ թույլատրելի են շեղումներ 30-29,8 = 0,2 մմ և 30-29,9 

= 0,1 մմ:  

Շատ հաճախ սահմանային չափերից որևէ մեկը համընկնում է նոմինալ 

չափի հետ: Օրինակ, եթե լիսեռը պետք է շրջատաշել 30-0.1 չափով, դա նշանա-

կում է, որ թույլատրելի շեղումը կարող է լինել միայն դեպի չափի փոքր կողմը, 

այսինքն՝ լիսեռը կարող է շրջատաշվել 30 մմ-ից ոչ ավելի և 29,9 մմ-ից ոչ պա-

կաս տրամագծով: Տվյալ դեպքում առավելագույն սահմանային չափը (30 մմ) 

համընկնում է նոմինալ չափի հետ:  

Եթե գծագրում նոմինալ չափի կողքին կա միայն մեկ լրացուցիչ թիվ, օրի-

նակ՝ 30+0,05 կամ 30-0,1, դա նշանակում է, որ սահմանային չափերից մեկը համ-

ընկնում է նոմինալ չափի հետ: Եթե նոմինալ չափի կողքին կան երկու լրացու-

ցիչ թվեր, օրինակ, 30 
+0.1−0.2 , ապա դա նշանակում է, որ երկու սահմանային չա-

փերն էլ տարբերվում են նոմինալ չափից:  

Սահմանային և նոմինալ չափերի միջև եղած տարբերությունը կոչվում է 

շեղում: Եվ գրվում է այսպես՝ 30 
−0.1−0.2 : (+) նշանը ցույց է տալիս, որ սահմանա-

յին չափը նոմինալ չափից մեծ է, իսկ (-) նշանը՝ որ սահմանային չափը նոմինալ 

չափից փոքր է: Հաճախ երկու շեղումներն էլ լինում են (+) կամ (-) նշանով: Օրի-

նակ՝ 30 
+0.15+0.05 չափը նշանակում է, որ առավելագույն սահմանային չափը 30,15 

մմ է, իսկ նվազագույնը՝ 30,05 մմ:  

Առավելագույն և նվազագույն չափերի տարբերությունը կոչվում է թույլ-

տվածք: Մեր օրինակում ՝ 29.9-29.8= 0.1 մմ:  



 

 

տա

տա

վա

բեր

բեր

սեռ

վա

կու

Լիսեռի գ

աշված լիսեռ

աշվի 29.9 մմ

Լիսեռի և

ածք: Տարբերվ

Բացակ կ

րությունը, ե

Ձգվածք կ

րությունը, ե

Բացակի

տր

Բացակի

ռը կարող է 

ածքը ստացվո

Ստորև բ

ւմները: 

 

Անշարժ 

1. Տաք (Г

2. Մամլա

3. Թեթև 

4. Խուլ (Г

5. Ձիգ (Т

6. Լարու

7. Կիպ (

գծագրի վրա

ռի չափը պե

մ-ից ավելի կ

և համապատ

վում են ազա

կոչվում է ա

րբ անցքը լի

կոչվում է լի

րբ լիսեռն ա

ի և ձգվածքի 

րամագիծը, d

 առկայությա

պտտվել ա

ում է անշար

բերվում են ն

նստեցվածք

Гр-горячая) 

ային (Пр-пр

մամլային (

Г-глухая) 

Т-тугая) 

ւն (Н-напряж

П-плотная) 

ա դնում են 3

ետք է լինի 2

կամ 29.8 մմ-

տասխան ա

ատ կամ շար

անցքի և լիսե

իսեռից մեծ է

իսեռի և անց

անցքից մեծ է

պատկերում

d-լիսեռի տրա

ան դեպքում

անցքում, իսկ

րժ: 

նստեցվածքն

քներ ՝  

 

рессовая) 

Пл-легкопр

женная) 
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30 
−0.1−0.2 չափ

29.8 և 29.9 մ

-ից պակաս,

նցքի մեծութ

րժական նստ

եռի տրամա

է: 

ցքի տրամա

է:  

Նկար 2 

ը դետալների

ամագիծը, S- բ

 

մ նստեցված

կ ձգվածքի ա

ների անուն

есс) 

փը: Դա նշան

մմ միջև: Իսկ

, ապա կստա

թյան բնույթը

տեցվածքնե

ագծերի իրակ

ագծերի իրակ

ի միացման ժ

բացակը, N-ձգ

ծքը շարժակ

առկայությա

նները և դրա

նակում է, ո

կ եթե լիսեռ

ացվի խոտա

ը կոչվում է 

եր:  

կան չափեր

կան չափեր

ժամանակ՝ D-

գվածքը  

կան է, այսի

ան դեպքում 

անց կրճատ 

ր շրջա-

ը շրջա-

ան: 

նստեց-

րի տար-

րի տար-

 

-անցքի 

ինքն՝ լի-

նստեց-

նշանա-



 

 

են 

7-ր

գծա

թյա

սա

դա

Նս

նոմ

վա

Շարժակ

1. Սահո

2. Շարժո

3. Ընթաց

4. Դյուրը
5. Լայնը

 

Մեքենաշ

ճշտության 

րդ, 8-րդ, 9-րդ

Որպեսզի

ագրում նստե

ան դասն է 

ահուն (сколзя

Անցքի ս

ասավորությա

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

                

ստեցվածքնե

Անցքի ս

մինալ տրա

ածքների համ

կան նստեցվա

ուն (С-скольз

ուն (Д-движ

ցային (Х-хо

ընթաց (Л-ле

ընթաց (Ш-ш

շինության մ

տասը տար

դ (տես՝ աղյո

ի գիտենանք

եցվածքը ցո

ցույց տալի

ящий) նստեց

սիստեմ և 

ան երկու սի

                    ա

րի և թույլտվ

իստեմը բնո

ամագծին վե

մար անցքն 

վածքներ՝ 

зящая) 

жения) 

довая) 

егкоходов) 

широкоходна

մեջ տարբեր

րբեր դասեր

ուսակ 1): 

ք, թե ճշտութ

ւյց տվող տա

իս: Օրինակ՝

ցվածք, X3՝ ճշ

լիսեռի սի

իստեմ՝ անցք

ա)                

Ն

ածքների գրա

(բ) սիստ

ութագրվում

երաբերող մ

ունի հաստ
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ая): 

ր մեքենանե

րով՝ 1-ին, 2-

թյան ինչ դա

առի կողքին

՝ C4 նշանա

շտության 3-ր

իստեմ: Տար

քի սիստեմ և

                     

Նկար 3 

աֆիկական պ

տեմի դեպքում

 

մ է նրանով

միևնույն ճշտ

տատուն սա

երի դետալնե

-րդ, 2-ա, 3-ր

ասով պետք

գրվում է այ

ակում է ճշտ

րդ դասի ընթ

րբերում են

և լիսեռի սիս

                     

պատկերումը

մ 

վ, որ այդ սի

տության դա

հմանային շ

երը պատրա

րդ, 3-ա, 4-ր

է ստացվի դ

յն թիվը, որը

տության 4-ր

թացքային (х

ն թույլտվա

ստեմ: 

      բ) 

 անցքի (ա) և

իստեմում մ

ասի բոլոր 

շեղումներ: 

աստում 

րդ, 5-րդ, 

դետալը, 

ը ճշտու-

րդ դասի 

ходовая):  

ածքների 

և լիսեռի 

միևնույն 

նստեց-

Նստեց-
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վածքների ամբողջ բազմազանությունը ստացվում է լիսեռի սահմանային շե-

ղումների փոփոխման հաշվին:  

Լիսեռի սիստեմը բնութագրվում է նրանով, որ այդ սիստեմում միևնույն 

նոմինալ տրամագծին վերաբերող միևնույն ճշտության դասի նստեցվածքների 

համար լիսեռն ունի հաստատուն սահմանային շեղումներ, իսկ նստեցվածքնե-

րի բազմազանությունն այս դեպքում իրականացվում է անցքի սահմանային շե-

ղումների փոփոխման հաշվին: 

Գծագրերում անցքի սիստեմը նշանակվում է A տառով, իսկ լիսեռի սիս-

տեմը՝ B տառով: 

Եթե անցքը պատրաստվում է անցքի սիստեմում, ապա նոմինալ չափի կող-

քին գրվում է A տառը ճշտության դասին համապատասխան թվի հետ միասին: 

Օրինակ՝ 30A3 նշանակում է, որ անցքը պետք է պատրաստված լինի անցքի սիս-

տեմում՝ ըստ ճշտության երրորդ դասի, իսկ 30A ՝ ըստ ճշտության երկրորդ դասի:  

Այն դեպքում, երբ լիսեռը պատրաստվում է լիսեռի սիստեմում, գրվում է B 

տառը և համապատասխան ճշտության դասը: Օրինակ՝ 30B3 նշանակում է լիսեռի 

մշակումը լիսեռի սիստեմում՝ ըստ ճշտության երրորդ դասի, իսկ 30B ՝ ըստ 

ճշտության երկրորդ դասի:  

Մեքենաշինության մեջ առավելապես կիրառում են անցքի սիստեմը:  

Գծագրի վրա շեղումները ցույց են տրվում պայմանական նշաններով:  

Օրինակ՝ ← ∅50A3 → նշանակում է ճշտության 3-րդ դասի անցք, 50 մմ նո-

մինալ տրամագծով, մշակված անցքի սիստեմում:  

Խնդիրների լուծման օրինակներ. 

ա) Գտնել անցքի սիստեմում ձիգ նստեցման երկրորդ դասի ճշտության 

համար ձողի 50 մմ լայնության սահմանային չափերն ու թույլտվածքը:  

Լուծում. 

Քանի որ ձողն ունի արտաքին մակերևույթ, ապա նրա լայնության թույլ-

տվածքի մեծությունը կորոշենք այնպես, ինչպես լիսեռի տրամագծինը: Սկզբում 

աղյուսակ 2-ում կգտնենք հարկավոր նոմինալ տրամագիծը, որը համապա-

տասխանում է ձողի լայնության չափին: Մեր օրինակում լիսեռի շեղումները 

կլինեն 30-50 մմ տրամագծի նոմինալ չափերի սահմաններում: Այնուհետև 

գտնում ենք պահանջվող նստեցման սյունակը: Ըստ մեր առաջադրանքի՝ նստե-

ցումը ձիգ է՝ Т (тугая):  

30-50 մմ նոմինալ տրամագծերի տողի վրա նստեցման Т նշանի տակ 

գտնում ենք վերին շեղումը՝ + 27 մկ., կամ 0.027 մմ, ստորին շեղումը՝ + 9 մկ կամ 

0.009 մմ: Առավելագույն սահմանային չափը՝ 50+0.027= 50.027 մմ, նվազագույն 
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սահմանային չափը՝ 50+0.009= 50.009 մմ: Ձողի պատրաստման համար թույլ-

տվածքը կլինի 50.027- 50.009= 0.018 մմ: 

Ձողի լայնության չափը գծագրի վրա ցույց են տալիս այսպես՝ 50 T կամ  

50 
+0.027+0.009 :  

բ) Գտնել անցքի սիստեմում 2-րդ դասի ճշտության համար ակոսի 50 մմ 

լայնության սահմանային չափերն ու թույլտվածքը:  

Լուծում. 

Քանի որ ակոսն ունի ներքին մակերևույթներ, ապա նրա թույլտվածքը 

որոշում ենք այնպես, ինչպես անցքի համար: 30-50 մմ նոմինալ տրամագծերի 

տողի վրա «Անցքի շեղումը A» սյունակում գտնում ենք վերին շեղումը + 27 մկ 

կամ 0.027 մմ, ստորին շեղումը հավասար է 0-ի: 

Ակոսի առավելագույն սահմանային չափը գծագրի վրա ցույց են տալիս 

այսպես՝ 50A կամ 50+0.027: 

 

Անցքի և լիսեռի սահմանային չափերը անցքի սիստեմի 2-րդ դասի ճշտու-

թյան համար մկ-ով (1մկ= 0.001 մմ) 

Աղյուսակ 2. 
 

 

 

 

 

Դետալների միացման ժամանակ բացակի և ձգվածքի պատկերումը տես 

հավելված 2-ում: 

Նոմինալ 

տրամագծերը  

մմ-ով 

Անցքի 

շեղումները 

A 

 Նստեցվա ծքները   

T C D X Л 

 Լիսեռի  շեղումները   

ավելին մինչև Վերին 

ստորին 

Վերին 

ստորին 

Վերին 

ստորին 

Վերին 

ստորին 

Վերին 

ստորին 

1 

 

3 +10 

0 

+10 

+4 

0 

-6 

-3 

-9 

-8 

-18 

-12 

-25 

6 10 +16 

0 

+16 

+16 

0 

-10 

-5 

-15 

-13 

-27 

-23 

-45 

18 30 +23 

0 

+23 

+8 

0 

+14 

-8 

-22 

-20 

-40 

-40 

-70 

30 50 +27 

0 

+27 

+9 

0 

-17 

-10 

-27 

-25 

-50 

-50 

-85 

50 80 +30 

0 

+30 

+10 

0 

-20 

-12 

-32 

-30 

-60 

-65 

-105 

120 180 +40 

0 

+40 

+13 

0 

-27 

-18 

-45 

-50 

-90 

-100 

-155 

260 360 +50 

0 

+50 

+15 

0 

-35 

-26 

-60 

-70 

-125 

-140 

-210 
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ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

 

1. Գծագրի վրա նշված է 63 
+0.998−0.23  գրառումը: Ինչպե՞ս է որոշվում թույլ-

տվածքը: 

2. Գծագրի վրա նշված է 82 ± 0.012 գրառումը: Որոշել դետալի սահմանա-

յին չափերը: 

3. Ներկայացնել և պարզաբանել ճշտության տասը դասերը: 

4. Պարզաբանել հետևյալ գրառումները՝ Л3, Х4, С1: 

5. Լուծել խնդիրները. 

ա) գտնել անցքի սիստեմում խուլ նստեցման 3-րդ դասի ճշտության հա-

մար ձողի 50 մմ լայնությամբ սահմանային չափերն ու թույլտվածքները:  

բ) Գտնել անցքի սիստեմում 2-րդ դասի ճշտության համար ակոսի 60 մմ 

լայնության սահմանային չափերն ու թույլտվածքը: 

 

ԳՈՐԾՆԱԿԱՆ ԱՇԽԱՏԱՆՔ 

Թեմա: Թույլտվածքների որոշում և պատկերում գծագրի վրա: 

Նպատակը: Սովորել օգտվել թույլտվածքների և նստեցվածքների աղյու-

սակներից և պարզաբանել գծագրեր: 

Սարքավորումներ: Դետալի գծագիր, թույլտվածքների և նստեցվածքների 

աղյուսակներ: 

Աշխատանքի ընթացքը:  

1.  Տետրում գծել դետալի էսքիզը (նկար 4):  

2. Աղյուսակից գտնել թույլտվածքների չափերը և նշել էսքիզի վրա: 

3. Գծագրի վրա բացատրել բոլոր նշանակումները: 

4. Նշել ճիշտ պատասխանը. ի՞նչ է նշանակում շեղում՝ 

ա) սահմանային և նոմինալ չափերի տարբերություն, 

բ) նոմինալ և իրական չափերի տարբերություն, 

գ) սահմանային և իրական չափերի տարբերություն: 

 



 

 

 

ԴԴետալի էքիզը

Նկար

ը՝ գործնակա

 

17 

ր 4 

ան աշխատան

 

 

 

 

 

 

նքի համար 
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ԲԱԺԻՆ 3 
 

ՄՇԱԿՎԱԾ ՄԱԿԵՐԵՎՈՒՅԹԻ ԱՆՀԱՐԹՈՒԹՅՈՒՆՆԵՐԸ 

 

Կտրող գործիքներով մակերևույթ մշակելիս նույնիսկ ամենախնամքով 

վերջնամշակման դեպքում դետալի մշակված մակերևույթի վրա միշտ մնում են 

անհարթություններ: Անհարթությունների բարդությունը կախված է մշակման 

եղանակից: Կոպիտ մշակումից հետո այդ անհարթությունները տեսանելի են 

աչքով և շոշափվում են: Ավելի մաքուր մշակման դեպքում անհարթությունները 

կարելի է հայտնաբերել միայն մանրադիտակի օգնությամբ կամ չափելով հա-

տուկ գործիքով՝ պոլիոգրաֆով:  

Գործնականում հաստատված է, որ որքան մաքուր է մշակված մակե-

րևույթը, այնքան ավելի քիչ է նա ենթարկվում մաշման և կոռոզիայի, և դետալն 

աշխատանքի ընթացքում լինում է ավելի ամուր: Մշակման մաքրության աս-

տիճանը պետք է որոշվի՝ ըստ դետալի աշխատանքի պայմանների: 

Մշակված մակերևույթի նկատմամբ ներկայացվող պահանջները նշա-

նակվում են գծագրի վրա պայմանականորեն մեկ կամ մի քանի եռանկյուննե-

րով և դրանց կողքին գրված թվանշաններով: (Տես՝ աղյուսակ 3) 

Օրինակ՝ ∇2, ∇∇4, ∇∇∇8, ∇∇∇∇11: Մեկ եռանկյունը նշանակում է կոպիտ 

մշակված մակերևույթ, երկու եռանկյունները՝ կիսամաքուր մշակված, երեք 

եռանկյունները՝ մաքուր մշակված, և չորս եռանկյունները՝ շատ մաքուր մշակ-

ված մակերևույթներ: 

Մաքրության դասերը: Մեքենաշինության մեջ ստանդարտով նախատես-

ված է մաքրության տասնչորս դաս: Եթե դետալի բոլոր մակերևույթները պետք է 

մշակվեն միևնույն մաքրությամբ, ապա պահանջվող մաքրության դասը նշվում է 

գծագրի վրա դետալի կողքին (նկար 5–ի ա), իսկ եթե դետալի տարբեր մակե-

րևույթների մշակման մաքրությունը պետք է լինի տարբեր, ապա գծագրի վրա մա-

կերևույթի մաքրության հիմնական պայմանական նշանի (օրինակ՝ ∇∇4) կողքին 

փակագծում նշվում են առանձին մակերևույթների մաքրության նշանակումները 

(նկար 5–ի բ): Օրինակ՝ 32 X3 և 26 C3 տրամագծերի համար՝ ∇∇ 6: 



 

 

լին

ուն

թյա

ծիք

նը 

քու

դա

 

Դա նշան

նեն ըստ ∇∇4
նեցող գլանա

ան դասի:  

Մաքրութ

քի նյութը, գո

և այլն:  

ՀԱՐՑԵՐ 

1. Ի՞նչ ա
ւր մշակված

2. Ներկա
ասերը: 

3. Ինչպե

 

Մակերևույթ

նակում է, ո4 մաքրությա

աձև մակերև

թյան վրա ա

ործիքի սրմա

Ր ԵՎ ԱՌԱՋԱ

առավելությո

ծ մակերևույթ

այացնել և պ

ե՞ս են նշանա

Ն

թի մաքրությա

որ դետալի բ

ան դասի, բ

ևույթների, 

ազդող պատ

ան անկյուն

ԱԴՐԱՆՔՆԵ

ուններ և թե

թները: 

պարզաբան

ակում մակե
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Նկար 5 

ան նշանակո

բոլոր մակե

բացառությա

որոնք պետ

ճառներն են

նները, մատո

 

ԵՐ 

երություններ

նել մշակվա

երևույթի մա

 

 

 

 

 

 

 

 

ումը գծագրի վ

երևույթները

ամբ 32 X3 և

տք է մշակել

ն մշակվող ն

ուցումը, կտ

ր կարող են

ծ մակերևու

աքրությունը

 

վրա 

ը պետք է մշ

26 C3 տրա

լ ըստ ∇∇ 6 մ

նյութը, կտր

տրման արագ

ն ունենալ շա

ւյթների տա

ը գծագրի վր

շակված 

ամագծեր 

մաքրու-

րող գոր-

գությու-

ատ մա-

ասնչորս 

րա: 



 

 

Ֆ

օգտ

փո

ներ

մա

հա

150

լի վ

փե

չափ

քը 

ՖՐԵԶՄԱՆ Ժ

Մշակվող

տագործում 

ումների համ

ր, իսկ ավել

ասեր, ինդիկա

1. Չափա

Չափաքա

ամար: Տարա

0-300 մմ երկ

Երկարու

վրա: Քանոն

Կորակա

ելու ամենապ

փում են դետ

տեղափոխո

ԺԱՄԱՆԱԿ 

ղ դետալներ

է տարբեր տ

մար օգտագ

լի ճշգրիտ չա

ատորներ: 

աքանոն, կար

անոնը (նկ. 

ածված են մի

կարությամբ

ւթյունը չափ

նով չափելու

արկինը (նկ. 7

պարզ գործի

տալի արտա

ում չափաքա

Կորակա

ԲԱԺ

ՕԳՏԱԳՈՐԾ

ԳՈՐ

րը չափելու և

տեսակի չա

գործում են

ափումների

րկին, ներաչ

6) ծառայու

իլիմետրայի

բ:  

Ն

Չափ

փելիս քանոն

ւ հնարավոր

7ա,բ) մշակվո

իքն է: Կորա

աքին մակեր

անոնի վրա (

Ն

արկիններ՝ սով
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ԺԻՆ 4
 

ԾՎՈՂ ՄԻ Ք

ՐԾԻՔՆԵՐ 

 

և այդ չափե

ափող-ստուգ

չափաքանո

 համար՝ մի

չափ 

ւմ է դետալ

ին բաժանու

Նկար 6 

փաքանոն 

 

նն անմիջապ

ր ճշտություն

ող դետալի ա

ակարկինի ոտ

րևույթը, այն

(նկ. 6:)  

Նկար 7 

վորական, զս

ՔԱՆԻ ՉԱՓՈ

երն ստուգելո

գող գործիքն

ոններ, կարկ

իկրոմետրեր

լների երկա

մներով պող

պես դնում ե

նը կազմում

արտաքին չա

տիկները իր

նուհետև տո

 

սպանակավո

ՈՂ ԵՎ ՍՏՈՒ

լու համար ֆ

ներ: Ոչ ճշգր

կիններ, ներ

ր, կալիբրնե

արությունը չ

ղպատե քա

են մշակվող

մ է 0.25-0.5 մ

չափերը կոպ

րարից հեռա

ոտիկների բա

որ 

ՒԳՈՂ 

ֆրեզողն 

րիտ չա-

րաչափ-

եր, ռեյս-

չափելու 

նոններ՝ 

 

ղ դետա-

մմ: 

պիտ չա-

ացնելով՝ 

ացված-



 

 

հա

ներ

Նե

մին

մշա

աս

(քա

ներ

Ներաչափ

ամար (նկ. 8ա

ր: 

երաչափներ՝ 

Կորակա

նչև 0.25 մմ: 

 2. Ձողակ

Ձողակար

ակվող դետա

ստիճանի խո

 

 

Ձողակա

անոնից) և եր

րքին մակեր

փն օգտագո
ա,բ,գ): Այն նմա

ա) սովորակա

արկինով և ն

ակարկին, ձող

արկինն ավել

ալների արտ

որությունը: 

Ձողակ

րկինը բաղկ

րկու զույգ շո

րևույթներ: 

ործում են ն

ան է կորակա

Ն

ան, բ) զսպան

ներաչափով

ողախորաչափ

լի ճշգրիտ գ

տաքին և ն

Ն

կարկին 0.1 մ

կացած է բա

ուրթերից: Մ
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ներքին չափ

արկինին և չ

Նկար 8 

նակավոր, գ) 

չափման ճ

ափ, ռեյսմաս,

գործիք է (նկ

ներքին չափ

Նկար 9 

մմ չափման ճ

ժանումներ

Մեկով կարե

փերը կոպիտ

չափում է նե

անցքի չափո

շտությունը

ս, ինդիկատո

կ. 9): Նրանո

փերը, պատե

ճշտությամբ 

ունեցող պո

ելի է չափել ա

տ կերպով չ

երքին մակե

 

ումը կորակա

կարելի է հ

որ 

ով կարելի է

երի հաստո

ողպատե մե

արտաքին, մ

չափելու 

երևույթ-

արկինով 

 

հասցնել 

է չափել 

ւթյունը, 

 

եկ ձողից 

մյուսով՝ 



 

 

չափ

ճշտ

չափ

Ձող

ներ

հա

Ձողակա

փեր: Այդ ցո

տությամբ չա

Ձողախոր

փելու, ելուս

ղախորաչա

 

Ռեյսմաս

Ինդիկատ

րի ճշտությո

ամար (նկ. 12

             

                  

րկինով կար

ուցանակը կո

ափումներ: 

որաչափը (նկ

ստների ճիշ

փի կառուցվ

սի օգնությա

տորն օգտա

ունը ստուգե

): 

     Նկար 11  

     Ռեյսմաս 

Չափում

րելի է չափ

ոչվում է նոն

կ. 10) ներտ

շտ դիրքը ո

վածքը նման

Նկ

Ձողա

ամբ կարելի է

գործում են

ելու, ինչպե

                      

ներ հիմնակ
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ել նաև միլի

նիուս, որով

աշվածքներ

որոշելու հա

ն է ձողակար

կար 10 

ախորաչափ 

է գծանշել (ն

մետաղահա

ես նաև հաս

                      

կան չափիչ գ

իմետրի կոտ

վ հնարավոր

րի և ակոսիկ

ամար օգտա

րկինի կառո

նկ. 11):  

ատ հաստոց

ստոցի ճշտո

            Նկար

      Ինդիկա

գործիքներո

տորակային

ր է կատարե

կների խորո

ագործվող գո

ուցվածքին: 

 

ցների վրա 

ությունը ստ

 12 

ատոր 

ով 

ն մասով 

ել 0.1 մմ 

ությունը 

ործիք է: 

դետալ-

տուգելու 
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Գլանային մակերևույթների կոպիտ շրջատաշման դեպքում դետալները 

չափում են ձողակարկինով (մինչև 0.1 մմ ճշտությամբ):  

Արտաքին գլանային մակերևույթները ձողակարկինով չափելիս պետք է 

հետևել, որպեսզի չափող գործիքի շուրթերը դասավորված լինեն չափվող դե-

տալի առանցքին ուղղահայաց հարթությունում, այլապես չափումների արդ-

յունքները սխալ կլինեն: 

Ձողակարկինով չափելու դեպքում ճիշտ ցուցումներ ստանալու համար 

անհրաժեշտ է. 

1. չափելուց առաջ մաքուր սրբել ձողակարկինի չափող շուրթերի մակե-

րևույթները փոշուց և յուղից, 

2. չափող մակերևույթներն ուժեղ չսեղմել դետալին, 

3. հատուկ ճշգրիտ աշխատանքների դեպքում դետալները չափել միայն 

նրանց հովացումից հետո, 

4. չափումը կատարել հաստոցը կանգնեցնելուց հետո, 

5. չափումը վերջացնելուց հետո ձողակարկինը պետք է խնամքով մաք-

րել, յուղել և դնել պատյանի մեջ:  

Ճակատային մակերևույթի ուղղագծությունը կարելի է ստուգել քանոնի 

օգնությամբ՝ այն ճակատային մակերևույթի վրա դնելով: Բացակի առկայու-

թյան դեպքում նրա մեծությունը կարելի է որոշել բացակաչափիչով: Աստիճան-

ների ճիշտ դասավորությունը լիսեռի երկարությամբ ստուգվում է քանոնով, նե-

րաչափով կամ ավելի ճշգրիտ ձողախորաչափով: Մեծ քանակությամբ միա-

նման դետալներ ճշգրիտ ստուգելու համար օգտագործում են շաբլոններ:  

Ակոսիկների փորատաշումը կատարում են լայնական մատուցումով՝ 

օգտվելով լայնական մատուցման պտուտակի լիմբի ցուցնակից:  

Փորատաշված ակոսի տրամագիծը չափում են ձողակարկինով, բայց այ 

դեպքում, եթե ակոսիկը ձողակարկինի ոտիկներից լայն է: Հաճախ չափում են 

ակոսիկի ոչ թե տրամագիծը, այլ նրա խորությունը՝ օգտվելով շաբլոնից: Այդ 

նպատակով կարելի է օգտվել նաև ձողակարկինից, որն այդպիս չափումների 

համար ունի հատուկ շարժական ձող:  

Փոքր ճշտության գլանաձև անցքերը կարելի է չափել ներաչափով և չա-

փաքանոնով, իսկ ճշգրիտ անցքերը՝ ձողակարկինով: Ներաչափի ոտիկները 

դրվում են պահանջվող չափի վրա, այդ ոտիկներից մեկը թեթևակի հարվածե-

լով դետալին կամ մի այլ պինդ առարկայի: Չափումը պետք է կատարել շատ 

ուշադիր, այլապես արդյունքները սխալ կստացվեն: Ներաչափով չափված չա-
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Ֆրեզողի աշխատատեղում գտնվում են հաստոցը, պահարանիկը՝ կտրող, 

չափող գործիքներով և հաստոցի պարագաներով, էլեկտրական լամպը, դա-

րակներ՝ դետալների և նախապատրաստվածքների համար: Աշխատատեղի 

կահավորման առարկաները բաժանվում են մշտական առարկաների, որոնք 

պետք է գտնվեն աշխատատեղում՝ անկախ կատարվող աշխատանքից, և ժա-

մանակավոր առարկաների, որոնց պահանջը կապված է կատարվող աշխա-

տանքի հետ: 

Մշտական օգտագործման առարկաները /հաստոց, կտրող, չափող գոր-

ծիքներ, հարմարանքներ, հաստոցի հարմարաբերման պարագաներ, պտուտա-

կային բանալիներ, միջադիրներ, պղնձե և պողպատե մուրճեր, խարտոցներ, 

տաշեղները հեռացնելու խոզանակներ, յուղելու հարմարանք, անհրաժեշտ տե-

ղեկատուներ և աղյուսակներ /ամրացվում են աշխատատեղին:  

Ժամանակավոր օգտագործման առարկաների թվին են պատկանում մշակ-

ման ենթարկվող նյութերը, նախապատրաստվածքները, տվյալ աշխատանքի հա-

մար օգտագործվող հատուկ գործիքները, դետալների գծագրերը: Աշխատատե-

ղում աշխատանքի արտադրողականության բարձրացման և անվտանգ աշխա-

տանքի համար շատ կարևոր է ղեկավարվել հետևյալ կանոններով. 

 աշխատանքի համար պահանջվող բոլոր պարագաները համապատաս-

խան ձևով դասավորել, 

 ամեն ինչ կենտրոնացնել բանվորի շուրջը հնարավորինս փոքր հեռա-

վորության վրա, բայց այնպես, որ չխանգարի նրա ազատ շարժումներին, 

 առարկաները տեղավորել այնպես, որ նրանց գտնված տեղը համապա-

տասխանի բանվորի ձեռքերի բնական շարժումներին, 

 նախապատրաստվածքները և պատրաստի դետալները չպետք է ծան-

րաբեռնեն ֆրեզողի աշխատատեղը, և նրա բոլոր շարժումների ուղղությունը 

պետք է համընկնի արտադրական հոսքի ուղղության հետ, 

 գործիքները, հարմարանքները, փաստաթղթերը պետք է պահպանվեն 

գործիքային պահարանում, 

 աշխատատեղում պետք է պահպանվեն օդի մաքրության, արտադրա-

կան աղմուկի նորմալ չափ, նորմալ ջերմաստիճան, ճիշտ լուսավորություն, 

որոնք կապահովեն աշխատանքի անվտանգությունը: 
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Մինչև աշխատանքի սկիզբը ֆրեզողը պետք է կատարի հետևյալ աշխա-

տանքները . 

 ստուգել հաստոցի սարքինությունը, 

 յուղել հաստոցը, 

 ծանոթանալ կատարվելիք աշխատանքին, 

 զննել նախապատրաստվածքները և ստուգել նրանց համապատասխա-

նությունը գծագրին, 

 հեռացնել աշխատատեղից այն ամենը, ինչը կխանգարի աշխատանքին: 

Աշխատանքի ընթացքում ֆրեզողը պետք է կատարի հետևյալ աշխա-

տանքները  

 կիրառել տեխնոլոգիական պրոցեսը, 

 տնտեսել յուղման, մաքրման նյութերը, ինչպես նաև էլեկտրաէներ-

գիան՝ թույլ չտալով հաստոցի պարապ աշխատանքը, 

 յուրաքանչուր առարկա օգտագործել միայն ըստ իր նշանակման, օրի-

նակ՝ չկիրառել մանեկային բանալին մուրճի փոխարեն, չօգտագործել պատա-

հական կտորտանքները տակդիրների փոխարեն և այլն, 

 հաստոցը չթողնել առանց հսկողության, 

 աշխատել լավ սրված գործիքով, 

 պահպանել հաստոցը և կտրող գործիքները վիբրացիաներից: 

Աշխատանքը վերջացնելուց հետո ֆրեզողը պետք է կատարի հետևյալ 

աշխատանքները . 

 բոլոր իրերը դասավորել իրենց տեղում, մաքրել բոլոր գործիքները, 

 հավաքել հաստոցը և աշխատանքային պահարանիկը, խոզանակով 

տաշեղները հեռացնել հաստոցից և հաստոցը մաքրել լաթով, 

 յուղոտ լաթով յուղել հաստոցի աշխատանքային մակերեսը: 

Հաստոցի յուղումը: Հաստոցի խնամքի կարևոր մաս է կազմում յուղումը: 

Յուղման մասին մանրամասն ցուցումներ տրվում են հաստոցի գործարանային 

անձնագրում, որտեղ բերվում է սխեմա, որի վրա նշված են յուղման տեղերը և 

պահանջվող տեսակները: Հաճախ հաստոցի վրա յուղման տեղերի մոտ լինում 

են համառոտ հրահանգներ պարունակող մետաղական ցուցանակներ: Հաստո-

ցը յուղում են հատուկ հանքայուղերով, թանձր քսայուղերով կամ քսուքներով: 

Ֆրեզման հաստոցի մասերի մեծամասնությունը յուղելու համար, բացի 

որոշ առանցքակալներից, հարկավոր է օգտագործել հանքայուղերի հետևյալ 

տեսակներից մեկը՝ արդյունաբերական 20 (իլիկի З), արդյունաբերական 30 (մե-
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քենայի Л), արդյունաբերական 45 (մեքենայի C): Ամենից լավ է օգտագործել 

արդյունաբերական յուղ 30-ը:  

Արագությունների և մատուցումների տուփերում, բարձակի մեխանիզմ-

ներում շփվող մակերևույյթները յուղելու համար կան հատուկ պոմպեր: 

Տուփերի և բարձակի կորպուսներում կան յուղացույցեր, որոնցով կարելի 

է հետևել յուղի մակարդակին: Սեղանի առանցքակալները, ինչպես նաև շփվող 

մյուս մակերևույթները անհրաժեշտ է յուղել ձեռքով՝ յուղամանի օգնությամբ, 

հաստոցի աշխատանքի 7-8 ժամը մեկ: Ուղղորդները և սեղանի ու սահուղինե-

րի մեխանիզմները, որպես կանոն, յուղվում են ձեռքի պոմպերով՝ 1-1.5 ժամը 

մեկ: Առանցքակալներում, որոնք յուղվում են ոչ թե հեղուկ, այլ թանձր քսուքնե-

րով՝ սոլիդոլով կամ տեխնիկական վազելինով, քսուքը լցնում են տարին երկու 

անգամ: Լցնելու համար առանցքակալների վրայից վերցնում են կափարիչները 

և քսուքը ներարկիչով սրսկում են մամլիչ յուղամանների միջոցով, որոնց անց-

քը վերևից փակված է գնդիկով: Հարկավոր է հատուկ ուշադրություն դարձնել 

իլի առանցքակալների յուղման վրա:  

 

Ֆրեզողի աշխատատեղը տես հավելված 3-ում: 

  

ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1. Ո՞րն է կոչվում աշխատատեղ : 

2. Ո՞րոնք են աշխատատեղի կազմակերպման կանոնները : 

3. Կատարել աշխատատեղի պատրաստում աշխատանքը սկսելուց 

առաջ և աշխատանքը ավարտելուց հետո: 

4. Յուղերի ի՞նչ տեսակներ են օգտագործում և ինչպե՞ս են յուղում ֆրեզ-

ման հաստոցը: 

5. Նշել ճիշտ պատասխանը: 

1. Մինչև աշխատանքի սկիզբը ֆրեզողը պետք է. 

ա. տնտեսի յուղը, էլեկտրաէներգիան, նյութերը, 

բ. յուղի հաստոցը,  

գ. հավաքի հաստոցը, պահարանիկը, գործիքները: 
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2. Աշխատանքի ընթացքում ֆրեզողը պետք է. 

ա. ստուգի հաստոցի սարքինությունը, 

բ. բոլոր իրերը դասավորի իրենց տեղում, 

գ. կիրառի տեխնոլոգիական պրոցեսը: 

3 . Աշխատանքը վերջացնելուց հետո ֆրեզողը պետք է. 

ա. բոլոր իրերը դասավորի իրենց տեղում, 

բ. ստուգի հաստոցի սարքինությունը, 

գ. հաստոցը չթողնի առանց հսկողության: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ՖՐ

խմ

երկ

զեր

յին

է շր

ՐԵԶԵՐԱՅԻՆ

Մեքենաշ

մբին են պա

կայնակի-ֆր

րային հաստ

 

 

Ունիվեր

ն աշխատան

րջել: 

 

Ն ՀԱՍՏՈՑՆ

շինության 

ատկանում 

րեզերային, 

տոցները (տե

Ու

րսալ-ֆրեզեր

նքներ, և դրա

ԲԱԺ

ՆԵՐԻ ՏԵՍԱ

ՄԱԿՆ

մեջ առավե

հորիզոնակ

ունիվերսալ

ես՝ հավելվա

Նկ

ւնիվերսալ-ֆ

րային հաստ

անց սեղանը
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ԺԻՆ 6
 

ԱԿՆԵՐԸ, ՏԵԽ

ՆԻՇՈՒՄԸ

 

ել տարածվա

կան-ֆրեզեր

լ-ֆրեզերայի

ած 4 ) : 

կար 14 

րեզերային հ

տոցները կատ

ը ուղղաձիգ

ԽՆԻԿԱԿԱՆ

ած ֆրեզերա

րային, ուղղ

ին, հատուկ

 

հաստոց 

տարում են

գ առանցքի ն

Ն ՏՎՅԱԼՆԵ

ային հաստ

ղագիծ-ֆրեզ

կ նշանակմա

տարբեր ֆր

նկատմամբ 

ԵՐԸ ԵՎ 

տոցների 

զերային, 

ան ֆրե-

րեզերա-

կարելի 



 

 

զա

ատ

նրա

ներ

զա

 

Հորիզոնա

ն աշխատա

տամնանիվն

 

Ուղղաձի

անով, որ նր

րը ծառայու

նազան դետ

Հոր

նական-ֆրեզ

անքներ (հար

ների ֆրեզու

Ո

իգ-ֆրեզերա

րանց իլն ուն

ւմ են ճակա

տալներ ֆրեզ

Նկ

րիզոնական-ֆ

զերային հաս

րթություննե

մ, կտորահա

Նկ

Ուղղաձիգ-ֆր

ային հաստո

նի ուղղագի

ատային, ծայ

զելու համար
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կար 15 

ֆրեզերային հ

աստոցները ծ

երի, ակոսնե

ատում և այլ

կար 16 

րեզերային հա

ոցները հորի

իծ դիրք, և կն

յրային, ձևա

ր: 

 

հաստոց 

ծառայում ե

երի, ձևավոր

լն) կատարե

 

աստոց 

իզոնականի

նճիթներ չու

ավոր, անկյո

են ֆրեզման

ր մակերևու

ելու համար:

ից տարբերվ

ւնեն: Այս հա

ունային ֆրե

ն զանա-

ւյթների, 

: 

վում են 

աստոց-

եզներով 



 

 

Երկ

դետ

շատ

երե

 

ուղ

նիվ

 

րկայնակի-ֆր

տալների մ

տ բարձր է, 

եք կողմից: Հ

 

Ատամնա

ղիղ և թեք ա

վներ պատր

Եր

ֆրեզերային 

շակման հա

քանի որ նա

Հաստոցի սե

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ա

ա-ֆրեզերայի

ատամներով

րաստելու հա

Նկ

րկայնակի-ֆր

հաստոցներ

ամար: Այս

ախապատրա

եղանը շարժ

Նկ

Ատամնա-ֆրե

յին հաստոց

վ գլանաձև ա

ամար: 
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կար 17 

րեզերային հա

երը ծառայո

հաստոցնե

աստվածքը

ժվում է միայ

կար 18 

եզերային հա

ցները ծառա

ատամնանի

 

աստոց 

ում են գլխա

երի արտադ

միանգամի

յն երկայնակ

աստոց 

այում են զա

իվներ, որդն

ավորապես 

դրողականո

ց կարող է մ

կի ուղղությ

անազան տ

նակային ատ

խոշոր 

ությունը 

մշակվել 

ամբ: 

տեսակի՝ 

տամնա-



 

 

րը,

ներ

7 դ

ա

ֆ

հա

ում

թյո

Ֆրեզերա

 զանազան 

ր, պարուրա

Ֆրեզերա

ասի մաքրո

Նկ

ա. ուղղաձիգ-բ

ֆրեզերային, 

զ. ունիվերս

 

Ֆրեզերա

Յուրաքա

աստոցի ղեկա

մ բերված են

ունը:  

ային հաստո

հարթությո

ակներ և այլն

ային հաստո

ությամբ դետ

կար 19. Ֆրեզե

բարձակաֆրե

դ. ուղղաձիգ 

սալ տարբեր գ

ային հաստոց

անչյուր հաս

ավարման օ

ն գրաֆիկա

ցների վրա 

ուններ, ձևա

ն: 

ցների վրա 

տալներ (տես

երային հաստ

եզերային, բ. ա

գ ֆրեզերային

գործողության

ոցի տեխնիկա

տոց ունի տ

օրգանների գ

ական պատկ
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մշակվում ե

ավոր մակեր

մշակվում ե

ս՝ աղյուսակ

 

 

տոցների հիմն

անընդհատ գ

ն(ոչ բարձակա

ան, է. հրիզոնա

կական տվյա

տեխնիկակա

գրաֆիկակա

կերների նշ

  

 

 

 

 

են ատամնա

րևույթներ, պ

են 3-րդ կարգ

կ 1, աղյուսա

նական տեսա

գործողության

ային), ե. երկա

ական- բարձա

ալները և մակ

ան անձնագի

ան պատկեր

անները և դ

անիվների ատ

պարուրաձև

գի ճշտությա

ակ 2 ): 

ակները` 

ան, գ. պատճեն

այնկի ֆրեզեր

ակաֆրեզերա

ակնիշումը: 

իր, որտեղ նշ

րները: Աղյո

դրանց բաց

տամնե-

և ակոս-

ամբ և 6-

 

ենահան 

րային,       

ային: 

շված են 

ուսակ 4-

ցատրու-



 

 

Աղ

ֆրե

նրա

կա

Հաստոցի

ղյուսակ 5-ու

եզերային հա

Հաստոցի

ա տեխնիկա

ատար օգտա

ի տեխնիկա

ւմ ցույց են 

աստոցների

ի անձնագրա

ական բնութ

գործել գործ

ական տվյալ

տրված մի

ի տեխնիկակ

ային և տեխ

թագիրը, որը

ծիքները: 

34 

 

լների համա

քանի տար

կան տվյալն

խնիկական

ը հնարավոր

ար կազմվում

րբեր մակնիշ

ները: 

տվյալներով

րություն է տ

Աղյո

մ են աղյուս

շների՝ ունի

վ կարելի է 

տալիս ճիշտ

յուսակ 4 

 

 

սակներ: 

իվերսալ 

կազմել 

տ և լիա-
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Հաստոցի տեխնիկական բնութագիր ասելով հասկանում ենք սեղանի բա-

նող մասի չափերը, իլի պտուտաթվերը, իլի արագությունների թիվը, մատու-

ցումների թիվը, էլեկտրաշարժիչի հզորությունը, սեղանի դարձը:  

Որպես օրինակ վերցնենք 6H82 մոդելի ունիվերսալ-ֆրեզերային հաստո-

ցի տեխնիկական բնութագիրը՝  

սեղանի բանող մակերեսը՝ 1200 × 320 մմ, 

իլի արագությունների թիվը՝ 18, 

իլի պտուտաթվերի սահմանները՝ 29-1500 պտ/րոպ, 

մատուցումների թիվը՝ 18, 

երկայնական և լայնական մատուցումների մեծության սահմանները՝ 19-

930 մմ/րոպ, 

ուղղաձիգ մատուցումների սահմանները՝ 633-310 մմ/րոպ,  

էլեկտրաշարժիչի հզորությունը՝ 7 կվտ, 

սեղանի դարձը՝ 45°: 

Ունիվերսալ-ֆրեզերային հաստոցների հիմնական չափերը հանդիսա-

նում են հաստոցի սեղանի աշխատանքային մակերևույթի չափերը և իլի հեռա-

վորությունը սեղանից, որոնցով էլ կարելի է որոշել մշակվող դետալի չափը: 

 

Աղյուսակ 5 

հաստոցները Սեղանի 

չափերը 

չափը Մոդելը 

0 6П80Г : 6П80 : 6П10 200x800 

1. 6П81Г : 6Н81 : 6Н11 250x800 

2. 6М82Г : 6М82 : 6М12П 320x1250 

3. 6М83Г : 6М83 : 6М13П 400x1600 

4. 6М84Г : 6М84 : 6М14П 500x2000 

 

Ֆրեզերային հաստոցները մոդելավորվում են այսպես: 

Առաջին թիվը՝ 6-ը, ցույց է տալիս հաստոցի ֆրեզման խմբին պատկանե-

լությունը: 

Երկրորդ թիվը ցույց է տալիս հաստոցի տեսակը. 

1. ուղղահայաց-ֆրեզերային, 

2. անընդհատ գործողության ֆրեզման, 
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3. ազատ խումբ, 

4. պատճենահան ֆրեզման, 

5. ուղղահայաց ոչ բարձակային, 

6. ուղղաձիգ-ֆրեզերային, 

7. բարձակա-ֆրեզերային, 

8. տարբեր ֆրեզերային հաստոցներ: 

3-րդ թիվը (իսկ խոշոր հաստոցների համար՝ նաև 4-րդ) ցույց է տալիս 

հաստոցի հիմնական չափերը: 1-ին և 2-րդ թվերի մեջ գտնվող տառը ցույց է 

տալիս, որ տվյալ մոդելը նորացված է: 

Մոդելի համարի վերջին տառը ցույց է տալիս տվյալ մոդելի յուրահատ-

կությունը (օրինակ՝ Г-ն նշանակում է հորիզոնական-ֆրեզերային և այլն): 

Ունիվերսալ ֆրեզերային մոդելների հաստոցները (6М14П, 6М12П, 6П10, 

6П80) տես հավելված 5-ում: 

  

ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1. Դասակարգել ֆրեզերային հաստոցները: 

2. Ի՞նչ գործողություններ են կատարում ֆրեզերային հաստոցները: 

3. Ինչպե՞ս են կազմում հաստոցի տեխնիկական բնութագիրը: 

4. Ինչպե՞ս է կատարվում ֆրեզերային հաստոցների մակնիշումը: 

5. Օգտվելով տեխնիկական տվյալներից՝ գրել հաստոցի մակնիշը.  

ա) ազատ խմբի ֆրեզերային հաստոց, 2-րդ կարգի, 400 × 1600 սեղանի չա-

փերով, սեղանի շարժումը հորիզոնական, մոդելը նորացված է: 

բ) ուղղաձիգ ֆրեզերային հաստոց, 1-ին կարգի 250 × 800 սեղանի չափե-

րով, մոդելը նորացված է:  

6. Պարզաբանել ֆրեզերային հաստոցների հետևյալ մակնիշները՝ 

6М84Г, 6М14П, 6П10, 6П80Г: 

 

ԳՈՐԾՆԱԿԱՆ ԱՇԽԱՏԱՆՔ 

Թեմա : Ունիվերսալ-ֆրեզերային հաստոցի ուսումնասիրում: 

Նպատակ: Ծանոթանալ ֆրեզերային հաստոցներին, ուսումնասիրել 

տեխնիկական տվյալները, բացատրել մակնիշումը: 

Սարքավորումներ: Ֆրեզերային հաստոց, տեխնիկական տվյալներ, աղ-

յուսակներ, սխեմաներ: 
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Բացատրել Ցուցումներ 

Հաստոցի տիպը Անվանել հաստոցի տեխնոլոգիական խումբը և տիպը 

Հաստոցի մոդելը Բացատրել հաստոցի մակնիշումը 

Տրված մակնիշները Օգտվելով հաստոցի տվյալների աղյուսակից՝ բացատրել 

մակնիշի յուրաքանչյուր նիշը 

 

Կազմել գրավոր հաշվետվություն կատարված աշխատանքի վերաբերյալ: 

Օրինակ՝ 6М82Г-ունիվերսալ-ֆրեզերային հաստոց, 2-րդ կարգի՝ 320×1250 

սեղանի բանող մասի չափերով, սեղանի շարժումը՝ հորիզոնական, մոդելը նո-

րացված է, իլի արագությունների թիվը՝ 18, էլեկտրաշարժիչի հզորությունը՝ 7 

կվտ: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Հ

չափ

ներ

րա

րից

նոց

տո

բար

մա

փո

ար

հա

թյո

ՀՈՐԻԶՈՆԱ

Չնայած 

փերի բազմա

ր: Պարզաբա

ային հաստոց

Հորի

 

Հորիզոնա

ց՝ հիմնասա

ցից (4), գործ

ուցումների տ

րձակից (кон

Հիմնասա

Հենոցը ծ

ար: Առջևի կո

ոխման համա

Կնճիթը 

րագությունն

աղորդակով 

ունը ատամն

ԱԿԱՆ-ՖՐԵԶ

ֆրեզերային

ազանությա

անենք դրան

ցի օրինակի

իզոնական-ֆ

ական-ֆրեզ

ալից (1), էլեկ

ծարկման կո

տուփից (9)

нсол) (11): 

ալի վրա տեղ

ծառայում է 

ողմից կողա

ար: 

տեղավորվո

ների տուփը

պտույտ է հ

նանիվի բազ

ԲԱԺ

ԶԵՐԱՅԻՆ ՀԱ

ն խմբի հա

անը՝ նրանք

նք նկար 20

 վրա: 

Նկ

րեզերային հ

զերային հաս

կտրաշարժի

ոճակներից 

, մատուցու

ղակայված է

որպես հիմ

ային մասի վ

ում է հենոց

ը: Արագությ

հաղորդում

զմաթիվ ատ
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ԺԻՆ 7
 

ԱՍՏՈՑԻ ՀԻ

 

աստոցների

ունեն ընդհ

0-ում պատկ

կար 20 

աստոցի հիմ

ստոցը կազ

իչից (2), արա

(5), կնճիթից

ւմների հաղ

է հենոցը: 

մք բոլոր հա

վրա կան ու

ցի վերևում,

յունների տ

իլին և փոխ

ամների պտ

ՄՆԱԿԱՆ Հ

տիպերի, կ

հանուր հան

կերված հոր

 

մնական հանգ

զմված է հետ

ագություննե

ց (6), իլից (7

ղորդիչ էլեկտ

անգույցների

ւղղորդիչներ

, իսկ ներսո

ուփը էլեկտ

խում նրա պ

տտման միջո

ՀԱՆԳՈՒՅՑՆ

կառուցվածք

նգույցներ և 

րիզոնական

գույցները 

տևյալ հանգ

երի տուփից

7), սեղանից 

տրաշարժիչ

և դետալնե

ր՝ բարձակի

ում մոնտա

տրաշարժիչի

պտտման ա

ոցով: 

ՆԵՐԸ 

քների և 

դետալ-

ն-ֆրեզե-

գույցնե-

ց (3), հե-

(8), մա-

չից (10), 

երի հա-

ի տեղա-

ժվում է 

ից եկող 

արագու-



 

39 
 

Մատուցումների տուփը հաստոցի սեղանին հաղորդում է մատուցման 

շարժում և փոխում մատուցման մեծությունը, տալիս նրան հորիզոնական, ուղ-

ղաձիգ ուղղություններ: (Ժամանակակից ֆրեզերային հաստոցները ունեն 

առանձին էլեկտրաշարժիչներ մատուցման մեխանիզմի համար): 

Բարձակը ծառայում է լայնական սահուղու դարձիչ մասի, սեղանի և մա-

տուցումների տուփի մոնտաժման համար: 

Կնճիթը ծառայում է ֆրեզի շրջանակի մեջ ամրացման և հարմարաբեր-

ման համար: 

Սեղանի վրա ամրացնում են նախապատրաստվածքը՝ օգտագործելով 

սեղմիչներ, T –աձև հարմարանքներ: 

Սեղանը շարժվում է հորիզոնական, ուղղաձիգ և երկայնակի ուղղություն-

ներով: 

Իլը լիսեռ է, որի վրա ամրացնում և պտտում են ֆրեզը: Իլը պտտական 

շարժում ստանում է արագությունների տուփից:  
 

 

 
Նկար 21 

Հորիզոնական-ֆրեզերային հաստոցի հիմնական հանգույցները 

ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1.  Ի՞նչ հիմնական հանգույցներից է կազմված հորիզոնական-ֆրեզերա-

յին հաստոցը: 

2. Բացատրել յուրաքանչյուր հանգույցի նշանակությունը: 

3. Լրացնել.  

 հիմնասալի վրա տեղակայված է ………… 



 

 

 

 հենոց

 իլի վր

 սեղան

4. Ինչի՞ 
5. Ինչի՞ 
6. Ֆրեզե
 անվանո

 

ցի վերևում տ

րա ամրացվա

նի վրա ամր

համար է նա

համար է նա

երային հաստ

ումները: 

տեղակայվա

ած է ………

րացված է …

ախատեսվա

ախատեսվա

տոցի նկարի
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ած է …………

………………

……………….

ած արագութ

ած մատուցու

ի վրա նշել հ

 

 

 

…. 

… 

..: 

թյունների տո

ւմների տուփ

հիմնական հ

 

ուփը: 

փը: 

հանգույցներրի 



 

41 
 

ԲԱԺԻՆ 8 
 

ՖՐԵԶԵՐԱՅԻՆ ՀԱՍՏՈՑԻ ԿԻՆԵՄԱՏԻԿ ՍԽԵՄԱՆ 

 

Ֆրեզերային հաստոցների տարբեր մոդելները միմյանցից տարբերվում 

են իրենց հիմանական չափերով, առանձին դետալների կառուցվածքով, շար-

ժաբերի տեսակով, պտուտաթվերի և մատուցումների մեծությունների փոփոխ-

ման եղանակով և այլն: (Այն մեխանիզմները, որոնք էներգիայի աղբյուրից շար-

ժումը հաղորդում են հաստոցին, կոչվում են հաստոցի շարժաբերեր):  

Ֆրեզերային հաստոցների կառուցվածքը հասկանալուն օժանդակում են 

հատուկ պայմանական գծագրերը, որոնք կոչվում են հաստոցների կինեմատի-

կական սխեմաներ: Նրանք լրիվ պատկերացում են տալիս հաստոցի այն 

առանձին մեխանիզմների և դետալների փոխազդեցության մասին, որոնք մաս-

նակցում են շարժման հաղորդումների միջև:  

Աղյուսակ 6. Պայմանական նշանակումներ կինեմատիկական սխեմանե-

րի համար 
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Հաստոցի յուրաքանչյուր դետալ, հանգույց կամ շարժաբերի մաս սխեմա-

յում նշանակվում է որոշակի գծագրումներով և նշաններով: Օրինակ՝ պտտվող 

լիսեռը նշանակվում է ուղիղ գծով, առանցքակալները՝ լիսեռի երկու կողմից 

նշված գծիկներով, ատամնանիվները՝ ուղանկյունով և թվերով, որոնք ցույց են 

տալիս ատամների թիվը և մոդուլը:  

Աղյուսակ 6-ում տրված են հաստոցների կինեմատիկական սխեմանե-

րում հաճախակի հանդիպող դետալների և մեխանիզմների պայմանական 

նշանակումները: 

Որպես օրինակ նկար 22–ում բերված է ունիվերսալ-ֆրեզերային 6H82 մո-

դելի հաստոցի կինեմատիկ սխեման:  

Հաստոցի կինեմատիկ սխեման: Հաստոցի հիմնական կինեմատիկ շղթա-

ներն են իլի պտտումը և սեղանի աշխատանքային տեղափոխումը երեք ուղղու-

թյուններով (երկայնական, լայնական, ուղղաձիգ) և սեղանի արագագործ շար-

ժումը շղթաներից մեկում:  

Գլխավոր շարժումը՝ իլի պտտումը, իրականացվում է գլխավոր էլեկտրա-

շարժիչից I, II, III, IV և V լիսեռների միջոցով:  

 

 
Նկար 22 

Ունիվերսալ-ֆրեզերային 6H82 մոդելի հաստոցի կինեմատիկ սխեման 
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Կինեմատիկ շղթայի հավասարումն ունի հետևյալ տեսքը՝  

 

 

                         

                                                                             

      1440 • 
ଶ଺ହସ  •              •                              •                = n պտ/րոպ: 

 

 

 

 Արագությունների թիվը՝ z = 3 • 3 • 2 = 18: 

Պտույտների թվերը փոփոխվում են z = 16 – z = 22 – z = 19 բլոկների տեղա-

փոխությամբ II լիսեռի վրա z = 26 – z = 37 բլոկը՝ IV լիսեռի վրա, z = 47 անիվի և 

z = 19 – z = 82 բլոկը՝ IV լիսեռի վրա, որոնք իրականացվում են մեկ ղեկալծակով 

(բռնակով):  

Սեղանի երկայնակի տեղափոխումը իրականացվում է մատուցումների 

էլեկտրաշարժիչից (N = 1.7 կվտ, n = 1440 պտ/րոպ) հետևյալ կինեմատիկ շղթա-

յով.  

 

 

1440 •
ଶ଺ସସ  • 

ଶ଴଺଼  •                                                     •                    •                                               

 

•  
ଶ଼ଷହ  • 

ଵ଼ଷଷ  × 

   

 

× 
ଷଷଷ଻  • ଵ଼ଵ଺  • ଵ଼ଵ ଼  • 6 • Sերկայն. մմ/րոպե: 

 

 

 

16

39

19

36

22

33

18

47

28

37

39

26

28

37

39

26

18

36

27

27

36

18

18

40

21

37

24

34

ଵଷସହ · ଵ଼ସ଴ · 4040 

 4040  
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Մատուցումը փոփոխում են z = 18 – z = 36 – z = 27 բլոկով III լիսեռի վրա, z 

= 37 – z = 40 – z = 34 բլոկով՝ 5 լիսեռի վրա, միացնելով արագափոխիչ 
ଵଷସହ  • ଵ଼ ସ଴ փո-

խանցումը կամ 
ସ଴ସ଴  փոխանցման միջոցով: Մատուցումների մեծությունների 

սահմաններն են 19-390 մմ/րոպե: XI պտուտակը, որն իրականացնում է սեղա-

նի երկայնակի տեղափոխումը, սխեմայի վրա պայմանականորեն շուռ է 

տրված 90°: 

Սեղանի լայնական տեղափոխումը մինչև IX լիսեռը, իրականացվում է 

նույն սխեմայով, իսկ այնուհետև 
ଷ଻ଷଷ  փոխանցման միջոցով դեպի tx = 6 մմ քայլով 

պտուտակը: 

Կինեմատիկ շղթայի հավասարումն է  

 Կինեմատիկ շղթայի հավասարումն է  

  

   

           1440 • 
ଶ଺ସସ  •  ଶ଴଺଼  •     •                                          •     

 

 

 

 

           •  
ଶ଼ଷହ  • ଵ଼ଷଷ  • ଷଷଷ଻  • 

ଷ଺ଷଷ • 6 = Sլայն. մմ/րոպե: 

 

Բարձակի ուղղաձիգ տեղափոխումը, ինչպես և սեղանինը, իրականաց-

վում է նույն սխեմայով մինչև VIII լիսեռը, այնուհետև 
ଶଶଷଷ  փոխանցման 

ଶଶସସ  կոնա-

յին զույգի միջոցով մինչև tx = 6 մմ ուղղաձիգ պտուտակը: Բարձակի ուղղաձիգ 

տեղափոխումը և սեղանի լայնական տեղափոխումը կատարվում է անիվների 

այն նույն բլոկների փոխարկումով, որոնք օգտագործվում են երկայնական մա-

տուցման համար: Համապատասխան մատուցումների ընթացային պտուտակ-

ները միացվում են կցորդիչներով ղեկալծակի միջոցով, որը գտնվում է հաստո-

ցի դրսի կողմում: Ուղղաձիգ մատուցումների մեծություններն են 6.33-310 

մմ/րոպե: 

ଵଷସହ · ଵ଼ସ଴ · 4040 

 4040  

18

40

21

37

24

34

18

36

27

27

36

18



 

 

տրଶ଼ଷହ , 
տո

ներ

սխ

վա

փի

Սեղանի 

րաշարժիչիցଵ଼ଷଷ  փոխանց

ուցումների պ

z = 44 ան

Տեղափոխ

րով 2300 մմ/

 

ՀԱՐՑԵՐ 

1. Ի՞նչ է 

2. Դիտե

խեման (նկար

ածքի մատուց

3. Նշել ճ
Կինեմատ

ա) ատամ

բ) դետալ

գ) աշխա

4. Դիտե

 գլխավո

 մատուց

5. Նկար

ի կինեմատի

 

 

  

արագացվա

ց 
ଶ଺ସସ , ସସହ଻ , ହ଻ସଷ  փ

ցումների մ

պտուտակնե

նիվը (II լիսե

խման արա

/րոպե է, իսկ

Ր ԵՎ ԱՌԱՋԱ

նշանակում

ք 6H82 մակ

ր 22) և ցույ

ցման և բար

ճիշտ պատա

տիկ սխեմա

մնանիվների

լների համա

ատանքի հեր

լով կինեմա

որ էլեկտրաշ

ցումների էլե

ում պատկե

իկ սխեման: 

ած տեղափո

փոխանցում

իջոցով և ա

երը: 

եռ) կցորդվա

գությունը ե

կ ուղղաձիգո

ԱԴՐԱՆՔՆԵ

մ հաստոցի կ

կնիշի ունիվե

ց տվեք իլի

րձակի ուղղա

ասխանը: 

այում բերվող

ի ատամներ

արները, 

րթականությ

ատիկ սխեմա

շարժիչի հզո

եկտրաշարժ

երված է փոխ

Բացատրել
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ոխումը իրակ

ների միջոց

այնուհետև մ

ած է z = 57 ան

երկայնական

ով՝ 730 մմ/ր

ԵՐ 

կինեմատիկ

երսալ-ֆրեզ

ի շարժման (

աձիգ տեղափ

ղ թվերը նշա

րի թվերը,  

ունը: 

ան՝ պարզել

որությունը

ժիչի հզորու

խովի անիվ

սխեմայի յո

կանացվում

ցով, շփակա

մինչև համա

նիվի հետ (V

ն կամ լայնա

րոպ: 

կ սխեմա: 

զերային հաս

(գլխավոր), 

փոխման շղ

անակում են.

և պտույտնե

ւթյունը և պտ

վներով արա

ուրաքանչյու

մ է N = 17 կվ

ան կցորդիչի

ապատասխա

V լիսեռ):  

ական ուղղո

ստոցի կինե

նախապատ

ղթաները: 

 

երի թիվը, 

տույտների թ

ագություններ

ւր նշանակո

 

վտ էլեկ-

ի, ապա 

ան մա-

ություն-

եմատիկ 

տրաստ-

թիվը: 

րի տու-

ումը: 



 

 

խա

են 

հա

ջին

է տ

(4),

զի 

մա

ներ

ՈՒՆԻՎԵՐ

Նկար 23

ատեսված է տ

 

Հաստոցը

հաստոցի ս

աստոցի հենո

նս լայնակի 

տեղավորվա

Ֆրեզը (6

, իսկ մյուսը

հետ միասի

ան համար ա

Մատուց

րը պտտելով

ՐՍԱԼ-ՖՐԵԶ

-ում ցույց է

տարբեր ուն

Ունիվերսա

ը տեղկայվա

սեղանի (7) 

ոցի ուղղորդ

սահնակի (

ծ շրջադարձ

6) հագցնում 

ը՝ կնճիթի (3

ին արագութ

անհրաժեշտ 

ման շարժո

վ) միջոցով և

ԲԱԺ

ԶԵՐԱՅԻՆ ՀԱ

է տրված ուն

նիվերսալ ա

Նկ

ալ-ֆրեզերայի

ած է (1) հիմ

վրա: Սեղա

դներով (8) կ

8) համար ո

ձային մասը

են կալակի

) վրա ամրա

թյունների տ

պտուտաթվ

ումը հաղոդվ

և մեխանիկա
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ԺԻՆ 9

 

ԱՍՏՈՑԻ ԱՇ

 

նիվերսալ-ֆ

շխատանքն

կար 23 

ին հաստոցի ա

մքի վրա: Մ

անը կարելի

կոնսոլը (9) 

ունի ուղղոր

ը: 

ին (5), որի մ

ացված հենա

տուփից ստա

վեր: 

վում է ձեռք

ական եղան

ՇԽԱՏԱՆՔԻ

րեզերային

ների համար

 

արտաքին տե

Մշակվող դետ

ի է բարձրա

տեղափոխե

դներ: Լայնա

մի ծայրը տե

արանին (2): 

անում է տվյ

քի (համապա

նակով: 

Ի ՍԿԶԲՈՒՆ

հաստոցը: Ա

ր: 

եսքը 

տալը տեղա

ացնել կամ 

ելու միջոցո

ակի սահնա

եղակայվում

Հաստոցի ի

յալ մետաղի

ատասխան 

ՆՔԸ 

Այն նա-

ավորում 

իջեցնել 

ով: Վեր-

ակի վրա 

մ է իլում 

իլը ֆրե-

ի մշակ-

բռնակ-



 

48 
 

Ֆրեզերային հաստոցը բարդ տեխնոլոգիական մեքենա է, և նրա վրա կա-

րելի է ստանալ տարբեր պտտման արագություններ և մատուցումներ:  

Ղեկավարման օրգանները տեղակայված են հաստոցի առջևի պատի մա-

կերևույթին: Մինչև աշխատանքը սկսելը պետք է ստուգել հաստոցի էլեկտրա-

հաղորդալարերը, ղեկավարման լծակները, բռնակները, յուղման համակարգը: 

Պետք է ստուգել բռնակների սարքինությունը, այն պտտել սահուն: Այնու-

հետև պետք է անցնել ավտոմատ ռեժիմի:  

Նախապատրաստվածքը ամրացնել սեղանին հատուկ հարմարանքնե-

րով, ձգել մանեկային բանալիով, համոզվել, որ այն չի գրավում մեծ մակերես և 

չի խանգարում աշխատանքին: 

Ֆրեզն ամրացնել իլի վրա: Վերջինիս ամրացումը կատարվում է մանեկա-

յին բանալիով: Ընտրել իլի պտտման արագությունը, հաստոցի ցուցանակների 

վրա ընտրել նշված արագության և մատուցման չափերը:  

Սեղմել «Ընդհանուր միացում» կոճակը, հետո «Իլի միացում» կոճակը, այ-

նուհետև «Գործողություն» կոճակը: «Ընդհանուր անջատում» կոճակը սեղմելուց 

հետո պետք է սեղմել «Տալ լարում» կոճակին: 

Յուրաքանչյուր միացման ռեժիմի անցնելիս և ընդհանրապես, ֆրեզերա-

յին հաստոցի վրա աշխատելիս ֆրեզողը պետք է պահպանի անվտանգության 

կանոնները:  

 

ԱՆՎՏԱՆԳՈՒԹՅԱՆ ՏԵԽՆԻԿԱՆ ՖՐԵԶՄԱՆ ԺԱՄԱՆԱԿ 

 

Մեխանիկական արտադրամասում դժբախտ դեպքերի պատճառ կարող 

են հանդիսանալ էլեկտրահաղորդալարերի և հաստոցի անսարքությունը, հաս-

տոցի բաց մեխանիզմների շրջափակման բացակայությունը, գործիքների, հար-

մարանքների անկատարելիությունը, ինչպես նաև բանվորի անբավարար գի-

տելիքներն անվտանգության տեխնիկայի կանոնների վերաբերյալ և, վերջա-

պես, բանվորի անզգուշությունը: 

Դժբախտ դեպքերից խուսափելու համար անհրաժեշտ է խիստ կերպով 

հետևել անվտանգության տեխնիկայի կանոններին .  

 նոր աշխատանքի չանցնել նախքան հրահանգավորում ստանալը, 

 հաստոցներում օգտագործել ապահովիչ և շրջափակման սարքեր, 

 կատարել աշխատանքի անվտանգ եղանակներ, 
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 հաստոցի վրա աշխատելու ժամանակ լայն հագուստ չհագնել, երկար 

մազերը գլխարկով ծածկել, 

 այնպիսի նյութերի մշակման ժամանակ, որոնք տալիս են կարճ, ետ 

թռչող տաշեղ, անհրաժեշտ է օգտվել պաշտպան ակնոցներից, 

 ուշադրություն դարձնել սեղանի վրա դետալը պինդ, հուսալի ամրացնե-

լուն, 

 խուսափել հագուստի փաթաթվելուց ֆրեզի պտտման ժամանակ,  

 մշակվող դետալը և կտրող գործիքը ամրացնել հուսալի կերպով, 

 Էլեկտրաշարժիչը միացնելուց առաջ անջատել վարման բոլոր լծակնե-

րը՝ դնելով դրանք անաշխատ դիրքում, 

 հաստոցը կանգնեցնել մշակվող դետալը տեղակայելիս և հանելիս, 

կտրող գործիքը փոխելիս, հաստոցը մաքրելիս, յուղելիս, ինչպես նաև տաշեղը 

հավաքելիս, 

 հաստոցի աշխատանքի ժամանակ մշակվող դետալի չափում չկատա-

րել, 

 պտտվող գործիքը ձեռքով չարգելակել, 

 տաշեղը ձեռքով չհեռացնել, օգտագործել հատուկ խոզանակ: 

 

ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1. Բացատրել ունիվերսալ-ֆրեզերային հաստոցի աշխատանքի սկզբունքը: 

2. Որո՞նք են անվտանգության տեխնիկայի հիմնական կանոնները ֆրե-

զերային հաստոցի վրա աշխատելու ժամանակ: 

3. Կատարել ֆրեզերային հաստոցի կառավարման աշխատանքներ՝ 

պահպանելով անվտանգության կանոնները:  

 

ԳՈՐԾՆԱԿԱՆ ԱՇԽԱՏԱՆՔ 

Թեմա:  Ֆրեզերային հաստոցի հիմնական հանգույցների ուսումնասիրումը 

և աշխատանքի սկզբունքը: 

Նպատակը: Պարզաբանել ֆրեզերային հաստոցի հիմնական հանգույցնե-

րի աշխատանքի սկզբունքը, նշանակությունը և անվտանգությունը: 

Սարքավորումներ: Ֆրեզերային հաստոց, հաստոցի կինեմատիկ սխեմա: 

Աշխատանքի ընթացքը: Տրված օրինակով լրացնել աղյուսակը 
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1 2 3 4 

նշել 

հանգույցի 

անվանումը 

բացատրել 

հանգույցի 

կատարած 

աշխատանքը 

պարզաբանել 

հանգույցի 

նշանակությունը 

պարզաբանել 

անվտանգու-

թյունը 

 

սեղան 

իջեցնում են, 

բարձրացնում, 

շրջում 

նրա վրա ամրաց-

նում են նախա-

պատրաստվածքը 

 ուշադրություն 

դարձնել սեղա-

նին դետալի հու-

սալի ամրացմա-

նը  

հենոց    

հիմնասալ    

բարձակ    

կնճիթ    

Էլեկտրաշար-

ժիչ 

   

իլ    
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ԲԱԺԻՆ 10 
 

ՖՐԵԶՄԱՆ ՊՐՈՑԵՍԻ ԷՈՒԹՅՈՒՆԸ (ՏԱՇԵՂԱԳՈՅԱՑՈՒՄ): ԿՏՐՄԱՆ 

ՌԵԺԻՄՆԵՐԸ ՖՐԵԶՄԱՆ ԺԱՄԱՆԱԿ  

 

Ֆրեզման գործողությունը մետաղների կտրումով մշակման տարածված 

եղանակներից մեկն է: Նախապատրաստվածքը կտրելով մշակելու ժամանակ՝ 

կտրող գործիքը և նախապատրաստվածքը կատարում են երկու հիմնական 

շարժում՝ կտրման և մատուցման շարժում: 

Ֆրեզելու ժամանակ գլխավոր շարժումը իլի պտտվելն է ամրացված ֆրե-

զի հետ միասին: Մատուցման շարժումը հաղորդում են սեղանին, որի վրա ամ-

րացված է նախապատրաստվածքը: Իլը պտտվում է էլեկտրաշարժիչի միջոցով, 

իսկ սեղանը, որի վրա տեղադրված է մշակվող նախապատրաստվածքը, կարող 

է պտտվել և տեղափոխվել տարբեր ուղղություններով:  

Իլի վրա ամրացվում է ֆրեզը և այն մոտեցնելով նախապատրաստված-

քին՝ պտտման շնորհիվ վերջինիցս հանում է որոշակի շերտ՝ տաշեղ: Կտրման 

պայմաններից կախված՝ գոյանում են տարբեր ձևի տաշեղներ: Ոչ մեծ արագու-

թյամբ կտրման մեծ անկյան և կտրվող շերտի զգալի հաստության դեպքում 

պլաստիկ մետաղների (պողպատ) մշակման ժամանակ գոյանում է հոդավոր 

տաշեղ (стружка скалывания) (նկար 24 ա): 

 

 
            ա)                                      բ)                                                գ) 

Նկար 24 

Տաշեղների տեսակները՝ ա) հոդավոր, բ) հոսքի, գ) ջարդման 
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Կտրման մեծ արագություններով պողպատների մշակման ժամանակ գո-

յանում է հոսքի տաշեղ (сливная стружка), ամբողջական ժապավեն, որը հա-

ճախ պարույրի ձևով ոլորված է լինում (նկար 24 բ): 

Կտրման անկյունը և կտրվածքը, հաստությունը մեծացնելով, կարող են 

հոսքի տաշեղի փոխարեն ստանալ հոդավոր տաշեղ: Այսպիսով, միևնույն մե-

տաղի մշակման ժամանակ, կտրման պայմաններից կախված, կարելի է ստա-

նալ հոդավոր կամ հոսքի տաշեղ:  

Հոսքի տաշեղը գոյանում է ավելի փոքր դեֆորմացիայի ժամանակ, հե-

տևաբար էներգիայի ավելի փոքր ծախսով: Բացի այդ, հոսքի տաշեղի դեպքում 

մշակված մակերևույթը ստացվում է ավելի մաքուր, քան հոդավոր տաշեղի 

դեպքում:  

Փխրուն (բեկուն) մետաղների (թուջ, կարծր բրոնզ) մշակման ժամանակ 

գոյանում է, այսպես կոչված, ջարդման տաշեղ (նկար 24 գ), որը կազմված է 

տարբեր ձևի տարրերից:  

 

Կտրման ռեժիմները ֆրեզման ժամանակ 

Կտրման ռեժիմ ասելով՝ հասկանում են ընդունված կտրման խորությու-

նը, կտրվածքի լայնությունը, մատուցումը, կտրման արագությունը, որոնցով 

կատարվում է դետալի մշակումը: 

Կտրման խորությունը մետաղի շերտի մեծությունն է, որը հանվում է ֆրե-

զի կտրող մասի մեկ անցումով և չափվում է մմ-ով: 

Կտրվածքի լայնությունը կտրող եզրի շփման երկարությունն է կտրման 

մակերևույթի հետ: 

Մատուցումը ֆրեզի մեկ լրիվ պտույտի ընթացքում տեղաշարժման մե-

ծությունն է մմ-ով: 

Ֆրեզման ժամանակ տարբերում են մատուցման երեք տեսակներ՝ մեկ 

ատամին, մեկ պտույտին և մեկ րոպեին ընկնող մատուցում: 

Մեկ ատամին ընկնող մատուցում Sz կոչվում է այն տարածությունը (մմ-

ով), որն անցնում է մշակվող նախապատրաստվածքը, երբ ֆրեզը պտտվում է 

մեկ ատամի չափով (մմ/ատամ): 

Մեկ պտույտին ընկնող մատուցում S0 կոչվում է այն տարածությունը (մմ-

ով), որն անցնում է մշակվող նախապատրաստվածքը, երբ ֆրեզը կատարում է 

մեկ լրիվ պտույտ (մմ/պտ): Մեկ պտույտին ընկնող մատուցումը որոշում են հե-

տևյալ բանաձևով. 



 

 

պտ

մմ/

մմ/

400

թյա

մա

թա

նա

S0 =Sz · Z 

տույտի ընթ

/րոպ-ով կոչ

Րոպեակ

Օրինակ՝

Լուծում՝ 

/պտ: 

Օրինակ՝

Լուծում՝ 

0 =480 մմ/րո

Եթե մատ

ամբ, ապա ֆ

ատուցումը ո

աց ֆրեզում (

                

Ֆ

 

Կտրման

ապարհն է մշ

(Մատուց

Կտրման

V = մ/րոպ

n-ն՝ ֆրեզ3.14 = ߨ 

մմ/պտ, որտ

թացքում նա

չվում է րոպե

ան մատուց

՝ տրված է Sz

ըստ S0 =Sz 

՝ տրված է Sz

ըստ Sրոպ =S

ոպ: 

տուցումը ո

ֆրեզումը կկ

ուղղված լին

նկ. 25բ):  

                ա)

Ֆրեզման եղա

ն արագությո

շակվող մակ

ցումը և կտրմ

ն արագությո

պ, որտեղ D-

զի պտույտն

տեղ Z-ը ֆր

ախապատրա

եական մատ

ցումը որոշու

Sրոպ =Sz · Z

z = 0,1 մմ/ատ·  Z բանաձև

z = 0,15 մմ/պ

Sz · Z ·n բանա

ուղղված լին

կատարվի մ

նի ֆրեզի պտ

                     

Նկ

անակները՝ ա

ունը գործիք

կերևույթի վր

ման արագու

ունը չափվու

-ն ֆրեզի ար

ների թիվը 1ր
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րեզի ատամն

աստվածքի

տուցում Sրոպ

ւմ են հետևյ

Z ·n = S0 · n մ

տ, Z = 12: Որ

ևի որոշում

պտ, Z =8, n = 

աձևի որոշո

նի ֆրեզի պ

մատուցմանը

տտման ուղ

                     

կար 25  

) հանդիպակ

քի կտրող ե

րա գտնվող

ւթյունը ընտր

ւմ է ֆրեզի ա

րտաքին տր

րոպեում ( պ

ների թիվն

տեղաշար

պ: 

ալ բանաձևո

մմ/րոպ: 

րոշել S0 –ն: 

մ ենք S0 =Sz 

400 պտ/րոպ

ում ենք Sրոպ

պտտմանը

ը հակառակ

ղությամբ, կ

                   բ

կած և բ) համը

եզրի մեկ րո

կետի նկատ

րում են մշակ

արտաքին տ

ամագիծն է

պտ/րոպ ) 

է: Ֆրեզի մ

ժման մեծո

ով. 

·  Z = 0,1 ·  1

պ: Որոշել Sր

պ =Sz · Z ·n = 

հակառակ 

կ (նկ. 25ա), ի

կկատարվի 

բ) 

ընթաց 

ոպեում անց

տմամբ: 

կման տեսակ

տրամագծով

մմ-ով. 

մեկ լրիվ 

ությունը 

12 = 1,2 

րոպ: 

0,15 · 8 · 
ուղղու-

իսկ եթե 

համըն-

 

ցած ճա-

կից): 

վ. 



 

 

դիա

6М

տր

մին

ղա

պտ

Կտրման 

ագրամներից

2-րդ և 3

М83Г, 6М13П

Դիագրա

Որոշել կ

րամագծով ֆ

Օրդինատ

նչև n=1000 պ

աձիգ գիծ մի

տ/րոպե: 

Ստացան

 

ՀԱՐՑԵՐ 

1. Ո՞րն է

2. Նշել ֆ

արագությո

ց, որտեղ տրվ

3-րդ չափի 

П) ճառագայթ

ամից օգտվել

կտրման ար

ֆրեզով, որի 

տների առա

պտ/րոպե գ

ինչև արագո

նք կտրման 

Ր ԵՎ ԱՌԱՋԱ

է ֆրեզման պ

ֆրեզման ռեժ

ւնը որոշելո

ված են ֆրեզ

ֆրեզերայի

թային դիագ

լու օրինակ

րագությունը

պտտման թ

անցքի Д= 40

գծի հետ հատ

ության (V) ա

արագությու

ԱԴՐԱՆՔՆԵ

պրոցեսի էու

ժիմները: 
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ւ համար կա

զի տրամագի

ին հաստոց

գրամա: 

ը, եթե մշակ

թիվը` n=1000

0 մմ կետից

տվելը: Հատ

առանցքը, ո

ւնը` 120պտ

ԵՐ 

ւթյունը: 

արելի է օգտ

իծը և իլի պտ

ցների (6М8

կումը կատա

0 պտ/րոպ:

ուղղահայա

տման կետով

որի վրա ստ

տ/րոպե: 

տվել ճառագա

տույտների թի

Դիա

82, 6М82Г, 

արվում է Д

աց գիծ ենք տ

վ տանում ե

տանում ենք 

այթային 

իվը:  

 
ագրամ 1 

 

6М12П, 

Д= 40 մմ 

տանում 

ենք ուղ-

 V= 120 
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3. Հաստոցի վրա կատարել գլխավոր և մատուցման շարժումներ՝ 

պարզաբանելով ֆրեզման ռեժիմները: 

4. Լուծել խնդիրները. 

 ա) 100 մմ տրամագծով ֆրեզը մեկ րոպեում կատարում է 150 պտույտ, 

այսինքն՝ 150 պտ/րոպ: Որոշել կտրման արագությունը: 

 բ) Տրված է Sz =0,25 մմ/պտ, Z =12, n= 420 պտ/րոպ: Որոշել Sրոպ: 

 գ) Մեկ րոպեում քանի՞ պտույտ պետք է անի Д=50մմ տրամագիծ ունե-

ցող ֆրեզը, եթե կտրման արագությունը՝ V=25մ/րոպ (օգտվել ճառագայթային 

դիագրամից): 
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ԲԱԺԻՆ 11 
 

ԿՏՐՄԱՆ ՌԵԺԻՄՆԵՐԻ ԸՆՏՐՈՒԹՅԱՆ ԿԱՐԳԸ 

 

Կտրման ռեժիմների (կտրման խորություն, մատուցում, կտրման արա-

գություն, կտրման ուժ) ընտրությունը հսկայական ազդեցություն է ունենում 

հաստոցի արտադրողականության, կտրող գործիքի աշխատանքի և մշակված 

դետալի որակի վրա:  

Կտրման ռեժիմներն ընտրում են տարբեր աղյուսակներից և հաստոցի 

տեխնիկական տվյալներից:  

Կտրման ռեժիմները հարմար է որոշել հետևյալ կարգով: 

1. Նախապես առաջադրում են կտրման խորությունը՝ ելնելով մշակման 

թողվածքից (մշակման թողվածքը կարելի է հանել մեկ կամ մի քանի անցումնե-

րով, ցանկալի է թողվածքը հանել մեկ անցումով): Կտրման խորությունը որո-

շում են այսպես: Սևատաշ մշակման դեպքում (∇1 − ∇3) թողվածքը հանում են 

մի անցումով: Տվյալ դեպքում կտրման խորությունը՝ t-ն, հավասար է թողված-

քին (h): Արագահատ պողպատե ֆրեզով կիսամաքրատաշ (∇4 − ∇6): Ֆրեզման 

ժամանակ թողվածքը հանում են երկու անցումով: Առաջին՝ սևատաշ անցումը 

կատարում են t = 
ଷସ h կտրման խորությամբ, իսկ երկրորդ՝ մաքրատաշ անցումը՝ 

t = 
ଵସ h: Մաքրատաշ ֆրեզման ժամանակ կտրման խորությունն ընդունում են 

հավասար 0.5-1.0 մմ: Արագահատ ֆրեզումը մեկ անցումով կարող է ապահովել 

(∇6 − ∇8) մաքրություն:  

2. Ընտրում են մատուցման մեծությունը՝ ըստ դետալի, ֆրեզի տեսակի, 

մշակված մակերևույթի ճշտության և մաքրության պահանջի, և այն ճշտում 

հաստոցի տեխնիկական տվյալներ պարունակող աղյուսակներից: Այդպիսի 

աղյուսակի օրինակ է աղյուսակ 7–ը, որում բերված են տեղեկություններ մա-

տուցումների մեծության մասին՝ կախված կտրման խորությունից, ամրության 

սահմանից և այլն:  

Սևատաշ մշակման ժամանակ մատուցման մեծությունը սահմանափա-

կում է հաստոցի հզորությունը, ֆրեզի կալակի, հարմարանքի և մշակվող դե-

տալի ամրությունը, իսկ մաքրատաշ մշակման ժամանակ՝ մշակվող դետալին 

ներկայացվող մաքրության և ճշտության պահանանջները: 
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Աղյուսակ 7 

Հատակագծի 

գլխավոր 

անկյունը ߮ 

Կտրման 

խորությունը 

t մմ 

Պողպատի ամրության սահմանը կգ/մմ2 

  մինչև 60 61-80 81-100 101-120 

  Ֆրեզի մեկ ատամին ընկնող մատուցումը S մմ/ատամ 

60 

45 

30 

1-12 

1-8 

1-5 

0.24-0.35 

0.28-0.24 

0.40-0.60 

0.16-0.34 

0.19-0.28 

0.28-0.42 

0.12-0.18 

0.15-0.22 

0.21-0.32 

0.09-0.14 

0.12-0.18 

0.17-0.25 

 

3. Առաջադրում են ֆրեզի ցանկալի դիմացկունությունը: Որքան քիչ ժա-

մանակ է ֆրեզողը ծախսում ֆրեզը փոխելու և տեղակայելու համար, այնքան 

ավելի փոքր դիմացկունությամբ ֆրեզ կարելի է վերցնել, և ընդհակառակը, որ-

քան շատ է կանգնում հաստոցը գործիքը փոխելիս, այնքան ավելի մեծ պետք է 

ընտրվի գործիքի դիմացկունությունը: (Գործիքի դիմացկունություն կոչվում է 

այն ժամանակը, որի ընթացքում նա անըդհատ աշխատում է մինչև բթանալը, 

այսինքն՝ երկու վերասրումների միջև ընկած ժամանակամիջոցը: Դիմացկու-

նությունը սովորաբար չափվում է րոպեներով): 

4. Կտրման խորության, մատուցման, գործիքի դիմացկունության ընդուն-

ված արժեքների համեմատ համապատասխան աղյուսակներից ընտրում են 

կտրման արագությունը: 

5. Աղյուսակով ճշտում են ընտրված կտրման արագությունը՝ ըստ աշխա-

տանքի հատուկ պայմանների: Այդ պայմաններն են՝ գործիքի հովացման առ-

կայությունը, մշակվող նյութի և կտրող գործիքի տարբեր մակնիշների լինելը:  

6. Ըստ ընտրված կտրման արագության և մշակվող դետալի տրամագծի՝ 

որոշում են իլի պտուտաթիվը: 

7. Ստացված պտուտաթիվը ճշտում են հաստոցի տեխնիկական տվյալ-

ներ հետ: 

8. Ընտրված կտրման խորության և մատուցման միջոցով որոշում են 

կտրման ուժի մեծությունը տվյալ նյութի համար: Կտրման ուժը հավասար է 

կտրման խորության և մատուցման արժեքների արտադրյալին. 

P = t · S 

P-ն՝ կտրման ուժը, 

t-ն՝ կտրման խորությունը, 



 

 

կտ

ժա

Աղյ

ժա

կտ

վա

մմ:

ար

կգ: 

S-ը՝ մատ

9. Եթե հ

տրման արագ

Աղյուսակ

ամանակ (մմ)

ղյուսակ 9. Կ

ամանակ (մ/ր

Օգտվելո

տրման ուժի ո

25 մ/րոպ

ած ծայրային

: Գտնել կտր

(S) մատո

րագությունը

 Կտրման ու

տուցումը: 

հաստոցի հ

գությունը և 

ակ 8. Մատո

մ) 

Կտրման մի

րոպ) 

ով կտրման

որոշման օր

պ պտտման 

ն ֆրեզով մշա

րման ուժը: 

ուցումը գտն

ը ունի 0.15 մ

ւժը կլինի 1.

հզորություն

տաշեղի հա

ուցման մեծ

միջին արագ

 ռեժիմների

րինակ: 

արագությա

ակում են լա

նում ենք ա

մմ մատուցո

5 կգ: 

58 

նը բավակա

ատվածքը:  

ծությունը ծա

գությունը ծա

ի 8-րդ և 9

ամբ արագա

ատունե դետ

աղյուսակից՝

ում: Ստացա

ան չէ, ապա

ծայրային ֆր

ծայրային ֆր

9-րդ աղյուս

հատ պողպ

տալ, կտրմա

25 մ/րոպ: 

անք P = t · S, 

ա փոքրացն

րեզներով ֆր

րեզներով ֆր

սակներից՝ 

պատից պատ

ան խորությո

Լատունի կ

P = 10 · 0.15

նում են 

 

ֆրեզման 

 
ֆրեզման 

 
բերենք 

տրաստ-

ունը՝ 10 

կտրման 

5, P = 1.5 
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Արագահատ և ուժային ֆրեզում: Աշխատանքի արտադրողականության և 

դետալների պատրաստման որակի բարձրացման համար ընտրում են կտրման 

բարձր ռեժիմներ: 

Արագահատ ֆրեզումը մետաղների մշակումն է 100-200 մ/րոպե և ավելի 

արագություններով՝ կարծր համաձուլվածքներից կամ միներալակերամիկա-

կան ֆրեզներով: Թեթև մետաղների և նրանց համաձուլվածքների արագահատ 

ֆրեզում կարելի է կատարել մինչև 5000 մ/րոպե կտրման արաուգւթյուններով: 

Ֆրեզման ժամանակ կիրառելով մեծ կտրման արագություններ կարելի է ստա-

նալ այնպիսի մշակված մակերևույթի մաքրություն, ինչպիսին հարթ հղկման 

ժամանակ: Արագահատ ֆրեզման համար օգտագործում են գլանային, ճակա-

տային, սկավառակային և ատամնամշակող ֆրեզներ: 

Արագահատ ֆրեզումը, որի ժամանակ օգտագործում են կտրման բարձր 

արագություններ և մեծ մատուցումներ, անվանում են ուժային ֆրեզում:  

Ուժային ֆրեզումը կատարում են սովորական մատուցումներից չորսից 

վեց անգամ գերազանցող մատուցումներով: Այդպիսի ֆրեզման դեպքում ստա-

նում են բարձր դասի մշակված մակերևույթ: 

Արագահատ և ուժային ֆրեզման ժամանակ պետք է պահպանել հետևյալ 

հիմնական կանոնները. 

1. ֆրեզման հաստոցը պետք է տեղակայված լինի ամուր հիմքի վրա, 

2. հաստոցի էլեկտրաշարժիչը պետք է ունենա հզորություն, որը բավա-

րարի արագահատ և ուժային ֆրեզմանը, 

3. հաստոցը պետք է լինի սարքին, սեղանը ուղղորդներով պետք է տեղա-

փոխվի սահուն, առանց ցնցումների, իլի առանցքակալները աշխատանքի ըն-

թացքում պետք է ունենան 0,02-0,03 մմ բացակ, 

4. մշակվող նախապատրաստվածքը պետք է շատ ամուր և հուսալի ամ-

րացված լինի, 

5. ֆրեզը պետք է տեղավորված լինի իլի աշխատանքային ծայրից հնա-

րավորության չափ մոտ, 

6. ֆրեզի ատամների խփոցն ըստ ճակատի և շառավղային ուղղություն-

ներում չպետք է գերազանցի 0,02 մմ-ը:  
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ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1. Թվարկել և բացատրել կտրման ռեժիմների որոշման կարգը: 

2. Օգտվելով տեխնոլոգիական աղյուսակներից՝ որոշել. 

ա) թուջե դետալի հարթ մակերևույթի մշակման մատուցումը, եթե ֆրեզի 

տրամագիծը 20 մմ է, 

բ) արագահատ պողպատից պատրաստված ֆրեզի կտրման արագությու-

նը, եթե մշակվող մետաղը պողպատ է, թուջ է, պղինձ է:  

3. Որոնք են արագահատ և ուժային ֆրեզման կիրառման հիմնական 

պայմանները: 

 

 

 

 

 

  



 

 

ՀԻ

ցի 

նա

հա

սեղ

      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ՄՆԱԿԱՆ Հ

Հարթութ

սեղանին են

ակներով (նկ

ատուկ հար

ղանի վրա ա

 

 

        

 

 

ՀԱՐՄԱՐԱՆ

Տ

թյունները մշ

ն ամրացնու

կար 26), մ

մարանքներ

ամրացվում է

 

 

 

Հաստոցի

կապելո

ԲԱ

ՆՔՆԵՐԻ ՕԳ

ՏԵՂԱԿԱՅՄ

շակելու ժա

ւմ սեղմակն

եքենայակա

րով: Խոշոր

է հենակներ

Նկ

ի սեղանի վրա

ու համար գոր
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ԱԺԻՆ 1
 

ԳՏԱԳՈՐԾՈՒ

ՄԱՆ ԺԱՄԱ

 

ամանակ նա

ներով, սեղմի

ան մամլակն

ր նախապա

րի, սեղմիչնե

կար 26 

ա նախապատ

րծածվող հար

12 

ՒՄԸ ՆԱԽԱ

ԱՆԱԿ 

խապատրա

իչներով, հեն

ներով (նկա

ատրաստվա

երի և հեղույ

տրաստվածք

րմարանքներ

ԱՊԱՏՐԱՍՏՎ

աստվածքը հ

նակներով, 

ար 27) և տ

ածքները հա

յսների օգնո

քը 

ր 

ՎԱԾՔԻ 

հաստո-

անկյու-

տարբեր 

աստոցի 

ությամբ:  
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Սեղմակների մեծ մասն ունեն ձվաձև անցք (1), որը հնարավորություն է տա-

լիս սեղմակը տեղաշարժելու ամրացվող նախապատրաստվածքի նկատմամբ: 

Սեղմակը (գ) ունի ելուն (2) և շեղատ (3): Ելունը հնարավորություն է տալիս սեղ-

մակից օգտվելու առանց տակդիրի, իսկ շեղատն արված է նրա համար, որպեսզի 

սեղմակը չխանգարի ֆրեզի աշխատանքին: Երկար ծայրով (4) (բ) սեղմակից 

օգտվում են ելուններ կամ գոգավորություններ ունեցող նախապատրաստվածք-

ներ ամրացնելու համար: Սեղմակի այս երկարացրած ծայրը հենվում է նախա-

պատրաստվածքի ելունին կամ մտնում նրա գոգավորության մեջ: Ի տարբերու-

թյուն նախորդների, (դ) սեղմակն ունի երկայնական բացվածք: Այն շատ հարմար է 

և պարզ: Այն հանելու համար անհրաժեշտ է միայն մի փոքր թուլացնել մանեկը: 

(26 ե) նկարում պատկերված է սեղմիչ, որը մտնում է հաստոցի սեղանի T-աձև 

ակոսի մեջ: Այդպիսի սեղմիչներից ու հենակներից (զ) օգտվում են այն դեպքում, 

երբ անհրաժեշտ է նախապատրաստվածքը հաստոցի սեղանին ամրացնել այն-

պես, որ նրա վերին մասը մատչելի լինի ֆրեզման համար:  

(26 է) նկարում պատկերված է հաստոցի սեղանի վրա նախապատրաստ-

վածքի (1) ամրացումը սեղմակի (4), տակդիրի (5), հեղույսի (2) և մանեկի (3) օգ-

նությամբ: Տակդիրն ընտրում են այնպես, որպեսզի նրա բարձրությունը հավա-

սար լինի նախապատրաստվածքի բարձրությանը:  

Շատ հարմար է օգտվել (26 ը) նկարում ցույց տրված սեղմակից: Տակդիրը 

(4) անցքեր ունեցող մի սկավառակ է, որը դրված է սեղմակի (3) բացվածքի մեջ: 

Սեղմակի (2) և սկավառակի անցքի մեջ հագցնում են սռնին, իսկ (5) անցքում՝ 

գլանային հենակը: Տակդիրի բարձրությունը կարելի է փոփոխել, եթե գլանային 

հենակը (5) փոխադրվի սկավառակի մի ուրիշ անցքի մեջ (նկար 26-ի թ):  

Ոչ մեծ չափի նախապատրաստվածքներն ամրացնում են մեքենայական 

մամլակի (նկար 27-ի) օգնությամբ:  



 

 

ղու

սա

շու

պտ

ուղ

տե

մա

ներ

մեջ

ամ

վրա

ջին

կա

յաց

կա

ղու

 

Մամլակ

ւյսներով (3)

ալի վրա գծա

ւրթեր, շուրթ

տուտակ (8): 

ղղորդների (

Նայած կ

եղակայում ե

ար սալի հեն

ր, որոնք իր

ջ, նայած, թե

մրացնում են

Այնուհետ

ա այնպես, ո

ն ակոսների

ան ուղղությա

ց լինեն իլի 

ան ակոսի մե

ւյսները և ամ

Մ

ի կորպուսը

): Մամլակի

անշված ցուց

թերի (5) և (

Պտուտակը

9) վրայով:  

կատարվող 

են իլի առան

նարանային 

րար նկատմ

ե հաստոցի 

ն ուղղորդնե

տև չոր սրբե

որպեսզի այ

ի մեջ: Օրինա

ամբ, այսինք

առանցքին,

եջ: Դրանից

մրացնում մ

Նկ

Մեքենայակա

ը (2) սալի (1

կորպուսի

ցնակի: Մա

(6) ձողիկնե

ը (8) պտտել

աշխատան

նցքին զուգա

հարթությո

մամբ դասա

վրա մամլա

եր՝ 2 չորսվա

ելով մամլա

դ ուղղորդնե

ակ, եթե պե

քն՝ այնպես

, չորսվակնե

ց հետո սեղա

մամլակը: 
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կար 27 

ան դարձիչ մա

) վրա մի որ

դարձը սալ

մլակն ունի

եր, քառակո

լու ժամանա

նքին՝ մամլա

ահեռ կամ ո

ունը ներքևի

ավորված են

ակն ինչ դիրք

ակներ:  

կի հիմքը, ա

երը կամ չոր

տք է մամլա

, որպեսզի մ

երը հագցնո

անի ակոսի

ամլակ 

րևէ դիրքում

լի նկատմամ

ի անշարժ (4

ուսի ծայր (1

ակ շուրթը (7

ակի շուրթե

ուղղահայաց

ի կողմից ու

ն ուղղահայա

քով պետք է

այն տեղակա

րսվակները

ակն ամրացն

մամլակի շո

ում են մամլ

ի մեջ հագցն

 

մ ամրացնում

մբ որոշում 

4) և շարժա

10) ունեցող 

7) տեղաշար

երը հաստո

ց դիրքով: Դ

ւնի խաչաձև

աց: Այդ ակ

է ամրացվի, 

այում են հա

մտնեն սեղա

նել սեղանի

ուրթերն ուղ

լակի հիմքի

նում են սեղ

մ են հե-

են ըստ 

ական (7) 

սեղմիչ 

րժվում է 

ոցի վրա 

Դրա հա-

և ակոս-

կոսների 

դնում և 

աստոցի 

անի մի-

ի լայնա-

ղղահա-

ի լայնա-

ղմիչ հե-
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Սեղմիչ հեղույսների մանեկները հարկավոր է պտտելով ամրացնել մեկ 

մի կողմից, մեկ մյուս կողմից, որովհետև լրիվ ձգելը սկզբում մի կողմից և հետո 

մյուս կողմից, չի ապահովում մամլակի ճիշտ ամրացումը:  

Մամլակը հաստոցի սեղանի վրա պետք է տեղակայել այնպես, որպեսզի 

ֆրեզման ժամանակ ֆրեզի ատամները պտտվեն անշարժ շուրթի ուղղությամբ: 

Նախապատրաստվածքը մեքենայական մամլակում (машинных тисках) 

պետք է տեղադրել այս կարգով. 

 հետ բերել մամլակի շուրթերը մանեկի հատուկ բանալիով այնպիսի հե-

ռավորության վրա, որ այն փոքր-ինչ մեծ լինի նախապատրաստվածքի չափից, 

 մամլակի շուրթերը և ուղղորդիչները մաքրել, տեղադրել միջադիրներ՝ 

հաշվի առնելով նախապատրաստվածքի չափերը, 

 նախապատրաստվածքը տեղադրել շուրթերի մեջ (միջադիրներով) և 

թեթևակի սեղմել, 

 նախապատրաստվածքը հարմարեցնել մշակման համար՝ թեթև խփելով 

մուրճով, 

 վերջնականապես նախապատրաստվածքը մամլակում ձգել: 

Կտրման տրված խորության վրա հաստոցը լարելիս պետք է հաշվի առ-

նել, որ սևատաշ մշակման ժամանակ թողվածքը հանվում է սովորաբար մեկ 

անցումով, իսկ մաքրատաշի ժամանակ՝ երկու կամ ավելի անցումներով: Առա-

ջին անցումը՝ սևատաշը, արվում է թողվածքի 3/4 չափին հավասար կտրման 

խորությամբ, իսկ մաքրատաշը՝ մնացած թողվածքին հավասար կտրման խո-

րությամբ: Կտրման տվյալ խորության վրա հաստոցը լարում են այսպես: Եր-

կայնական և լայնական մատուցումների բռնակները, պտտեցնելով նախա-

պատրաստվածքը, բերում են ֆրեզի տակ, միացնում են հաստոցը և ձեռքի մա-

տուցումով զգուշորեն բարձրացնում են սեղանը, մինչև ֆրեզի շոշափելը նա-

խապատրաստվածքին: Դրանից հետո սեղանը ձեռքով տեղաշարժելով երկայ-

նական ուղղությամբ՝ նախապատրաստվածքը դուրս են բերում ֆրեզի տակից: 

Հաստոցը կանգնեցնում են և սեղանը բարձրացնում կտրման անհրաժեշտ խո-

րության չափով: 

Սեղանի բարձրացման չափը հաշվարկում են ուղղաձիգ մատուցման լիմ-

բի օգնությամբ՝ սկսած մի որևէ բաժանումից: Սակայն հարմարության համար 

ավելի լավ է նախապատրաստվածքը ֆրեզի հետ հպվելու պահին լիմբային 

օղակը դնել զրոյական դիրքում, այսինքն՝ լիմբային օղակի զրոյական գծիկը 

համատեղել ձեռքի մատուցման պտուտակի հենարանի օղակի վրա նշված գծի 



 

 

հետ

նա

պտ

վոր

սա

նու

քի 

որպ

մա

ապ

լու 

նեց

գծի

ի ա

չափ

կին

գծի

տ: Լիմբի մե

ակում է, որ ո

տտելու դեպ

ր է դնել կտր

ար է 0.02 մմ,

ւմների չափ

Սեղանի 

մատուցման

պեսզի սեղա

անակ դարձա

պա չի կարել

միջոցով: Դ

ցնել ձեռքի 

ի դիմաց, բա

ա-ում:  

                

Այդ սխա

փով պտտու

ն ուղղությա

իկին (նկար 

եկ բաժանմա

ուղղաձիգ մա

քում սեղան

րման խորո

 ապա դարձ

ով: 

տեղափոխմ

ն դարձանիվ

անը շարժվի

անիվը կատա

լի այդ սխալ

Դիցուկ՝ անհ

մատուցման

այց սխալմամ

                    ա

ալն ուղղելու 

ւմ են հակա

ամբ պտտելո

28–ի բ-ում ս

ան արժեքը ս

ատուցման դ

նը բարձրաց

ւթյուն t = 2 

ձանիվն անհ

ման չափի հ

վը միևնույն

ի ներքևից դե

արել է ավել

լն ուղղել դա

հրաժեշտ է

ն պտուտակ

մբ այն անցե

ա)                

Նկ

Լիմբի

համար դա

առակ ուղղու

ով՝ լիմբի պ

սխեմատիկո
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սովորաբար

դարձանիվը

ցնում է 0.02

մմ, իսկ լիմ

հրաժեշտ է

հաշվարկը պ

ն ուղղությամ

եպի վեր: Եթ

լի մեծ չափի

արձանիվը հ

լիմբային օ

կի հենարան

ել է գծից, ին

                     

կար 28 

ից օգտվելը 

 

րձանիվը մե

ւթյամբ և դր

պահանջվող

որեն ցույց է

ր հավասար

ը լիմբի մեկ

2 մմ-ով: Օրի

մբի բաժանմ

պտտել լիմ

պետք է սկս

մբ պտտելու

թե սեղանը

ի պտույտ, քա

հակառակ ու

ղակի զրոյա

նի ծայրի վր

նչպես ցույց

         բ)  

եկ պտույտի

անից հետո

գծիկը մոտ

տրված սլա

է 0.02 մմ: Դ

բաժանման

ինակ, եթե հ

ման արժեքը

մբի 
ଶ଴.଴ଶ = 100

սել և ավարտ

ւ դեպքում, ա

բարձրացնե

ան պահան

ւղղությամբ 

ական գծիկը

րա անշարժ

է տրված նկ

ից մի փոքր պ

ո դարձանիվ

տեցնում են ա

աքով): 

Դա նշա-

ն չափով 

հարկա-

ը հավա-

0 բաժա-

տել ձեռ-

այնպես, 

ելու ժա-

նջվում է, 

պտտե-

ը կանգ-

ժ նշված 

կար 28-

 

պակաս 

վը նախ-

անշարժ 
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Կտրման պահանջվող խորության չափով բարձրացնելուց հետո սեղանը 

դանդաղորեն տեղաշարժում են երկայնակի ուղղությամբ և նախապատրաստ-

վածքի հետ ֆրեզը հպվելու պահին միացնում մեխանիկական երկայնական 

մատուցումը: Եթե ֆրեզման համար գործածում են լայնական մատուցում, ապա 

մեխանիկական մատուցումը միացնում են միայն հաստոցի սեղանի՝ ձեռքի 

շարժումով նախապատրաստվածքը ֆրեզին մոտեցնելուց հետո:  

 

ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1. Ինչպիսի՞ հարմարանքներ են օգտագործում նախապատրաստվածքը 

հաստոցի սեղանին ամրացնելու համար: 

2. Ինչպե՞ս են ամրացնում նախապատրաստվածքը: 

3. Ինչպե՞ս ստուգել մամլակի տեղակայումը հաստոցի սեղանի վրա: 

4. Ճիշտ հերթականությամբ տեղադրել նախապատրաստվածքը մամլա-

կում՝ պարզաբանելով տեղադրման կարգը: 

5. Ինչպե՞ս են լարում հաստոցը: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

կու

վրա

վեր

դրա

տա

րի 

տա

խա

որը

ներ

լու 

պա

ավ

ապ

ՆԱԽԱ

Տեխնոլոգ

ւմ են որոշա

ա, զանազա

Այն պրո

րածվում են

ական պրոց

Այդ պրոց

ադրանքի ար

փոխադրու

ադրությունը

ատանքի ան

Տեխնոլոգ

ը անմիջակա

րի, չափերի 

հետ: Նկար

ատրաստելո

վելորդ մետա

պահովել մա

ԱՊԱՏՐԱՍՏՎ

ոգիական պր

ակի հաջոր

ն հարմարա

ցեսը, որի ժ

ն պատրաստ

ցես:  

ցեսն իր մեջ

րտադրությա

մը, պահում

ը էներգիայո

հրաժեշտ ա

գիական պր

անորեն կա

փոփոխմա

ր 29-ում ցու

ու համար ա

աղը՝ թողվա

ակերևույթի պ

ԲԱԺ

ՎԱԾՔԻ ԲԱԶ

րոցեսի էլեմ

րդականությ

անքների, կտ

ժամանակ ն

տի գործարա

ջ ընդգրկում

ան նախապ

մը, արտադր

ով, գործիքն

ամեն ինչով բ

րոցես կոչվո

ապված է նա

ն և դրա հե

ւյց տված դե

անհրաժեշտ

ածքը, դետա

պահանջվող

Նկ

Ձողիկ
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ԺԻՆ 13
 

ԶԱՅԱՎՈՐՄ

 

մենտները: Յ

յամբ, համա

տրող և այլ գո

նյութերը կա

անային արտ

մ է ոչ միայն

պատրաստու

րանքի և նյո

ներով և ձեռ

բավարարել

ում է արտա

ախապատրա

տևանքով պ

ետալը մեխա

է նախապա

ալին տալ պ

ղ մաքրությո

կար 29 

կի գծագիրը 

3 

ՄԱՆ ՍԿԶԲՈ

Յուրաքանչյ

ապատասխա

ործիքների օ

ամ նախապա

տադրանքի,

ն նյութերի մ

ւմը՝ նյութեր

ութերի որակ

ռնարկությա

լը:  

ադրական պ

աստվածքի ձ

պատրաստի

անիկական

ատրաստվա

պահանջվող

ունը:  

ՈՒՆՔՆԵՐԸ

յուր շինված

ան սարքավ

օգնությամբ

ատրաստվա

, կոչվում է 

մշակումը, ա

րի կամ շինվ

կի ստուգու

ան անխափ

պրոցեսի այն

ձևի, հատկո

ի շինվածք ս

մշակման մ

ածքի վրայից

ձևերն ու չ

 

Ը 

ծք մշա-

վորման 

բ:  

ածքները 

արտա-

այլև ար-

վածքնե-

ւմը, ար-

փան աշ-

ն մասը, 

ություն-

ստանա-

միջոցով 

ց կտրել 

չափերը, 
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Պարզ դետալներ մշակելու ժամանակ ողջ տեխնոլոգիական պրոցեսը կա-

րելի է կատարել մեկ հաստոցի վրա: Ձողիկը (նկար 29), ինչպես և դետալների 

մեծ մասը պատրաստելու համար անհրաժեշտ է օգտագործել տարբեր տիպերի 

մի քանի հաստոցներ: Այսպես, ձողիկի մակերևույթները ֆրեզելուց հետո հար-

կավոր է գայլիկոնել անցքերը, իսկ կողային պատերը՝ հղկել: Տեխնոլոգիական 

պրոցեսը, այսպիսով, բաղկացած է երեք օպերացիաներից, որոնք կատարվում 

են ֆրեզման, գայլիկոնման և հղկման հաստոցների վրա:  

Տեխնոլոգիական պրոցեսի այն մասը, որը կատարվում է մեկ հաստոցի 

վրա անընդհատ կերպով և հանդիսանում է մեկ կամ մի քանի միաժամանակ 

մշակվող դետալների մշակման ավարտված մասը, կոչվում է օպերացիա: Որ-

պես օպերացիայի օրինակ, որի կատարման ընթացքում մի քանի դետալներ 

մշակում են միաժամանակ, կարող է հանդիսանալ մեկ մամլակում կապած մի 

քանի ձողիկների ֆրեզումը:  

Բացի դետալներն անմիջականորեն մշակելուց (ֆրեզում, գայլիկոնում, 

հղկում), օպերացիայի կազմի մեջ մտնում են մի շարք օժանդակ աշխատանք-

ներ՝ դետալի տեղակայումն ու ամրացումը, չափերի ստուգումը և այլն: Այսպես, 

օրինակ, եթե դետալը մշակում են ճակատային ֆրեզով ուղղաձիգ-ֆրեզման 

հաստոցի վրա՝ ամրացնելով այն մամլակի մեջ, ապա բոլոր վեց մակերևույթնե-

րը ֆրեզելու համար հարկավոր է վեց անգամ դետալն ամրացնել նոր դիրքով: 

Օպերացիայի մասերից յուրաքանչյուրը, որը կապված է ձողիկի նոր դիրքա-

վորման հետ, կոչվում է տեղակայում: Տեղակայումը օպերացիայի մաս է, որը 

կատարվում է դետալի (կամ միաժամանակ մշակվող մի քանի դետալների) մեկ 

ամրացման ժամանակ:  

Երբեմն հաստոցի վրա դետալն ամրացնում են հատուկ հարմարանքների 

մեջ, որոնք թույլ են տալիս փոփոխելու նրա դիրքը: Օրինակ՝ հեղույսի նիստերը 

ֆրեզելու ժամանակ գործածում են բաժանարար հարմարանք, որի մեջ դետալը 

կարող է դարձվել պահանջված անկյան տակ: Տվյալ դեպքում օպերացիան բաղ-

կացած կլինի մի քանի դիրքերից: 

Դիրք կոչվում է օպերացիայի այն մասը, որը կատարվում է հաստոցի 

նկատմամբ դետալի յուրաքանչյուր դիրքավորման ժամանակ, սակայն ողջ 

օպերացիայի ընթացքում մեկ անգամ ամրացնելու դեպքում: 

Դետալը պատրաստելու ժամանակ երբեմն դետալի միևնույն մակերևույ-

թը մշակում են անփոփոխ կտրման ռեժիմներով: Օպերացիայի այն մասը, որը 

մշակման ժամանակ կատարվում է միևնույն կտրող գործիքով, կոչվում է ան-
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ցում: Անցումը սովորաբար բաղկացած է լինում մի քանի անցամասերից: Օրի-

նակ՝ մակերևույթի ֆրեզման ժամանակ կիրառում են սևատաշ և մաքրատաշ 

մշակումներ, այսինքն՝ մշակման թողվածքը կարելի է հանել ոչ թե միանգամից, 

այլ մի քանի անցամասերով՝ սկզբում ֆրեզում են մեծ խորությամբ և կտրման 

փոքր արագությամբ, իսկ հետո փոքր խորությամբ և կտրման մեծ արագու-

թյամբ:  

Անցամաս կոչվում է օպերացիայի այն մասը, որը կատարվում է դետալի 

նկատմամբ գործիքի մեկ տեղափոխման ժամանակ:  

Օպերացիաների կատարման հաջորդականությունը զգալի չափով կախ-

ված է սարքավորումից, որի վրա պատրաստում են դետալը, գործիքներից, 

որոնցով մշակում են դետալը, ինչպես նաև դետալների ձևից, այսինքն՝ նրանց 

մակերևույթներից:  

Նախքան դետալների մշակելն ամենից առաջ հարկավոր է գտնել այն մա-

կերևույթը, որը պետք է որոշի դետալի դիրքը մշակման ժամանակ:  

Յուրաքանչյուր օպերացիայի ժամանակ դետալի դիրքը որոշող մակե-

րևույթները, որպես կանոն, պետք է մշակված լինեն: 

Ելման մակերևույթը, որը որոշվում է դետալի դիրքը հաստոցի վրա մշա-

կելու պրոցեսում կամ մեքենայի մեջ աշխատելու ժամանակ, կոչվում է բազա: 

Տեխնոլոգիական պրոցեսում այս կամ այն մշակման համար օգտագործվող բա-

զաները կոչվում են տեխնոլոգիական:  

Տեխնոլոգիական բազաները լինում են հիմնական, ստուգողական և 

օժանդակ: Բազան կոչվում է հիմնական, եթե նրա կապը մշակվող մակերևույ-

թի հետ անմիջականորեն բխում է մեքենայի մեջ դետալի աշխատանքի պայ-

մաններից: Օրինակ՝ ատամնանիվի ատամները մշակելու ժամանակ որպես 

հիմնական տեխնոլոգիական բազա վերցնում են անվակունդի անցքը: Ատամ-

նանվի անվակունդի անցքը նախատեսված է մեքենայի լիսեռի վրա տեղակայե-

լու համար: Եթե տեխնոլոգիական բազան ստեղծում են միայն դետալի մեխա-

նիկական կամ այլ մշակում կատարելու համար, ապա այն կոչվում է օժանդակ: 

Միևնույն ժամանակ հիմնական և օժանդակ տեխնոլոգիական բազաները հան-

դիսանում են տեղակայման: Մեխանիկական մշակման ժամանակ տեղակայ-

ման բազան կլինի այն մակերևույթը, որը նախատեսված է դետալը հաստոցի 

վրա տեղակայելու համար: Տեղակայման բազան որոշում է դետալի դիրքը հաս-

տոցի վրա և մշակվող մակերևույթի դասավորությունը մյուս (ավելի շուտ 

մշակված կամ բոլորովին չմշակված) մակերևույթների նկատմամբ: Տեղակայ-
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սեղ
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ւթյունը՝ ուղ

ակ կարող է 
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Այն մակե

արանքի տեղ

ես, ձողիկի (

լև հենման հ

ղիկները, մա

ղմիչ մակերև

Ըստ տեղ

անք բաժան

անոն, չմշակվ

ռաջին տեղա

րջնական մշ
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ղղորդ բազա

հանդիսանա
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ված մակերև
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ան առավել բ

ընթանա մե
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Նկ
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րով դետալը

մակերևույթ

արթությունը
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ավում են բ
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ևույթ է, որն

համար: Մա
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բարձր ճշտո

եկ բազայի վ

մ դետալը մշ
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լխավոր, ուղ

րված մամլա

ր: Տեղակայմ

երևույթները

վոր բազայի

ևույթ: Հենմա

այն հարթու

կար 30 

ցումը մամլա

ը հպվում է

թին, կոչվում

ը (1) հանդի

երևույթները

ւրիշ սեղմիչ

ազաները դ

լ և մաքուր բ

ն օգտագործ

աքուր բազա

ություն կլին

վրա և մեկ տ

շակել մի քա

ղղորդ և հեն

լակի մեջ դե

ման բազանե

ը: Մեկ մակ

ն մակերևու

ան բազային

ւթյունը, որը

ակի մեջ 

հաստոցի ս

մ է հենման

իսանում է ո

ը, որոնց վրա

չ հարմարա

դետալի մշա

բազաների: 

ծում են հաս

ան օգտագո

նի այն դեպք

տեղակայմա

անի հաստոց

նման բազա

ետալի ամր

երը տվյալ դ

կերևույթը կ

ւյթ, իսկ երկ

ն մակերևույ

ը հպվում է 

սեղանին կա

ն մակերևույ

ոչ միայն բա

ա ճնշում են

անքներ, կոչվ

ակման պրո

Սև բազան,

ստոցի վրա դ

ործում են դ

քում, երբ մշ

ան պայման

ցների վրա 

ային մա-

րացումը 

դեպքում 

կամ մեկ 

կու հար-

թի օրի-

հենակ-

 

ամ հար-

յթ: Այս-

ազային, 

ն սեղմիչ 

վում են 

ոցեսում, 

ն, որպես 

դետալի 

դետալի 

շակման 

ններում: 

և տար-
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բեր տեղակայումներով, ապա պետք է ձգտել օգտագործել միևնույն բազաները: 

Այն մակերևույթը, որից դետալը մշակելու ժամանակ անմիջականորեն կա-

տարվում է չափի հաշվարկը, կոչվում է չափողական բազա: Նկար 30-ում չա-

փողական բազա է հանդիսանում (1) մակերևույթը: Միշտ ձգտում են, որպեսզի 

տեղակայման բազան լինի նաև չափողական, որովհետև այդ դեպքում կլինի 

մշակման բարձր ճշտություն: 

Ունենալով բոլոր սկզբնական տվալները (նախապատրաստվածքի տե-

սակը, չափերը, դետալի գծագիրը, հաստոցի վերաբերյալ տեղեկություններ)՝ 

կարելի է կատարել նախապատրաստվածքի տեղակայում և բազայավորում 

այս հերթականությամբ. 

1. ընտրել դետալի յուրաքանչյուր մակերևույթի մշակման եղանակը,  

2. ընտրել սկզբնական բազան և այդ բազայի վրա ամրացնել նախապատ-

րաստվածքը (ամրացման ձևը որոշում են՝ ըստ մշակման եղանակի), 

3. ընտրել սևատաշ և մաքրատաշ բազաները,  

4. կազմել դետալի պատրաստման անհրաժեշտ փոխանցումների անվա-

նացանկը, 

5. ընտրել փոխանցումների հաջորդականությունը, 

6. կազմել փոխանցումների սխեմատիկ պատկերումը,  

7. կատարել կտրման ռեժիմների ընտրություն: 

 

ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1. Ո՞րն է կոչվում տեխնոլոգիական պրոցես: 

2. Ո՞րն է կոչվում օպերացիա, տեղակայում, դիրք, անցում և անցամաս: 

3. Ի՞նչ է բազան, ո՞ր բազաներն են կոչվում տեխնոլոգիական, հիմնական 

և օժանդակ: 

4. Տրված նախապատրաստվածքի վրա ընտրել տեղակայման բազան, 

չափման բազան, սևատաշ և մաքրատաշ մշակման բազաները:  

5. Ինչպե՞ս են որոշում դետալի մեխանիկական մշակման հաջորդակա-

նությունը: 
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ԲԱԺԻՆ 14 
 

ՖՐԵԶՆԵՐԻ ԴԱՍԱԿԱՐԳՈՒՄԸ ԵՎ ԸՆՏՐՈՒՄԸ՝ ԸՍՏ ՄԱԿԵՐԵՎՈՒՅԹԻ ՁԵՎԻ 

ԵՎ ՏՐԱՄԱՏԻ 

 

Ֆրեզը պտտման մարմին ներկայացնող բազմատամ գործիք է, որի մակե-

րևույթի, երբեմն էլ ճակատի վրա կան կտրող ատամներ: 

Ֆրեզով մշակում են արտաքին մակերևույթներ, ակոսներ, ձևավոր մակե-

րևույթներ, ինչպես նաև ֆրեզները կիրառվում են մետաղների կտրման, 

պտտման մարմինների մշակման, ատամնանիվների պատրաստման և այլ աշ-

խատանքների համար: 

Ըստ կազմվածքի՝ ֆրեզները լինում են ամբողջական և հավաքովի: 

75 մմ-ից ավելի տրամագիծ ունեցող գլանային և 30 մմ-ից ավելի տրամա-

գիծ ունեցող ծայրային ֆրեզները պատրաստվում են դնովի ատամներով: Այդ 

արվում է թանկարժեք մետաղը խնայելու նպատակով: 

Հավաքովի ֆրեզների կորպուսը պատրաստում են սովորական պողպա-

տից, իսկ կտրող մասը՝ դանակները՝ արգահատ պողպատից կամ կարծր հա-

մաձուլվածքի շերտիկից, որոնք և հագցվում են ֆրեզի կորպուսին: 

Միացումը կատարվում է մամլման միջոցով և մեխանիկական ամրացումով: 

Ըստ ատամի ձևի՝ ֆրեզները լինում են ուղիղ և պարուրաձև (սրածայր և 

ծոծրակված): 

Ֆրեզների հիմնական տիպերն են (նկ. 31) ՝ գլանաձև ֆրեզներ, որոնք լի-

նում են ուղիղ (2) և պարուրաձև (1) ատամներով, և օգտագործվում են հարթու-

թյունների ֆրեզման համար: 

Ըստ առանցքի նկատմամբ կտրող եզրերի դասավորության ֆրեզները լի-

նում են ուղիղ, թեք և պտուտակաձև: Թեք ատամներով ֆրեզները կարող են 

ունենալ տարբեր ուղղություններով դասավորված ատամներ: 

Պտուտակաձև ատամներով ֆրեզները կարող են ունենալ աջ կամ ձախ 

պարույրներ: Պարույրի ուղղությունը որոշելու համար ֆրեզը դնում են ճակա-

տի վրա և նայում, թե որ կողմն է բարձրանում պարույրը: Եթե պարույրը բարձ-

րանում է աջից դեպի ձախ, ֆրեզը կոչվում է ձախ, և հակառակը: 

Բացի ատամի պարույրի ուղղությունից, պետք է տարբերել աջ և ձախ 

կտրող ֆրեզը: Կտրման ուղղությունը որոշելու համար հարկավոր է ֆրեզին 
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նայել հաստոցի առջևի թամբի (կոճղի) կողմից (եթե պտույտը ժամացույցի սլա-

քի ուղղությամբ է, նա աջ կտրող է, իսկ ժամացույցի սլաքին հակառակը՝ձախ): 

Պարուրաձև ատամներ ունեցող ֆրեզներն աշխատում են ավելի սահուն, 

քան ուղիղը, որովհետև պարուրաձև ֆրեզի պարուրաձև ատամն աստիճանա-

բար է մտնում թողվածքի մեջ, իսկ ուղիղը՝ ամբողջ լայնությամբ միանգամից: 

Ճակատային ֆրեզները (6) օգտագործում են ճակատների և հարթ մակե-

րևույթների ֆրեզման համար: 

Այդ ֆրեզների (3) կտրող եզրերը տեղակայված են ինչպես ճակատի, այն-

պես էլ կողային մակերևույթի վրա: 

Սկավառակային ֆրեզներն (6) օգտագործում են ուղղագիծ ակոսներ 

ստանալու համար: 

Սկավառակային ֆրեզներն (4) ունենում են երկկողմ կտրող եզրեր: 

Շլիցային ֆրեզներն (6) օգտագործում են շլիցներ մշակելու և կտորահատ-

ման համար: 

Շլիցային ֆրեզների (5) կտրող եզրերը գտնվում են միայն գլանի ծնիչի վրա: 

Ծայրային ֆրեզներն (6) օգտագործում են առվակներ և ակոսներ մշակելու 

համար: 

Ծայրային ֆրեզները (7) կտրող եզրեր ունեն ճակատների և գլանի ծնիչի վրա: 

Ձևավոր ֆրեզներն (10) օգտագործում են ձևավոր մակերևույթներ ստա-

նալու համար: 

Սղոց-ֆրեզներն օգտագործում են մետաղի սառը մշակման (սղոցման) 

համար: Ոչ մեծ տրամագծով սղոցները կարող են պատրաստվել ամբողջական 

սկավառակի տեսքով, որն ունի շրջագծով դասավորված ատամների շարք: 

Յուրաքանչյուր ատամ մի կտրիչ է, որը տաշեղ է հանում: Ըստ ատամների 

թվի՝ լինում են մանրատամ, միջին թվի և խոշորատամ: 

Բացի նշվածներից, կան նաև Т-աձև, սանրաձև, մոդուլային, սկավառա-

կային և այլ տիպի ֆրեզներ: 
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Նկար 31 

Ֆրեզների տեսակները Ֆրեզների ընտրումը՝ ըստ մակերևույթի ձևի և տրամատի 

 

Հարթությունների ֆրեզումը ֆրեզման հաստոցների վրա առավել տա-

րածված մշակման ձևն է: Հորիզոնական-ֆրեզման հաստոցների վրա հարթու-

թյունները մշակում են գլանային ֆրեզներով, իսկ ուղղաձիգ ֆրեզման հաստոց-

ների վրա՝ ճակատային ֆրեզներով: Այդ ֆրեզները կարող են լինել ուղիղ և 

պտուտակաձև ատամներով: Պտուտակաձև ատամներով ֆրեզներն աշխա-



 

 

տո

ատ

մմ)

է 2

տա

հա

30-

տե

(նկ

նը,

սրո

ան

ում են ավելի

տամներով ֆ

) մշակելու հ

Ֆրեզներ

20°, իսկ խոշ

անքային ծան

Այսպիսի

անդիսանում 

-40° թեքման

Այդ ուժե

եղակայում ե

կար 32):  

 

 

Գլանայի

 այլ նաև ա

ությունը:  

Գործիքա

նկյան 10-20° 

ի սահուն և 

ֆրեզները գո

համար:  

ի մեծ մասի

շոր ատամն

նր պայմանն

ի ֆրեզների 

կտրման ժ

ն անկյան դե

երը փոխադ

են տարբեր 

ին ֆրեզի աշ

առջևի, ետևի

ային պողպ

մեծություն 

լայնորեն գո

ործածվում

ի պտուտակա

ներով ֆրեզն

ներում՝ 30-4

աշխատան

ժամանակ ա

պքում զգալ

դարձաբար հ

ուղղություն

Հա

շխատանքի

ի անկյուննե

ատներից պ

և 12-16°՝ հե
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ործածվում ե

են միայն ն

աձև ակոսի

ների մոտ, ո

45°: 

նքի հիմնակ

առանցքային

լի մեծությու

հավասարա

ններ ունեցո

Նկար 32 

ավաքովի ֆրե

վրա ազդու

երը, որոնք

պատրաստվ

ետևի անկյա

են արտադր

նեղ հարթութ

իկի թեքման

որոնք գործ

կան թերութ

ն ուժերի ա

ւնների են հա

ակշռելու հա

ող ատամներ

եզ 

ւմ է ոչ միա

բնութագրու

ված ֆրեզն

ան մեծությու

րության մեջ

թյուններ (մ

անկյունը կ

ծածվում են 

թյուններից 

առաջացումը

ասնում:  

ամար կալա

րով երկու ֆ

այն թեքման 

ւմ են կտրո

ներն ունեն 

ւն:  

ջ: Ուղիղ 

մինչև 25 

կազմում 

աշխա-

մեկն է 

ը, որոնք 

ակի վրա 

ֆրեզներ 

 

անկյու-

ող սեպի 

առջևի 
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Կարծր նյութեր մշակելու համար գործածում են ֆրեզներ, որոնց առջևի 

անկյունն ավելի փոքր է, իսկ փափուկ նյութեր մշակելու համար՝ ֆրեզներ, 

որոնց առջևի անկյունն ավելի մեծ է:  

Գլանային ֆրեզի երկարությունը պետք է 15-40 մմ-ով ավելի մեծ լինի 

մշակվող հարթության լայնությունից: 

Ճակատային ֆրեզները, ի տարբերություն գլանայինների, մշակվող հար-

թության նկատմամբ տեղակայվում են ուղղահայաց: Կտրող եզրերը նրանց 

մոտ դասավորված են ճակատային և գլանային մակերևույթների վրա:  

Ճակատային ֆրեզները լինում են հոծ և հագցնովի: Աշխատանքի արտա-

դրողականությունը բարձրացնելու համար գործածում են կարծր համաձուլ-

վածքի և միներալակերամիկական սալիկներ ունեցող գլանային և ճակատային 

ֆրեզներ:  

Նայած ֆրեզի պտտման ուղղությանը և մատուցմանը՝ տարբերում են 

ֆրեզման երկու եղանակ՝ մատուցման հակառակ և մատուցման ուղղությամբ: 

Առավել տարածված է մատուցման հակառակ ֆրեզումը (նկար 25 ա), երբ ֆրե-

զի ատամների շարժման ուղղությունը կտրման ժամանակ ունի մատուցման 

հակառակ ուղղություն: 

Մատուցման ուղղությամբ ֆրեզման ժամանակ մատուցման ուղղությունը 

համընկնում է ֆրեզի ատամների շարժման ուղղության հետ: (նկար 25բ)  

Մատուցման ուղղությամբ ֆրեզումով կարելի է ապահովել մակերևույթի 

մշակման բարձր մաքրություն և ֆրեզի մեծ մաշակայունություն:  

Մատուցմանը հակառակ ֆրեզման ժամանակ ֆրեզի ատամը սկզբում 

սահում է նախքան այդ մշակված մակերևութի վրայով և միայն հետո ներխր-

վում է նախապատրաստվածքի մետաղի մեջ: Սահելու ժամանակ նա խիստ 

մաշվում է և քերծում նախապատրաստվածքի մակերևույթը:  

Ընտրելով ֆրեզման եղանակը՝ անհրաժեշտ է հաշվի առնել մշակվող նա-

խապատրաստվածքի մակերևույթի վիճակը: Օրինակ՝ եթե մակերևույթը ձուլ-

ման կարծր կեղև ունի, ապա մատուցման ուղղությամբ ֆրեզումը պետք չէ կի-

րառել, որովհետև ֆրեզի ատամները կարծր կեղևի մեջ պիտի ներխրվեն հար-

վածով և արագ մաշվեն:  

Մատուցման ուղղությամբ ֆրեզումը չպետք է կիրառել նաև հաստոցի սե-

ղանի պտուտակազույգում բացակների առկայության դեպքում: Այդ դեպքում 

հաստոցը կաշխատի ցնցումներով, որը կբերի մշակվող մակերևույթի որակի 

վատացմանը և գործիքի ջարդվելուն:  



 

 

ժեշ

ֆրե

տո

նրա

պտ

խփ

տի

ում

կա

Ֆրեզման

շտ է` 

ա. ամրա

բ. հաստ

եզի նկատմա

գ. ընտրե

ուցումն ու կ

ա կառուցվա

դ. ֆրեզը

տտման ուղղ

 

Եթե ֆրեզ

փոցը ստուգո

իվին և տեղա

մ: Այնուհետև

ամ ըստ ինդիկ

ն հաստոցի

ացնել ֆրեզը 

ոցի սեղանը

ամբ, 

ել կտրման ռ

կտրման խո

ածքից, չափե

ը տեղակա

ղությունն ու

զը խփում է,

ում են ռեյսմ

ակայում հա

և, ըստ ֆրեզ

կատորի սլա

 վրա աշխա

և նախապա

ը նախապա

ռեժիմը, լար

որությունը (

երից և կատ

այելուց հետ

ւ խփոցը: 

Նկ

Ֆրեզի խփ

, ապա անհր

մասով կամ ի

ստոցի սեղա

զի ատամի

աքի շեղման
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ատանքներ

ատրաստվա

ատրաստվա

րել հաստոցը

(ֆրեզի ամր

տարվող աշխ

տո միացնե

կար 33 

փոցի ստուգու

րաժեշտ է փ

ինդիկատոր

անի վրա, ին

և ռեյսմասի

մեծության, ո

կատարելո

ածքը, 

ածքի հետ մի

ը՝ դնել պտո

րացման եղա

խատանքից)

լ հաստոցը

ւմը 

փոխել այն կ

ով, որոնք ա

նչպես ցույց

ի ասեղի միջ

որոշում են խ

ու համար ա

իասին տեղ

ուտակաթվե

անակը կախ

, 

ը, ստուգել 

կամ կալակը

ամրացնում ե

է տրված նկ

ջև եղած բա

խփոցը: 

անհրա-

ղակայել 

երը, մա-

խված է 

լ ֆրեզի 

ը: Ֆրեզի 

են շտա-

կար 33-

ացվածքի 
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ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1. Դասավորել ֆրեզները ըստ կազմվածքի, ըստ ատամի ձևի և ըստ տիպի: 

2. Նշել ճիշտ պատասխանը. 

 1) Սկավառակային ֆրեզները օգտագործում են. 

 ա) հարթ մակերևույթներ մշակելու համար, 

 բ) ուղղագիծ ակոսներ մշակելու համար, 

 գ) ձևավոր մակերևույթներ մշակելու համար: 

 2) Ծայրային ֆրեզները օգտագործում են. 

 ա) ակոսներ և առվակներ մշակելու համար, 

 բ) մետաղը կտորահատելու համար, 

 գ) ճակատները մշակելու համար: 

3. Համարակալված ֆրեզների հավաքածուից ընտրել համապատասխան 

ֆրեզը:  

4. Ինչպե՞ս են ընտրում ֆրեզներ տարբեր մակերևույթների մշակման ժա-

մանակ: 

Ֆրեզների տեսականին տես հավելված 6-ում: 

  



 

 

քի,

րա

քա

լու 

մա

պա

Իսկ

1. 

է գո

նով

կոչ

ՖՐԵԶՆԵՐ

 

Ֆրեզը բա

 այդ թվում 

առված ուժի ա

ան սուր է սեպ

համար: Սե

Ֆրեզը կա

ասնակցում է

ատրաստվա

կ ֆրեզի իրա

կտրող եզր, 2

(фаска), 5. մ

անկյուն, ߜ՝ 
  

Ֆրեզի ա

ործիքի կտր

վ, որը կազմ

չվում է առջև

ՐԻ ԱՇԽԱՏԱ

ազմաթիվ կտ

նաև ֆրեզի

ազդեցությա

պը, այնքան

եպի կողմերո

ազմված է ի

է նախապատ

ածքից պարբ

անն ամրացվ

2. ատամի առ

շակված մակ

կտրման անկ

ատամի առջև

րող եզրը: Կտ

մվում է առջև

ևի մակերևո

ԲԱԺ

ԱՆՔԻ ՍԿԶԲ

տրող ատա

ի աշխատող

ան տակ սեպ

ն ավելի փոք

ով կազմված

իրանից և ա

տրաստված

երաբար հա

վում է հաստ

Նկար 34. Ֆ

ռջևի մակերև

կերևույթ, ߙ՝ ե
կյուն, t՝ կտրմ

մատ

ևի և հետևի

տրելու ունա

ևի և հետևի

ույթով և կտր
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ԺԻՆ 15
 

ԲՈՒՆՔԸ ԵՎ

մներով գոր

ղ մասը իրեն

պի սուր ծայ

քր ճիգ է պա

ծ անկյունը կ

ատամներից

ծքի թողվածք

անում է փոփ

տոցի իլին՝ կ

Ֆրեզի տարրե

ևույթ, 3. ատա

ետին անկյուն

ման խորությո

տուցում: 

մակերևույթ

ակությունը բ

ի հարթությո

րման հարթ

5 

Վ ԿՏՐՈՂ ՄԱ

րծիք է: Ամեն

նից ներկայա

րը խրվում է

ահանջվում մ

կոչվում է սր

: Ֆրեզի յուր

քի հանմանը

փոխական հ

կալակի մեջ

երը՝  

ամի ետևի մակ

ն, ߚ՝ սրման ա

ուն, b՝ կտրմա

թների հատ

բնորոշվում

ուններով: Կտ

թությունով կ

ԱՍԻ ՏԱՐՐԵ

ն մի կտրող

ացնում է սե

է մետաղի մ

մետաղի մեջ

րման անկյո

րաքանչյուր

ը, այսինքն՝ 

հատույթով 

: 

 

կերևույթ, 4. ե

անկյուն, ߛ՝ առ

ան լայնությու

տման գիծը կ

մ է սրման ߚ 

տրման անկ

կազմված ան

ԵՐԸ 

ղ գործի-

եպ: Կի-

մեջ: Որ-

ջ խրվե-

ուն: 

ր ատամ 

նախա-

տաշեղ: 

երեսակ 

ռջևի 

ւն, s՝ 

կազմում 

անկյու-

կյուն (ߜ) 

նկյունը: 
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Կտրող գործիքի ߛ ,ߜ ,ߚ ,ߙ անկյունները իրար հետ կապված են հետևյալ հարա-

բերությամբ՝ ߜ  Գործիքի կտրող եզրի շարժման ուղղությունը :ߛ – 90 = ߚ + ߙ = 

բնորոշվում է թեքության անկյունով, որը կազմում է կտրող եզրը և գործիքի 

կամ նախապատրաստվածքի շարժման ուղղությունը՝ կանգնեցրած ուղղահա-

յաց: Կտրող մասի անկյունների մեծություններն ազդում են գործիքի կտրման 

ունակության վրա, այսինքն՝ կտրման ուժի մեծության, գործիքի մաշման կայու-

նության վրա: Օրինակ՝ առջևի անկյան մեծացումը հեշտացնում է մշակվող մե-

տաղի մեջ գործիքի ներխրումը և փոքրացնում է կտրման ուժը: Իսկ առջևի ան-

կյունը մեծացնելու դեպքում փոքրանում է սրման անկյունը, որը նվազեցնում է 

կտրող մասի ամրությունը: Դյուրաբեկ մետաղներ մշակելու ժամանակ առջևի 

անկյունը պետք է լինի ավելի փոքր, քան ճիլ մետաղներ մշակելու ժամանակ: 

Հետևի անկյունը մեծացնելու հետ միասին նվազում են գործիքի տաքացումը և 

կտրման ուժը, հետևաբար նա ավելի դանդաղ է մաշվում: 

Սևատաշ մշակման դեպքում անհրաժեշտ է փոքր, իսկ մաքրատաշի դեպ-

քում՝ մեծ հետևի անկյուններ: Սովորաբար հետևի անկյունները հավասար են 

լինում 10-15°, բայց կարող է հասնել մինչև 40°:  

Նախապատրաստվածքն ունի ավելի մեծ չափեր, քան պատրաստի դե-

տալը, այսինքն՝ նախապատրաստվածքն ունի մետաղի շերտ, որը մշակման 

ժամանակ հեռացվում է: Մշակման ժամանակ անջատվող մետաղի շերտը կոչ-

վում է թողվածք: Օրինակ՝ պատրաստի չորսվակի չափերը մշակումից հետո 

պետք է լինեն 40 մմ, իսկ նախապատրաստվածքն ունի 46 մմ չափ: Քանի որ 

մշակվելու են երկու կողմերը, ապա մեկ կողմի վրա թողվածքի մեծությունը 

կլինի 
ସ଺ିସ଴ଶ  = 3 մմ: 

Նախապատրաստվածքի մակերևույթը, որի վրայից կտրելով հեռացնում 

են թողվածքը, կոչվում է մշակվող մակերևույթ, իսկ դետալի մակեևույթը, որն 

ստացվում է ֆրեզումից հետո՝ մշակված մակերևույթ: 

Նախապատրաստվածքի թողվածքի հանմանը մասնակցում է ֆրեզի յու-

րաքանչյուր ատամը՝ պարբերաբար հանելով փոփոխական հատույթով տաշեղ 

(նկ. 34):  

Հանված տաշեղի չափերը կախված են կտրման խորությունից (t) և ֆրեզ-

ման լայնությունից (b): Յուրաքանչյուր ատամի հանած տաշեղի լայնակի հատ-

վածքի մակերեսը (f) կարելի է որոշել հետևյալ բանաձևով՝ 

f = b·α (մմ 2) 

b-ն ֆրեզման լայնությունն է մմ-ով, α -ն տաշեղի հաստությունն է: 
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Կտրող գործիքը բարձր ջերմաստիճանի ազդեցության տակ կորցնում է 

իր կարծրությունը, և շփվելով գոյացող տաշեղի ու մշակվող դետալի մակե-

րևույթի հետ՝ մաշվում է ինչպես առջևի, այնպես էլ հետևի մակերևույթներով: 

Դրանք առաջ են բերում գործիքի բթացում: Գործիքի զգալի մաշման դեպքում 

ցածրանում է մշակվող մակերևույթի որակը և ճշտությունը, աճում է հզորու-

թյունը, որը կարող է առաջ բերել հաստոցի խափանում: Այդ պատճառով 

կտրող գործիքի համար սահմանում են թույլատրելի մաշման չափ, որին հաս-

նելիս այն վերասրում են: Աշխատանքի պայմաններից կախված (մշակվող 

նյութ, կտրման արագություն, կտրվածքի հաստություն և այլն)՝ ֆրեզի ատամ-

ները հիմնականում մաշվում են հետևի մակերևույթով:  

Աշխատանքի պրոցեսում ֆրեզի մաշվածությունն ու բթացումը կարելի է 

որոշել հետևյալ նշաններով՝  

1. մաքրատաշ մշակման ժամանակ վատանում է մշակված մակերևույթի 

մաքրությունը, 

2.  կարծր համաձուլվածքի ֆրեզով պողպատի ֆրեզման ժամանակ նկա-

տելի ուժեղացած կայծկլտում և տաշեղի կպչում ֆրեզի ատամների առջևի մա-

կերևույթին, 

3. գոյանում կամ ուժեղանում են թրթռումները:  

Գործիքի մաշման մասին հասկացողության հետ խիստ կապված է նրա 

կայունության մասին հասկացողությունը: Գործիքի կայունություն անվանում 

են անընդհատ աշխատանքի ժամանակամիջոցը մինչև բթացումը, այսինքն՝ վե-

րասրումների միջև ընկած ժամանակամիջոցը: Կայունության միջին արժեքնե-

րը բերված են աղյուսակ 10-ում: 

 

Ֆրեզների կայունությունը 

Աղյուսակ 10 

Ֆրեզի տեսակը Կայունությունը րոպեներով 

գլանային, ճակատային, սկավառակային, 

ձևավոր, ……………………………………. 

Ծայրային, շլիցային ………………………. 

Կտորահատ ………………………………... 

 

180-360 

30-90 

90-120 

 



 

 

րա

րի 

առ

ժա

վոր

սա

մա

հա

մեծ

վեր

ետ

Այժմ արտ

անքներ, որոն

ա

 

Սկավառ

տեսակները

 

Ֆրեզներ

ռանձին դեպ

Սրածայր

ամանակ ֆրե

ր լինի մոտե

աձև հղկասկ

ամբ պետք է 

անջվող ետևի

Ատամն ի

ծությունը H 

Սրածայր

րասրվում, բ

տևի մակերևո

տադրությա

նք ազդանշո

ա) գլանային, բ

ռակային, ճա

ը տես հավե

ի համար կի

պքում (խոշոր

ր ատամներ

եզն անհրաժ

եցնել հղկաս

ավառակի ճ

դասավորվ

ի անկյունը: 

իր առջևի մ

= 
Dଶ sin ߙ (D

ր ատամներ

բայց ֆրեզն

ույթից ավել

ան մեջ սկսել

ում են կտրո

բ) կտորահատ

ակատային, 

ելված 7-ում:

ՖՐԵԶՆԵ

իրառում են

ր ճակատայ

րով ֆրեզներ

ժեշտ է այնպ

սկավառակի

ճակատով: 

ված լինի ա

(Նկար 36 բ)

մակերևույթո

-ն ֆրեզի տր

րով ֆրեզնե

երի պատրա

լի շուտ են ս
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լ են կիրառե

ղ գործիքի բ

Նկար 35 

տ, գ) ճակատ

կտորահատ

ԵՐԻ ՍՐՈՒՄ

 

սրման ունի

յին ֆրեզներ

րի ետևի մակ

պես տեղակ

ին: (Նկար 3

Ֆրեզի ատա

յնպես, որ հ

) 

ով հենվում

րամագիծն է

երը առջևի

աստման ժա

սրում այն հ

ել հատուկ ա

բթացման մա

տային, դ) ձևա

տ, գլանային

ՄԸ 

իվերսալ հա

րի սրում) հա

կերևույթով

կայել, որ նրա

36 ա) Սրում

ամը հղկասկ

հնարավոր 

է անշարժ հ

է): 

մակերևույթ

ամանակ ա

հաշվով, որ

ավտոմատ հ

ասին:  

 

ավոր ֆրեզներ

ն, ձևավոր ֆ

աստոցներ կա

ատուկ հաստ

կատարվող

ա ատամը հ

մը կատարվո

կավառակի

լինի ստան

հենակին: Ի

թով հազվա

առջևի մակե

առջևի մակ

հարմա-

ր 

ֆրեզնե-

ամ 

տոցներ:  

ղ սրման 

հնարա-

ում թա-

ի նկատ-

ալ պա-

Իջեցման 

ադեպ են 

երևույթը 

կերևույ-



 

 

թով

առ

առ

րևո

ծայ

ներ

դրա

փո

(որ

վ սրման հե

ռանցքի նկա

ռջևի անկյու

ույթի նկատ

                

  

   

                

 

Ֆր

 

Ծոծրակվ

յր ատամնե

րի սրումն ո

անց սրումը

ոքր-ինչ ավե

րը դրված է կ

 

1. Ֆրեզն
2. Սրելի

3. Կալա

4. Ֆրեզի

ետևանքով ք

ատմամբ հղ

ւնը (ߛ) ստա

մամբ ֆրեզի

                     

 

                     

րեզների ետևի

ված ատամն

երով ֆրեզնե

ու վերասրո

ը սրածայր 

լի պարզ է: 

կենտրոններ

ն ընտրել ըստ

իս չփոխել ֆր

կի մեջ ֆրեզ

ի ատամները

քցիմներ չմն

կասկավառ

ացվում է հղ

ի առանցքի տ

              ա) 

 

                 բ)

ի և առջևի մա

ներով ֆրեզն

երի սրելուց:

ումը պետք է

ատամներ

Ֆրեզը պետ

րում) կամ հա

ՖՐԵԶԻ

տ մշակվող

րեզի կտրմա

զը ճիշտ տեղ

ը չհասցնել
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նան: Նկար 3

ռակի տեղա

ղկասկավառ

տեղաշարժո

 
 

  

  

 

 

 

  
 

                   

Նկար 36 

ակերևույթով

ների սրելը

 Քանի որ ծ

է կատարվի

րով ֆրեզներ

տք է տեղակա

ատուկ հար

Ի ԽՆԱՄՔԸ

 

նյութի տիպ

ան անկյունն

ղակայել: 

ուժեղ բթաց

36 գ-ում ցու

ադրման սխե

ռակի աշխա

ումով: 

 

 

                    

կատարվող ս

փոքր-ինչ տ

ոծրակված

ի առջևի մա

րի սրման

այվի սրման

րմարանքի վ

պի: 

ներն ու ձևը:

ցման աստիճ

ւյց է տրված

եման: Պահ

ատանքային

 

      գ) 

սրման սխեմա

տարբերվում

ատամներո

ակերևույթով

համեմատո

ն հաստոցի կ

վրա:  

: 

ճանի: 

ծ ֆրեզի 

հանջվող 

ն մակե-

ա 

մ է սրա-

ով ֆրեզ-

վ, ապա 

ությամբ 

կալակի 
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5. Նախքան հաստոցը կանգնեցնելը անջատել մեխանիկական մատու-

ցումը, մի կողմ տանել ֆրեզը, կանգնեցնել հաստոցը: 

 

ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1. Բացատրել ֆրեզի աշխատանքի սկզբունքը: 

2. Որո՞նք են ֆրեզի կտրող մասի տարրերը: 

3. Ինչպե՞ս են սրում  

 սրածայր ատամներով ֆրեզները,  

 ծոծրակված ատամներով ֆրեզները: 

4. Ֆրեզի խնամքը: 
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ԲԱԺԻՆ 16 
 

ՆԱԽԱՊԱՏՐԱՍՏՎԱԾՔԻ ՍԵՎԵՌՄԱՆ ԱՇԽԱՏԱՆՔՆԵՐ 

 

Ֆրեզերային հաստոցների վրա դետալների մշակման ժամանակ օգտա-

գործում են մի շարք հարմարանքներ: 

Նախապատրաստվածքի ամրակալման համար օգտագործում են կալակ-

ներ, մամլակներ, պնդօղակներ, բաժանարար գլխիկներ և այլն: 

Դարձիչ մամլակը կիրառվում է նախապատրաստվածքը սեղմելու հա-

մար: Ամրացումը սեղանի վրա կատարվում է հեղույսով: 

Կալակների վրա ամրացվում են ֆրեզները:  

Ֆրեզերային հաստոցների ամենակարևոր հարմարանքներից են բաժա-

նարար գլխիկները, որոնք ծառայում են մշակվող դետալը իրենց վրա ամրակա-

պելու և պահանջվող անկյան տակ շրջադարձի միջոցով առվակներ, ատամներ, 

ակոսներ մշակելու համար:  

Գոյություն ունեն ֆրեզման շատ աշխատանքներ, որոնց կատարման ժա-

մանակ անհրաժեշտ է դետալը պարբերաբար դարձնել որոշակի անկյան տակ: 

Օրինակ՝ վեցանիստի ֆրեզման ժամանակ մեկ նիստը մշակելուց հետո դետալը 

դարձնում են պտույտի 
ଵ଺ չափով, ֆրեզում երկրորդ նիստը և այդպես մյուս նիս-

տերը: Ֆրեզման հաստոցների վրա այդպիսի աշխատանքներ կատարելիս օգ-

տվում են բաժանարար գլխիկներից, որոնց տեղակայում են հաստոցների սե-

ղանների վրա և ամրացնում հեղույսներով: Բաժանարար գլխիկները լինում են 

լիմբավոր, անլիմբ և օպտիկական:  

Լիմբավոր բաժանարար գլխիկները բաժանվում են երեք հիմնական 

խմբի՝ անմիջական բաժանման գլխիկներ, պարզ բաժանման գլխիկներ և ունի-

վերսալ բաժանման գլխիկներ: Նկար 37-ում բերված է անմիջական բաժանման 

բաժանարար գլխիկի ընդհանուր տեսքը: Կորպուսում (1) տեղադրված է իլը (2), 

որին կոշտ կերպով ամրացված է բաժանարար սկավառակը (4) բռնիչի հետ:  



 

 

սա

րից

ղա

գա

բա

պե

սևե

իլը

մա

ու թ

է շ

ապ

չի 

գլխ

բռն

Բաժանա

ավորված են 

ց մեկի մեջ մ

Նախապ

ակայում են գ

յին կապիչն

ժանարար ի

Նախապ

ես, սեղմելով

եռիչը: Այնու

ը նախապատ

ապատասխա

թույլ է տալի

շրջանագիծը

պա տեղակա

Ակոսներ

անցնում 25

խիկների կիր

Պարզ բա

նակով՝ (5) մ

Անմ

արար գլխիկ

մեկը մյուսի

մտնում է սև

ատրաստվա

գլխիկի իլում

ներում և բռո

իլի առջևի ծա

ատրաստվա

վ լծակին (5)

ւհետև պահ

տրաստված

ան ակոսի մե

իս շրջանագ

ը այնպիսի 

այում են այլ 

րի քանակը ն

5-36-ից, այդ

րառումը սա

աժանման բ

միամուտք ո

միջական բաժ

կն ունենում 

ից միևնույն

եռիչը, որը մ

ածքը կարել

մ և հետևի թ

ունցքավոր կ

այրին:  

ածքը դարձն

՝ բաժանար

հանջվող ան

ծքի հետ միա

եջ: Սովորա

գիծը բաժան

մասերի բա

քանակի ակ

նման բաժա

դ պատճառո

ահմանափա

բաժանարար

որդնակի (3)
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Նկար 37 

ժանման բաժա

 

է մի քանի մ

ն հեռավորու

միացված է լ

լի է ամրացն

թամբում, գլխ

կապիչում, ո

նում են անհ

ար սկավառ

նկյան չափո

ասին և մտցն

աբար սկավա

նել 2, 3, 4, 6, 

աժանել, որը

կոսներով սկ

անարար սկա

ով անմիջակ

կ է: 

ր գլխիկի (ն

) ու քառասո

 

անարար գլխ

միջանցիկ ա

ւթյան վրա: 

լծակի հետ: 

նել կենտրոն

խիկի իլում տ

որը պտտեց

հրաժեշտ ան

ռակի ակոսի

ով բռնակով

նում սևեռիչ

առակը ունե

12 մասերի:

ը չկա թվեր

կավառակ: 

ավառակներ

կան բաժան

նկար 38) ի

ուն ատամ ո

խիկ 

ակոսներ, որո

Այդպիսի ա

 

ններում, որո

տեղակայվա

ցնելով հագց

նկյան չափո

ից դուրս են

(3) պտտեց

չի սկավառա

ենում է 12 ա

: Եթե պահա

րի տվյալ շա

րի վրա սովո

նման բաժա

իլը (1) պտտ

ունեցող որդ

ոնք դա-

ակոսնե-

ոնց տե-

ած ցան-

ցնում են 

ով: Այս-

ն բերում 

ցնում են 

ակի հա-

ակոսներ 

անջվում 

արքում, 

որաբար 

անարար 

տում են 

դնակա-



 

 

յին

մտ

Սկ

րոն

տա

վրա

տե

Որ

խա

կա

գլխ

նա

գլխ

գլխ

ներ

ն անիվի միջ

տնում է բաժա

ավառակն ո

ն շրջանագծ

արբեր է, և ն

ա: Բռնակի 

եղակայել սև

 

Եթե պտտ

դնակը որդ

անցման հար

Քանի որ

ային անիվն 

խիկի իլի լրի

Բռնակի 

արար գլխիկի

խիկի բնութա

Եթե որդն

խիկի բնութա

ր, որոնց բնո

ջոցով: Բռնա

անարար սկ

ունի մի քան

ծերի վրա, 

նրանք դասա

(5) իրանը ո

ևեռիչը անհր

Պարզ

տենք բաժա

դնակային ա

րաբերությու

ր բաժանարա

ունի քառա

իվ պտույտի 

պտույտներ

ի իլի մեկ պ

ագիր:  

նակային ան

ագիրը հավա

ութագիրը հ

ակի (5) վրա

կավառակի (

նի շարք անց

յուրաքանչյ

ավորված են

ունի երկայնա

րաժեշտ անց

զ բաժանման բ

նարար գլխ

անիվի հետ

ւնը հավասա

ար գլխիկնե

ասուն ատա

համար բռն

րի այն քանա

տույտն իրա

նիվի վրա մ

ասար է 40-

ավասար է
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ա մոնտաժվ

(4) ճակատի

ցքեր, որոնք

յուր շրջանա

ն մեկը մյուս

ական միջա

ցքերի շարքի

Նկար 38 

բաժանարար

իկի բռնակը

կազմում է

ար է iորդ = 
୩୸: 

երում որդնա

ամ, ապա iոր

նակը պետք

ակը, որը ա

ագործելու հ

մշակված են

ի: Երբեմն լ

30, 60 և 80: 

ված է սևեռ

ի վրա գտնվ

ք դասավորվ

ագծի վրա

սից հավասա

անցիկ ակոս

ի դիմաց:  

ր գլխիկի սխե

ը, ապա նա կ

է որդնակայ

 

ակը միամո

րդ = 
ଵସ଴ , այսի

է կատարի

անհրաժեշտ

ամար, կոչվ

ն 40 ատամն

լինում են բա

Բաժանարա

ռիչը (6), որի

վող անցքերի

ված են համա

անցքերի ք

ար հեռավոր

, որը թույլ է

 

եման 

կպտտի որդ

յին զույգ, ո

ուտք է, իսկ 

ինքն՝ բաժա

40 պտույտ:

է կատարել

վում է բաժա

ներ, ապա ա

աժանարար

ար գլխիկի բ

ի ծայրը 

ից մեկը: 

ակենտ-

քանակը 

րության 

է տալիս 

դնակին: 

որի փո-

որդնա-

անարար 

  

լ բաժա-

անարար 

այդպիսի 

ր գլխիկ-

բնութա-
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գիրը նշանակում են N տառով: Նրանից օգտվում են շրջանագիծը անհարժեշտ 

մասերի բաժանելիս բռնակի պտույտների թիվը որոշելու համար:  

Որդնակային անիվի կամ իլի մեկ լրիվ պտույտի համար հարկավոր է կա-

տարել 40 պտույտ, կես պտույտի համար, այսինքն՝ երկու մասի բաժանելու հա-

մար՝ 20 պտույտ, մեկ քառորդ պտույտի համար, այսինքն՝ չորս մասի բաժան-

ման՝ 10 պտույտ և այդպես շարունակ:  

Բաժանարար գլխիկի բռնակի պտույտների թիվը (n) հավասար է բաժա-

նարար գլխիկի բնութագիրը (N) բաժանած բաժանվող մասերի թվի (Z) վրա, այ-

սինքն՝ n = 
N୸ : 

N-ի փոխարեն տեղադրելով նրա արժեքը՝ 40, կստանանք n = 
ସ଴୸ : Օրինակ՝ 

որոշել բռնակի պտույտների թիվը՝ շրջանագիծը 8 հավասար մասերի բաժանե-

լու համար (Z = 8):  

Լուծում՝ n = 
ସ଴୸  բանաձևից կստանանք n = 

ସ଴଼
 = 5 պտույտ:  

Շրջանագիծը բաժանում են այսպես. Իլը պտտեցնելու համար բռնակի 

սևեռիչը հանում են բաժանարար սկավառակի անցքից և բռնակով կատարում 

են պահանջվող թվով պտույտներ: Սկզբնային անցքին չհասած՝ բռնակի 

պտտման արագությունը փոքրացնում են ու դանդաղ մոտեցնում սկզբնային 

անցքին: Հենց որ սևեռիչը հասնի սկազբնային անցքի դիմաց, այն զսպանակի 

ազդեցությամբ կմտնի նրա մեջ: 

Սակայն բաժանման ժամանակ միշտ չէ, որ ստանում ենք այնպիսի արդ-

յունք, որով հարկավոր է կատարել լրիվ պտույտներ: Օրինակ՝ եթե անհրաժեշտ 

է շրջանագիծը բաժանել 6 հավասար մասերի, ապա բաժանարար գլխիկի 

պտույտների թիվը հավասար կլինի n = 
ସ଴଺  = 6 

ସ଺ = 6 ଶଷ, այսինքն՝ շրջանագիծը 6 

հավասար մասերի բաժանելու համար հարկավոր է կատարել 6 լրիվ պտույտ և 

բացի այդ ևս 2/3 պտույտ:  

Որպեսզի բացի 6 լրիվ պտույտներից կատարվի ևս 2/3 պտույտ, ընտրում 

են բաժանարար սկավառակի այնպիսի շրջանագիծ, որի անցքերի քանակը բա-

ժանվում է 3-ի, օրինակ՝ 18: Այնուհետև թուլացնում են բռնակի կորպուսի մա-

նեկը, տեղակայում են բռնակն այնպես, որ նրա սևեռիչը կանգնի 18 անցք ունե-

ցող շրջանագծի դիմաց, և ամրացնում են բռնակի կորպուսի մանեկը: 18 անցք 

ունեցող շրջանագծի վրա հաշվում են 2/3, այսինքն՝ 12:  

Հետևաբար, որպեսզի որոշենք կոտորակին համապատասխանող անցքե-

րի քանակը, որը ստացվել է բռնակի պտույտների քանակը որոշելիս, հարկա-
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վոր է կոտորակը վերափոխել, որպեսզի նրա հայտարարը հավասար լինի բա-

ժանարար սկավառակի շարքերից մեկի անցքերի քանակին, և այնուհետև, ըն-

տրված շարքով հաշվել անցքերի քանակը:  

Բաժանարար գլխիկները սովորաբար ունենում են փոխովի սկավառակ-

ների հավաքածու, յուրաքանչյուր շարքում անցքերի այսպիսի քանակով.  

առաջին սկավառակ- 15, 16, 17, 18, 19, 20, 

երկրորդ սկավառակ- 21, 23, 27, 29, 31, 33, 

երրորդ սկավառակ- 37, 39, 41, 43, 47, 49: 

Օրինակ՝ գտնել համապատասխան անցքեր ունեցող սկավառակը՝ շրջա-

նագիծը 90 հավասար մասերի բաժանելու համար (Z = 90): 

Լուծում ՝ n = 
ସ଴௭  բանաձևից ունենք n = 

ସ଴௭  = 
ସ଴ଽ଴ = 

ସଽ:  ସଽ կոտորակին տալիս ենք այնպիսի տեսք, որ նրա հայտարարը լինի մի 

թիվ, որը հավասար է որևէ բաժանարար սկավառակի շարքերից մեկի անցքերի 

թվին: Դրա համար բազմապատկում ենք հայտարարը և համարիչը 3-ով.  

n = 
ସଽ = 

ସଽ • 
ଷଷ = 

ଵଶଶ଻: 

Հետևաբար, բաժանարար գլխիկի վրա հարկավոր է տեղադրել սկավա-

ռակ, որն ունի 27 անցք, իսկ սևեռիչը՝ 27 անցք ունեցող շարքի դիմաց: Որպեսզի 

իլը պտույտի 
ଵଽ଴ մասով դարձ կատարի, հարկավոր է բռնակը պտտել 12 անցքի 

չափով (առաջին անցքը, որի մեջ մտցված է սևեռիչը, հաշվի չի առնվում):  

Հաշվելիս սխալներից խուսափելու համար բաժանարար գլխիկն ունի հա-

տուկ հարմարանք՝ սեկտոր (նկար 39): Սեկտորը երկու շարժական ձողիկ է (1-

2)՝ ազատ նստեցված բաժանարար սկավառակի (3) վռանի վրա: Սեկտորի ձո-

ղիկները զսպանակի օգնությամբ սեղմվում են սկավառակին:  

 
Նկար 39 

 Բաժանարար գլխիկի սեկտորը և բաժանարար սկավառակը 
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Որպեսզի ձողիկների միջև անհրաժեշտ քանակով անցքեր վերցնեն (մեր 

վերջին օրինակում՝ 12), թուլացնում են պտուտակները (4), իրարից հեռացնում ձո-

ղիկները, հաշվում 12 անցք և նույն պտուտակներով (4) ամրացնում ձողիկները: 

Եթե այժմ ձողիկը (1) կիպ մոտեցնենք սևեռիչին, ապա մյուս զոլակը (2) 

կանգ կառնի այն անցքի մոտ, որի մեջ բռնակի դարձից հետո հարկավոր է 

մտցնել սևեռիչը: Յուրաքանչյուր բաժանումից հետո զոլակները դարձնում են 

այնպես, որ զոլակը (1) նորից լինի սևեռիչի մոտ:  

Պարզ բաժանման բաժանարար գլխիկների օգնությամբ միշտ չէ, որ կա-

րելի է պահանջվող մասերի բաժանում կատարել (օրինակ՝ 51, 57, 67, 71 մասե-

րի և այլն): Այդպիսի դեպքերում կարելի է օգտագործել ունիվերսալ բաժանա-

րար գլխիկներ: 

Նկար 40-ում բերված է УДГ- 160 ունիվերսալ բաժանարար գլխիկի ընդ-

հանուր տեսքն ու կինեմատիկական սխեման: Ունիվերսալ բաժանարար գլխի-

կը կարելի է օգտագործել անմիջական, պարզ և դիֆերենցիալ բաժանումների 

համար: 

 
Նկար 40 

Ունիվերսալ բաժանարար գլխիկը և նրա սխեման 

 

Բաժանարար գլխիկի սնամեջ իլը (5) տեղակայված է կորպուսի առանց-

քակալներում:  

Իլի առջևի մասում կա կոնական անցք՝ կենտրոնի կամ կալակի պոչամա-

սի տեղակայման համար, և կենտրոնացնող վզիկով արտաքին պարուրակ՝ 
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բռնցքավոր կապիչի ամրացման համար: Բաժանարար գլխիկի կորպուսը տե-

ղակայված է հիմքի ներտաշվածքներում:  

Ի տարբերություն պարզ բաժանման գլխիկների՝՝ իլը գլխիկի կորպուսի 

հետ միասին կարելի է հիմքի հարթության նկատմամբ պտտել մինչև 90° 

անկյան տակ դեպի վեր և մինչև 10° դեպի ներքև: Իլի պտտման անկյունը հաշ-

վում են կորպուսի վրա գծանշված ցուցնակով և գլխիկի հիմքի վրա նոնիուսով:  

Ունիվերսալ գլխիկի տարբերիչ առանձնահատկությունը կայանում է 

նրանում, որ նա ունի երկու բաժանարար սկավառակ՝ 6 և 16: Անմիջական բա-

ժանման համար առջևի կամ ճակատային սկավառակը (6) ամրացված է իլի 

վրա, իսկ երկրորդը՝ կողայինը, 3 պտուտակներով ամրացված է ատամնանիվի 

կունդի վրա: Այդ սկավառակը ատամնանիվի (8) հետ կարող է պտտվել իր 

առանցքի շուրջը: 

Այն ամեն մի երեսի վրա ունի տասնմեկ շարք անցքեր- 24, 25, 28, 30, 34, 

37, 38, 39, 41, 42, 43՝ մեկ երեսի վրա և 46, 47, 49, 51, 53, 54, 57, 58, 59, 62, 66 ՝մյուս 

երեսի վրա: Առջևի սկավառակի դիրքը սևեռում է սևեռիչը (4), իսկ կողայինը՝ 

սևեռիչ (9): Բռնակի և իլի միջև կապը պարզ բաժանման դեպքում իրագործվում 

է 13 և 7 ատամնանիվների որդնակի և որդնակային անիվի միջոցով, դիֆերեն-

ցիալ բաժանման դեպքում՝ 8, 14, 12, 11 ատամների а, b, c, d ատամնանիվների 

համակարգի միջոցով: 

Պարզ բաժանման ժամանակ շրջանագծերի մասերի բաժանումը հաշվում 

են n = 
ସ଴௭  բանաձևով:  

Դիֆերենցիալ բաժանման ժամանակ, երբ տրված Z-ով անմիջական կամ 

պարզ բաժանումն անհնար է, բռնակի դարձը հաշվում են պտտվող սկավառա-

կի (16) միջոցով: Որպեսզի գլխիկի սկավառակը պտտվի, անջատում են սևեռիչ-

ները (4) և (9), որդնակը կառչման մեջ են դնում որդնակային անիվի հետ, և իլի 

պոչամասի կոնական անցքում տեղակայում են կալակը փոխովի ատամնանի-

վի a հետ: Պտտական շարժումը բռնակից սկավառակին փոխանցվում է փոխո-

վի ատամնանիվներ a, b, c, d և ատամնանիվներ 11, 12, 14, 8 միջոցով: Այսպի-

սով, բռնակը պտտելիս կպտտվի ոչ միայն իլը, այլ նաև բաժանարար սկավա-

ռակը (16), այսինքն՝ շրջանագիծը մասերի կբաժանվի բռնակի և փոխովի 

ատամնանիվների համաձայնեցված շարժման հետևանքով: 

Փոխովի ատամնանիվներն ամրացնում են այսպես. a անիվը՝ իլի կալակի 

վրա, d անիվը՝ գլխիկի լիսեռի (9) վրա, d և c անիվները, այսպես կոչված, գիթա-

ռի վրա, որը հագցնում են գլխիկի կորպուսի գլանային ելուստի վրա ու ամրաց-
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Եթե z1> z-ից, ապա սկավառակն ու բռնակը պետք է պտտվեն միևնույն 

ուղղությամբ, իսկ եթե z1 <  z-ից՝ համառակ ուղղություններով: Սկավառակի 

պտտման ուղղությունը բռնակի նկատմամբ կարելի է փոխել գիթառի վրա պա-

րազիտային ատամնանիվ ավելացնելու միջոցով: 

Օրինակ ՝ նախապատրաստվածքի շրջանագծի մակերևույթը բաժանա-

րար գլխիկով հարկավոր է բաժանել 127 հավասար մասերի (z = 127): 

Լուծում ՝ քանի որ 127-ը չի բաժանվում, ապա շրջանագիծը բաժանելու 

համար օգտագործում ենք դիֆերենցիալ բաժանում և УДГ -160 ունիվերսալ բա-

ժանարար գլխիկ, որն ունի փոխովի ատամնանիվների կոմպլեկտ, որոնց 

ատամների թիվը 5-ի բազմապատիկ է: Հաշվարկի համար z1-ը ընդունում ենք 

հավասար 120: Օգտվելով n = 
ସ଴௭ଵ բանաձևից՝ որոշում ենք այն պտույտների թի-

վը, որն անհրաժեշտ է կատարել բռնակով: n = 
ସ଴௭ଵ = 

ସ଴ଵଶ଴ = 
ଵଷ, իսկ 24 անցքերի շարք 

ունեցող սկավառակի համար՝ ଶ଼ସ: Այնուհետև, i = 
ୟୠ • 

ୡୢ = 
ସ଴୸ଵ (z1 - z) բանաձևով որո-

շում ենք փոխովի ատամնանիվների ատամների քանակը.i = 
ସ଴ଵଶ଴(120-127)=- ସ଴•଻ଵଶ଴ :  

Բացասական նշանը, որը ստացվել է այդ հավասարման լուծումից, վկա-

յում է, որ սկավառակը և բռնակը պետք է պտտվեն տարբեր ուղղություններով: 

Ստացված մեծությունով i = 
ସ଴•଻ଵଶ଴  ընտրում ենք փոխովի անիվների ատամների 

քանակը, որի համար հաշվարկում կատարում ենք վերափոխումներ. i = 
ସ଴•଻ଶ•଺଴ = ଼଴ସ଴ •

଻଴଺଴ , այսինքն՝ a = 80, b = 40, c = 70, d = 60: Ընտրված ատամնանիվները տե-

ղադրում են գիթառի վրա (նկար 102): Սկավառակի պտտման ուղղությունը 

բռնակի նկատմամբ փոխելու համար գիթառում ավելացված է պարազիտային 

ատամնանիվ e:  
 

Անլիմբ բաժանարար գլխիկները չունեն բաժանարար սկավառակներ: 

Այդպիսի գլխիկներում իլն անհրաժեշտ անկյան չափով պտտում են բռնակի 

մեկ կամ մի քանի լրիվ պտույտների ընթացքում, որը զգալիորեն հեշտացնում է 

հաշվելը:  
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Նկար 42 

Անլիմբ բաժանարար գլխիկի կինեմատիկական սխեման 

Նկար 42-ում պատկերված անլիմբ բաժանարար գլխիկն օգտագործում են 

պարզ և դիֆերենցիալ բաժանման համար: Այդպիսի գլխիկի սկավառակն (1) 

ունի միայն մեկ անցք, որի մեջ մտնում է սևեռիչի (2) պոչամասը: Այդ սկավա-

ռակը, ինչպես УДГ-160 գլխիկում, ամրացված է լիսեռի (7) վրա ազատ նստեց-

ված կոնական ատամնանիվի (Z1) կունդի վրա: Սկավառակը կառանված է սևե-

ռիչով (3): Իլը (4) պտտում են բռնակով փոխովի անիվների a, b, c, d միաթել որդ-

նակի (5) և իլի վրա ամրացված 40 ատամներ ունեցող արդնակային անիվի (6) 

միջոցով: Դիֆերենցիալ բաժանման համար տեղակայում են դիֆերենցիալ բա-

ժանման գիթառի փոխովի անիվները a1, b1, c1, d1: Նրանք իլը կապում են սկա-

վառակի (1) հետ, լիսեռի (8) և երկու միանման ատամնանիվների z2, z1 միջոցով: 

Հետևաբար, եթե գլխիկի վրա տեղադրված են երկու գիթառների փոխովի 

ատամնանիվները, ապա բռնակի պտտման ժամանակ սկավառակը նույնպես 

կպտտվի:  

Պարզ բաժանման ժամանակ սկավառակը (1) կառանում են սևեռիչով (3), 

փոխովի անիվներ a1, b1, c1, d1 դուրս են բերում կառչումից, իսկ լիսեռը (7) կա-

պում են որդնակի լիսեռի ու գիթառի a, b, c, d անիվների հետ: Այդ ատամնա-

նիվների ատամների քանակը ընտրում են այնպես, որպեսզի բռնակի n լրիվ 

պտույտների ընթացքում իլը կատարի պտույտի 
ଵ୸ մասը: Այդ դեպքում բռնակի 

և իլի պտտման միջև կապը կարելի է արտահայտել այսպես. n · 
ୟୠ · ୡୢ

 · 
ଵସ଴ = 

ଵ௭, եթե 
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i = 
ୟୠ · ୡୢ

, ապա ստացված հավասարումը լուծելով i-ի նկատմամբ կստանանք 

պարզ բաժանման բանաձև i = 
ୟୠ · ୡୢ

 = 
ସ଴୬· ୸:  

Օրինակ՝ անլիմբ բաժանարար գլխիկի օգնությամբ նախապատրաստ-

վածքի մակերևույթի շրջանագիծը բաժանել 130 հավասար մասերի (z = 130): 

Գլխիկին կից տրված է փոխովի ատամնանիվների կոմպլեկտ, որոնց ատամնե-

րի քանակը 5-ի բազմապատիկն է:  

Լուծում ՝ ընդունենք n = 1, այդ դեպքում բանաձևից կստանանք i = 
ୟୠ · ୡୢ

 = ସ଴·ଵ଺ହ· ଶ = 
ସ଴଺଴ · 

ଷହ଻଴, այսինքն՝ գիթառի փոխովի անիվների ատամների քանակը կլինի a 

= 40, b = 65, c = 35, d = 70: Եթե z-ը ունի այնպիսի արժեք, որի դեպքում անհնար է 

կատարել պարզ բաժանում, այսինքն՝ տրված հավաքածուից ընտրել a, b, c, d 

անիվները, ապա օգտվում են դիֆերենցիալ բաժանման եղանակից: Դրա հա-

մար անջատում են սևեռիչը (3) և տեղակայում են (2) գիթառների փոխովի 

ատամնանիվները: i = 
ୟୠ · ୡୢ

 և i1 = 
ୟଵୠଵ · ୡଵୢଵ մեծությունները որոշում են հետևյալ բա-

նաձևերով՝ i = 
ୟୠ · ୡୢ

 = 
ସ଴୬ · ୸ଵ , i1 = 

ୟଵୠଵ · ୡଵୢଵ = n · (z1 - z), որտեղ z1-ը z-ին մոտ թիվ է 

(հարմար է վերցնել 5-ի կամ 2-ի բազմապատիկը):  

Օպտիկական բաժանարար գլխիկները լիմբավոր և անլիմբ գլխիկներից 

տարբերվում են ավելի բարձր ճշտությամբ: Նկար 40-ում ցույց է տրված այդպի-

սի գլխիկի ընդհանուր տեսքը: Իլը պտտական շարժում է ստանում բռնակից 

որդնակի և որդնակային անիվի միջոցով: Իլի վրա ամրացված է ապակյա սկա-

վառակ, որի վրա գծանշված է աստիճաններով ցուցնակ (360°): Իլի պտտման 

անկյունը հաշվում են սկավառակի ցուցնակով մանրադիտակի միջոցով, որի 

տեսադաշտում կա նոնիուս, բաժանված 60 մաս րոպեների: Աշխատանքի որոշ 

փորձի առկայության դեպքում իլի պտտման անկյունը կարելի է չափել 15-20 

ճշտությամբ:  
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Նկար 43 

Օպտիկական բաժանարար գլխիկը և նրա նոնիուսը 

 

Աշխատանքի արտադրողականությունը բարձրացնելու համար օգտա-

գործում են բազմաիլ բաժանարար գլխիկներ, որոնց վրա միաժամանակ մշա-

կում են մի քանի նախապատրաստվածք: Գոյություն ունեն նաև հատուկ հար-

մարանքներ բաժանումը ավտոմատացնելու համար: Բաժանարար գլխիկներին 

կից տրվում են նախապատրաստվածքները կապելու հարմարանքներ՝ հետևի 

թամբ (նկար 44-ի ա), բռնցքավոր կապիչ (նկար 44-ի բ), ամբարձիչ (նկար 41-ի 

գ), տարիչով առջևի կենտրոն (նկար 44-ի դ), անրիկ (նկար 44-ի ե): 

Առջևի կենտրոնը տեղակայում են իլի կոնական անցքում ու ամրացնում 

պտուտակով: Կալակը, որի վրա ամրացնում են նախապատրաստվածքը, կամ 

կենտրոններում տեղակայվող նախապատրաստվածքը, յուրաքանչյուր ճակա-

տի վրա պետք է ունենա հատուկ, այսպես կոչված, կենտրոնային անցքեր: Այդ 

անցքերի մեջ մտնում են գլխիկի և հետին կոճղակի կենտրոնների ծայրերը: 

Կալակի կամ նախապատրաստվածքի վրա ամրացնում են անրիկ, որի պոչա-

մասը մտնում է տարիչի ակոսի մեջ: Տվյալ դեպքում անրիկի պոչամասի և տա-

րիչի միջև բացակը վերացնում են պտուտակի միջոցով:  

 



 

 

ժա

որո

կի 

մա

գլխ

 

 

ՀԱՐՑԵՐ 

1. Ե՞րբ ե

2. УДГ-1

անումներ: 

3. Ո՞րն է

ո՞նք են նրա

4. Ինչպե

վրա: 

5. Ինչպի

ԳՈՐԾՆԱ

Թեմա: Ս

Նպատակ

ասերի բաժա

Սարքավ

խիկներ, բաժ

 

Բաժանար

Ր ԵՎ ԱՌԱՋԱ

են օգտագոր

160 գլխիկի վ

է դիֆերենցի

ա առավելութ

ե՞ս է իրագո

իսի՞ հարմա

ԱԿԱՆ ԱՇԽԱ

Սևեռման աշ

ակը: Որոշել 

նելու համա

վորումներ: 

ժանարար սկ

Նկ

րար գլխիկին

ԱԴՐԱՆՔՆԵ

րծվում բաժա

վրա ինչպե՞

իալ բաժանմ

թյունները: 

ործվում բաժ

արանքներ են

ԽԱՏԱՆՔ 

խատանքնե

բռնակի պտ

ար:  

Ունիվերսա

կավառակն

97 

կար 44 

կից տրվող հ

ԵՐ 

անարար գլխ

ս են կատա

ման եղանա

ժանումը օպ

ն տրվում բա

 

եր: 

տույտների թ

ալ-ֆրեզերա

երի հավաք

հարմարանքն

խիկները:  

րում անմիջ

ակի աշխատ

պտիկական բ

աժանարար

թիվը շրջանա

ային հաստ

ածու, ֆրեզն

 

ներ 

ջական և պա

տանքի սկզբ

բաժանարա

գլխիկին: 

ագիծը 6 հա

տոց, բաժա

ներ: 

արզ բա-

բունքը և 

ար գլխի-

ավասար 

անարար 
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Աշխատանքի ընթացքը: 

1. Ուսումնասիրել բաժանարար սկավառակները: 

2. Իմանալով առաջադրանքը ՝ օգտվել բանաձևից , որոշել բաժանարար 

գլխիկի պտույտների թիվը,որը հավասար կլինի n = 
ସ଴଺  = 6 

ସ଺ = 6 
ଶଷ: 

3. Ընտրել սկավառակ՝ 3-ին բազմապատիկ թվով անցքերով (օրինակ՝ 18):  

4. Թուլացնել բռնակի կորպուսի մանեկը և տեղակայել բռնակն այնպես, 

որ սևեռիչը կանգնի 18 անցք ունեցող շրջանագծի դիմաց: 

5. Ամրացնել բռնակի կորպուսի մանեկը: 

6. Կատարել 6 լրիվ պտույտ: 

7. Բացել նույն սեկտորը 2 անցքի չափով (18 անցք ունեցող շրջանագծի 

2/3 12 է): 
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ԲԱԺԻՆ 17 
 

ՖՐԵԶՆԵՐԻ ԱՄՐԱՑՄԱՆ ԵՂԱՆԱԿՆԵՐԸ 

 

Կախված մակերևույթի մշակման ձևից և տրամատից՝ օգտագործում են 

տարբեր ֆրեզներ: Օրինակ՝ բաց մակերևույթների մշակման համար՝ գլանա-

կան ֆրեզներ (նկ. 45ա), լծորդված, տարբեր մակարդակում գտնվող մակե-

րևույթների ֆրեզումը՝ ճակատային ֆրեզով (նկ. 45բ), փորակների, խորշերի, 

ակոսների մշակումը՝ ծայրային ֆրեզով (նկ. 45դ), նախապատրաստվածքի 

կտրումը՝ սկավառակային կտրող ֆրեզով (նկ. 45է): 

Ֆրեզները հաստոցին ամրացնում են հատուկ շրջանակների օգնությամբ: 

Գլանական ֆրեզները անցքերով հագցնում են շրջանակին և հարմարաբերում 

աշխատանքային վիճակի՝ օգտվելով տեղակայման օղակներից (նկ. 46ա): Այդ-

պիսի ֆրեզներն անվանում են հագցնովի (насадными): 

Ճակատային ֆրեզը՝ 3-20 մմ տրամագծով, պատրաստում են գլանական 

պոչամասով, իսկ 16-50 մմ-ը՝ կոնական պոչամասով, և ամրացնում իլին երկար 

սեղմող հեղույսով: 

Եթե ֆրեզի պոչամասի և իլի կալակի համարները չեն համապատասխա-

նում, օգտագործում են անցումային կոնաձև ականոցներ (նկ. 46բ): 

Ճակատի մակերևույթին դասավորված ատամներով ֆրեզները կալակին 

ամրացնում են ծայրային շրջանակներով: 

Գլանական պոչամասով ֆրեզներն ամրացնում են կոթառի (патрон) օգ-

նությամբ (նկ. 46գ): 



 

 

Մակերևույ

Նկ

թի մշակումը
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կար 45 

ը ֆրեզերայինն հաստոցի վվրա. 

 



 

 

թի 

ֆրե

ճա

րևո

ֆրե

շլի

ակ

պտ

մա

օղե

ա) հարթ

մշակումը ճ

եզով, դ) բաց

անային մակե

ույթի ստաց

եզով, ը) մշա

ցային ակո

կոսի ստացո

Ֆրեզն ա

տտման ուղղ

 

ա) տեղա

ան օղեր, 5. ֆր

բ) անցում

եր), 

գ) կոթառ

 

թ մակերևույթ

ճակատային

ց երիթային 

երևույթի մշ

ցում երկու ս

ակում ձևավ

սների ստա

ում: 

ամրացնելուց

ղությունն ու

Ֆր

ակայման օղ

րեզ, 8. կոնա

մային կոնա

ռ (патрон): 

թի մշակում

ն ֆրեզով, գ)

ակոսի մշա

շակումը եռա

սկավառակա

վոր ֆրեզով

ացում, ի) ա

ց հետո միա

ւ խփոցը:  

Նկ

րեզի ամրացմ

ղակներ (1. ա

ական պոչամ

աձև ականոց
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մը գլանակա

 թեք մակեր

ակումը սկավ

ակողմ սկա

ային ֆրեզով

վ, թ) կորագ

ատամնանիվ

ացնում են

կար 46 

ման հարմարա

առանցքակա

մաս), 

ց (9. շրջանա

ան ֆրեզով, բ

րևույթի մշակ

վառակային

վառակային

վ, է) կտրում

գիծ մակերև

վի ֆրեզում

հաստոցը և

անքներ. 

ալ, 2. մանեկ

ակ, 10. երիթ

բ) հարթ մակ

կումը անկյո

ն ֆրեզով, ե)

ն ֆրեզով, զ

մը սկավառ

ևույթի ստա

մ, լ) պտուտ

և ստուգում

կ, 3,4,6,7. Տե

թ, 11. պտուտ

կերևույ-

ունային 

) աստի-

զ) մակե-

ակային 

ցում, ժ) 

տակաձև 

մ ֆրեզի 

 

եղակայ-

տակ, 12. 
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ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1. Ինչպե՞ս են ամրացնում ֆրեզները: 

2. Տրված մշակվող մակերևույթի համար ընտրել համապատասխան 

ֆրեզ: 

3. Նշել ճիշտ պատասխանը. 

1. Գլանական պոչամասով ֆրեզները ամրացնում են.  

ա. ծայրային շրջանակներով, 

բ. անցումային կոնաձև ականոցներով, 

գ. կոթառի օգնությամբ: 

2. Եթե ֆրեզի պոչամասի և կալակի համարները չեն համապատասխա-

նում, օգտագործում են. 

ա. անցումային կոնաձև ականոցներ, 

բ. հատուկ շրջանակներ. 

գ. տեղակայման օղակներ: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



 

 

պի

սիկ

պտ

նա

(նկ

ՖՐԵԶՄԱ

Հորիզոնա

ի մակերևույ

կներ, կտրել

Կտրման խո

 

Ավելի տա

 Գլանակ

Տեղադրե

տտել մանեկ

ակությամբ օղ

Ֆրեզը և

կատի ունենա

Տեղակայ

ԱՆ ԱՇԽԱՏԱ

ական-ֆրեզ

թներ, այդ թ

լ նախապատ

որության կա

արածված ֆ

ական մակերև

ել նախապա

կը (2) և հերթ

ղեր: 

 մնացած օ

ալով իլի պտ

յել շրջանակ

ԲԱԺ

ԱՆՔՆԵՐԻ ՀԻ

ՆԿԱ

զերային հաս

թվում՝ հորի

տրաստված

Նկ

արգավորումը

ֆրեզերային

րևույթների ֆ

ատրաստվա

թականությա

օղակները պ

տտման ուղղ

կը հաստոցի
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ԺԻՆ 18
 

ԻՄՆԱԿԱՆ

ԱՐԱԳԻՐԸ 

 

ստոցի վրա

իզոնական, ո

քը և այլն: 

կար 47 

՝ ա) և բ) աշխ

մշակման մ

ֆրեզում (նկ.

ածքը մեքենա

ամբ շրջանա

պտտել և ա

ղությունը):

ի իլին: 

8 

ՏԵՍԱԿՆԵՐ

կարելի է մշ

ուղղաձիգ, թ

խատանքի հեր

մակերևույթն

. 45ա): 

այական մա

ակին հագցնե

ամրացնել մա

ՐԻ ՀԱՄԱՌՈ

շակել տարբ

թեք, ակոսն

 

րթականությո

ներից են.  

ամլակում (ն

ել պահանջվ

անեկը շրջա

ՈՏ 

բեր տի-

ներ, փո-

ունը 

նկ. 46ա), 

վող քա-

անակին 



 

104 
 

Հաստոցը հարմարաբերել իլի պտտման և մատուցման արագություններին: 

Նշել կտրման խորությունը: Դրա համար միացնել հաստոցը, մշակվող 

մակերևույթի վրա դնել յուղոտ թուղթ և սահուն տանել ֆրեզի տակ (նկ47ա):  

Զգուշությամբ սեղանը տեղաշարժել ուղղահայաց ուղղությամբ՝ թեթևակի 

խփելով բարձրացման բռնակին (նկ. 47բ), մինչև թուղթը չպոկվի նախապատ-

րաստվածքից: Կանգնեցնել հաստոցը, նախապատրաստվածքը հանել ֆրեզի 

տակից, տեղադրել ֆրեզը պահանջվող խորությամբ ֆրեզման համար, այնուհե-

տև մշակել մակերևույթը: 

 Ճակատային մակերևույթների ֆրեզում (նկ. 45բ): 

Տեղադրել մեքենայական մամլակը այնպես, որ շուրթերը լինեն հենոցի 

հայելուն զուգահեռ, և նախապատրաստվածքը սեղմել մամլակում լայն կողմից՝ 

միջադիրներով: 

Ընտրել, ստուգել և տեղադրել ճակատային ֆրեզը: Հաստոցի իլին հարմա-

րաբերել պտտման և մատուցման արագությունները ֆրեզման խորությանը հա-

մապատասխան: 

Ֆրեզել ճակատը փորձնական: Ստուգել անկյունակով, և եթե պետք է, 

մամլակներն ուղղել: 

Ամրացնել նախապատրաստվածքը և ֆրեզել ճակատը վերջնականապես: 

Հորիզոնական-ֆրեզերային հաստոցով կարելի է ֆրեզել նաև երեքկողմա-

նի ֆրեզով: 

 Թեք մակերևույթների ֆրեզում անկյունային ֆրեզով (նկ 45գ): 

Տեղադրել, ամրացնել նախապատրաստվածքը մամլակում: Ընտրել, 

ստուգել և ամրացնել անկյունային ֆրեզը: 

Հաստոցը հարմարաբերել իլի պտույտների և մատուցման արագության 

պահանջվող չափի ֆրեզման խորությանը: Մշակել մակերևույթը փորձնական: 

Ստուգել թեքման անկյունը. եթե պետք է ուղղել և ֆրեզել մակերևույթը վերջնա-

կանապես: 

 Ֆրեզում ուղղատամ սկավառակային ֆրեզով (նկ. 45ե): 

Տեղադրել մեքենայական մամլակները այնպես, որ անշարժ շրթունքը լի-

նի հենոցի հայելուն զուգահեռ, ռեյսմասով ստուգելով նախապատրաստվածքի 

դիրքը՝ սեղմել նրան մամլակում: 

Կամաց կարգավորել եռակողմ ֆրեզը և համոզվել, որ այն չի խփում: Ֆրե-

զել մեկ քայլ փորձնական: Ստուգել տեղադրման ճշտությունը, և եթե պետք է, 

նորից կարգավորել: 
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Տեղակայել քայլի վերջնական խորությունը և լայնությունը, լիմբը հարմա-

րեցնել հաստոցի սեղանին, ամրացնել հորիզոնական և ուղղահայաց ուղղու-

թյամբ և քայլը վերջնական ֆրեզել: 

 Ձևավոր ուղղանկյուն ակոսների ֆրեզում (նկ. 45ը): 

Բաց (сквазные) ուղղանկյուն ակոսները մշակում են սկավառակավոր ֆրեզ-

ներով, որոնց լայնությունը պետք է լինի 0.15-0.20 մմ-ով պակաս պահանջվածից, 

որովհետև ֆրեզի և նրա շրջանակի խփոցից մեծանում են ակոսի չափերը: 

Խնամքով ուղղել ֆրեզի մամլակները և տեղադրման օղակները: Ուղիղ 

ակոսների ստացման համար ֆրեզը տեղադրում են գծանշված ակոսների ան-

ցումների մեջ և հեշտությամբ մոտեցնելով նախապատրաստվածքը ֆրեզին՝ հե-

տևում են նրանց դիրքի ճշտությունը: Տեղադրել ֆրեզը, ամրացնել հաստոցի սե-

ղանը ուղղագիծ ուղղությամբ և ֆրեզի հպումից հետո բարձրացնել սեղանը 

մինչև ակոսի խորություն՝ չափելով լիմբով: 

Ամրացնել ուղղահայաց մատուցման հեղյուսները և ֆրեզել ուղղանկյուն 

ակոսը: 

 Շլիցային ակոսների ֆրեզում (նկ. 45դ): 

Կատարում են սկավառակային ֆրեզներով: 

Ֆրեզն ընտրում և տեղադրում են շրջանակում (ֆրեզի ճակատային 

խփոցները պետք է 0.05 մմ-ից բարձր չլինեն), ամրացնում են նախապատ-

րաստվածքը (պետք է օգտագործել պղնձե կամ լատունե մուրճիկներ լիսեռի 

մակերևույթը ուղղելու համար), շատ զգույշ տեղակայում ֆրեզման խորությու-

նը, սահուն մոտեցնում ֆրեզը լիսեռին, որպեսզի խուսափեն ատամների կոտ-

րելուց, և ֆրեզում ակոսը: 

 Մետաղի կտորահատում (նկ. 45է)  

Հորիզոնական-ֆրեզերային հաստոցի վրա կատարում են կարծր սկավա-

ռակային ֆրեզներով: Առավել ուշադրություն պետք է դարձնել մեքենայական 

մամլակներին՝ թույլ չտալով ֆրեզի խփոցներ: Եթե կտրում են կարծր ֆրեզով, 

առանց գործիքը սառեցնելու, մշակվող մակերևույթը չի ունենում պահանջվող 

մաքրություն: 

 

Ֆրեզման աշխատանքների հիմնական տեսակների մանրամասն նկա-

րագրությունը ներկայացվում է 22-29 բաժիններում: 
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ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1. Ինչպե՞ս են ընտրում և տեղակայում ֆրեզները. 

 գլանային մակերևույթների, 

 ճակատային մակերևույթների, 

 ձևավոր մակերևույթների, 

 ուղղանկյուն ակոսների մշակման ժամանակ: 

 

«Մետաղի ֆրեզերային մշակումներ» տես հավելված 8-ում: 

 

ԳՈՐԾՆԱԿԱՆ ԱՇԽԱՏԱՆՔ 

Թեմա: Կատարել ֆրեզման աշխատանքներ: 

Նպատակը: Ըստ մշակման մակերևույթի ձևի՝ ընտրել համապատասխան 

ֆրեզ և կատարել ֆրեզում: 

 Սարքավորումներ: Ֆրեզերային հաստոց, տարբեր տիպի ֆրեզներ, 

մշակվող նախապատրաստվածք, ֆրեզման այլ հարմարանքներ, չափող գոր-

ծիքներ:  

Աշխատանքի ընթացքը: 

1. Ըստ մշակվող մակերևույթի՝ ընտրել համապատասխան ֆրեզը: 

2. Ամրացնել նախապատրաստվածքը՝ պահպանելով անվտանգության 

կանոնները: 

3. Ամրացնել ֆրեզը՝ պահպանելով անվտանգության կանոնները: 

4. Հաստոցը հարմարաբերել իլի պտույտներին և մատուցման արագու-

թյանը: 

5. Ընտրել կտրման խորությունը կամ մշակման ձևը: 

6. Ստուգել և կատարել ֆրեզում: 

7. Առաջադրանք: 

Տրված է ֆրեզի կտրման արագությունը 60 մ/րոպ, պտույտների թիվը՝ 100, 

քայլի խորությունը՝ 40 մմ, լայնությունը՝ 90 մմ:  

Օգտվելով ճառագայթային դիագրամից՝ ընտրել համապատասխան 

տրամագծով ուղղատամ ֆրեզ և մշակել աստիճանների մակերևույթ հետևյալ 

հերթականությամբ՝ 

 տեղադրել մեքենայական մամլակները հենոցի հայելուն զուգահեռ, 

 ռեյսմասով ստուգել նախապատրաստվածքի դիրքը,  

 հուսալի կերպով սեղմել նախապատրաստվածքը մամլակում, 
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 կարգավորել ֆրեզն այնպես, որ խփոցներ չլինեն,  

 ստուգել ամրացման ճշտությունը, 

 տեղակայել քայլի խորությունը և լայնությունը՝ օգտվելով չափիչ գոր-

ծիքներից, 

 լիմբն ամրացնել հաստոցի սեղանին հորիզոնական և ուղղահայաց, 

 ֆրեզել վերջնական: 
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ԲԱԺԻՆ 19 
 

 ՀԱՐԹՈՒԹՅՈՒՆՆԵՐԻ ՖՐԵԶՈՒՄԸ ԳԼԱՆԱՅԻՆ ԵՎ ՃԱԿԱՏԱՅԻՆ 

ՖՐԵԶՆԵՐՈՎ 

 

Հարթությունների ֆրեզումը ֆրեզման հաստոցների վրա առավել տա-

րածված մշակման ձևն է: 

Հորիզոնական ֆրեզման հաստոցների վրա հարթությունները մշակում են 

գլանային ֆրեզներով, որոնք կարող են լինել ուղիղ և պտուտակաձև ատամնե-

րով: Ուղիղ ատամներով ֆրեզներն օգտագործում են նեղ հարթություններ (մին-

չև 25 մմ) մշակելու համար: Պարուրակաձև ատամներով ֆրեզների մեծ մասի 

մոտ ակոսի թեքման անկյունը 20° է, խոշոր ատամներով ֆրեզների մոտ՝ 30-45°: 

Գլանային ֆրեզներով հարթությունների ֆրեզումը կատարում են հետև-

յալ հաջորդականությամբ՝  

 ամրացնել ֆրեզը և նախապատրաստվածքը, 

 հաստոցի սեղանը տեղակայել ֆրեզի նկատմամբ, 

 ընտրել կտրման ռեժիմը և լարել հաստոցը, 

 դնել պտուտաթվերը, մատուցումն ու կտրման խորությունը, 

 ամրացնել ֆրեզը և ընտրել մատուցման ուղղությունը: 

Գլանային ֆրեզով հարթություներ ֆրեզելու ժամանակ կտրման ռեժիմնե-

րը որոշում են հետևյալ բանաձևերով՝ արագությունը՝ V = 
ஈD୬ଵ଴଴଴, մատուցումը՝ S0 

= Sz · Z, Sրոպե = Sz · Z · n: Օրինակ՝ 75-100 մմ տրամագծով գլանային ֆրեզով հար-

թություն ֆրեզելու ժամանակ, երբ կտրման խորությունը 6 մմ է, կտրման արա-

գությունն ու մատուցումը կորոշենք աղյուսակ 11-ի տվյալներով:  

 

 Կտրման ռեժիմները գլանային ֆրեզի համար  

 Աղյուսակ 11 

Ֆրեզի նյութը Պողպատ 75= ߪ կգ/մմ2 Թուջ HБ = 100 

 Արագությունը 

մ/րոպեով 

Մատուցումը 

մմ/ատամով 

Արագությունը 

մ/րոպեով 

Մատուցումը 

մմ/ատամով 

Արագահատ 

պողպատ 

Կարծր 

համաձուլվածք 

25-60 

120-300 

0.05-0.3 

0.05-0.15 

25-35 

60-120 

0.1-0.4 

0.1-0.2 
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Կտրման համար օգտագործվող պողպատների նկարները տես հավելված 

9-ում: 

Բերված արժեքներից կտրման ավելի մեծ արագությունները և ավելի 

փոքր մատուցումները համապատասխանում են մաքրատաշ ֆրեզման ռեժի-

մին: Եթե մատուցման ավելի մեծ արժեք է ընդունված, ապա կտրման արագու-

թյունը պետք է վերցնել ավելի փոքր: Արագահատ պողպատե ֆրեզով պողպատ 

ֆրեզելու համար օգտագործում են հովացնող հեղուկ՝ էմուլսիա: 

Ճակատային ֆրեզներով հարթությունները ամենից հաճախ ֆրեզում են 

ուղղաձիգ-ֆրեզման հաստոցների վրա: Ճակատային հոծ ֆրեզներն անմիջա-

կանորեն հագցնում են իլի անցքի մեջ և ձգում են առձգիչ հեղույսով: Ճակատա-

յին հագցնովի ֆրեզները հաստոցի վրա ամրացնում են կալակների օգնությամբ: 

(տես նկար 46 ) 

Կալակն ունենում է կոնական պոչամաս, որի չափերը համապատասխա-

նում են հաստոցի իլի անցքի չափերին: Կալակի վրա ֆրեզը տեղակայելու հա-

մար երիթային ակոսիկների մեջ դնում են երիթը (10): Կալակի գլանային մասի 

վրա հագցնում են պահանջվող երկարության տեղակայման օղակները (12), այ-

նուհետև ֆրեզն ամրացնում պտուտակով (11): Կալակը հաստոցի իլի մեջ տե-

ղակայելուց առաջ նրա կոնական պոչամասն ու իլի անցքը պետք է լաթով 

սրբել: Նույնը պետք է անել նաև կոնական պոչամասով հոծ ֆրեզը տեղակայե-

լու ժամանակ: Երբ ֆրեզն ամրացված է, ստուգում են նրա պտտման ուղղու-

թյունը և խփոցը: 

Ուղղաձիգ ֆրեզման հաստոցի սեղանի վրա նախապատրաստվածքը տե-

ղակայում և ամրացնում են ինչպես հորիզոնական ֆրեզման հաստոցների վրա: 

Ճակատային և գլանային ֆրեզներով հարթությունները ֆրեզելու համար 

կտրման ռեժիմներն ընտրում են նույն ձևով: Օրինակ՝ 75 մմ տրամագծով ճա-

կատային ֆրեզով հարթություններ ֆրեզելու ժամանակ 6 մմ կտրման խորու-

թյան դեպքում, նայած ֆրեզի նյութին և մշակվող նյութի տեխնիկական հատ-

կություններին, կտրման արագությունն ու մատուցումը հավասար կլինեն (տես 

աղյուսակ 12): 
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Կտրման ռեժիմները ճակատային ֆրեզների համար 

Աղյուսակ 12 

Ֆրեզի նյութը Պողպատ 75 =ߪկգ/մ2 Թուջ HБ = 190 

արագությունը 

մմ/րոպե 

մատուցումը 

մմ/ատամ 

արագությունը 

մմ/րոպե 

մատուցումը 

մմ/ատամ 

Արագահատ 

պողպատ 

30-35 0.03-0.3 _ _ 

Կարծր 

համաձուլվածք 

200-300 0.06-0.2 60-100 0.2-0.6 

 

Ճակատային ֆրեզի տրամագիծը ֆրեզման ժամանակ պետք է լինի D = 

(1.2÷1.4) B, որտեղ B-ն ֆրեզման լայնությունն է: 

Ուղղաձիգ ֆրեզման հաստոցի վրա ճակատային ֆրեզով հաստություննե-

րի ֆրեզման և հորիզոնական ֆրեզման հաստոցի վրա գլանային ֆրեզով ֆրեզ-

ման հաջորդականությունը իրարից քիչ բանով են տարբերվում: Աշխատանքի 

միևնույն պայմաններում, այսինքն՝ ֆրեզի ատամների միևնույն քանակի, 

կտրման միևնույն խորության, ֆրեզման միևնույն լայնության և այլ պայմաննե-

րում, ճակատային ֆրեզների մոտ միաժամանակ աշխատող ատամների քա-

նակն ավելի մեծ է, քան գլանային ֆրեզների մոտ: Ուստի ճակատային ֆրեզն 

աշխատում է ավելի սահուն, և մշակված մակերևույթների մաքրությունն ավելի 

բարձր է:  

Հարթությունների ֆրեզման ժամանակ կարող են լինել խոտանի այսպիսի 

տեսակներ. մշակված դետալի չափերը չեն համապատասխանում գծագրում 

նշված չափերին, մակերևույթի անբավարար մաքրությունը, մշակված մակե-

րևույթի վրա նկատելի են փոսացումներ՝ մակերևույթը «ենթահատված է»:  

Չափերի անհամապատասխանության պատճառով դետալի խոտանից 

խուսափելու համար պետք է լավ ուսումնասիրել հաստոցը, ուշադրությամբ 

կատարել չափերի հաշվարկը՝ ըստ լիմբի, ճիշտ տեղակայել նախապատրաստ-

վածքը և հուսալի ամրացնել այն: Մշակված մակերևույթի մաքրությունը կարող 

է վատանալ ֆրեզի բթացման կամ բթոցի հետևանքով: Ամենից հաճախ դիտ-

վում է, այսպես կոչված, ալիքաձևությունը: Մշակվող մակերևույթի անբավա-

րար մաքրությունը կարող է առաջանալ չափազանց մեծ մատուցումների 

պատճառով: Այս դեպքում պետք է ավելացնել ֆրեզի պտուտաթվերը կամ փոք-

րացնել րոպեական մատուցումը:  



 

 

ֆրե

րևո

մա

զսպ

ապ

քի 

նա

մա

զու

կյո

րա

թու

րա

մա

որպ

պա

Յուրաքա

եզի պտտմա

ույթի ենթահ

 

Ենթահա

անակ կտրմա

պանակում 

պա ուժերի ա

մետաղի մե

ական պոչամ

Բացի խո

աքրության պ

ւգահեռությո

ունը չապահ

աստվածքի մ

ւթյան կամ ս

անային հարթ

Այդ խոտ

ամլակը և նրա

պեսզի մամլ

ատրաստվա

 

 

 

անչյուր ֆրեզ

ան ընթացքո

հատմանը (ն

Մա

ատումը տեղ

ան ուժերի 

է, և եթե ֆ

ազդեցությու

եջ ֆրեզի տա

մաս ունեցող

ոտանից, որ

պատճառով,

ունը ու ուղ

հովելու հետ

մշակվող մա

սեղմող հար

թության վրա

տանը կանխ

ա մեջ դրվա

լակը կամ հ

ածքի վրա քե

զով ֆրեզելո

ում մատուցմ

նկար 48): 

Նկ

ակերևույթի են

ղի է ունենու

ազդեցությա

ֆրեզի պտտ

ւնը կվերանա

ակն ընկած 

ղ ֆրեզների

րն առաջան

 խոտան կա

ղահայացու

ևանքով: Դր

ակերևույթի ս

րմարանքի տ

ա քերծվածք

խելու համա

ած նախապա

արմարանք

րծվածքներ
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ու ժամանակ

ման անջատ

կար 48 

նթահատումը

ւմ այն պատ

ան հետևան

տման ժամա

ա և այն կնե

տեղում: Նո

գործածման

նում է չափ

արող է առա

ւթյունը կամ

րա պատճառ

սխալ տեղա

տակ տաշեղ

քների առկա

ար հարկավ

ատրաստվա

քը լավ մաքր

չլինեն:  

կ պետք է ն

տումը բերում

  

ը ֆրեզով 

տճառով, որ

նքով ֆրեզի

անակ մատո

երխրվի նախ

ույն բանը նկ

ն դեպքում: 

փեր և մշակ

աջանալ նաև

մ նրանց մի

ռը կարող է

ակայումը, հ

ղ ընկնելը, ի

այությունը: 

վոր է հաստ

ածքը ճիշտ տ

րված լինեն տ

նկատի ունե

մ է մշակվող

ր աշխատան

կալակը փ

ուցումն ան

խապատրաս

կատվում է ն

կված մակե

և հարթությո

իջև թեքությա

է լինել նախա

հենարանայի

ինչպես նաև

տոցի սեղան

տեղակայել, 

տաշեղից և 

ենալ, որ 

ղ մակե-

նքի ժա-

փոքր-ինչ 

նջատվի, 

ստված-

նաև կո-

երևույթի 

ունների 

ան ան-

ապատ-

ին հար-

և հենա-

նի վրա 

հետևել, 

նախա-
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ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ  

1. Ի՞նչ եղանակներով են ֆրեզում թեք հարթությունները: 

2. Պարզաբանել կալակի վրա ֆրեզը տեղակայելու կարգը: 

3. Թվել հարթությունների ճակատային ֆրեզներով ֆրեզման ժամանակ 

առաջացող խոտանների տեսակները: 
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ԲԱԺԻՆ 20 
 

ԹԵՔ ԵՎ ԼԾՈՐԴՎԱԾ ՀԱՐԹՈՒԹՅՈՒՆՆԵՐԻ ՖՐԵԶՈՒՄ 

 

Շատ դետալների մակերևույթներ լծորդված են, այսինքն՝ մեկը մյուսի 

նկատմամբ դասավորված են զուգահեռ, ուղղահայաց կամ անկյան տակ: Զու-

գահեռ և ուղղահայաց հարթությունների օրինակ կարող է ծառայել չորսուի 

մշակումը (նկար 49 դետալ կլոր ձողիկ  

անշարժ շուրթ               շարժական շուրթ                    զուգահեռ տակդիրներ 

          ա)                               բ)                       գ)                                  դ) 

Նկար 49 

Չորսուի նիստերի ֆրեզման հաջորդականություն 

 

Չորսվակի մակերևույթը ֆրեզելու համար սկզբում հարկավոր է ընտրել 

կտրման ռեժիմը, լարել հաստոցը և նախապատրաստվածքն ամրացնել մեքե-

նայական մամլակում:  

Չորսվակի նիստերի ֆրեզման համար ընտրում ենք այսպիսի հաջորդա-

կանություն. սկզբում մշակում են ավելի մեծ մակերես ունեցող (1) նիստը (նկար 

49-ի ա), այնուհետև շրջում չորսվակը մշակված նիստով (1) դեպի մամլակի ան-

շարժ շուրթը և ֆրեզում հարակից (2) նիստը (նկար49-ի բ): Եթե շուրթեր սեղ-

ման հարթություններն իրար ճիշտ զուգահեռ են և ուղղահայաց սեղանի մակե-

րևույթին, ապա չորսվակի երկրորդ մշակված նիստը առաջինի հետ կկազմի ու-

ղիղ անկյուն: Քանի որ (4) նիստը դեռևս մշակված չէ, ապա (1) նիստը մամլակի 

շուրթին կիպ կպցնելու համար շարժական շուրթի և չորսվակի միջև հարկա-

վոր է դնել պողպատյա ուղիղ կլոր ձողիկ: Դա կվերացնի չորսվակի հնարավոր 

թեքումը մամլակի մեջ այն սեղմելու ժամանակ: Այնուհետև չորսվակը մշակ-

ված նիստով (2) դնում ենք մամլակի հիմքի վրա (նկար 49-ի գ): Այդ դեպքում (1) 

նիստը պետք է կիպ կպած լինի մամլակի անշարժ շուրթին: Ուղիղ և ճիշտ տե-



 

 

ղա

թյո

դիր

լով

ներ

այն

ան

ան

վա

պա

ամ

սա

թյո

ակայված մա

ունը և նրանց

(4) նիստ

րների վրա, 

վ, ուղղել նրա

Չորսվակ

րը:  

Նախապ

ն չափանշու

նցնի ֆրեզմա

նկյունային և

ածքի անհրա

ահանջվող ա

Ֆրեզման

մրացնում են 

 

Նախապ

ալի վրա գտ

ունը ստուգո

ամլակն ապա

ց ուղղահայ

տը ֆրեզելու 

սեղմել մամ

ա դիրքը:  

կի կողային 

ատրաստվա

ւմ են, այսին

ան հարթութ

և ճակատայ

աժեշտ դաս

անկյան տակ

ն առաջին ե

ունիվերսալ

ատրաստվա

տնվող լիմբե

ում են ռեյսմա

ահովում է մ

ացությունը

համար պետ

մլակի մեջ և

նիստերը ֆ

ածքի թեք հա

նքն՝ նրա վր

թյունը: Թեք

ին ֆրեզներ

սավորությա

կ տեղադրել

եղանակը կի

լ մամլակում

Նկ

Ունիվ

ածքի թեքմա

երով: Նախա

ասով: 
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մշակված (2

ը (1) նիստին

տք է չորսվա

և (4) նիստին

ֆրեզելուց հե

արթությունը

րա կետանշ

հարթությո

րով: Ֆրեզի ն

նը հասնում

լով և հաստո

իրառելու հա

մ կամ ունիվե

կար 50 

վերսալ սալ 

ան անկյուն

ապատրաստ

2) և (3) նիս

ն: 

ակն իր (1) ն

ն, մուրճի հա

ետո ֆրեզու

ը մշակելու

շում են գծեր

ունները ֆրե

նկատմամբ

մ են նախա

ոցի իլի առա

ամար նախա

երսալ սալեր

նը հաշվում

տվածքի տե

ստերի զուգա

նիստով դնե

արվածներ հ

ւմ են նրա ճ

ժամանակ ս

ր, որոնցով 

եզում են գլա

նախապատ

ապատրաստ

անցքը թեքել

ապատրաստ

րի վրա (նկա

 

են մամլակ

եղակայման 

ահեռու-

ել տակ-

հասցնե-

ճակատ-

սկզբում 

պետք է 

անային, 

տրաստ-

տվածքը 

լով:  

տվածքն 

ար 50):  

կի կամ 

ճշտու-



 

 

կել

կրճ

նից

ֆրե

շրջ

նա

յին

Թեք հար

լու համար 

ճատում են 

ց, հարկ չի լ

եզելու համա

 

Ուղղաձի

ջված առանց

ական ֆրեզմա

ն գլխիկով (ն

Թ

րթություն ու

գործածում

նախապատ

լինում չափա

ար այդպիսի

Հարմարան

իգ ֆրեզման

ցքի դեպքում

ան հաստոց

նկար 52 ): 

Թեք հարթությ

ւնեցող մեծ ք

մ են հատո

տրաստվածք

անշել նախա

ի մի հարմա

Նկ

նք թեք հարթ

ն հաստոցի

մ: Այս աշխա

ցի վրա, եթե

Նկ

յան ֆրեզումը
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քանակությա

ուկ հարմա

քի տեղակայ

ապատրաստ

արանք պատ

կար 51 

թություններ ֆ

վրա թեք հ

ատանքը կա

այն սարքա

կար 52 

ը իլի շրջված

ամբ միանմա

արանքներ: Ն

յման ժամա

տվածքները

տկերված է (ն

ֆրեզելու համ

հարթություն

արելի է կատ

ավորված է ու

առանցքի դե

ան դետալնե

Նրանք զգա

անակը և բաց

ը: Թեք հարթ

նկար 51-ում

 

մար 

նը ֆրեզում

տարել նաև հ

ւղղաձիգ ֆր

  

եպքում 

եր մշա-

ալիորեն 

ցի դրա-

թություն 

մ):  

մ են իլի 

հորիզո-

րեզերա-
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Թեք հարթությունը ֆրեզելու համար նախապատրաստվածքներն ամրաց-

նում են հարմարանքներով, որոնց հետ ծանոթացել ենք բաժին 13-ում:  

Չորսվակի չափերը և մշակված հարթությունների զուգահեռությունը ստու-

գում են ձողակարկինով, ուղղահայացությունը՝ անկյունաքանոնով կամ անկյու-

նաչափով, իսկ մշակված հարթության թեքման անկյունը՝ անկյունաչափով:  

Լծորդված հարթությունների ֆրեզման ժամանակ աշխատանքի արտա-

դրողականությունը բարձրացնելու համար օգտագործում են ֆրեզների հավա-

քածու՝ մի քանի ֆրեզներ, որոնք մի քանի մակերևույթներ միաժամանակ մշա-

կելու համար տեղակայված են մեկ կալակի վրա, իսկ մշակման ժամանակը 

կրճատելու համար կիրառում են կտրման բարձր արտադրողական ռեժիմներ 

(կտրման մեծ արագություններ, մեծ մատուցումներ և ավելի փոքր թվով ան-

ցումներ): Օգտվում են սեղմող հարմարանքների այնպիսի կառուցվածքներից, 

որոնք ապահովում են նախապատրաստվածքի ճիշտ և արագ տեղակայումը:  

 

ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ  

1. Թվարկել չորսվակի մշակման հաջորդականությունը:  

2. Ի՞նչ եղանակներով են ֆրեզում թեք հարթությունները: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ՓՈ

դետ

կա

վրա

ծոծ

րող

ֆրե

ֆրե

մա

րող

Երկ

մետ

իրե

ՈՐԱԿՆԵՐԻ

Մեքենաշ

տալներ: Ար

ան ֆրեզման

ա:  

Ակոսներ

ծրակված ա

ղ են լինել հո

Սեգմենտ

եզ (նկար 53

եզը: Նշված 

 

Անկյունա

անակ օգտագ

ղ են լինել մի

կանկյունայ

տրիկ (նկար

ենց աջ կամ

Ի, ԽՈՐՇԵՐԻ

շինության մ

րտաքին մակ

ն, ուղղաձիգ

ր ու փորակ

ատամներով 

ոծ և դնովի ա

տային երիթ

3), որն իր բ

ֆրեզը, բաց

Ֆրեզ՝ 

ային ակոսն

գործում են 

իանկյունայ

ին ֆրեզներ

ր 54-ի գ) պ

մ ձախ կողմ

ԲԱԺ

Ի ՖՐԵԶՈՒՄ

մեջ հաճախ

կերևույթներ

գ ֆրեզման

կներ մշակե

սկավառակ

ատամներով

թի համար փ

բանող մաս

ի բանող մա

Նկ

երիթային փո

ներ, փորակ

անկյունայի

ին (նկար 54

րը պատրաս

պրոֆիլով: 

ից կարող ե
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ԺԻՆ 21
 

Մ ԱՐՏԱՔԻՆ

 

խ հարկ է լին

րի վրա ակո

և հատուկ

ելու ժամանա

կային ֆրեզ

վ:  

փորակ ֆրեզ

սի կառուցվա

ասից, ունի գլ

կար 53 

որակը ֆրեզե

ներ և թեք հ

ին ֆրեզներ

4-ի ա) և երկ

ստում են սի

Երկանկյուն

են ունենալ պ

1 

Ն ՄԱԿԵՐԵՎ

նում մշակել

ոսները ֆրեզ

երիթաֆրեզ

ակ գործած

զներ: Սրածա

զելու համար

ածքով հիշե

լանային պո

ելու համար 

հարթությու

(նկար 54): 

կանկյունայի

իմետրիկ (նկ

նային ոչ ս

պրոֆիլի տա

ՎՈՒՅԹՆԵՐ

լ ակոսներ ո

զում են հոր

զման հաստ

ծում են սրա

այր ֆրեզնե

ր օգտագոր

եցնում է ակ

ոչամաս:  

ւններ ֆրեզե

Այդ ֆրեզնե

ին (նկար 54

կար 54-ի բ) 

սիմտրիկ ֆր

արբեր անկյ

ՐԻ ՎՐԱ 

ունեցող 

րիզոնա-

տոցների 

ածայր և 

երը կա-

րծում են 

կոսային 

ելու ժա-

երը կա-

4-ի բ, գ): 

և ոչ սի-

րեզները 

յուններ, 



 

 

ինչ

քա

հա

կա

ներ

տո

միջ

հա

նու

յել 

հա

չպես պտուտ

ային ուժեր: 

                

 

Հաստոցա

ամար գործա

Միջանցի

ան ֆրեզման 

րով, ինչպես

ոցների վրա:

ջանցիկ, իսկ

ասնում նրա 

ւմ է մինչև դե

Ակոսներ

Սկավառ

ըստ չափա

արմարանքեր

 

տակաձև փո

            ա      

աշինության

ածում են T-ա

իկ ակոսներ

հաստոցներ

ս ուղղաձիգ

: (Երբ ակոս

կ երբ ակոսը

ճակատներ

ետալի ճակա

րի ֆրեզումը

ռակային ֆր

անշման կա

րի օգնությա

որակներով

                    

Նկ

Անկյունա

ն մեջ հաճա

աձև ֆրեզներ

րը ֆրեզում ե

րի վրա: Փա

գ ֆրեզման, 

սն անցնում

ը գտնվում է

րից ոչ մեկին

ատը՝ կիսա

ը սկավառակ

եզը մշակվո

ամ ըստ նախ

ան:  
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վ ֆրեզները, 

          բ       

կար 54 

ային ֆրեզներ

ախ պատահո

ր: 

են սկավառա

ակ և կիսափա

այնպես էլ

 է դետալի

է դետալի մա

ն՝ փակ, իսկ

փակ): 

կային ֆրեզո

ող ակոսի նկ

խապատրա

առաջացնե

                     

ր 

ող T-աձև ա

ակային ֆրե

ակ ակոսներ

հորիզոնակ

ողջ երկարո

ակերևույթի

կ երբ նրա ծա

զով: 

կատմամբ կ

աստվածքի չ

ել կտրման ա

  գ 

ակոսները մշ

եզներով հոր

րը՝ ծայրայի

կան ֆրեզմա

ությամբ, կո

ի մի մասի վ

այրերից մեկ

կարելի է տե

չափերի և հ

առանց-

 

շակելու 

րիզոնա-

ին ֆրեզ-

ան հաս-

ոչվում է 

վրա և չի 

կը հաս-

եղակա-

հատուկ 



 

 

նա

ղա

թևա

զը 

ղա

դեպ

կհա

իրա

քի 

ղեր

յին 

հա

բ-ո

ֆրե

նը,

Ֆր

 

Ըստ չափ

ախապատրա

ափոխումով 

ակի դիպչի 

Եթե ֆրեզ

մետաղի շեր

Ֆրեզը նա

ակայելու ժա

պքում անգա

անվի: Ուստ

ականացնել 

մեջ հարկավ

րից մեկը հա

նախապատ

Ֆրեզի տ

անջվում է ֆր

ում: Քանի որ

եզով, որի լա

 այսինքն՝ 15

րեզի տեղակա

փանշման՝ ֆ

աստվածքը, 

նախապատ

նախապատ

զն ու նախա

րտ կհանի չ

ախապատր

ամանակ պետ

ամ ներխրմ

տի ֆրեզի նե

դանդաղորե

վոր է շարուն

ամընկնի չափ

տրաստվածք

տեղակայում

րեզել միջան

ր ակոսը միջ

այնությունը

5 մմ:  

Նկ

այումը լիսեռ

ֆրեզը տեղա

միացնում հ

տրաստվածք

տրաստվածք

ապատրաստ

չափանշման

րաստվածքի

տք է նկատ

ման ժաման

երխրումը նա

են և զգուշու

նակել այնքա

փանշման գծ

քի նկատմամ

մը՝ ըստ չա

նցիկ երիթայ

ջանցիկ է, ա

ը պետք է հա
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կար 55 

ռի նկատմամբ

ակայելու հա

հաստոցը և

քը բերում ֆ

քին:  

տվածքը ճիշտ

ն սահմաննե

ի գլանային

ի ունենալ, 

նակ մետաղ

ախապատր

ւթյամբ: Ներ

ան ժամանա

ծի հետ: Ֆրե

մբ ցույց է տր

ափերի, դիտ

յին ակոս, ո

ապա այն կա

ավասար լին

բ՝ ըստ չափա

ամար ամրա

հաստոցի ս

րեզի տակ ա

տ են տեղակ

երում: (Նկա

մակերևույթ

որ ֆրեզի ս

ղի շերտը ս

աստվածքի

րխրումը նախ

ակ, մինչև որ

եզի ճիշտ տե

րված նկար 5

տենք օրինա

րի չափերը

արելի է ֆրեզ

նի մշակվող

անշման 

ացնում են ֆ

սեղանը, ձեռ

այնպես, որ 

կայված, ապ

ար 55) 

թի նկատմա

սխալ տեղակ

սկզբում սիմ

ի մեջ անհրա

խապատրա

մետաղի շե

եղակայումը 

55-ի ա-ում: 

ակով: Դիցու

բերված են 

զել սկավառ

ղ ակոսի լայն

 

ֆրեզն ու 

ռքի տե-

նա թե-

պա ֆրե-

ամբ տե-

կայման 

մետրիկ 

աժեշտ է 

աստված-

երտի կո-

գլանա-

ւկ՝ պա-

նկար56 

ակային 

նությա-



 

 

նու

տր

կա

սեռ

շու

րևո

են 

ղա

թյա

կպ

կի 

սեղ

ճա

տե

Հաշվի ա

ւմ են մեքեն

րորելու վտա

ամ արույրից 

ռն ամրացնո

ւրթերից, իսկ

ույթին:  

Ֆրեզը լի

հատուկ հա

անի վրա և ն

ան վրայով 

պչի լիսեռի մ

մեջ, որը սի

ղանի ձեռքի

ակատների և

եսակ: 

Միջանցիկ ե

առնելով, որ 

նայական մա

անգից խուս

պատրաստ

ում են այնպ

կ նրա առա

իսեռի առան

արմարանք (

նրա պրիզմա

այնքան ժա

մակերևույթի

իմետրիկ է 

ի տեղափոխ

և անկյունայի

Նկ

երիթային ակ

ֆրեզման

մշակվող լի

ամլակում: Մ

ափելու հա

տված մակա

պես, որ նր

նցքը զուգա

նցքի նկատմ

(նկար 57): Ա

ան (1) տեղա

ամանակ, մի

ին: Այնուհետ

ներքինի նկ

խությամբ ֆր

ին ակոսիկի

120 

կար 56 

կոսի ֆրեզում

հաստոցի վր

 

իսեռի երկա

Մամլակի շո

մար հարկա

դրակներ (շ

րա ճկատնե

ահեռ լինի հա

մամբ տեղա

Այդ հարմար

աշարժում ե

ինչև որ պրի

տև պրիզմա

կատմամբ, մ

րեզը տեղա

ի կողերի մի

մը հորիզոնա

րա 

արությունը մ

ուրթերով լի

ավոր է շուր

շրթունքակա

րից մեկը դ

աստոցի սեղ

ակայելու հա

րանքը դնու

են ձողի (2) և

իզմայի ներ

այի վերին ան

մտցնում են

ակայում են

իջև եղած բա

 

ական  

մեծ չէ, այն ա

իսեռի մակե

րթերի վրա 

ալներ) հագց

դուրս գա մա

ղանի բանող

ամար օգտագ

ւմ են հաստ

և սեղանի հ

րքևի ակոսի

նկյունային 

ֆրեզը և հա

այնպես, որ

ացվածքը լին

ամրաց-

երևույթը 

պղնձից 

ցնել: Լի-

ամլակի 

ղ մակե-

գործում 

տոցի սե-

հարթու-

իկը կիպ 

ակոսի-

աստոցի 

ր ֆրեզի 

նի միա-



 

 

վա

կեն

րա

նկա

Լիսեռ

 

Ակոսի ֆր

Փակ կա

ածքը ամրաց

նտրոններու

անքներում: Պ

ար 58-ում: 

ռի նկատմամբ

ֆրեզումը ծայ

մ կիսափակ

ցնում են ս

ւմ և պրիզմա

Պրիզմաների

Լիսեռի նկ

Նկ

բ ֆրեզի տեղա

այրային ֆրեզ

կ ակոս ֆրե

եղանի վրա

աների մեջ, 

ի (1) մեջ լի

Նկ

կատմամբ ծա

հարմարա
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կար 57 

ակայումը հա

եզով 

եզելու համ

ա մամլակի

ինչպես նա

իսեռի ամրա

կար 58 

յրային ֆրեզի

նքի օգնությա

 

արմարանքի օ

ար լիսեռի

մեջ, եռաբ

աև զանազա

ացման սխեմ

 

ի տեղակայու

ամբ 

օգնությամբ 

նախապատ

բռունցք կա

ան հատուկ հ

ման ցույց է 

ւմը 

տրաստ-

ապիչում, 

հարմա-

տրված 



 

 

ինչ

վրա

տե

դնո

կեր

րևո

նա

նու

լիմ

տր

Ծայրայի

չպես որ սկ

ա ակոս ֆր

եղակայել նա

Ֆրեզն ը

ում են թուղթ

րևույթի վրա

ույթի վրա) (

ա դիպչի թղթ

ւմ կամ տեղա

մբով: Չափը

րամագիծն է,

 

ին ֆրեզը լիս

կավառակայ

րեզելու դեպ

աև՝ ըստ նախ

ըստ չափեր

թ (հորիզոնա

ա, ուղղաձի

(նկար 59) և 

թին: Այնուհե

ափոխում հ

ը որոշում ե

, D-ն ֆրեզի 

Փ

սեռի առան

յին հարմար

պքում՝ ըստ

խապատրա

ի տեղակա

ական ֆրեզմ

իգ ֆրեզման

ֆրեզը տեղա

ետև որոշում

հորիզոնակա

են հետևյալ

տրամագիծ

Նկ

Փակ երիթայի

122 

ցքի նկատմ

րանքի (2) օ

չափանշմա

ստվածքի չա

այելու համա

ման հաստո

ն հաստոցի

աշարժում ե

մ են չափը և

ան ուղղությա

բանաձևով

ծն է: 

կար 59 

ին ակոսի ֆրե

մամբ տեղակ

օգնությամբ

ան: Ծայրայի

ափերի:  

ար լիսեռի

ոցի վրա ֆրե

վրա ֆրեզե

են այնքան ժ

և հաստոցի

ամբ: Հաշվա

վ՝ A= ଶୢ  + 
Dଶ , 

եզումը 

կայում են ա

բ, իսկ հարթ

ին ֆրեզը կա

մակերևույթ

եզելիս կողա

ելիս՝ վերին

ժամանակ, մ

սեղանը բա

արկը կատա

որտեղ d-ն 

այնպես, 

թության 

արելի է 

թի վրա 

ային մա-

ն մակե-

մինչև որ 

արձրաց-

արում են 

 լիսեռի 

 



 

 

հա

ֆրե

վա

ակ

ան

ամ

պտ

առ

խա

մից

փո

Ճշգրիտ 

աշվարկը կա

Երբեմն փ

եզով՝ սևատ

առակային ֆ

կոսի լայնութ

Մինչև 10

նցումով ֆրե

մուր չեն: Եր

տույտները և

ռաջին մատո

անիկական ե

ց հետո ֆրե

ով և միացնո

Ծ

 

աշխատանք

տարվում է 

փակ կամ կի

տաշ, իսկ հետ

րեզի լայնու

թյունն է: 

0 մմ տրամ

եզելը ոչ միշ

րկու անցում

և ձեռքի ուղ

ուցման կտր

երկայնակա

եզը նորից ե

ում երկայնա

Ծայրային ֆր

քներ կատա

ինդիկատոր

իսափակ ակ

տո ծայրայի

ւթյունը պետ

ագիծ ունեց

շտ է հնարա

մով ֆրեզելո

ղղաձիգ մա

րման խորու

ան մատուցու

ն խորացնո

ական մատու

Նկ

րեզով ճոճանա
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արելու ժամա

րի (3) օգնութ

կոսը ֆրեզու

ն ֆրեզով՝ մ

տք է 0.2-0.3 

ցող ծայրայի

ավոր, որով

ու համար (

ատուցումով

թյան չափով

ւմը B սլաքի

ում B տեղու

ւցումը A սլա

կար 60  

ակային մատ

անակ սեղա

թյամբ: (նկա

ւմ են սկզբո

մաքրատաշ: 

մմ-ով ավե

ին և երիթա

վհետև նրան

նկար 60) մ

ֆրեզը A տ

վ, այնուհետ

ի ուղղությամ

ւմ ակոսի լր

աքի ուղղութ

տուցումով ֆր

անի տեղափ

ար 58) 

ում սկավառ

 Այս դեպքո

ելի փոքր լին

ային ֆրեզնե

նք բավակա

միացնում են

տեղում խոր

տև միացնում

մբ: Առաջին

րիվ խորությ

թյամբ: 

րեզմա 

փոխման 

ակային 

ում սկա-

նի, քան 

երը մեկ 

անաչափ 

ն ֆրեզի 

րացնում 

մ են մե-

ն անցու-

յան չա-
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Մշակման այս եղանակը կոչվում է ճոճանակային մատուցումով ֆրեզում: 

Նման մշակումը առավելապես կատարվում է հատուկ երիթաֆրեզման հաս-

տոցների վրա: Այս հաստոցների վրա յուրաքանչյուր մատուցումից հետո ֆրեզի 

ներխրումը, ինչպես նաև մատուցման փոխարկումը իրականացվում է ավտո-

մատորեն: Երիթային ակոսի չափերը ստուգում են ձողակարկինով և շաբլոնով 

(նկար 59 ա), որը, բացի երիթային ակոսի չափերից, հնարավորություն է տալիս 

ստուգելու նրա դիրքը լիսեռի առանցքի նկատմամբ: 

 

ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ  

1. Ֆրեզների ի՞նչ տիպեր են օգտագործվում փորակներ և խորշեր մշակե-

լու համար: 

2. Ինչպե՞ս են ամրացնում գլանային պոչամասով ծայրային ֆրեզները: 

3. Ինչպե՞ս են տեղակայում ֆրեզը մշակվող երիթային ակոսի նկատմամբ: 

4. Ինչպե՞ս են ֆրեզում միջանցիկ և փակ երիթային ակոսները: 

5. Ակոսների ֆրեզման ժամանակ ե՞րբ են կիրառում ճոճանակային մա-

տուցում: 



 

 

և 1

տա

տր

րա

ան

նով

15՛-

վա

լայ

ան

տո

հա

Մետաղն

-5 մմ լայնու

Նման կա

ագործվող ա

րամագծով և

Պողպատ

աստված ֆրե

նկյունը ֆրեզի

Ալյումին

վ ֆրեզներով

Ֆրեզի ճա

-ից մինչև 1°

ացնելու և մա

նություն ու

նկյան տակ և

 

 

Մետաղն

ոցների վրա

ատ ֆրեզներն

ՆԱԽԱՊ

ները կտրատ

ւթյամբ կտոր

առուցվածք 

ակոսահան ֆ

և 0.2-5 մմ լայ

տի և թուջի 

եզների մոտ

ի 3 մմ լայնո

նը և թեթև հա

վ:  

ակատների 

° 30՛ անկյան

աշակայունո

ւնեցող ֆրեզ

և f = 0.2 B լա

Կտորահատ

ները, որպես

: Փոքր տրա

ն անում են ե

ԲԱԺ

ՊԱՏՐԱՍՏՎԱ

տելու համա

րահատ ֆրե

ունեն նաև

ֆրեզները: Ա

յնությամբ: 

կտրատման

տ հետևի ߙ
ւթյան դեպքո

ամաձուլվա

վրա շփումը

ն տակ արվա

ությունը բա

զների մոտ

այնությամբ (

Նկ

ֆրեզի ատա

ս կանոն, կտ

ամագծի և ո

երթային ակ
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ԺԻՆ 22

ԱԾՔՆԵՐԻ Կ

 

ար օգտագոր

եզներ: 

նեղ ակոսիկ

Այս ֆրեզներ

ն համար ա

անկյունը հ

ում՝ 5°, ավել

ածքները կտր

ը փոքրացնե

ած թեքությո

արձրացնելո

կողային կ

(նկար 61): 

կար 61 

մի անցումայ

տրատում են

ոչ մեծ լայնո

կոսիկ չունեց

2 

ԿՏՐԱՏՈՒՄ

ծում են 60-2

կների ու շլի

րը պատրա

արագահատ

հավասար է

լի մեծ լայնու

րատում են

ելու համար

ուն: Կտրմա

ու նպատակ

կտրող եզրե

յին կտրող եզ

ն հորիզոնակ

ության կտո

ցող անցքով

ՄԸ 

200 մմ տրա

լիցների համ

աստում են 4

պողպատից

է 20°, իսկ ա

ւթյան դեպքո

20° առջևի 

ր նրա ատա

ան պայմանն

կով 2 մմ-ից

երը կտրում

 

զրերը 

կան ֆրեզմա

որահատ և ա

վ: Այդպիսի ֆ

ամագծով 

մար օգ-

40-77 մմ 

ց պատ-

առջևի ߛ 

ում՝ 10°:  

անկյու-

ամն ունի 

ները լա-

ց ավելի 

մ են 45° 

ան հաս-

ակոսա-

ֆրեզնե-



 

 

րը 

սեղ

ղոր

ան

պե

կի 

որպ

հա

թյա

կա

տո

վա

մա

ֆրե

տո

կալակի վր

ղմելու միջո

րդվում շփմա

Մեծ տրա

նցքեր: Այդպ

ես գլանային

Չոսվակը

մեջ, որի շու

                

 

Նախապ

պեսզի աշխ

ամար կտրմա

ան վրա: Նա

առակ (նկար

ուցման ուղղ

ածքը կսեղմե

ան հակառա

եզումը կար

ուցման մեխա

րա ամրացն

ոցով: Տվյալ 

ան ուժի շնո

ամագծի կտ

իսի ֆրեզնե

ն ֆրեզները: 

ը կտրատելո

ւրթերը տեղ

           ա)     

ատրաստվա

խատանքի ը

ան տեղը մա

ախապատրա

ր 62 ա), այն

ղությամբ ֆր

են մամլակի

ակ ուղղությա

րելի է կատա

անիզմը մեռ

նում են տեղ

դեպքում պ

որհիվ: 

տորահատ

երը հաստոց

 

ու համար ա

ղակայված ե

                     

Նկ

Չորսվակ

ածքը տեղա

ընթացքում ֆ

ամլակի շուր

աստվածքը կ

նպես էլ մա

եզելու ժամա

ն և ոչ թե կպ

ամբ ֆրեզել

արել միայն

ռյալ ընթացք
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ղակայման օ

պտտող մոմե

ֆրեզներն ո

ցի վրա ամր

այն ամրացն

ն առանցքին

                     

կար 62 

կի կտրատում

կայելու ժամ

ֆրեզը չդիպ

րթերից պետ

կարելի է ֆր

տուցման ո

անակ կտրմ

պոկեն այն, 

լու ժամանա

ն այնպիսի հ

ք (խաղացք) 

օղակների մ

ենտը կալա

ունեն երթա

րացնում են

նում են մեքե

ն զուգահեռ

           բ)  

մը 

մանակ անհ

պչի մամլակ

տք է լինի 5

րեզել ինչպե

ւղղությամբ

ման ուժերը

ինչպես այդ

ակ: Մատու

հաստոցներ

չունի: 

միջև նրանց

ակից ֆրեզին

ային ակոսի

ճիշտ այնպ

ենայական 

 (նկար 62): 

հրաժեշտ է 

կի շուրթերի

-10 մմ հեռա

ես մատուցմ

բ (նկար 62 

նախապատ

դ լինում է մ

ւցման ուղղո

րի վրա, որո

ց ամուր 

ն է հա-

իկներով 

պես, ինչ-

մամլա-

 

հետևել, 

ին: Դրա 

ավորու-

ման հա-

բ): Մա-

տրաստ-

մատուց-

ությամբ 

ոնց մա-
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Մետաղը, որպես կանոն, կտրում են մեկ անցումով: Ընդ որում, որպես 

կտրման խորություն վերցնում են ֆրեզի ճակատի հարթության մեջ նախա-

պատրաստվածքի ամենամեծ չափը, որը չափված է մատուցման ուղղահայաց 

ուղղությամբ: Ամրացնելով նախապատրաստավծքն ու ֆրեզը հաստոցւ վրա՝ 

միացնում են հաստոցը և սեղանի ձեռքի տեղափոխումով նախապատրաստ-

վածքը մոտեցնում են ֆրեզին մինչև նրանց՝ իրար հպվելը: Եթե կտրման տեղը 

չափանշված է, ֆրեզի դիրքի ճշտությունը որոշում են այնպես, ինչպես երիթա-

յին ակոսների ֆրեզելու ժամանակ: Այնուհետև նախապատրաստվածքը երկայ-

նական ուղղությամբ հեռացնում են ֆրեզից և սեղանը բարձրացնում նախապատ-

րաստվածքի հաստությունից ավելի: Մետաղը կտրատելու ժամանակ մեծ քանա-

կությամբ ջերմություն է անջատվում, ուստի պետք է ֆրեզը սառեցնել, որի համար 

օգտվում են ռեժիմների աղյուսակներից: Օրինակ՝ 75 = ߪ կգ/մմ2 ամրության սահ-

ման ունեցող ածխածնային կոնստրուկցիոն պողպատի համար պետք է ընդունել 

կտրման այսպիսի ռեժիմներ՝ ա) մինչև 15 մմ կտրման խորության, ֆրեզի 60-110 

մմ տրամագծի և 1-3 մմ լյանության դեպքում՝ V = 30-50 մ/րոպ, Sրոպ = 80-100 մմ/րոպ 

և բ) 15-30 մմ կտրման խորության, ֆրեզի 110-220 մմ տրամագծի և 3-5 մմ լայնու-

թյան դեպքում՝ V = 25-40 մ/րոպ, Sրոպ= 50-125 մմ/րոպ: 

 

ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1. Նախապատրաստվածքները կտրատելու համար ինչպիսի՞ ֆրեզներ են 

օգտագործում: 

2. Ինչպե՞ս են տեղակայում նախապատրաստվածքը ֆրեզով կտորահա-

տելու ժամանակ: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ֆրե

ան

րի 

շաբ

կա

նու

ֆրե

ակ

ներ

րով

րևո

րի 

ջին

ռեյ

տա

ԱՆ

Անկյունա

եզներով: Ֆր

նկյանը: Անկ

 

Դետալն 

ֆրեզման ժ

բլոնով: Հատ

ապոչ» տիպի

ւթյան մեջ: Օ

եզման հաս

կոս: (Նկար 6

Դիտենք 

ր ունեցող դ

վ դետալը տ

ույթի զուգա

զուգահեռո

ն ստուգման

սմասի միջև

աղական ձող

ՆԿՅՈՒՆԱՅ

ային ակոսն

րեզի պրոֆի

յունային ակ

Ֆ

ու ֆրեզը տե

ժամանակ: Ա

տուկ ակոսն

ի ակոսները

Օրինակ՝ ֆր

ստոցի կնճի

64) 

Т-աձև ակո

դետալի մշա

տեղակայում

ահեռությունը

ությունը հա

ն ժամանակ

և եղած բաց

ղիկներ: եթե

ԲԱԺ
ՅԻՆ ԵՎ ՀԱՏ

ները ֆրեզո

իլի անկյուն

կոսի ֆրեզու

Նկ

Ֆրեզումը ան

եղակայում

Ակոսի անկ

ներին են պա

ը: Այդ ակոս

րեզման հաս

իթը և սահո

ոսների ֆրե

ակման օրինա

մ են հաստո

ը հաստոցի

ստոցի երկա

կ ռեյսմասո

ցվածքը: Եթե

ե դետալը ճի
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ԺԻՆ 23
ՏՈՒԿ ԱԿՈՍ

 

ւմ են միան

նը պետք է

ւմը ցույց է տ

կար 63 

նկյունային ֆր

են այնպես,

կյունը ստուգ

ատկանում Т

սները հաճա

ստոցի սեզա

ուղիները ո

եզման հաջո

ակով (նկար

ցի սեղանի

սեղանի մա

այնական մ

ով ստուգում

ե կարիք լին

իշտ է տեղա

3 
ՍՆԵՐԻ ՖՐԵ

նկյունային

ճիշտ հավա

տրված նկար

րեզով 

 ինչպես ուղ

գում են ան

Т-աձև ակոս

ախ են հանդ

անն ունի Т-ա

ունեն «ծիծեռ

որդականութ

ր 64): Չափա

վրա և ստո

ակերևույթի և

մատուցման

մ են դետա

նի, դետալի

ակայված, ապ

ԵԶՈՒՄ 

և երկանկյո

ասար լինի

ր 63–ում:  

 

ղղանկյուն ա

նկյունաչափ

սները և «ծի

դիպում մեք

աձև ակոսն

ռնակապոչ»

թյունը երեք

անշված ակո

ուգում վերին

և չափանշմա

նկատմամբ

ալի մակերև

տակ դնում

պա ռեյսմաս

ունային 

ի ակոսի 

ակոսնե-

փով կամ 

իծեռնա-

քենաշի-

ներ, իսկ 

» տիպի 

ք ակոս-

ոսիկնե-

ն մակե-

ան գծե-

բ: Առա-

ևույթի և 

մ են մե-

սի ասե-



 

 

ղը 

են 

Մե

լայ

տր

ակ

ֆրե

մշա

նա

ակ

պա

րել

ծայ

յուն

ֆրե

կշարժվի չա

հաստոցի ս

եր օրինակու

նությամբ և

րամագծով և

կոսը:  

Զգալիոր

եզով հորիզո

ակումն անե

ական ֆրեզմա

կոսների մշա

ատրաստելո

                

 

«Ծիծեռնա

լի է Т-աձև ա

յրային ֆրեզ

ն ակոս, իսկ

եզով, ինչպե

ափանշման 

սեղանի վրա

ւմ սկզբում ս

և 30 մմ խոր

և 15 մմ լայնո

րեն ավելի ձե

ոնական ֆր

ել ուղղաձիգ

ան հաստոց

ակման այսպ

ու ժամանակ

                     

Հատուկ ա

ակապոչ» ա

ակոսի նման

զով ֆրեզում

կ հետո ֆրե

ես ցույց է տ

գծի վրայով

ա: Т-աձև ա

սկավառակ

րությամբ ու

ությամբ Т-ա

եռնտու է ուղ

եզման հաս

գ ֆրեզման հ

ցի վրա դնով

պիսի եղանա

կ: 

  ա)             

Նկ

ակոսներ՝ ա) 

ակոսը, որի չ

ն մշակել եր

մ են 50 մմ լա

եզում են պր

տրված նկար
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վ: Ստուգում

ակոսն ավելի

ային կամ ծ

ւղղանկյուն

աձև ֆրեզով

ղղանկյուն ա

տոցի վրա, 

հաստոցի վր

վի ֆրեզերայ

ակն օգտագո

                     

կար 64 

T-աձև բ) «ծի

չափերը բեր

րկու փուլեր

այնությամբ

րոֆիլի 60° ա

ր 65, ա-ում

մից հետո դ

ի լավ է ֆրե

ծայրային ֆր

ակոս, իսկ

ֆրեզել ներ

ակոսը ֆրեզ

իսկ Т-աձև ա

րա կամ թե հ

յին գլխիկի 

ործում են մի

            բ) 

իծեռնակապո

րված են նկա

րով: Սկզբում

և 20 մմ խոր

անկյուն ուն

մ: Այս դեպք

դետալն ամր

եզել երկու 

րեզով ֆրեզե

կ այնուհետև

րքևի 15×32 մ

զել սկավառ

ակոսի վերջ

հենց նույն հ

օգնությամբ

իանման դետ

ոչ» 

ար 64–ի բ-ո

մ 50 մմ տրա

րությամբ ու

նեցող անկյո

քում հաստո

րացնում 

փուլով: 

ել 18 մմ 

և 32 մմ 

մմ չափի 

ակային 

ջնական 

հորիզո-

բ: Т-աձև 

տալներ 

ում, կա-

ամագծի 

ւղղանկ-

ունային 

ոցի կամ 

 



 

 

դնո

կա

ուն

կա

աշխ

ձիգ

վա

պո

փո

նու

ովի գլխիկի 

ապոչ» տիպի

նեցող մեծ տ

 

Անկյ

 

Ֆրեզի ա

ան հարթությ

խատանքի 

գ ֆրեզման 

ած հորիզոնա

ոչ» տիպի ա

ով կամ շաբլո

 

ՀԱՐՑԵՐ 

1. Բացա

2. Բացա

ւթյունը: 

 

իլը դասավ

ի ակոսների

տրամագծի մ

ունային ֆրե

առանցքը տվ

յան նկատմա

այս ձևը կա

հաստոցի վ

ական ֆրեզմ

ակոսների չա

լոններով:  

Ր ԵՎ ԱՌԱՋԱ

ատրել Т-աձև

ատրել «ծիծե

վորում են ու

ի համար ավ

միանկյունայ

Նկ

զով «ծիծեռնա

վյալ դեպքու

ամբ դասավ

արելի է կատ

վրա, կամ ու

ման հաստո

ափերը ստո

ԱԴՐԱՆՔՆԵ

և ակոսների

ռնակապոչ»
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ւղղաձիգ դի

վելի լավ է կ

յին ֆրեզներ

կար 65 

ակապոչ» ակ

ւմ պետք է

վորված լինի

տարել միայն

ւղղաձիգ դն

ցի վրա: Т-ա

ուգում են ձո

ԵՐ 

ի ֆրեզման հ

» տիպի ակո

 

 

 

 

 

իրքով: Մեծ չ

կիրառել պր

ր (նկար 65 բ

կոսի ֆրեզման

հաստոցի ս

ի 30° անկյան

ն դարձվող

ովի ֆրեզայ

աձև ակոսնե

ողակարկին

հաջորդակա

ոսների ֆրեզ

չափերի «ծի

րոֆիլի 60° ա

բ):  

 

ն սխեման 

սեղանի հոր

ն տակ, հետ

իլ ունեցող 

յին գլխիկով

երի և «ծիծեռ

նով, ձողախ

անությունը: 

զման հաջոր

իծեռնա-

անկյուն 

րիզոնա-

տևաբար 

ուղղա-

վ սարք-

ռնակա-

խորաչա-

րդակա-



 

 

հղկ

գոր

տա

նով

մա

կա

պա

րով

գոգ

րա

Ատամնա

կման, թործ

րծիքներով հ

Ֆրեզումն

ային ֆրեզնե

Ռանդում

վ, իսկ մաքր

Ատամատ

1. պատճ

ապատասխա

2. շրջագ

ային ֆրեզներ

ատրաստվա

Սկավառ

վ ձևավոր ֆ

գի պրոֆիլը

ային հաստոց

Նկա

ա) սկավա

անիվի ատա

ման և այլ մ

հեռացնելու 

ն իրականա

երով, գլանա

մն իրականա

րամշակում ե

տաշումն իր

ճենահանմա

անում է անի

գլման մեթոդ

րի թործանն

ածքի հետ ստ

ռակային մո

րեզ է, որի ա

: Ատամնան

ցի վրա՝ բաժ

ար 66. Ատամ

առակային մո

ԲԱԺ

ԱՏԱՄԱՏԱ

ամների պր

մշակումներ

միջոցով: 

ացվում է պր

ային կամ կոն

ացվում է կտ

են հղկելով:

րականացվո

ան մեթոդով

իվի ատամի

դով, երբ ատ

ների միջոցո

տեղծում են կ

ոդուլային ֆր

ատամի պրո

նիվի մշակո

ժանարար գլ

մնատաշիչ գո

ոդուլային ֆր
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ԺԻՆ 24
 

ՇՈՒՄ ՖՐԵ

 

ոֆիլը ստա

րի ժամանա

րոֆիլային (ձ

նական որդն

տրիչներով, թ

ում է. 

վ, երբ ձևավո

գոգի ձևին,

տամի մակե

ով, որի ժամ

կցորդված ա

րեզը (նկար

ոֆիլը կրկնո

ումը կատար

լխիկի կիրա

ործիքների աշ

րեզով բ) մատ

4 

ԶՈՎ 

ացվում է ֆր

ակ ատամի գ

ձևավոր), սկ

նակային ֆր

թործումը՝ բ

որ ֆրեզի կտ

երևույթը ստ

մանակ կտրո

ատամնազու

ր 66 ա) ծոծր

ում է ատամ

րվում է հոր

առմամբ:  

 
շխատանքի ս

անման մոդո

րեզման, ռա

գոգի նյութը

կավառակայ

րեզներով: 

բազմասայր 

տրող եզրի ձ

տացվում է 

ող գործիքը 

ւյգ: 

րակված ատ

մնատաշվող

րիզոնական

սխեման՝  

ուլային ֆրեզո

անդման, 

ը կտրող 

յին, մա-

թործա-

ձևը հա-

որդնա-

նախա-

տամնե-

ղ անիվի 

ն ֆրեզե-

ով  
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գ) որդնակային ֆրեզով դ) ատամնատաշիչ ուղղատամ թործանով 

Սկավառակային ֆրեզներով ատամներ տաշվում են ոչ բարձր (9-10-րդ 

ճշտության աստիճան) ատամնանիվներ:  

Շրջագլման մեթոդով ստացվող ատամնանիվի մշակման ճշտությունն 

ավելի բարձր է, քան պատճենահան մեթոդով: (Նկար 66–ի գ-ում) ցույց է որդ-

նակային ֆրեզով գլանային ատամնանիվի մշակման պրոցեսի սխեման: Մշակ-

ման պրոցեսում ֆրեզը պտտվում (գլխավոր շարժում) և տեղաշարժվում է նա-

խապատրաստվածքի առանցքի երկայնքով (մատուցման շարժում): Նախա-

պատրաստվածքը նույնպես պետք է պտտվի: Հաստոցի վրա որդնակային ֆրե-

զը տեղակայելիս ֆրեզը դարձվում է ߱ անկյունով՝ ուղղատամ անիվների մշակ-

ման դեպքում:  

Գլանային ատամնանիվների մշակման համար նախատեսված հագցնովի 

որդնակային ֆրեզները պատրաստում են ծոծրակված ատամներով:  

Մատային ատամնատաշիչ ֆրեզը (նկար 66–ի բ) կիրառում են ծանր մեքե-

նաշինության մեջ խոշոր մոդելի շեղատամ, ուղղատամ և երկշեղ ատամնանիվ-

ների ֆրեզման համար: 

Ատամաթործիչ թործանը (նկար 66–ի դ) կտրող գործիք է, որն ունի գլա-

նային ատամնանիվի տեսք և կտրող եզր: Թործաններն օգտագործում են 

ատամնանիվների նախնական և վերջնական (մաքուր) մշակման համար: Թոր-

ծանն ու նախապարաստվածքը կատարում են շրջագլման հետադարձ-համըն-

թաց շարժում: 

Տաշեղը կտրվում է թործանը դեպի ներքև շարժվելիս հակառակ ընթացքի 

ժամանակ (պետք է խուսափել տաշվող անիվի մակերևույթի հետ թործանի 

ատամների շփումից) նախապատրաստվածքը յուրաքանչյուր աշխատանքային 

ընթացքի վերջում թործանից փոքր-ինչ պետք է հեռանա, աշխատանքային ըն-

թացքի սկզբում նախապատրաստվածքը նորից մոտենում է թործանին: Թործա-

նը շառավղային ուղղությամբ պետք է մոտեցվի տաշվող անիվի ատամի գոգի 

խորության չափով (մեկ անցումով տաշելու դեպքում): Թործանների կիրառման 

դեպքում կարելի է ապահովել ատամնանիվների մշակման 6-7-րդ ճշտության 

աստիճան: Ճիշտ ընտրված ատամնատաշիչ գործիքների, ֆրեզների համար 

երկրաչափական տարրերը (առջևի և ետևի անկյունները), վերասրման ժամա-

նակ պրոֆիլի պահպանումը ապահովում են մշակման լավագույն որակ:  

Ատամնատաշիչ ֆրեզների համար առջևի և ետևի անկյունների մեծու-

թյունները բերված են աղյուսակ 13–ում:  



 

 

նը 

ձևո

աղ

խո

ան

ատ

յին

վի 

մեծ

Գլանայի

որոշում են 

Մատուց

ով՝ Sֆ = S0 
KZ մ

S0 - ֆրեզի

ղյուսակից), 

K- ֆրեզի

Z- տաշվո

Կտրման

որությանը:  

Ատամնա

նվանում են ա

Արտադր

տամնանիվն

ն ատամնատ

15 ֆրեզն

ատամի պր

ծ մոդուլի ան

ին ատամնա

ինչպես սով

ումը ֆրեզի 

մմ/պտ 

ի տեղաշար

ի մուտքերի թ

ող անիվի ա

ն խորություն

անիվների մ

ատամնատա

րության մեջ

ների մշակմա

տաշիչ ֆրեզն

ների հավաք

րոֆիլին ներ

նիվների մշա

անիվների մշ

վորական գլա

մեկ պտույտ

րժը մմ-ով (կ

թիվը, 

ատամների թ

նը՝ t-ն, հավ

մշակման հա

աշիչ կամ մո

ջ միևնույն մ

ան համար

ների հավաք

քածուից օգտ

րկայացվում

ակման համ
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շակման ժա

լանային ֆրե

տի ընթացքո

կախված է մ

թիվը: 

վասար է տա

ամար օգտա

ոդուլային: 

մոդուլի ցան

օգտագործո

քածու:  

տվում են այ

է ավելի բա

մար:  

ամանակ կտ

եզման դեպք

ում որոշում

մշակվող նյո

աշվող անիվ

ագործվող ձ

նկացած քա

ում են 8 կա

ն դեպքում, 

արձր պահան

Աղյո

րման արագ

քում:  

են հետևյալ

ութից և վեր

վի ատամներ

ձևավոր ֆրե

անակի ատա

ամ 15 սկավա

երբ մշակվո

նջներ, ինչպ

ուսակ 13 

 
գությու-

լ բանա-

րցվում է 

րի գոգի 

եզներին 

ամներով 

առակա-

ող անի-

պես նաև 
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Հավաքածուի յուրաքանչյուր ֆրեզի վրա դրոշմում են այդ ֆրեզով մշակ-

վող անիվի մոդուլը և ատամների քանակը: 14 աղյուսակում բերված են 8 հա-

տանոց հավաքածուի սկավառակային ատմնատաշիչ ֆրեզների համարները և 

անիվների ատամների քանակը, որոնց համար նախատեսված են այդ ֆրեզնե-

րը: Ինչպես երևում է աղյուսակից, որքան ավելի մեծ է ֆրեզի համարը, այնքան 

ավելի շատ (ըստ ատամների քանակի) տարբեր անիվներ նրանով կարելի է 

մշակել: Դա բացատրվում է նրանով, որ երկու զույգ անիվները միևնույն 

ատամների թվի տարբերությամբ, ատամի ակոսի պրոֆիլով տարբերվում են 

այնքան ավելի, որքան փոքր է նրանց ատամների բացարձակ թիվը: Այսպես, 26 

ու 28 ատամներ ունեցող անիվներն ակոսի պրոֆիլով տարբերվում են ավելի 

քան 55 և 57 ատամներ ունեցող անիվներից: Ատամների տարբեր քանակը, որը 

կարելի է մշակել հավաքածուի տվյալ համարի ֆրեզով, ընտրված է այնպես, 

որպեսզի յուրաքանչյուր համարի ֆրեզով մշակված անիվների ատամների 

պրոֆիլի ամենամեծ հնարավոր սխալը լինի մոտավորապես միևնույնը:  

 

Սկավառակային ատամնատաշիչ ֆրեզների 8-հատանոց հավաքածու  

 

Աղյուսակ 14 

Ֆրեզի 

համարը 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Անիվի 

ատամների 

քանակը 

12-13 14-16 17-20 21-25 26-34 35-54 55-134 135-

ատամ-

նաձող 

 

ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1. Ի՞նչ մեթոդներով է իրագործվում ատամատաշումը: 

2. Ինչպիսի՞ ֆրեզներ են օգտագործվում ատամատաշման ժամանակ: 

3. Նկար 66–ից օգտվելով՝ պարզաբանել ատամնատաշիչ գործիքների աշ-

խատանքի սկզբունքը: 

4. Միևնույն մոդուլի համար ինչու՞ են օգտագործում տարբեր համարնե-

րի ֆրեզներ: 

 

 

 

 



 

 

եզր

մա

ֆրե

հա

քը 

Որ

նա

ընտ

պե

շառ

որպ

ԿՈՐ

 

Այն դետա

րագծերով, ա

ան կամ մակ

եզման հաս

ամադրմամբ 

Մատուց

չափանշում

պեսզի մշա

ախապատրա

տրում են՝ ե

ետք է լինի ա

ռավիղը, իս

պեսզի այն ծ

 

ՐԱԳԻԾ ԵԶՐ

ալները, որո

ավելի հաճա

կադիր ուղղա

ստոցի վրա:

կամ պատճ

ումների հա

մ են բռնիչնե

ակման ժամա

աստվածքը տ

ելնելով մշա

ավելի փոքր

սկ բանվորա

ծածկի նախա

Կորագիծ

ԲԱ

ՐԱԳԾԵՐԻ Ե

ՖՐ

ոնց մակերև

ախ ֆրեզում

աձիգ ֆրեզմ

: Կորագիծ

ճենասալի օգ

ամադրմամբ

երով, ամրա

անակ ֆրեզը

տեղակայու

ակվող եզրա

ր, քան մշակ

ական մասի

ապատրաստ

Նկ

ծ եզրագծի ֆր
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ԱԺԻՆ 2
 

ԵՎ ՁԵՎԱՎՈ

ԵԶՈՒՄ  

ևույթները սա

մ են ծայրայի

ման գլխիկո

եզրագծերը

գնությամբ: 

 ֆրեզման հ

ացնում հաս

ը չշփվի հա

մ են հարթ

ագծի ձևից և

կվող պրոֆի

երկարությ

տվածքի հա

կար 67 

րեզումը՝ ըստ

25 

ՈՐ ՄԱԿԵՐԵ

ահմանափա

ին ֆրեզներո

վ սարքավո

ը ֆրեզում ե

համար նախ

ստոցի սեղա

աստոցի սեղ

միջադիրի

և չափերից:

իլի գոգավո

ունը պետք

աստությունը

տ չափանշմա

ԵՎՈՒՅԹՆԵ

ակված են կ

ով ուղղաձի

որված հորի

են մատուցո

խապատրաս

անի վրա (նկ

ղանի մակեր

վրա: Ֆրեզ

 Ֆրեզի շառ

որ մասի կոր

ք է լինի այն

ը:  

 

ան 

ԵՐԻ 

կորագիծ 

իգ ֆրեզ-

իզոնակն 

ումների 

ստված-

կար 67): 

րևույթի, 

զի չափն 

ռավիղը 

րության 

նպիսին, 



 

136 
 

 

Ուղղաձիգ ֆրեզման հաստոցի վրա եզրագծի մշակման համար սեղանի 

շարժումը իրագործում են ձեռքի երկայնական և լայնական մատուցումներով, 

իսկ հորիզոնական ֆրեզման հաստոցների վրա մշակման դեպքում՝ երկայնա-

կան ուղղաձիգ մատուցումներով: Եթե ֆրեզագործ բանվորն ունի բավականա-

չափ փորձ, ապա նա կարող է ձեռքի մատուցումներից մեկը փոխարինել մեխա-

նիկականով:  

Մեծ թողվածքները հարկավոր է հեռացնել մի քանի անցումներով: 

Սկզբում նախապատրաստվածքը մշակում են սևատաշ՝ ֆրեզը չհասցնելով մո-

տավորապես միևնույն չափով ամբողջ եզրագծով չափանշման գծին, իսկ այ-

նուհետև՝ մաքուր:  

Մաքրատաշ անցումը ֆրեզագործից պահանջում է մեծ ուշադրություն ու 

լարվածություն, քանի որ մատուցումներն այնպես պետք է համաձայնեցվեն, 

որպեսզի ֆրեզն ամբողջ ժամանակ միայն շոշափի չափանշման գծերը: Այն դե-

տալները, որոնց եզրագիծը կազմված է շրջանագծային աղեղներից, նպատա-

կահարմար է մշակել երկայնական կամ լայնական մատուցումը զուգակցելով 

շրջանային մատուցման հետ: Շրջանային մատուցումը ֆրեզման հաստոցի վրա 

ստանում են շրջադարձային կլոր սեղանի միջոցով: Շրջադարձային սեղանը (2) 

ամրացնում են հաստոցի սեղանի (1) վրա: Ֆրեզման հաստոցի սեղանի վրա 

նախապատրաստվածքի ամրացման համար հարմարանքները կարելի է օգ-

տագործել նաև նախապատրաստվածքը շրջադարձային սեղանի վրա ամրաց-

նելու համար, որն ունի T-աձև ակոսներ: Նկար 68-ում ցույց է տրված նախա-

պատրաստվածքի (3) ամրացումը շրջադարձային սեղանի վրա՝ անկյունակում 

(4): Կլոր սեղանն ուղղաձիգ առանցքի շուրջը պտտում են ձեռքով՝ բռնակի (6) 

միջոցով կամ մեխանիկական՝ հոդավոր լիսեռով (5), որը շարժումը ստանում է 

հաստոցի (1) սեղանի մեխանիզմից:  

 



 

 

որո

րով

առ

մով

րա

այն

տո

Նկա

թյա

զի 

մա

Դետ

հա

Կորագի

Շրջադար

ոնց եզրագի

վ: Եթե համա

ռանցքի հետ

վ: Դա թույլ է

Ֆրեզագո

ագիծը մշակո

Պատճեն

նպիսին են, 

ումն արդար

ար 66-ում բ

ամբ, որն ամ

(4) տակ, իս

Ֆրեզման

ամբ ձգտում 

տալի բարդ 

ամաձայնեցվ

իծ եզրագծի մ

րձային կլոր

իծը սահման

ատեղենք ա

, ապա եզրա

է տալիս եզր

ործի աշխատ

ում են հատո

նիչը չափան

ինչպիսին պ

րացվում է, ե

բերված է դ

մրացված է ս

սկ պատճենի

ն ժամանակ

են, որպեսզ

եզրագիծը պ

ված մատուց

Նկ

մշակումը շրջ

ր սեղանի վր

նափակված

յդպիսի շրջա

ագիծը կարե

րագծի շառա

տանքը բավ

ուկ պատրա

նշման պատ

պատրաստվ

եթե հարկա

ետալի (1) ֆ

սեղանի վրա

իչը՝ հոլովակ

կ երկայնակա

զի հոլովակ

պատճենիչի

ցումներով: 
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կար 68 

ջադարձային

րա հարմար

ծ է համակե

անգծերի կե

ելի է մշակել

ավղային մա

վականին թե

աստված պա

տրաստված

վող դետալն

ավոր է մշակ

ֆրեզման սխ

ա: Մշակվող

կի (3):  

ան և ուղղա

կը միայն թե

ի օգնությամ

կլոր սեղանի

ր է մշակել ա

ենտրոն շրջ

ենտրոնները

լ միայն շրջա

ասերը մշակե

եթևանում է

ատճենիչով:

դետալ է, ո

ներինը: Պա

կել միանմա

խեման պատ

ղ դետալը տե

աձիգ մատուց

եթևակի շոշ

մբ կարելի է

 

ի օգնությամբ

այնպիսի դետ

ջանագծեր ա

ը սեղանի պ

անային մատ

ել մեծ ճշտո

է, եթե կորա

որի չափերն

ատճենիչ պա

ան շատ դետ

տճենիչի (2)

եղակայում 

ցումների հա

շափի պատ

մշակել ավ

բ 

տալներ, 

աղեղնե-

պտտման 

տուցու-

ությամբ:  

ագիծ եզ-

ն ու ձևը 

ատրաս-

տալներ: 

) օգնու-

են ֆրե-

ամադր-

տճենիչը: 

վտոմատ 



 

 

կու

րա

վա

րևո

առ

պա

տև

տա

վա

չը 

տա

տո

ատ

րու

թով

է վ

խա

գլա

Սովորակ

ւմ են ձևավո

ակված կամ ս

ած ձևավոր 

ույթ և առջև

ռանձնահատ

ահպանում ե

ևի մակերևու

աշեղային ա

ասարաչափ պ

հաստատու

աշեղային առ

ո սկսում է 

տամների ծո

ւթյուն ծոծրա

վ և օգտագո

Կտրման

վերցնել ավե

ատելիս: Ձևա

անային ֆրեզ

Կորագիծ եզ

կան ֆրեզմա

որ կամ ծայ

սրածայր ատ

ֆրեզներ, ո

ևի անկյունը

տկությունն ա

են հաստատ

ւյթի ձևի: Ֆր

ռվիկները ֆ

պտտվում է

ւն արագութ

ռվիկը՝ կտր

հաջորդ ատ

ոծրակումը: 

ակված ֆրեզ

ործում են հա

ն ռեժիմները

ելի փոքր ար

ավոր ֆրեզն

զների կտրմ

Նկ

զրագծի ֆրեզ

ան հաստոց

րային ֆրեզ

տամներով: 

որոնց ֆրեզի

ը հավասար

այն է, որ նրա

տուն, որը պա

րեզները ծոծ

ֆրեզերելուց

 իր առանցք

թյամբ շարժ

իչը վերադա

տամի մշակ

Սրածայր ա

զների, վերա

ատուկ հարմ

ը ձևավոր ֆր

րժեքներ, քա

ների համա

ման արագու
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կար 69 

ումը պատճե

ցների վրա ձ

զներով: Ձևա

Ավելի հաճ

ի ատամներ

ր է զրոյի: Ծ

անք վերասր

ահպանվում

ծրակում են 

հետո: Ծոծր

քի շուրջը, ի

ժվում է դեպ

առնում է իր

կումը և այ

ատամներով

ասրում են ա

մարանքներ

րեզներով ֆ

ան սովորակ

ար կտրման

ւթյունից 20-

ենիչի օգնությ

ձևավոր մակ

ավոր ֆրեզն

ճախ օգտագ

րն ունեն հա

Ծոծրակված

րումից հետ

մ է շնորհիվ

ծոծրակման

րակման ժա

սկ ձևավոր

պի ֆրեզի ա

ելակետայի

սպես շարո

վ ձևավոր ֆր

ատամների

:  

րեզման ժա

կան գլանայ

արագությո

-30 % (տոկո

յամբ 

կերևույթներ

ները լինում 

գործում են ծ

արթ առջևի

ֆրեզներին 

տո ատամի պ

վ ֆրեզի ատա

ն հաստոցնե

ամանակ ֆրե

ծոծրակման

առանցքը: Ըն

ին դիրքին, ո

ունակ մինչև

րեզները, ի տ

հետևի մակ

ամանակ հար

յին ֆրեզներ

ունը ընդուն

ոս) պակաս: 

 

րը մշա-

են ծոծ-

ծոծրակ-

ի մակե-

 բնորոշ 

պրոֆիլը 

ամի հե-

երի վրա 

եզը հա-

ն կտրի-

նկնելով 

որից հե-

չև բոլոր 

տարբե-

կերևույ-

րկավոր 

րով աշ-

նում են 



 

139 
 

Բարդ ձևավոր մակերևույթները, օրինակ, շոգենավային պտուտակների 

թիակները, տուրբինային անիվի թիակները և այլն, մշակում են հատուկ պատ-

ճենահան ֆրեզման հաստոցների վրա: Այդ հաստոցների վրա օգտագործում են 

սովորական ֆրեզներ, որոնք, բացի առանցքի շուրջը պտտական շարժումից, 

զուգորդում են նաև նախապատրաստվածքի նկատմամբ բարդ շարժում, որի 

միջոցով գոյանում է իրի ձևավոր մակերևույթը: 

Մշակված ձևավոր մակերևույթի պրոֆիլը ստուգում են ձևանմուշներով, 

շառավիղաչափիչներով և ուրիշ գործիքներով:  

 

ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1.  Ինչպիսի՞ հաստոցների վրա և ինչպիսի՞ ֆրեզներով են մշակում կո-

րագիծ եզրագծերով դետալները: 

2.  Ինչպիսի՞ եղանակներով են ֆրեզում կորագիծ եզրագծերով դետալները: 

3.  Ի՞նչ հաջորդականությամբ են ֆրեզում դետալի կորագիծ եզրագծերը 

չափանշման եղանակով և ի՞նչ հարմարանքներ են օգտագործում դրա համար:  

4.  Դետալների ինչպիսի՞ մակերևույթներ է նպատակահարմար մշակել 

շրջադարձային կլոր սեղանների վրա:  

5. Ինչպիսի ֆրեզներով են կատարում ձևավոր մակերևույթների մշակումը: 



 

 

ֆրե

կա

ամ

ան

րա

նու

սա

Ա

Գլանայի

եզում են սկ

ատի վրա մշա

մրացնում են

 

 

Ֆրեզը ա

նցքի նկատմ

ային ֆրեզի տ

ւթյանը: Եթե

ակավառակա

ԱԿՈՍՆԵՐԻ 

ին դետալնե

ավառակայ

ակել ոչ թե 

ն բաժանարա

ճ

անկյունակի օ

մամբ սիմետ

տրամագծի 

ե ֆրեզի չափ

ային ֆրեզի 

ԲԱԺ

ԵՎ ԲԱԶՄԱ

ԴԵՏԱԼ

երի ճակատ

ին կամ ծայ

մեկ, այլ մի

ար գլխիկի կ

Նկ

ճակատային ա

օգնությամբ

տրիկ: Սկավ

չափը պետ

փը փոքր է,օ

չափը 8մմ, ա

140 

ԺԻՆ 26

ԱՆԻՍՏԵՐԻ 

ԼՆԵՐԻ ՎՐԱ

 

տային մակ

րային ֆրեզ

ի քանի ակոս

կապիչում (ն

կար 70 

ակոսների ֆր

բ տեղակայո

վառակային

տք է լինի հա

օրինակ, ակ

ապա ֆրեզը

6 

ՖՐԵԶՈՒՄ Գ

Ա 

կերևույթներ

զներով: Եթե

սներ, նախա

նկար 70):  

րեզում 

ում են նախա

ֆրեզի լայն

ավասար մշ

կոսի լայնութ

ը աչքաչափո

ԳԼԱՆԱՅԻՆ

րի վրա ակ

ե անհրաժեշ

ապատրաստ

 

ապատրաստ

նությունը կա

շակվող ակո

թյունը 14 մմ

ով տեղակա

Ն  

կոսները 

տ է ճա-

տվածքը 

տվածքի 

ամ ծայ-

ոսի լայ-

մ է, իսկ 

այում են 
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նախապատրաստվածքի առանցքի նկատմամբ սիմետրիկ և ֆրեզում ակոսը 

լրիվ խորությամբ: Դարձնելով նախապատրասվածքը 1800 կատարում են երկ-

րորդ անցումը: Դրանից հետո չափում են ակոսի լայնությունը և տեղափոխում 

հաստոցի սեղանը ընդլայնական ուղղությամբ: 

Սեղանի տեղափոխման չափը հավասար է ակոսի պահանջվող ու ստաց-

ված լայնությունների տարբերության կեսին: 

Այս ձևով տեղակայելով ֆրեզը նախապատրաստվածքի առանցքի նկատ-

մամբ վերջնականապես ֆրեզում են սկզբում ակոսի մի կողմը և նախապատ-

րաստվածքը 1800 դարձնելուց հետո՝մյուս կողմը: Երկրորդ ակոսի մշակման 

համար չփոխելով ֆրեզի դիրքը նախապատրաստվածքը սկզբում դարձնում են ଵସ պտույտ ու մշակում ակոսի մի կողմը, որից հետո դարձնում 1800 մշակում 

մյուս կողմը: 

Նախապատրաստվածքի վրա բազմանիստերն ու ճակատային ակոսները 

ֆրեզում են բաժանարար գլխիկով սարքավորված հաստոցների վրա (հեղույս-

ների քառանիստ և վեցանիցտ գլխիկներ, կտրող գործիքների պոչամասերի քա-

ռանիստ վերջավորություններ և այլն): 

Եթե նախապատրաստվածքը ամրացնում են կենտրոններում, ապա ան-

հրաժեշտ է ստուգել հետևի թամբի կենտրոնի համատեղումը բաժանարար 

գլխիկի կենտրոնի հետ: Դրա համար հետևի թամբը տեղավորում են դեպի 

գլխիկը, մինչև կենտրոնների գագաթների միջև հեռավորությունը հավասարվի 

15-25 մմ, որից հետո դանդաղ մոտեցնում են կենրոնների գագաթները, պտտե-

լով հետևի թամբի դարձանիվը: Եթե կենտրոնների գագաթներն ըստ բարձրու-

թյան չեն համընկնում, ապա հետևի թամբի պինոլի կորպուսը բարձրացնում 

կամ իջեցնում են համապատասխան չափով: Կենտրոնների ճիշտ համատեղու-

մը ստուգում են ինդիկատորի և ստոգալիսեռի միջոցով, որը տեղակայում են 

կենտրոններում (նկար 71): 



 

 

գլա

շար

փը

րու

րով

խմ

ռա

թյո

ֆրե

ղա

նա

նի 

ապ

րու

դիր

ավ

Բաժանարա

Ինդիկատ

անային մակ

րժում ստու

Հետևի թ

ը ուղղաձիգ 

ւթյամբ: 

Բազման

վ, ինչպես 

մբով (նիստե

անիստի (27x

ունը այսպիս

1. նախա

եզին, 

2. տեղա

անը վերադա

ախապատրա

38,2 – 27 = 

պա մեկ կողմ

ւթյանը, հավ

3. բաժա

ր նիստը.  

4. ստուգ

վելի մեծ է, ք

ար գլխիկի և 

տորը, որի 

կերևույթին, 

գագլանիկի

թամբի ու բա

ուղղությամ

նիստերը ֆրե

նաև երկկո

երի զույգ քա

x27) ֆրեզում

սին է. 

ապատրաստ

ադրում են կտ

արձնում ելա

աստվածքի տ

11,2 մմ: Քա

մի վրա թող

վասար կլին

նարար գլխ

գում են մշա

քան պահան

Նկ

հետևի թամբ

չափող ծա

ամրացնում

առանցքի ե

աժանարար

մբ որոշում

եզում են ծա

ողմանի կա

անակի դեպք

մը ճակատա

տվածքն ամր

տրման խոր

ակետային դ

տրամագիծը

անի վոր թող

վածքը, որը

նի 5,6 մմ. 

խիկի իլը դա

ակված նիստ

նջվում է, ապ
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կար 71 

բի կենտրոննե

այրապանակ

մ են կանգն

երկայնքով:

գլխիկի կեն

են ինդիկա

այրային, գլա

ամ եռակող

քում ): Նկա

ային ֆրեզո

րացնում են

րությունը, մ

դիրքի, եթե

ը հավասար

ղվածքը հար

տվյալ դեպ

արձնում են 1

տերի միջև

պա նիստեր

երի տեղակա

կը հպվում

նակի վրա և

նտրոնների

ատորի ցուցմ

անային և ճա

ղմ սկավառ

ր 72 ա-ում

վ: Մշակմա

 կենտրոննե

մշակում առ

մշակում ե

 է 38,2 մմ ա

րկավոր է հա

քում հավաս

1800 –ի տակ

չափը: Եթե

րը ֆրեզում ե

այման ստուգո

է ստուգագ

և նրա հետ

համատեղմ

մունքների տ

ակատային ֆ

ռակային ֆր

ցույց է տրվ

ան հաջորդա

երում և մոտ

ռաջին նիստ

են մեկ անցո

ապա թողված

անել երկու 

սար է կտրմ

կ և ֆրեզում

ե պարզվի, 

են նորից: Ա

 

ումը 

գլանիկի 

տ տեղա-

ման չա-

տարբե-

ֆրեզնե-

րեզների 

ված քա-

ականու-

տեցնում 

տը և սե-

ումով և 

ծքը կլի-

կողմից, 

ման խո-

մ հակա-

որ այն 

Այս դեպ-



 

 

քու

բեր

նիս

180

(նկ

ւմ ֆրեզման 

րության 
ଵଶ –ի

5. նախա

ստը: Այդ ն

00–ի տակ և ֆ

Ծայրայի

կար 72 բ): 

 

Քառա

 

խորություն

ի չափ. 

ապատրաստ

նիստի ֆրեզ

ֆրեզում են չ

ին ֆրեզով ք

անիստի ֆրեզ

նը պետք է լի

տվածքը դար

զումից հետ

չորրորդ նիս

առանիստի

Նկ

զումը. ա)ճակ
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ինի իրական

րձնում են 9

տո նախապա

ստը: 

ի ֆրեզման հ

կար 72 

կատային ֆրե

ն և անհրաժ

900 –ի տակ և

ատրաստվա

հաջորդակա

եզով բ)ծայրա

ժեշտ չափեր

և ֆրեզում ե

ածքը դարձն

անությունը ն

 

ային ֆրեզով 

րի տար-

երկրորդ 

նում են 

նույնն է 



 

 

յին

պա

ան

սիմ

բռո

ցնո

հեռ

մշա

ղա

Դիտարկ

ն եռակողմ ֆ

Բաժանա

ատրաստվա

նհրաժեշտ չա

մերիկ և ֆր

ունցքներով 

ում են փափ

ռավորությո

ակումից հետ

 

Հեղ

 

Ֆրեզներ

ակայելու համ

կենք հեղույս

ֆրեզների խմ

արար գլխիկ

ածքը ամրաց

ափը, ֆրեզն

րեզում են 

նախապատ

փուկ մետաղ

ւնը տեղադ

տո ապահով

ղույսի վեցան

ը նախապա

մար սկզբու

սի վեցանիս

մբով, որը ցո

կի իլի առա

ցնում են կա

ները տեղա

հակադիր

տրաստվածք

ղից վռան, ո

րում են կա

վվի տակադ

Նկ

նիստ գլխիկի

ատրաստվա

ւմ կապիչում
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ստ գլխիկի մ

ույց է տրված

անցքը տեղա

ապիչում: Ֆ

կայում են դ

նիստեր: Ո

քի պտուտա

որը երկայնք

ալակի օղերո

դիր նիստերի

կար 73 

ֆրեզումը եր

ածքի առանց

մ կապում ե

մշակումը եր

ծ նկար 73-ո

ակայում են

րեզների մի

դետալի առ

Որպեսզի խո

ակի տրորում

քով կտրված

ով այնպիսի

ի միջև պահ

րկու ֆրեզներ

ցքի նկատմա

ն գլանաձև

րկու սկավա

ում: 

ուղղաձիգ, 

իջև տեղադր

ռանցքի նկա

ույս տան կ

մից, նրա վր

ծ է: Ֆրեզներ

ի հաշվով, ո

հանջվող չափ

 

րի խմբով 

ամբ սիմետր

դետալ և տե

առակա-

նախա-

րում են 

ատմամբ 

կապիչի 

րա հագ-

րի միջև 

որպեսզի 

փը: 

րիկ տե-

եղակա-
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յում ֆրեզները մոտավորապես սիմետրիկ այդ գլանի առանցքի նկատմամբ, իսկ 

այնուհետև ֆրեզում երկու նիստերը: Դրանից հետո սեղանը տանում են ելման 

դիրք, գլանը դարձնում 1800 և այն մոտեցնում պտտվող ֆրեզներին: Եթե ֆրեզ-

ները ճիշտ են տեղակայված, ապա մշակում տեղի չի ունենա, իսկ եթե ոչ, ապա 

նիստերից մեկը կմշակվի: Ֆրեզները ճիշտ դիրքում տեղակայում են սեղանը 

մշակված նիստի հակառակ ուղղությամբ տեղափոխելու միջոցով: Տեղափոխ-

ման չափը հավասար է առաջին և երկրորդ անցումների ժամանակ նիստերի 

միջև ստացված չափերի տարբերության կեսին: 

Հեղույսի վեցանիստ գլխիկը ֆրեզում են երեք անցումով: Սկզբում ֆրե-

զում են առաջին երկու հակադիր նիստերը, այնուհետև նախապատրաստված-

քը դարձնում են 600 և ֆրեզում հաջորդ երկու նիստերը, որից հետո նույն ձևով 

երրորդ զույգ նիստերը: 

Բազմանիստերի ֆրեզման ժամանակ կարող են առաջանալ անուղղելի 

խոտաններ. 

 երկու նիստերի միջև չափը փոքր է անհրաժեշտ չափից՝ ֆրեզման խո-

րության ոչ ճիշտ տեղադրելու հետևանքով. 

 նիստերը սխալ են դասավորված սխալ բաժանման հետևանքով. 

 մշակված նիստերը զուգահեռ չեն դետալի առանցքին, բաժանարար 

գլխիկի և հետևի թամբի կենտրոնների անհամատեղության, կամ կապիչում 

նախապատրաստվածքի սխալ ամրացման հետևանքով: 

 

ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1. Ինչպես են տեղակայում ֆրեզը նախապատրաստվածքի նկատմամբ 

ճակատային ակոսներ ֆրեզելիս: 

2. Ինչպիսի հաջորդականությամբ են ֆրեզում գլանային դետալների ճա-

կատային մակերևույթների վրա եղած ակոսները: 

3. Ինչպիսի հաջորդականությամբ են ֆրեզում բազմանիստերը ճակա-

տային, ծայրային և երկու սկավառակային ֆրեզներով: 
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ԲԱԺԻՆ 27 
 

ԽՈՏԱՆԻ ՄԻ ՔԱՆԻ ՏԵՍԱԿՆԵՐ ՖՐԵԶԵՐԱՅԻՆ ՄՇԱԿՄԱՆ ԺԱՄԱՆԱԿ ԵՎ 

ԴՐԱՆՑ ԿԱՆԽՄԱՆ ՄԻՋՈՑՆԵՐԸ 

 

1. Մշակվող մակերևույթի մի մասը մնացել է անմշակ: 

Խոտանն ստացվում է նախապատրաստվածքի ոչ ճիշտ չափերի, դետալը 

ոչ ճիշտ տեղակայելու, մշակման փոքր թողվածքի պատճառով: 

 Նման խոտանը կարելի է կանխել. 

 ա) նախապատրաստվածքի չափերի ստուգումով, 

 բ) մշակման թողվածքի մեծացումով, 

 գ) դետալի և ֆրեզի տեղակայման ճշտության ստուգումով: 

2. Ակոսիկների փորման ժամանակ ստացվել են ոչ ճիշտ չափեր: 

Խոտանն անուղղելի է:  

Խոտանը կարելի է կանխել՝ բաժանարար գլխիկների սկավառակները 

ճիշտ սևեռելով: 

3.  Հարթ մակերևույթ մշակելիս մաքրությունը չի համապատասխանում 

տրված պահանջներին: 

Խոտանն ստացվում է մեծ մատուցումից, ֆրեզի սխալ սրումից, ֆրեզի 

սխալ ամրացումից, դետալի նյութի ճլությունից, սխալ ընտրված ռեժիմներից և 

այլն: 

Խոտանը հնարավոր է վերացնել շատ բարակ տաշեղ հանելու, մշակված 

մակերևույթը հղկաթղթով մաքրելու միջոցով: 

4.  Ձևավոր մակերևույթներ մշակելու դեպքում ստացվում է մշակվող դե-

տալի ոչ ճիշտ պրոֆիլ:  

Խոտանի պատճառներն են՝ ֆրեզի ոչ ճիշտ ձևը, ֆրեզի սխալ տեղակայու-

մը, դետալի ծռումը, ոչ բավարար խնամքով տեղափոխումը: 

Խոտանն անուղղելի է: 

5. Ակոսների ֆրեզման ժամանակ ակոսների սխալ քայլ է ընտրված: 

Խոտանի պատճառը բաժանարար գլխիկի շարժաբերային գիթառի սխալ 

լարման հետևանք է: Խոտանն անուղղելի է: 

6. Մշակված ակոսների չափերը սխալ են:  
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 Խոտանի պատճառը կարող է լինել ֆրեզի համարի սխալ ընտրումը կամ 

ֆրեզի սխալ տեղակայումը նախապատրաստվածքի նկատմամբ: Խոտանը կա-

րելի է ուղղել ընտրելով ճիշտ համարի ֆրեզ և նախապատրաստվածքը ճիշտ 

տեղակայելով: 

7. Մշակված պտուտակային ակոսների ուղղությունը սխալ է: Խոտանի 

պատճառ կարող է լինել գիթառի փոխովի ատամնանիվների ոչ ճիշտ տեղա-

կայման հերևանքով (պարազիտային անիվ դրված չէ, կամ, հակառակը այն 

հարկավոր է հանել): Այդպիսի խոտանը անհնար է ուղղել: 

 

ՀԱՐՑԵՐ ԵՎ ԱՌԱՋԱԴՐԱՆՔՆԵՐ 

1. Նշել խոտանի մի քանի տեսակներ և դրանց առաջացման պատճառները: 

2. Ինքնուրույն մշակել մակերևույթ, գտնել հավանական խոտանը, պար-

զել պատճառը, և եթե հնարավոր է, վերացնել այն: 
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Հավվելված 1 
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Հավվելված 2 
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Հավվելված 3 
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Հավվելված 4 
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Հավվելված 5 
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Հավվելված 6 
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Հավվելված 7 
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Աղյոյուսակ 8 
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Հավվելված 9 
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Մշակված մակերևույթի մաքրության դասերը 

Աղյուսակ 3  

 

 

Ճշտության դասերը մեքենաշինության մեջ 

1-ին դաս Գործիքներ, ճշգրիտ դետալներ 

2-րդ և 2ա դաս Բարդ գործիքներ, հաստոցներ 

3-րդ և 3ա դաս Ավտոմեքենաներ, ներքին այրման արժիչ 

4-րդ դաս Գյուղմեքենաներ, վագոններ 

5-րդ դաս Կոպիտ մեքենաների դետալներ 

7-րդ դաս, 8-րդ դաս, 9-րդ դաս Կռման, դրոշմման մեթոդով դետալներ 

դաս մակերևույթի 

անվանումը 

նշանակումը մշակման եղանակը 

1  ∆ 1 կոպիտ տաշում և ներտաշում 

2 կոպիտ ∆ 2  

3  ∆ 3  

4  ∆ ∆ 4 մաքուր տաշում և ներտաշում 

5 կիսամաքուր ∆ ∆ 5  

6  ∆ ∆ 6  

7  ∆ ∆ ∆ 7 նուրբ  տաշում և ներտաշում 

8 մաքուր ∆ ∆ ∆ 8  

9  ∆ ∆ ∆ 9  

10  ∆ ∆ ∆ ∆ 10 Կիպահղկում  չափաբերում 

11  ∆ ∆ ∆ ∆ 11  

12 շատ մաքուր  ∆ ∆ ∆ ∆ 12  

13  ∆ ∆ ∆ ∆ 13  

14  ∆ ∆ ∆ ∆ 14  
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10. П.Г.Петруха, Б.Е.Бруштейн, “Резание конструкционных материалов, инс-

трументы и станки”, М., 1974г. 

11.  wikipedia.org: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

159 
 

ԲՈՎԱՆԴԱԿՈՒԹՅՈՒՆ 

 

Համառոտագրություն --------------------------------------------------------------------- 3 

Նախաբան ---------------------------------------------------------------------------------- 4 

Համառոտ տեղեկություններ մշակվող և գործիքային նյութերի ու նրանց հատ-

կությունների մասին----------------------------------------------------------------------- 

 

6 

Թույլտվածքներ և նստեցվածքներ: Ճշտության դասերը մեքենաշինության------- 10 

Մշակված մակերևույթի անհարթությունները----------------------------------------- 18 

Ֆրեզման ժամանակ օգտագործվող մի քանի չափող և ստուգող գործիքներ------- 20 

Ֆրեզողի աշխատատեղի և աշխատանքի կազմակերպումը------------------------- 25 

Ֆրեզերային հաստոցների տեսակները, տեխնիկական տվյալները և մակնի-

շումը----------------------------------------------------------------------------------------- 

 

30 

Հորիզոնական-ֆրեզերային հաստոցի հիմնական հանգույցները------------------- 38 

Ֆրեզերային հաստոցի կինեմատիկ սխեման ------------------------------------------ 41 

Ունիվերսալ-ֆրեզերային հաստոցի աշխատանքի սկզբունքը----------------------- 47 

Ֆրեզման պրոցեսի էությունը (տաշեղագոյացում): Կտրման ռեժիմները ֆրեզ-

ման ժամանակ ----------------------------------------------------------------------------- 

 

51 

Կտրման ռեժիմների ընտրության կարգը ---------------------------------------------- 56 

Հիմնական հարմարանքների օգտագործումը նախապատրաստվածքի տեղա-

կայման ժամանակ ------------------------------------------------------------------------ 

 

61 

Նախապատրաստվածքի բազայավորման սկզբունքները---------------------------- 67 

Ֆրեզների դասակարգումը և ընտրումը՝ ըստ մակերևույթի ձևի և տրամատի----- 72 

Ֆրեզների աշխատանքի սկզբունքը և կտրող մասի տարրերը----------------------- 79 

Նախապատրաստվածքի սևեռման աշխատանքներ --------------------------------- 85 

Ֆրեզների ամրացման եղանակները ---------------------------------------------------- 99 

Ֆրեզման աշխատանքների հիմնական տեսակների համառոտ նկարագիրը------ 103 

Հարթությունների ֆրեզումը գլանային և ճակատային ֆրեզներով------------------ 108 

Թեք և լծորդված հարթությունների ֆրեզում ------------------------------------------- 113 

Փորակների և խորշերի ֆրեզում արտաքին մակերևույթների վրա ----------------- 117 

Նախապատրաստվածքների կտրատում ---------------------------------------------- 125 

Անկյունային և հատուկ ակոսների ֆրեզում ------------------------------------------- 128 

Ատամատաշում ֆրեզով ----------------------------------------------------------------- 131 

Կորագիծ եզրագծերի և ձևավոր մակերևույթների ֆրեզում ------------------------- 135 

Ակոսների և բազմանիստերի ֆրեզում գլանային դետալների վրա ---------------- 140 

Խոտանի մի քանի տեսակներ ֆրեզերային մշակման ժամանակ և դրանց 

կանխման միջոցները---------------------------------------------------------------------- 

 

146 

Հավելվածներ------------------------------------------------------------------------------- 148 

Օգտագործված գրականության ցանկ--------------------------------------------------- 158 
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