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IEVADS 
Griezējinstrumentu ražotājfirmas izdod apjomīgus katalogus galveno-

kārt angļu valodā, kas satur informāciju par griezējinstrumentu uzbūvi, iz-
mēriem, ģeometriskajiem parametriem, griešanas spējām, apstrādes režī-
miem utt. Lielā apjoma dēļ tie nav piemēroti mācību procesam. Lai atvieglo-
tu mājas darbu izstrādi studiju priekšmetā - Tehnoloģisko procesu projektē-
šana, pamatojoties uz zviedru firmas SANDVIK KOROMANT katalogiem, 
tika sagatavots saīsināts variants latviešu valodā.  

Firmu katalogos griešanas parametru apzīmējumi atšķiras no apzīmē-
jumiem mācību literatūrā un metodiskajos norādījumos. Lai nodrošinātu 
saistību starp dažādiem izziņas avotiem, sagatavotajā darbā pievienota tabula 
– Pielikums ievadam ar nosaukumu Griešanas procesa parametru apzīmēju-
mi. 

Lai atvieglotu orientēšanos tālākajā tabulu numerācijā, tā veidota pēc 
principa: pirmais skaitlis atbilst lekciju kursa nodaļas kārtas skaitlim, otrais – 
pielikuma kārtas skaitlis nodaļas ietvaros. 

 
Satura rādītājs 

Ievads - Griešanas procesa parametru apzīmējumi 
1. nodaļa 

1.1. Mašīnbūves materiālu kodēšana atbilstoši apstrādājamībai  
2.nodaļa 

2.1.Virpošanas griežņu plāksnīšu tipi 
2.2.Daudzasmeņu griezējinstrumentu plāksnīšu tipi (2.lapas) 
2.3.Volframu nesaturošo cietsakausējumu pārklājumu veidi 
2.4.Griezējasmeņu pārklājumu ķīmiskā sastāva raksturojums (4 lpp.) 
2.5.Griezējasmeņu markas izvēles piemēri 
2.6.Griežņu griezējdaļas plāksnīšu marķēšana 
2.7.Daudzasmeņu griezējdaļas plāksnīšu marķēšana 

6.nodaļa 
6.1.Plakanā tipa detaļu plakņu un pakāpju apstrāde 
6.2.Plakānā tipa detaļu profilvirsmu un rievu apstrāde 
6.3.Augstas produktivitātes gala frēzes 
6.4.Galvenā iestatīšanas leņķa izvēle un ietekme 
6.5.Padevju izvēle, griešanas ātrumu koriģēšana  
6.6.Frēžu griezējdaļas konstruktīvie parametri un to izvēle 
6.7.Frēzēšanas operācijas 
6.8.Gala frēzes taisnleņķa pakāpju frēzēšanai 
6.9.Kāta frēzes taisnleņķa pakāpju frēzēšanai 
6.10.Kāta frēzes ar pagarinātu griezējdaļu 
6.11.Kāta frēžu konstruktīvais izveidojums 
6.12.Kāta frēzes ar īpaši gariem griezējasmeņiem, marķēšana 
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6.13.Rievu frēzēšanas operācijas un tehnoloģija 
6.14.Kāta frēžu korpusu marķēšana 
6.15.Universālās diska frēzes 
6.16.Pakāpju frēzēšanas paņēmieni 
6.17.Gala frēzes ar apaļām griezējasmeņu plāksnītēm 
6.18.Kāta frēzes ar apaļām griezējasmeņu plāksnītēm 
6.19.Apstrādes operācijas darbā ar apaļām griezējasmeņu plāksnītēm 
6.20.Frēzēšanas tehnoloģija ar apaļo griezējasmeņu plāksnīšu frēzēm 
6.21.Griešanas ātrumu izvēle frēzēšanā 

7.nodaļa 
7.1.Griešanas ātrumu izvēle virpošanā 
7.2.Griežņu plāksnīšu nostiprināšanas paņēmieni 
7.3. Griezējdaļas plāksnīšu izvēle pēc formas 
7.4. Rievu virpošanas un nogriešanas griežņu izvēle 
7.5. Griešanas ātruma koriģēšana atbilstoši faktiskai sagataves cietībai  
7.6. Griežņu plāksnīšu pieļaujamie griešanas parametri 

8.nodaļa 
8.1.Urbumu urbšanas instrumenti 
8.2.Urbšanas tehnoloģiskās iespējas 
8.3.Viengabala cietsakausējuma urbju tipi 
8.4.Viengabala cietsakausējuma urbju tehniskie dati 
8.5.Saliktie nepārasināmo urbju tipi 
8.6.Nepārasināmo urbju kātu veidi  
8.7.Dziļo urbumu urbšanas instrumenti 
8.8.Urbumu urbšanas režīmi 
8.9.Griezējinstrumenti rupjai urbumu izvirpošanai 
8.10.Griezējinstrumenti gludai urbumu izvirpošanai 
8.11.Divu asmeņu izvirpošanas griezējinstrumenti 
8.12.Triju asmeņu izvirpošanas griezējinstrumenti 
 

Norādījumi tabulu izmantošanai 
Detaļu ražošanā sagatavju apstrādes īpatnības raksturo tehnoloģisks 

jēdziens – apstrādājamība. Tā ietekmē ne tikai apstrādes režīmu, bet no-
saka griezējinstrumentu izvēli un apstrādes īpatnības. Informācija par ma-
šīnbūves materiālu kodēšanu atbilstoši apstrādājamībai atrodama tabulā 
1.1. Kods sastāv no materiālu grupas apzīmējuma, pamata un pilnā indek-
sa. 

Pielikumi 2,1 un 2.2 dod vispārēju priekšstatu par virpu griežņu un 
daudzasmeņu griezējdaļu formu daudzveidību un apzīmējumiem. Tie ir 
būtiski izstrādājot jaunus tehnoloģiskos procesus un izvēloties griezējins-
trumentus. 

Pielikumam 2.3 vairāk ir informatīva nozīme, kas parāda griezējas-
meņs plāksnīšu pārklājumu biezumu un slāņu skaitu. Analoga nozīme ir 
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pielikumam 2.4, kas parāda pārklājumu ķīmisko sastāvu un to izvēles no-
sacījumus. Būtisks ir griezējasmeņu iedalījums pēc ķīmiskā sastāva un 
apzīmējums pēc ISO standarta. Pielikums 2.5 dod īsu priekšstatu par at-
sevišķu marku izvēli. 

Būtiski ir iepazīties ar griezējasmens plāksnīšu marķēšanu. Tabulā 
2.6 atšifrēts virpu griežņu, bet tabulā 2.7 – frēžu griezējasmens plāksnīšu 
marķējums. Plāksnīšu ģeometrisko parametru atšķirības nosaka darba 
īpatnībās. Virpošanas instrumenti griešanu veic nepārtraukti, bet dau-
dzasmeņu instrumentu zobi sagatavē iegriežas ar triecieniem, bet pēc 
skaidas atdalīšanas seko īslaicīgi pārtraukumi.  

Mārķējums kodēti pozīciju secībā satur: plāksnītes veidu, mugurleņ-
ķa lielumu, plāksnītes precizitāti (pieļaujamās novirzes no garuma un bie-
zuma), plāksnītes tipu, griezējasmens garumu, plāksnītes biezumu, pade-
ves virzienu, virsotnes noapaļojumu, asmens nofāzējuma platumu, nofā-
zējuma slīpumu, griezējasmens skaidvirsmas izveidojumu u.c.  

Pielikumos 6.1 un 6.2 doti plakanā tipa detaļu virsmu veidi un pie-
mērotie griezējinstrumentu tipi to apstrādei. Pielikumi var dot ierosmi 
primārai instrumenta izvēlei. 

Pielikumā 6.3 attēlots galafrēzes konstruktīvais risinājums, norādot 
iespējamos variantus par zobu soli. Īpaši svarīga ir pievienotā tabula par 
griezējasmeņu materiāla izvēli. Būtiski ir atcerēties, ka tērauda apstrādē 
pamatā lieto tikai cietsakausējuma plāksnītes ar virsmu pārklājumiem vai 
bez tiem, čuguna apstrādē var tikt izmantotas arī keramikas un kubiskā 
bora nitrīta plāksnītes, bet krāsaino metālu apstrādē – par polikristāliskā 
dimantā plāksnītes utt.  

Nozīmīgs ir 6.4 pielikums, kas parāda galvenā iestatīšanas leņķa ie-
tekmi uz maksimālo skaidas biezumu, kā arī leņķa ietekmi uz apstrādes 
procesu. 

Pielikumā 6.5 atšifrēts griezējasmens plāksnīšu marķējums, kas pa-
matos ir jāzina. Griešanas režīma izvēlē būtiskas ir griešanas ātruma ko-
rekcijas, izmantojot koeficientus atbilstoši sagataves materiāla faktiskai 
cietībai. 

Pielikums 6.6 sniedz informāciju par griezējinstrumenta konstruktī-
vo parametru (plāksnīšu sēriju un zobu soli), frēzēšanas paņēmiena, frē-
zes ārējā diametra un ass nobīdes no sagataves viduslīnijas izvēli. 

Pielikumā 6.7 shematiski attēlotas frēzēšanas pamatoperācijas. Pieli-
kumos 6.8 ...6.10 sniegta informācija par frēžu, t.sk. gala, kāta un pagari-
nāta kāta frēžu izvēli taisnleņķa pakāpju frēzēšanai, bet pielikumos 
6.11...6.13 – par frēžu izvēli pakāpju un rievu frēzēšanā. 

Pielikumā 6.14 dots piemērs frēžu korpusu marķēšanā, frēzēšanas ar 
slīpu iegriešanos, caurejošu un necaurejošu urbumu izvirpošana ar vītņ-
veida un apļveida interpolāciju, kā arī griešanas parametru izvēle atbilsto-
ši griezējasmens garumam. 
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Pielikums 6.15 sniedz informāciju par diska frēzēm un to izmantoša-
nas iespējām. 

Pielikums 6.16 papildina informāciju par pakāpju un dobumu frēzē-
šanas paņēmieniem. 

Pielikumos 6.17...6.20 dotas norādes par griezējinstrumentiem ar 
apaļajām griezējasmens plāksnītēm un to izmantošanas iespējām. 

Pielikums 6.21 sniedz informāciju par griešanas ātruma izvēli fr ēzē-
šanā, apstrādājot dažādu marku tērauda sagataves ar plašu virsmas kon-
taktu. 

Pielikums 7.1 ir analogs pielikumam 6.21, bet atbilst virpošanas dar-
biem. 

Pielikumi 7.2...7.6 sniedz informāciju par griežņu griezējasmens 
plāksnīšu formām, izmēriem un nostiprināšanas paņēmieniem, tām pie-
ļaujamo maksimālo griešanas dziļumu, kā arī nosaka optimālās padeves 
gludajā, pusgludajā un rupjā virpošanā. 

Pielikumi 8.1 un 8.2 dod informāciju par cilindrisku un pakāpjveida 
urbumu urbšanā lietotiem instrumentiem un tehnoloģiskiem procesiem. 

Pielikumi 8.3, 8.4 un 8.5 dod iespējas iepazīties ar urbju tipiem un to 
izmēru diapazonu, tai skaitā: ar viengabala cietsakausējuma urbjiem, ar 
urbjiem ar uzlodētām cietsakasējuma griezējdaļām, kā arī ar urbjiem ar 
nepārasināmām cietsakausējuma plāksnītēm. Pielikums 8.6 dod priekšsta-
tu par pakāpjveida urbumu daudzveidību un urbja uzbūvi, kas vienlaicīgi 
ar urbšanu nodrošina urbuma nofāzējumu. 

Pielikumā 8.7 attēloti instrumentu tipi dziļo urbumu urbšanai, to iz-
mēru diapazons un dzesēšanas nodrošināšanas veids. 

Pielikumā 8.8 sniedz informāciju par griešanas režīmu izvēli, urbjot 
urbumus dažādu marku tērauda sagatavju apstrādē. 

Pielikumi 8.9 ...8.12 veltīti izvirpošanas procesiem. Pielikumā 8.9 
doti instrumenti tipi korpusa tipa detaļu urbumu rupjai apstrādei, bet pie-
likumā 8.19 – gludai apstrādei. Raksturīgi, ka rupjapstrādē izmanto gal-
venokārt vairāku asmeņu instrumentus, bet gludajā apstrādē – vienasme-
ņa. Pielikumā 8.11 attēlotas regulējama izmēra izvirpošanas galvas. 
Griežņu galvas var komplektēt ar griezējasmeņiem, kas nodrošina galve-
no iestatīšanas leņķi 920, 950 vai 750. Pielikumā 8.12 attēlots triju asmeņu 
rupjās apstrādes izvirpošanas galvas konstruktīvais risinājums, ieskaitot 
kodējuma atšifrējumu. 

Pielikumā 8.13 dots palīginstrumentu klāsts. To izvēle ir tikpat bū-
tiskā kā griezējinstrumentu izvēle. 
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Pielikums ievadam 
Griešanas procesa parametru apzīmējumi 

Parametra 
nosaukums 

Klasiskie 
apzīmējumi 

Apzīmējumi ka-
talogos 

Apstrādājamās virsmas vai griezēj-
instrumenta diametrs, mm 

D Dm 

Apstrādājamās virsmas garums, mm l lm 

Griešanas ātrums, m/min V vai v vc 

Griešanas dziļums, mm t ap 

Griešanas dziļums, mm t ae 
Padeve, mm/apgr. s fn 

Padeve mm/min sm vf 

Padeve mm/uz 1 zobu sz fz 

Rievas platums, mm  la 
Rotācijas ātrums min-1 n n 
Vidējais rotācijas ātrums, min -1  n  
Pārgājienu skaits i nap 
Skaidleņķis, grādos  γ γ 
Galvenā griezējasmens slīpuma leņ-
ķis, grādos 

λ λ 

Galvenais iestatīšanas leņķis, grādos φ κr 

Virsotnes leņķis, grādos ε ε 
Virsotnes noapaļojuma rādiuss, mm r rε 
Mašīnlaiks, min tm Tc 

Griešanas jauda, kW Ne Pc 

Īpatnējā jauda pie 4 mm biezas skai-
das 

 Kc 0,4 

Griešanas ceļa garums, mm  SCL 
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1.1.pielikums 
Mašīnbūves materiālu kodēšana pēc apstrādājamības  

Apzīmē- 
jums 

Materiālu grupa  Pamata 
indekss 

Materiāla  
raksturojums 

Pilnais- 
indekss 

P Oglekļa tērauds 01. Ar zemu oglekļa saturu  01.1 
   Ar vidēja oglekļa saturu  01.2 
   Ar augstu oglekļa saturu 01.3 
 Leģētais tērauds 02. Nerūdīts leģētais tērauds 02.1 
   Rūdīts un atlaidināts le-

ģētais tērauds 
02.2 

 Augsti leģētais tē-
rauds 

03. Atkarībā no ķīmiskā sa-
stāva 

03.11 

   Atkarībā no ķīmiskā sa-
stāva 

03.13 

 Tērauda lējumi 06. No oglekļa tērauda 06.2 
   No leģētā tērauda 06.33 

M Nerūsošais tērauds - 
kalumi 

05. Ferīta/martensīta klases   05.11 

   Austenīta klases 05.21 
   Austenīta/ferīta klase 05.51 
 Nerūsošais tērauds - 

lējumi 
15. Ferīta/martensīta klases   15.11 

   Austenīta klases 15.21 
   Ferīta/martensīta klases   15.51 

K Kaļamais čuguns 07. Baltserdes 07.1 
   Melnserdes 07.2 
 Pelēkais čuguns 08. Rm, min 150 MPa 08.1 
   Rm, min 250 MPa 08.2 
   Rm, min. 350 MPa 08.3 
 Augstas stiprības 

čuguns 
09. Atkarībā no markas 09.1 vai 

09.2 
N Krāsaino metālu  

sakausējumi 
30. Alumīnija sakausējumi 30.21 

   Vara sakausējumi 30.22 
Piezīme. Pēdējās divās materiālu grupās indeksi piešķirti konkrētām apstrādāja-
mā materiāla markām 
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2.1.pielikums 
Virpošanas griežņu plāksnīšu tipi 
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2.2. pielikums 
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2.2. pielikuma turpinājums 
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2.3.pielikums 
Volframu nesaturošo cietsakausējumu pārkl ājumu raksturojums 
Marķēšana pēc  

ISO 
 

Marķēšana pēc 
SANDVIK Co-

romant  

 
Pārklājuma 

Slāņu skaits un biezums 
Grupa Markas Grupa Markas Veids Slāņu skaits Biezums, mkm 

HT M15 
S15 

GC 1005 PVD 2 4 

HT M20 
P25 

GC 1020 PVD 1 1...2 

HT M15 
S15 
P25 

GC 1025 PVD 2 4 

HT M15 
P25 

GC 2015 CVD 3 9 

HT M25 
P35 

GC 2025 CVD 3 5,5 

HT M25 
 

GC 2035 PVD 2 4 

HT M30 
P35 
S30 

GC 2135 CVD 3  

HT M40 
P45 
S40 

GC 2145 PVD 2 4 

HT M40 
P45 

GC 235 CVD 3 2,5 

HT K10 
P10 

GC 3005 CVD 3 9 

HT K10 
P10 

GC 3015 CVD 3 14 

HT K20 
P25 

GC 3025 CVD 3 9 

HT K15 
P15 

GC 3115 
3020 

CVD 2  

HT P15 
K15 

GC 4015 CVD 3 14 

HT P25 
M15 

GC 4025 CVD 3 12 

HT P35 
M25 

GC 4035 CVD 3  

HT P30 M25 
K30 S25 

GC 4125 PVD 2  

 S05 S05F  CVD 3 4 
Piezīmes: CVD – ķīmiskie pārklājumi; 
 PVD – mehāniskie pārklājumi. 
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2.4.pielikums (četras lpp.) 
Griezējasmeņu pārkl ājumu ķīmiskā sastāva raksturojums  
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2.5.pielikums 
Griezējasmeņu markas izvēles piemēri 

Griezējelementu izvēle tērauda sagatavju apstrādei 
Pamata markas Papildus markas 
GC4030 (HC) – P25 (P10...P40) 
Plāksnītes piemērotas rupjais un gludai 
neleģēto un mazleģēto tērauda sagatavju 
(ar cietību līdz 300 HB) frēzēšanai, lieto-
jot vai nelietojot dzesējošos šķidrumus. 
Griešanas ātrumi no vidējiem līdz augs-
tiem.  

P10A (HC) - P10 (P05...P15) 
Plāksnītes ar pārklājumu Ti(CN), - pie-
mērotas gludai neleģēto un mazleģēto 
tērauda sagatavju frēzēšanai. Īpašas 
priekšrocības profilētu virsmu frēzēšanā. 

GC4040 (HC) – P40 (P25...P50) 
Plāksnītēm Ti(CN) pārklājums, kas no-
drošina augstu asuma noturību frēzējot 
dažādas cietības tērauda sagataves, lieto-
jot dzesēšanu vai bez tās. Pieļaujamie 
griešanas ātrumi – vidēji un zemi. 

GC2030 (HC) – P25 (P15...P35) 
Plāksnītēm Ti(CN) pārklājums. Tās pie-
mērotas taisnstūra pakāpju un rievu frē-
zēšanai mazoglekļa tērauda sagatavēs. 

GC1025 (HC) – P10 (P05...P20) 
Plāksnītēm Ti(CN) pārklājums. Tās pie-
mērotas sīkstu stigru mazoglekļa tērauda 
sagatavju gludai frēzēšanai. 

GC2040 (HC) – (P30...P50) 
Plāksnītēm Ti(CN) pārklājums ar ļoti 
augstu griezējasmeņu asumnoturību da-
žāda oglekļa satura tērauda sagatavju 
frēzēšanā ar maziem griešanas ātrumiem  

GC4020 (HC) – P15 (P05...P25) 
Plāksnītēm Ti(CN) pārklājums, tās pie-
mērotas darbam paaugstinātās temperatū-
rās griešanas zonā, piemēram, apstrādājot 
rūdītas virsmas.  

GC3040 (HC) – P20 (P10...P30) 
Plāksnīšu pārklājumam augsta pretestība 
abrazīvi mehāniskajam nodilumam. Lie-
to tērauda sagatavju rupjai frēzēšanai ar 
vidējiem un lieliem griešanas ātrumiem. 

CT530 (HT) – P20 (P05...P30) 
Plāksnītēm TiC un TiN pārklājums, lieto 
frēzēšanā bez dzesēšanas plašā griešanas 
ātrumu diapazonā. 

 

SM30 (HW) – P30 (P20...P40) 
Volframa grupas cietsakausējumi bez 
pārklājuma; lieto rupjai un pusgludai 
augsta oglekļa satura tērauda sagatavju 
frēzēšanai ar maziem un vidējiem grieša-
nas ātrumiem. 

 

Piemērs apzīmējumu paskaidrojumiem:  GC4030 (HC) – P40 (P25...P50) 
GC4030 – plāksnītes marka pēc SANDVIK Coromant;  
HC – materiālu grupa pēc ISO; 
P – Apstrādājā materiāla grupa – tērauds;  
25 – griešanas spēju raksturojošais kods optimālai izvēlei; 
(P10...P40) – iespējamie optimālā varianta aizvietotāji. 
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2.6. pielikums 
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2.7. pielikums 

 



 

 19

6.1.pielikums 
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6.2.pielikums
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6.3. pielikums 
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6.4. pielikums 
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6.5. pielikums 
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6.6. pielikums 
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6.8.pielikums 
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6.9. pielikums 
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6.10. pielikums 

 
 



 

 29

 
6.11. pielikums 
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6.12. pielikums 
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6.13. pielikums 
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6.14. pielikums 
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6.15. pielikums 
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6.16. pielikums 
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6.17. pielikums 
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6.18. pielikums 
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6.19. pielikums 
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6.20. pielikums 

 
 



 

 39

6.21. pielikums 
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7.1. pielikums 
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7.2.tabula  
Griežņu plāksnīšu nostiprināšanas paņēmieni 
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7.3.tabula 

Griezējdaļas plāksnīšu izvēle pēc formas 
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7.4.tabula 
Rievu virpošanas un nogriešanas griežņu izvēle 

 
 
 
 

7.5.tabula 
Griešanas ātruma kori ģēšana atbilstoši faktiskai sagataves cietībai  

Samazināšanas ←       Materiāla cietības novirzes            → Pieaugums 
Materiāla 

kods 
 

-40 
 

-20 
Standarta 

0 
 

+20 
 

+40 
 

+60 
 

+80 
01 - 1,07 1,0 0,95 0,90 - - 
02 1,12 1,05 1,0 0,94 0,91 0,86 0,83 
03 1,21 1,10 1,0 0,91 0,84 0,79 - 
05 1,21 1,10 1,0 0,91 0,85 0,79 0,75 
06 1,31 1,13 1,0 0,87 0,80 0,73 - 
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7.6.pielikums 
Griežņu plāksnīšu pieļaujamie griešanas parametri 

Gludapstrāde, 
Padeve – 0,1...0,3 mm/apgr. 
Griešan. dziļums – 0,5...2,0 mm 

Pusgludā apstrāde, 
Padeve – 0,2...0,5 mm/apgr. 
Grieš.dziļums- 1,5...5,0 mm  

Rupjā apstrāde, 
Padeve – 0,5...1,5 mm/apgr., 
Grieš.dziļums -5,0...15 mm 
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8.1. pielikums 
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8.2. pielikums 
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8.3. pielikums 
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8.4. pielikums 
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8.5. pielikums 
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8.6. pielikums 
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8.7. pielikums 
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8.8. pielikums 
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8.9. pielikums 
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8.10. pielikums 
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8.11. pielikums 
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8.12. pielikums 
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