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 5. Măsurarea practică a frezelor melc conice 
 
 În figura 7 se prezintă vederea de ansamblu a aparatului PWF 
250, Klingelnberg. Sania 2 se poate deplasa, prin translaţie, pe 
ghidajele cu role ale batiului. Cu ajutorul unei rigle de înaltă precizie, 
montată pe sania 2, este antrenată în mişcare de rotaţie, prin fricţiune, 
rola arborelui portsculă de măsurare 3 (figura 8).  

Pe sania 2 se află montat ghidajul reglabil 4, al culisei de 
deplasare a saniei verticale, pe care este montat palpatorul de 
măsurare 1.  

Prin urmare, sania 2 imprimă arborelui portsculă, pentru 
măsurare, o mişcare de rotaţie şi simultan, cu ajutorul ghidajului reglabil 
4, transmite saniei palpatorului 1, o mişcare de translaţie, în direcţie 
verticalǎ. 
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Fig. 7   Vederea de ansamblu a aparatului PWF 250, Klingelnberg  
(fotografie realizată la S.C.Sculǎria srl Gugir) [1 

 

 
 

Fig. 8   Freza melc conică în poziţia de măsurare pe aparatul PWF 250, 
Klingelnberg (fotografie realizată la S.C.Sculǎria srl Cugir) [1] 
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 6. Studiul geometriei frezelor melc conice 
 

La o rotaţie completă a arborelui portsculă, sania palpatorului 
execută o translaţie pe verticală, de valoare calculabilă prin relaţia:  fH ,

 
   f F nH z m cos ,            (2) 

în care:   
 este numărul de începuturi al frezei melc conice;   Fz

 modulul normal al frezei melc conice;  nm 
 semiunghiul conului de divizare al frezei.    
  
 Deplasarea pe verticală, cu valoarea a saniei palpatorului 1, 

se realizează prin reglarea unghiului de pivotare al ghidajului 4, notat 
cu 

fH ,

w, care se determină cu ajutorul relaţiei:   

   f
w

H
tg ,

D
 


          (3)  

unde D este diametrul rolei de fricţiune.   
  
 Pentru diferite mărimi ale paşilor frezelor melc conice, pot fi 
utilizate, la alegere, una din cele două role ale aparatului, având 
diametrele de valoare 30, sau 90 mm.   
 Ghidajul 4 se reglează la unghiul w, pe baza principiului riglei 

sinus, prin intermediul a două pachete de cale plan – paralele 5 şi 6. 
Valorile numerice, ale dimensiunilor pachetelor de cale plan – paralele, 
se vor determina prin relaţia:  
 
   w wE 150 300sin .            (4) 

  
 Cele două valori numerice, obţinute prin ecuaţia (4) servesc la 
constituirea pachetelor de cale plan – paralele 5 şi 6, care se vor 
monta, ca în figura 7.  
 Dacă, în poziţia 5 se va monta pachetul de cale plan – paralele, 
având valoarea maximă rezultată din ecuaţia (4), iar în poziţia 6, 
pachetul cu valoarea minimă, reglarea aparatului corespunde 
controlului frezelor melc conice de sens stânga.  
 Pentru controlul unei freze melc conice de sens dreapta, având 
pasul identic, este necesară inversarea montajului pachetelor de cale 
plan – paralele 5 şi 6.   
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 Traductorul de măsurare 10 este de tip inductiv şi se află 
montat pe sania transversală 7, care poate fi reglată pe baza 
principiului riglei sinus, printr-un pachet de cale plan – paralele (figura  
9). 
 

 
 

Fig. 9   Reglarea ghidajului pentru deplasarea saniei transversale a capului de 
măsurare, cu palpatorul aparatului, după generatoarea conului dinţilor 

aşchietori ai frezei (fotografie realizată la S.C.Sculǎria srl Cugir) [1] 
 
 Prin reglarea unghiulară a saniei transversale, traiectoria 
palpatorului 1 poate urmări muchia tăietoare a sculei. În acest scop, se 
va calcula valoarea pachetului de cale plan – paralele, pentru reglarea 
unghiulară a saniei 7, cu ajutorul relaţiei:   
 
           (5)  g sstg,drE 162 250sin .  

  
 Măsurarea profilului muchiei tăietoare se face prin acţionarea 
manuală saniei 7.    
 În vederea măsurării pasului, palpatorul 1, în mişcarea relativă 
faţă de sculă, descrie o elice conică. Se impune, în acest caz, 
imprimarea unei mişcări suplimentare palpatorului, în direcţie radială, 
faţă de axa frezei melc conice, acţionând sania transversală 7, prin 
intermediul ghidajului reglabil 8 (figura 8 şi figura 9).   
 Reglarea unghiulară se face prin intermediul pachetului de cale 
plan – paralele 9. Valoarea numerică, a pachetului de cale plan – 
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paralele 9, se calculează în funcţie de unghiul conului de divizare , prin 
relaţia:   
 
   mE 130 200sin .            (6)  

  
 Măsurarea pasului se face, prin urmare, reglând ghidajul 4, cu 
ajutorul calelor plan – paralele 5 şi 6 şi a ghidajului 8, prin calele plan – 
paralele 9. Sania transversală 7 se va regla, la măsurarea pasului, prin 
valoarea pachetului de cale plan – paralele gE 162.   

Pentru studierea geometriei frezelor melc conice s-a conceput 
o metodǎ de mǎsurare eficace, care permite verificarea tuturor 
elementelor geometrice, ale acestor scule de mare complexitate. 
Utilizând coordonatele punctelor care definesc muchiile aşchietoare, 
conform unui program de calcul [1], maşina de mǎsurat în coordonate 
Leitz, tip PMM 864, poate fi poziţionatǎ în nodurile reţelei de puncte ce 
urmeazǎ a fi mǎsurate. 

 

 
 

Fig. 10   Verificarea frezei melc conicepe maşina de maşrat în coordonate  
Leitz tip PMM 864 (fotografie realizată la S.C.Sculǎria srl Cugir) [1] 

 
În vederea simplificǎrii manipulǎrii maşinii de mǎsurat, freza 

melc conicǎ a fost fixatǎ pe masa rotativǎ divizoare, prin intermediul 
unui suport (figura 10).  

În acest mod, mǎsurarea devine practicǎ, în coordonate 
cilindrice, având ca variabile: unghiul de rotaţie  , al mesei rotative 

divizoare şi raza vectoare: 

 707



 2 2
ijstg,dr ijstg,dr ijstg,drx y            (7) 

 
şi  
            .          (8) ijstg,drz

 
 7. Concluzii 
 
 ■ Cu ajutorul metodei de verificare prezentate pot fi efectuate 
mǎsurǎtori complete ale parametrilor geometrici la frezele melc conice.  
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