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 1. Introducere 

 Se consideră mişcarea elicoidală ( ).,, pV ω Se ia V pe axa 
Oz , a unui sistem cartezian de coordonate dextrotors (figura 1). 
Unghiul de rotaţie ϕ  şi deplasarea h , care se pot observa în figura 1, 
definesc mişcarea elicoidalǎ a punctului M  şi  existǎ relaţiile: 

;ωϕ =
dt
d                      (1) 
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                  u
dt
dh = .                                             (2) 

unde, ω  este viteza unghiularǎ, respectiv, u , viteza de deplasare,  a 
puncului M , în mişcarea elicoidalǎ (figura 1). 

Se defineşte parametrul elicoidal prin raportul: 

.constup ==
ω

                                       (3)                   

 Mişcarea elicoidală se numeşte elicoidală – dreapta, dacă 
sensurile lui ϖ şi u , coincid şi elicoidală – stânga, dacă sensurile lui 
ϖ  şi u , sunt opuse. 

 
Fig. 1  Ilustrarea mişcǎrii elicoidale a punctului M[2] 

 
Raza vectoare r  a punctului M(x,y,z), în 

mişcarea sa elicoidală, se defineşte în următorul 
mod (figura 1). 
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unde, versorii, e  şi k , sunt reprezentaţi în figura 
1. 

În cel mai simplu caz, 
,tuh ⋅= ,ω⋅= pu  ecuaţia vectorială a liniei elicoidale normale are 

forma:   
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                 (5) 

 Ecuaţiile parametrice ale liniei elicoidale au forma:  
 

       ;cos ϕax =  ;sinϕay =  ϕpz =                       (6)  
  

Generarea acestei mişcări este necesară pentru verificarea 
suprafeţelor elicoidale, la ascuţirea sculelor aşchietoare de acest gen. 

Firme specializate, în domeniu, realizează scule aşchietoare a 
căror pas al suprafeţei de degajare este indicat cu o precizie de două 
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zecimale. Acest lucru poate fi observat în figura 2, în care este  
prezentată o freză cilindro-frontală produsă de compania engleză 
Clarkson. 
 

 
 
 

Fig.2: Freză 
cilindro-frontală 

produsă de 
compania 

engleză Clarkson 
 
 

 
Această sculă se utilizează  pentru operaţii care se execută pe 

maşini-unelte cu comandă numerică. “n acest scop după reascuţire 
scula se verifică pe maşinile de control 3D. 

 
2. Studiu de caz 
 

 Se va modela linia elicoidală de pe suprafaţa de degajare a 
unei freze cilindro-frontale, produsă de compania britanică Clarkson 
(figura 2), având următoarele date: 
 

- diametrul sculei d mm20= ; 
- pasul suprafeţei elicoidale p mm72,77= ; 
- parametrul πϕ ≤≤0 ; 

 Prin urmare, în ecuaţiile (6) se vor substitui: 
mma 10=  - raza cilindrului pe care este situată linia elicoidală; 

 Deci valoarea parametrului elicoidal 
π⋅

=
2

72,77p   

Pe baza ecuaţiilor parametrice (6) şi a datelor din studiul de 
caz, s-a elaborat un program de calcul prezentat în figura 6. Pe baza 
programului de calcul din figura 6. s-au dedus coordonatele punctelor 
liniei elicoidale, care sunt prezentate în figura 7.  

Linia elicoidală este reprezentată în figurile 8. şi 9. Schema 
logică pentru elaborarea programului este prezentată în figura 3. 
Corespunzător schemei logice din figura 3., sunt prezentate şi cele 
două subprograme (figura 4 şi figura 5). 
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Fig. 3  Schema logică 

 
 

Fig. 4  Subprogram Calculxyz 
 
 
 

 
Fig. 5  Subprogram Calculxyzplot 
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