Unitatea de invatamant: Liceul Tehnologic Mecanic Municipiul Campina Tema : Filetarea metalelor
Profilul: Tehnic; Domeniul de pregatire de baza: Mecanica; Clasa: IX

Calificarea profesionala: Mecanic auto, Tinichigiu vopsitor auto Profesor: Manta Maria
Forma de Invatamant: invatamant profesional cu durata de 3 ani

Modulul: M II. Lacatuséarie generala

Filetarea metalelor

Competente:
1. Intelegerea modului de efectuare corectd a operatiilor de prelucrare in conformitate cu documentatia tehnica.
2. |dentificarea si utilizarea materialelor si SDV-urilor necesare realizarii operatiilor de filetare.
3. Verificarea operatiilor de filetare.
Generalitati.
> Definitie: Filetarea este operatia tehnologica de prelucrare prin aschiere a suprafetelor interioare sau
exterioare, cu ajutorul unor scule numite tarozi si filiere.
» Miscarile necesare realizarii operatiei de filetare manuala cu tarodul sau cu filiera sunt:
- migcarea principala de aschiere este o miscarea de rotatie. Se noteaza cu n si se exprima in rot/min;
- migcarea de avans.Se noteaza cu s $i se exprima in mm/rot.
> Filetul reprezintd o suprafata profilata constituitd dintr-o succesiune de spire dispuse pe o suprafata
cilindrica sau conica, exterioara sau interioara.
1. Filete
1.1. Elementele geometrice ale filetului:
- profilul filetului, reprezentat prin forma sa geometrica, intr-o sectiune axiala a piesei;
- pasul filetului p, reprezinté distanta masurata pe o paralela la axa surubului dintre doua puncte consecutive ale
aceleiasi spire;
- unghiul profilului a, cuprins intre flancurile consecutive ale filetului, masurat in planul axial al piesei;
- diametrul exterior, notat cu d la suruburi si D la piulite, reprezinta distanta intre varfurile filetului la suruburi sau
intre fundurile filetului la piulite, masurata perpendicular pe axa filetului;
- diametrul interior, notat cu d1 la suruburi si cu D1 la piulite, reprezinta distanta intre fundurile filetului la suruburi
sau intre varfurile filetului la piulite, masurata perpendicular pe axa filetului;
- diametrul mediu, notat cu d2 la suruburi si cu D2 la piulite, reprezinta distanta dintre mijloacele flancurilor filetului
masurata perpendicular pe axa filetului;
- inéltimea filetului t1;
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1.2. Clasificarea filetelor

a. dupa destinatie, filete pot fi:

- de fixare utilizat la asamblari demontabile, cu profilul de obicei triunghiular;

- de strangere, utilizat la asamblari demontabile sau fixe;

- de stréngere — etangare, sunt utilizate la asamblarea tevilor;

- de migcare, utilizate la transformarea miscarii de rotatie in miscare de translatie (menghine, cricuri, suruburi
conducatoare) pot avea profil patrat, trapezoidal sau ferastrau;

- de masurare (filetul cu pas fin), pentru micrometre
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b. dupa sensul de infagurare al spirei:

- filet pe dreapta ,este filetul obisnuit;

- filet pe stanga, se intalneste la organe de masini cu miscare de rotatie (arborele principal la strung). Acestea nu
permit slabirea asamblarii in timpul exploatarii.

Filet pe dreapta Filet pe stanga

¢. dupa numarul de inceputuri:
- cu un inceput, este utilizat in cazul filetelor de strangere;
- cu mai multe inceputuri, se foloseste la suruburile de miscare, imbunatatind randamentul prin micsorarea
coeficientului de frecare.
d. dupa sistemul de masurare:
- metric - are rol de strangere, iar marimea pasului se exprima in milimetri;
- inch (toli) - se utilizeaza la instalatji pentru conducerea fluidelor, se exprima in inch (1 inch=25,4 mm)
e. dupa forma suprafetei de infagurare:
- cilindrice, sunt cele mai raspandite;
- conice.
f. dupa sectiunea profilului:
- triunghiular;
- patrat;
- trapezoidal;
- ferastrau;
- rotund.
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g. dupa marimea pasului:
- normal
- mare
- fin.
2. Scule folosite la filetare
a. Tarozi sunt scule aschietoare utilizate la prelucrarea suprafetelor interioare (filet interior).
Tarozii se confectioneaza din otel rapid (Rp3) si se durifica prin calire.
» Din punct de vedere constructiv, tarodul este compus din:
- partea de atac sau aschietoare, de forma tronconica;
partea de calibrare, care netezeste filetul;
coada;
- antrenorul, sub forma unui cap patrat, utilizat la prinderea tarodului in dispozitivul porttarod,;
- canalele, care au rolul de evacuare a aschiilor metalice si de formare a muchiilor agchietoare.

Panea de calbrare

.

Hir

‘mare e

Dispozitiv porttarod
» Tarozii se clasifica astfel:
e dupa modul de actionare:
- tarozi de mang;
- tarozi de masina.
e dupa modul de lucru:

- tarozi unul la serie;
- tarozi trei la serie.
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Tarozi unul la serie Tarozi trei la serie: a-degrosare; b-semifinisare; c-finisare

b. Filierele sunt scule aschietoare utilizate |a filetarea exterioara formate dintr-un inel intreg sau spintecat
prevazut cu un filet interior cu elemente taietoare.
in functie de forma lor, filierele pot fi: rotunde, patrate si hexagonale, precum si bacuri de filetat montate in
dispozitive de actionare manuala numite clupe.
Filierele se fixeaza in timpul filetarii in portfiliere.
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3 Filiere
Filiere a-rotunda; b-spintecatd; c-patrata; d-hexagonala

Portfiliera
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3. Tehnologia filetarii manuale.

a. Filetarea exterioara a pieselor se executa cu filiere.
Operatii pregatitoare: tesirea capatului tijei, verificarea diametrului tijei (sa fie mai mic decat diametrul exterior al
filetului cu 0,3-0,4 mm.

Operatia de filetare exterioara are urmatoarele etape:

- fixarea tijei in menghina si ungerea ei cu ulei ;

- fixarea filierei in portfiliera;

- asezarea filierei pe capatul tijei si centrarea ei;

- rotirea si apasarea uniforma a filierei pe capatul tijei, in sensul
acelor de ceasornic pentru filetul pe dreapta si in sens invers pentru
filetul pe stdnga. Dupa céateva rotatii complete se intrerupe apasarea
axiala si se roteste filiera in sens invers cu jumatate de rotatie
pentru sfardmarea aschiilor. Filetarea se realizeaza dintr-o singura
trecere

b. Filetarea interioara. Se realizeaza dupa operatiile de gaurire sau strunjire interioara.

Se folosesc tarozi in seturi de 3 (degrosare, mediu, finisare) pentru filet metric normal si filet in toli sau seturi de 2
tarozi (degrosare, finisare) ptr. filet metric fin si filet pentru tevi.

Operatii pregatitoare: tesirea muchiei gaurii, verificarea diametrului pentru filet (diametrul gaurii trebuie sa fie cu 1-1,5
mm mai mic decat diametrul exterior al filetului. Daca diametrul gaurii este prea mic se produce griparea sau ruperea
tarodului, iar daca este prea mare, filetul rezulta cu spire incomplete.

Operatia de filetare interioara are urmatoarele etape:
- se fixeaza piesa in menghing;
- se alege setul de tarozi corespunzator tipului de filet
- se fixeaza tarodul nr.1 in dispozitivul porttarod;
- se unge tarodul cu ulei mineral;
- se ageaza tarodul in alezaj si se orienteaza pentru a fi
coaxial cu alezajul de prelucrat;
- se preseaza usor si se executa 1-2 rotatii in sensul de
aschiere;
- se executa miscare de rotatie inapoi pentru ruperea
aschiilor;
- se continua operatia de filetare cu tarodul pana la
prelucrarea
completd a suprafetei;
- se extrage tarodul din alezaj impriménd miscare de rotatje in
sens invers;
- se procedeaza in mod identic cu tarozii nr.2 i nr.3.

4.Controlul operatiei de filetare.

La controlul filetelor se urmareste:

a. respectarea dimensiunilor elementelor geometrice principale ale filetuiui (diametrul mediu, pasul, unghiul
flancurilor)

b. calitatea suprafetelor prelucrate.
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Metode de control

- metoda complex& de control, care se aplica la piesele executate in serie si se realizeaza cu ajutorul calibrelor inel si
tampon filetate care au doua parii: partea trece (T) si partea nu trece (NT). Pentru verificarea alezajelor filetate se
utilizeaza calibre tampon filetate si pentru verificarea arborilor filetati se utilizeaza calibre inel filetate.

Calibru tampon pentru filete interioare

Calibru inel pentru filete exterioare

- metoda diferentiald, care se aplica la verificarea pieselor filetate de precizie ridicata, a calibrelor tampon si a
tarozilor. Se masoara diametrul mediu, pasul si unghiul flancurilor si se compara cu cele din documentatia tehnica a
piesei.

Se utilizeaza:

- micrometrul pentru filete;

- sabloane de filetat;

- microscopul de atelier sau universal;

- metoda celor trei sarme.

5. Masuri de tehnica a securitatii muncii.

- in timpul executarii operatiilor de filetare se vor respecta normele de tehnica securitatii muncii specifice locului de
munca (atelier, sectie, etc);

- n timpul filetarii piesele si sculele trebuie sa fie corect fixate in dispozitivele de prindere;

- sculele se vor verifica inainte de inceperea munci;

- suportii pentru prinderea sculelor sa fie in perfectd stare;

- sculele nu trebuie suprasolicitate pentru a evita distrugerea lor;

- aschiile rezultate nu se vor indeparta cu mana, si cu 0 maturica sau pensula.
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