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* Definitia si miscarile necesare

Filetarea este operatia tehnologica de prelucrare prin aschiere a suprafetelor
Interioare sau exterioare, cu ajutorul unor scule numite tarozi si filiere. La filetarea
manuala cu tarodul sau cu filiera, miscarile necesare realizarii operatiei sunt:

1. miscarea principald de aschiere - migcarea de rotatie. Se noteaza cu n §i se
exprima in rot/min;

2. miscarea de avans. Se noteaza cu s si se exprima in mm/rot.

Intre cele doud miscari existdi o legiturd cinematici dati de o marime
geometric numita ,,pas”.

* Elementele geometrice ale filetului

Filetul reprezinta o suprafata profilata constituita dintr-0 succesiune de spire ce
determina o traiectorie elicoidala.

Traiectoria elicoidald (elicea) este curba descrisa in spatiu de un punct,care
executa o miscare uniforma de translatie de-a lungul generatoarei unui cilindru, care
executd in acelasi timp, o miscare de rotatie in jurul axei sale. In STAS 3872-83 se
stabilesc elementele principale ale filetelor.

Caracteristicile unui filet sunt:

« Tnaltimea filetului - t;
« Iniltimea triunghiului generator - t
* Unghiul filetului - o



* Pasul filetului - p
* Diametrul exterior - d/D
* Diametrul interior - di/D;
* Diametrul mediu - d2/D>
* Unghiul de inclinare al spirei - .
Aceste elemente caracteristice pot fi identificate n figura de mai jos:
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fig. 1 Elementele geometrice ale filetului

% Clasificarea filetelor

Filetele se pot clasifica dupa urmatoarele criterii:
* dupa destinatie:

* filete de fixare (filetul metric triunghiular)
filete de etansare (filetul in toli)
filete de forta (filetul patrat)

filete de miscare (filetul trapezoidal)
filete de masurare (filetul cu pas fin)
* filete speciale (filetul rotund).
* dupa sensul de infasurare al spirei:
*  filet pe dreapta
* filet pe stanga.
* dupa numairul de inceputuri:
* cu un inceput
* cu mai multe Tnceputuri.
* dupa sistemul de masurare: Filet pe dreapta Filet pe stanga
% metric
* inch (toli).
* dupa forma suprafetei de infasurare:
* cilindric - a
% conic - b
* plan - c.
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fig. 2 Tipuri de filete

Filetul obisnuit este pe dreapta. Filetul pe stanga se intdlneste la organe de
masini cu migcare de rotatie (arborele principal la strung).

Filetul cu mai multe Tnceputuri asigurd o demontare-montare rapida si poate
prelua solicitari mai mari.

Filetul metric are rol de stringere. Are unghiul la varf a=60° iar mirimea
pasului se exprima in milimetri. Filetul in inci (inch) se utilizeaza la instalatii pentru
conducerea fluidelor. Are unghiul la varf a=55°, iar un inch are 25,4 mm. Se exprima
in numar de pasi/tol.



Filetul patrat este un filet de forta si este utilizat la dispozitive de strangere si
fixare.

Filetul trapezoidal este un filet de miscare utilizat la gsuruburi conducatoare la
masini unelte (strunguri). Are unghiul la varf de 30°.

Filetul ferdstriu se utilizeaza la cricuri, prese. Are unghiul flancului activ de 3°.

Filetul rotund (Edison) se utilizeaza la socluri, dulii, sigurante, cuple la
vagoane.
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* Simbolizarea §i notarea filetelor

fig. 4
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* Scule si dispozitive utilizate la filetare

Principalele scule utilizate la filetare sunt tarozii si filierele. Acestea pot fi
actionate cu ajutorul unor dispozitive de prindere: port-tarod si port-filiera.
- Tarozii sunt scule aschietoare utilizate la filetarea suprafetelor interioare
(filet interior) si se pot clasifica astfel:
* dupa modul de actionare:
* tarozi de mana
* tarozi de masina.
* dupa modul de lucru:
* tarozi unul la serie
* tarozi trei la serie.
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fig. 5 Tarozi unul la serie fig. 6 Tarozi trei la serie: a-degrosare; b-semifinisare; c-finisare

Tarozii se confectioneaza din otel rapid (Rp3) si se durifica prin célire.
Partile componente ale unui tarod sunt:

1. partea utila (aschietoare)

2. conul de atac — usureaza introducerea tarodului
in gaura de filetat

3. partea de calibrare — serveste la ghidarea
tarodului n timpul filetarii si la calibrarea gaurii filetate

4. coada

5. antrenorul — folosit pentru fixarea tarodului in
port-tarod

6. canal de evacuare a aschiilor

8. fata de degajare

9. fata de asezare.

Tarodul de masind are conul de atac lung (10-12 spire
tesite) si se utilizeaza pentru gaurile strapunse.

Tarodul de mana are conul de atac scurt (3-4 spire tesite).
Tarozii trei la serie se utilizeaza in ordinea 1, 2, 3. Se pot
recunoaste dupa profilul dintilor.

Fixarea tarozilor pe arborele principal al masinii se
realizeaza prin intermediul mandrinelor sau direct in

Fig. 7 Tarod universal, in cazul strungurilor.




- Filierele sunt scule aschietoare utilizate la filetarea suprafetelor exterioare

(filet exterior) si se confectioneaza din otel rapid (Rp3), dupa care se durifica prin

calire. Dupa forma lor, filierele pot fi: rotunde (de forma unui inel intreg sau spintecat
prevazut cu un filet interior cu elemente taietoare si canale pentru evacuarea
aschiilor), patrate, hexagonale, prismatice (sub forma de bacuri de filetat, montate

intr-Un suport special numit clupa/cap).
e P

fig. 8 Filiere: a-rotunda; b-spintecata; c-patrata; d-hexagonala fig. 9 Cap de filetat
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fig. 10 Scule si dispozitive folosite la filetare

* Tehnologia filetarii

In functie de piesa care se prelucreazi, filetarea poate fi: interioara (la alezaje —
piulite) si exterioard (la arbori - suruburi). Executarea filetelor se realizeazd manual
(folosind tarozi si filiere) si mecanizat (cu masini de filetat portabile actionate
electric, pe masini de giurit sau pe strunguri). In timpul filetirii se executd o miscare
combinata formata dintr-o miscare de rotatie si una de translatie.

1. Filetarea interioara manuala (pentru alezaje) se realizeaza dupa operatiile de
gaurire si Strunjire interioara si se executa astfel:

- cu tarozi sau cu seturi de cate trei tarozi (tarod de degrosare, mediu si de finisare) -
pentru executarea filetului metric normal

- cu seturi de doi tarozi (tarod de degrosare si de finisare) - pentru executarea filetului
metric fin sau pentru tevi.

Pentru antrenarea usoara a tarodului in aschie, se executa si operatia de tesire,
dupa care se verificd diametrul gaurii de filetat (trebuie sa fie mai mic cu 1-1,5 mm
decat diametrul exterior al filetului, pentru a nu se produce griparea sau chiar ruperea
tarodului). Diametrul burghiului necesar operatiei de gaurire se determina din tabele
speciale si este mai mic decat diametrul exterior al filetului. Daca este prea mic,
tarodul se poate bloca, iar daca este prea mare, filetul iese incomplet.



La producerea gaurilor filetate infundate, gaura va avea o lungime mai mare

decat lungimea portiunii filetate, pentru ca partea de taiere a tarodului sd depaseasca
lungimea filetata.

La filetarea gaurilor strapunse, tarodul trebuie sd aiba coada de lungime egala

cu lungimea gaurii, astfel Incat partea de calibrare a tarodului sa treaca prin toata

gaura.

Tarodul se unge inainte de inceperea operatiei de filetare cu un lubrifiant

corespunzator materialului piesei, De obicei, se folosesc emulsii diluate cu apa, petrol
lampant, ulei de in fiert, ulei fiert de rapita sau terebentina.

O
O
O

Operatia de filetare interioara manualad cuprinde urmatoarele etape:

Fixarea piesei de filetat Tn menghina si ungerea cu lubrifiant

Fixarea tarodului in port-tarod

Introducerea tarodului in gaura de filetat, astfel incat axa lui sa corespunda cu
axa gaurii, pentru a evita Intepenirea sau ruperea acestuia

Rotirea si apdsarea usoara a port-tarodului, avand grija ca dupa 1-2 rotatii sa se
execute o0 jumatate sau un sfert de rotatie inapoi, pentru sfaramarea aschiilor
metalice. Daca se fileteaza un metal moale sau gduri infundate, tarodul se va
desuruba din cand in cand si se va curata de aschii. Dupa ce sa trecut prin gaura
primul tarod de degrosare, se vor introduce ceilalti tarozi, dar cu atentie, pentru
a nu reteza varfurile filetului.

fig. 11 Filetarea interioard manuala fig. 12 Tarozi de méina

2. Filetarea exterioara manuala (pentru arbori) se aplica dupa prelucrarea
suprafetelor exterioare prin strunjire.

O

Operatia de filetare exterioara manuala cuprinde urmatoarele etape:

Fixarea tijei (piesei de filetat) In menghina si ungerea abundentd cu ulei
mineral, pentru reducerea uzurii

Fixarea filierei in pot-filiera

Asezarea filierei pe capatului tijei si centrarea ei. Pentru antrenarea filierei in
aschie se recomanda operatia de tesire

Rotirea si apdsarea uniform a filierei in sensul acelor de ceasornic, pentru
filetul pe dreapta si in sens invers, pentru filetul pe stinga. Dupa cateva rotatii
complete, se intrerupe apasarea axiala si se roteste filiera in sens invers cu
jumatate de rotatie, in scopul de a sfarama aschiile desprinse in cursa activa si a



le face sd cada prin canalele de evacuare ale filierei. Se are in vedere pastrarea
coaxialitatii. Filetarea se executa complet dintr-o singura trecere
o stergerea tijei cu o carpa, de ulei si de aschii.

Filiera A

" Portiliera

fig. 13 Filetarea exterioara manuala

3. Filetarea interioara si exterioara a tevilor se executa cu o clupa speciala cu patru
falci, care pot fi schimbate in functie de diametrul tevii. Operatia de filetare consta in:
o fixarea tevii si ungerea capatului care trebuie filetat
o asezarea clupei pe capatul tevii pe o lungime de 23 de spire si apropierea
falcilor intre ele panad la o distanta stabilita
o rotirea clupei in jurul tevii pana se infileteaza lungimea necesara.
4. Filetarea mecanica se poate executa pe masini de gaurit, strunguri normale sau pe
masini de filetat, care trebuie:
- sa aiba avans de oprire automata
- sa asigure un avans egal cu pasii standardizati ai filetului
- sa fie prevazute cu dispozitiv de inversare a miscarii
- s@ asigure o viteza de aschiere mica (10-15m/min).

In aceste conditii, se executi filete de buni calitate, iar productivitatea operatiei
este superioara filetarii manuale.

Pentru executarea filetului pe masini de gaurit, tarodul este fixat pe arborele
principal al masinii, prin intermediul unui dispozitiv special care permite inversarea
miscarii de rotatie, necesara scoaterii tarodului din alezajul filetat.

Pe strunguri normale, filetul se poate executa cu ajutorul cutitelor de strung,
ascutite dupa profilul filetului.

Pentru filetarea piulitelor pe masini de burghiat cat si pe strunguri normale se
utilizeaza tarozi conici cu coada lunga, iar piulitele sunt introduse manual pe partea
activa a tarodului. Ele se strang apoi spre coadd si pentru a fi scoase va trebui opritd
masina.

fig. 14 Masgini de filetat



5. Réacirea si lubrifierea in timpul filetarii sunt necesare pentru a se obtine un filet
neted si curat. Astfel, la piesele din otel se utilizeaza emulsie, ulei de in, ulei mineral,
seu topit. La piesele din aluminiu se foloseste petrol lampant, iar la piesele din cupru
— terebentind. Piesele din fonta si din bronz, pentru cd au aschiile casante, pot fi
filetate fara racire.

% Controlul filetelor

La controlul filetelor se urmaresc:
+ respectarea dimensiunilor geometrice principale ale filetului (diametrul
mediu, pasul, unghiul flancurilor)
¢ calitatea suprafetelor prelucrate.
Controlul se efectueaza prin doua metode:
1. metoda complexd de control — se aplica la piesele executate in serie si care
stabileste daca piesele filetate sunt sau nu corespunzatoare. Se realizeaza cu ajutorul
calibrelor filetate (cu cele doud parti: partea trece — T si partea nu trece — NT) si
anume:
= calibre tampon filetate - pentru verificarea filetelor interioare (alezaje filetate)
= calibre inel filetate - pentru verificarea filetelor exterioare (arbori filetati).
Pentru verificarea marimii pasului si a profilul filetului se folosesc lere pentru
filete.

Piesd de controlot

Lerd de filet

fig. 15 Lere pentru filete

Calibru inel
NU TRECE

Picsa Calibru inel
TRECE
fig. 16 Tipuri de calibre filetate

2. metoda diferentiala — se aplica la verificarea pieselor filetate de precizie ridicata, a
calibrelor tampon si a tarozilor. In acest caz se masoara diametrul mediu, pasul si
unghiul flancurilor si se compara cu cel din documentatia tehnica a piesei.
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Se utilizeaza: micrometrul pentru filete, sabloanele de filet, microscopul de
atelier sau universal si metoda celor trei sdrme.

fig. 17 Micrometru pentru filete
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Sabloane pentru filete fig. 20 Metoda celor trei sdrme

* NSSM specifice operatiei de filetare

Pentru evitarea accidentarilor care se pot produce la operatiile de filetare se vor
respecta urmatoarele recomandari:
- echipamentul de protectie trebuie purtat regulamentar
- se vor purta ochelari de protectie
- sculele si piesele, inainte de filetare se ung si se racesc cu
uleturi si emulsii adecvate
- suportii pentru prinderea sculelor trebuie sa fie in perfecta
stare de functionare
- sculele nu trebuie suprasolicitate, pentru a se evita distrugerea lor
- aschiile rdmase in urma filetarii se vor indeparta cu aer comprimat, cu o maturica
sau Ccu 0 pensuld si nu cu mana
- sculele si piesele se vor fixa bine in dispozitive, inainte de inceperea lucrului cu
masina
- in cazul filetdrii pe masini de filetat se respecta aceleasi reguli de protectia muncii
ca la gaurire.
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