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Abstract: Omul întotdeauna a căutat să perfecţioneze lucrurile din jur,iar frezarea filetelor nu este o 
excepţie. La momentul actual pentru frezarea filetelor interioare se propun mai multe căi de executare a 
acestora pentru a obţine filete cu productivitate ridicată şi un cost scăzut.  
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1. Introducere 

 În tehnologia tradiţională executarea filetelor se efectuează cu tarodul, excepţie făcînd găurile cu 
diametrul mare care erau prelucrate prin frezare sau cu cuţitul. În momentul de faţa sunt căi mult mai 
avantajoase care permit executarea filetelor mult mai productive. Metodele de filetare cu filiera sau cu 
tarodul sunt folosite pe scara larga deoarece sculele utilizate sunt simple şi ieftine, iar productivitatea este 
destul de joasă.  

Filetarea prin tarodare poartă în sine mai multe dezavantaje care frînează într-o oarecare măsură 
dezvoltarea mai departe a acestei tehnologii atît sub aspect calitativ cît şi mai ales sub aspectul 
productivităţii. Dintre acestea putem enumera:  

� productivitate scăzută deoarece viteza de aşchiere este foarte redusă, din motive de menajare a 
sculei, aceasta fiind executată în majoritatea cazurilor din oţeluri şi plus restricţiile legate de 
cursa scurtă a sculei şi necesitatea de oprire bruscă cu inversarea rotirii la extragerea tarodului 
(restricţii de inerţie) 

� probleme de tehnologicitate la filetarea găurilor înfundate 
� forţe mari de aşchiere, deoarece toate elementele aşchietoare – dinţii tarodului aşchiază 

concomitent 
� probleme majore la filetarea găurilor cu diametrul mic şi foarte mic, din aceleaşi motive  
� etc. 

Aceste motive au favorizat apariţia unei tehnologii de prelucrare a filetelor mult mai productive – 
filetarea prin frezare. Aceasta se datorează apariţiei maşinilor unelte CNC şi a sculelor moderne. 
Actualmente, filetele interioare de diferite diametre mai ales cele mici inclusiv M2 se prelucrează prin 
frezare. 
 
2. Tehnologia frezării filetelor 

Dezvoltarea tehnologică în acest domeniu se bazează pe principiu frezării filetelor cu freze pieptene 
metodă cunoscută de mult timp, care înlătură multe din aceste dezavantaje.  

Mai întîi frezarea se efectua cu freze pieptene preponderent filete exterioare şi interioare cu lungime 
mică şi diametre relativ mari. Se asigura o productivitate destul de ridicată, deoarece filetul se executa 
concomitent pe toata lungimea la o singură rotaţie a piesei, de fapt 1,2 – 1,3 rotatii (fig. 1). 

O problemă majoră o constituia filetarea interioară a găurilor de diametrii medii şi mici, care în 
continuare se prelucrau cu tarozi înfruntînd consecinţele dezavantajelor indicate mai sus.    

Metoda de frezare a filetelor atît exterioare cît şi interioare cu freze pieptene, se folosea şi se mai 
foloseşte şi în tehnologia tradiţională, asigurînd o productivitate ridicată, dar este prevăzută numai pentru 
filete de diametre mari şi medii, dar scurte. Înafară de aceasta filetarea se efectuează pe maşini speciale. 
Prelucrarea se face cu ajutorul frezelor disc sau frezelor pieptene. 
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Fig. 1 frezarea filetelor cu freză pieptene 
 

Apariţia maşinilor cu comandă numerică a făcut posibilă filetarea acestor găuri interioare de asemenea 
prin frezare, ceea ce asigura o productivitate foarte ridicată şi se efectuează pe aceeaşi maşină unealtă, 
asigurînd respectarea principiului de concetrare a prelucrărilor pe un singur centru. Respectiv acest lucru se 
datorează şi apariţiei sculelor speciale preponderent cu elemente aşchietoare din carburi metalice şi alte 
materiale aşchietoare rezistente la uzură, care permit prelucrarea cu viteze mari. 
 
 
Concluzie: 

 
Într-un număr mare de cazuri, frezarea de filet este o alternativă care oferă multe avantaje. 

Productvitatea frezarii este de zeci de ori mai mare, precizia şi rugozitatea suprafeţei filetate este mai ridicată 
faţă de filetele oţtinute cu tarodul, cu aceeaşi sculă se poate produce atît filet “dreapta” cît şi filet “stînga”, 
aşchiile rezultate din procesul de frezare nu ridică probleme de avacuare, nu ridică probleme filetarea 
găurilor înfundate, timp foarte redus de execuţie datorită vitezelor mari de aşchiere şi posibilităţi de reglare a 
avansului, filetul se prelucrează printr-o singură trecere, forţe de aşchiere mici ceea ce face posibilă 
prelucrarea fără probleme a găurilor de diametru mic şi a pieselor cu pereţi subţiri. 
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