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Definizioni principali

Si defimisce filettatura un risalto a sezione costante, filetto, avvolto
ad elica sulla superficie esterna di un elemento cilindrico (o conico),
la vite, o sulla superficie interna di elemento analogo, la madrevite.
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Funzionamento di un collegamento filettato

| trazione compressione
sullo
spallamento

.. particolare
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Elementi principali di una filettatura: forma del profilo

profilo protilo prodilo profilo
triangolare rapezoidale a dente di sega tondo
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Elementi caratteristici di una filettatura

cresta

= Profilo base
— Profilo teorico della filettatura
definita da dimensioni ed
angoli comuni alla filettatura
interna ed esterna

ra =z

L]
2
* Profilo nominale
. . . ) ] ] ! A
— Profilo a cui si riferisce per il /// ’/7/
calcolo delle dimensioni
nominali = e
Asse  della_filettatura ' _ 8 ---Ei—%—
=
LR

* Profilo d’esecuzione

— Forma che assume in pratica
il profilo della filettatura o
cresta fondo
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Elementi caratteristici di una filettatura

cresta

B diametro esterno

— diametro misurato sulla cresta del filetfo della vite
(d} o sul fondo del filetto della madrevite

fianco

il
* diametro nominale 2 . .
— diametro esterno d della vite e quello o 2o A O
carrispondente D della madrevite (utilizzato per la
designazione convenzionale della filettatura) %
- (D) -
* diametro di hocciolo /Z/ ’//

— diametro misurato sul fondo del filetto della vite
(d4) o sulla cresta del filetto della madrevite (D)
= linea media
— linea contenuta in un piano assiale tale che le sue
intersezioni con | fianchi del filetto siano
equidistanti
B diametro medio
— diametro misurato sul linea media (d,e D, )

esterno

Asse  della filettatura

& n!n:clolo
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cresta fondo
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Elementi caratteristici di filettature interne (madreviti) ed esterne (viti)
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Filettature a semplice effetto e a piu effetti
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Filettature destrorse (avvitamento orario) e sinistrorse (avvitamento antiorario)

Destrorsa Sinistrorsa

Freccia indica
direzione di
svitamento
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La rappresentazione di elementi filettati

[.a rappresentazione degli elementi filettati pud essere realizzata in maniera
illustrativa o schematica. Questa ¢ preferita per la rapidita d’esecuzione franne 1 casi
di particolare complessita e difficolta nella chiarezza della rappresentazione. In alcuni
casi si puo anche rappresentare il solo asse con linee di richiamo per la designazione.
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La rappresentazione convenzionale di elementi filettati esterni
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La rappresentazione convenzionale di elementi filettati interni

asse della filettatura
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La rappresentazione di elementi filettati
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La rappresentazione di elementi filettati: accoppiamento vite-madrevite
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Tipologie di filettature

 Filettature metriche ISO
* Filettature Whitworth

+ Filettature gas
 Filettature trapezie
 Filettature a denfti di sega

 Filettature speciali
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Filettatura metrica ISO

P/8

H =0,86603 P
H, =5/8 H = 0,54127 P

/8
>

H/6=0,144 P

h,=17/24 H = 0,61343 P

H/4
<L

d,=D,=d-2H,=d-1,08253 P
d,=D,=d-3/4H=d-064952 P

<
2l - AP/4 P/2 il fondo dei filetti deve es-
gl 2 sere arrotondato e scarica-
E 3 to al!:'di]sotto chs-lli diametro d,=d-2h,=d-1,22687 p
2 £ T i—— . d . Per le viti sollecitate ad _ _
=] <) ESe EE urti o a fatica oppure aven- r=H/6=0,14434 P
-l = =T o == - , P
gl 3 5oL aT ti una resistenza minima
El £ €59 ED prescritta di 800 N/mm?
Bl =8 S22 £ 3 do dev
gl = SEE S 2 il raccordo deve avere un

ragglo dl curvatura mini-

mo paria 0,106 .

. . Profilo ideale Profilo base = nominale Profilo di esecuzione
profilo base profilo nominale || profilo di esecuzione
J il fondo dei filetti deve essere arrotondato
P/8 . e scaricato al di sopra del diametro D.
| g
: madrevite -
A\ [\ E

N/
/4 Hy=5/81
&
H

tjl

F

P/4 P/2

diametro nominale E<

diometro medio D

diametro di
nocciolo D,

1
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Filettature metriche IS0 a profilo triangolare UNI
Dimensicni nominali 4535-64 Filsttaturs & passo fine
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Filettatura metrica ISO: designhazione

M10
Filettattura Metrica ISO a passo grosso (diametro nominale 10 mm, passo grosso 1,5 mm

M10 x 0,75
Filettatura metrico ISO a passo fine (diametro nominale 10 mm, passo fine 0,75 mm

M10x L2 — P1
Filettatura metrico ISO a passo grosso a due principi

M10 LH
Filettatura metrico ISO a passo grosso sinistrorsa

10 x0,5M
Filettatura metrico 1ISO non unificata (diametro nominale 10 mm, passo 0,5 mm
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Filettatura Whitworth UNI
) 2708
Sastituisca UNIM 3 & 4
Dimensionl In mm
pe———
Y 2 adrevite
25,4 = .
p=Z" ‘Y= R
P ! 85 -
h —o9e040 p =| ! - - .
f —o0,84033 p ‘ 1_-— A i i
r —0,13733 p = \
I % = S -
S g R NN ) Vite~>
=2 a
m U o
+T
Esempio di designazions di una filettatura Whitworth, avente d — 38.100 mm -
1o W
Diamatra Diameatra Diamatra . Mumare Protanditi Reggio di
Indicazions |esterno divila| media d_i wite dzi . ol s s Pasao di filatti di arrolonde=
dnl'::n:tlzlllnn- ml:r:lih m.t;r::ﬂ- q;w:::m*il:l nocelols per pollics ﬁh“;i""' mante
d=D |dm=Dm| da=0n | o A r
Va 8,360 5,537 4724 175 | 1,270 20 0813 0,17
ij'm____ 7,838 7,034 a,130 285 1411 i 0,904 0,19
g 9525 | 8,508 7,491 44,1 1,588 18 1017 0,22
g 1,112 9,950 8,788 60,7 1,814 14 1,162 0,25
1z 12,700 11,344 0,888 8,4 2n7 12 1,368 0.20
'_'_.ﬁ_fg_ 15875 14,308 1207 131 2,308 11 1,479 0,32
3y, 19,050 17,424 15,708 198 2 540 10 1,028 0,35
Ty 20,225 20,418 18611 272 2,822 8 1,807 0,39
1 25,400 23,387 21,334 357 3,176 a 2,033 0,44
11]g 28,575 | 26,251 23927 450 3,620 7 2,324 0,50
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Filettatura Whitworth: designazione

Yo W
Filettattura Whitworth da % di pollice (diametro nominale 19,05 mm)
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Filettature metriche a profilo triangolare per
accoppiamenti cilindrici conici a tenuta stagna
sul filetto

UNI
7707

IS0 metric threads with wrignguiar profile for cylindrical conical fits whery pressure—tight jolnts are made on the
thresds

Dimensioni in mm
1. Filettature metrica esterna conica

A —
i di; )‘?/ A ANS e
s i e : :

Sy e e S A 5

:'::-" ; f.-f:'".-'g o z,"f; . .-'.-'il_.'..- ,.".f‘.-"’.-"/{{ff?ff'f/{fi

. o | R
i ?}iﬁff/ﬁ%}i’# 7%
-] kS

5 Asse i Filethatan . ¥

Etpmpin di detighazicae di una filettatura metrica ssterna conica & profile wiengolere per accoppliamenti ellindric
conkel a tenuka stagne sué fllemo M 18 x 1.5 conica:

M 18 » 1B conica UNI 7707

Lunghezza ! Tranesusa Alcezza
Tilstmture Diamatre meadic crpsca Tilecoa fondo filatta del triangola
Filpreaura & Pasmo complace  |Disanes ﬂ', t¢ By L T
] Ly L naminad | ic08Tamanti | Aominsle |sostamant H
Mifi. mas. | min 181 Vimite 1316 M limite | (Q.BEE ™
M 5wDB conits | 08 B 2 sasol 4290 [ ooz | P9 | oqm | TPOM | oem
M Bxl  conies 535! 5,238
M 8l conia | 1 7 25 | zaso| 7zs | ooce | FROE | ogqpr | FREE ] gge
M1d=x1 eonlea 9.3607 0238
M Bx1,25 eonles 9086 TAE
M10% 1,26 conica | 125 B 3106|9076 | o1z | TIPM | pops | TOO4E |y pe
M12x 126 cmnla 11,188 11,078 1|
M10x15 eonica 02| BEBES i
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Filettature gas cilindriche per accoppiamenti UNI
non a tenuta stagna sul filette |—338=66—| UNIISO 228
Soatitulece nnche UN| 47901 P
Dimensioni nominali
=i
- el N
H o= @ i
Hy = mml‘ ! '_Fl.
o D17 X0
|8
Filettatura Designazione
UNI 338 UNI IS0 2281
Interna G1uz G112
Glmz A
Esterna G112
Gliz B
Diamatro Humaro di filetsi Diamatra =]
Dmlpmazions | i | PO | b4 mm . mm | M, r
fresem i 1 d=D @ P T de=D; di=Dy | -
o Vg e | 0807 E 8,147 ssos | osm | o1z
a Y 13,187 137 1% 12,301 11 Ak . (N1 ] | o1l
4 3y 18,882 1,337 19 15,808 14,080 ‘ 0888 i 0,184
a s 20,088 1,814 14 19,792 18,831 | 1,182 | 0,248
[ az.m (- 4 21,749 | 20,587 1,162 0,24%
a 3, A | 1 ma (L] 25,378 ! 4,117 | 1,182 0249
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" Filettat tubi lativi raccordi UNI
lettature gus per Lubi gan o rolaiv raccordi | aeeves- | UNI EN 10226

Ficistarn intarny clingrics.

P | A £
e T il \."\.\‘.'\.\\.\. \.\.\.
T AR

, Designazione
Filettatura UNI 333 | UNIEN 10226
Interna cilindrica Gj112 Rp 112
Interna conica Ge 112 Ac 112
Esterna (sempre conica) Ge 1142 R11u2
Peslgraciens Crmairn Ditwtarrea teu 8 plars | f Hurara | | | Lungharm
Pasas
S B by e || e
silndeias  saslas d=D ] P z da= D3z da=Dy | | - | L,
L] L LA &0 9,807 + ol W4T &, 500 o | oiEE | a8
W Y | oe Y 13,487 80 | tam e 12901 8 | omss | oam | w7
o Yy L] 18,882 a4 1,97 e 18,808 4,80 ColSs | [-R] 01 I |- K]
W Yy | e i | Ees (¥ 1,814 4 | iema 18,891 1182 | o | 133
o Ny o Ny 041 X ] 1804 s ! o ame AT . 1. 182 o8 | 14,8
@1 [T B8 184 2,500 n | sy oz | 1am | omr 188
w1 s 11y 1,80 2.7 2.8 11 1 Eex il 38,82 14TE Ii AT (1K1
11l G 1y AT 8C3 127 2,308 L] ELE-] ! 44,048 1478 | onT (X
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Filetiaiura trapezia 104 UNI'ISO 2901-2904
e Ta
EEl |
=
g
£E
-
= |4
Dimanslant In mm iFSDXE‘i(F"B)LH
I
h =888 p r
f == 0BEpin -
|
fi=08p+2u—-b |
i
t =0Ep+u-b | i
C=025p l
Indienzlane Wile Madrawita Bivace
" L
d-:]:lll:lllnnl d dn “"’EE:'“ f r o D1 fi HLI.I R dm t g b
10 10 8,5 3| 1,765 | 025 | 108 76| 156 {o20| 2 85| 1,95 | 026 | 08
[E] -] 8,5 ET| 1,76 | 028 | 12E 86| 15 lo2o| o) 106| 185 | o095 | 0B
4| 14 Y. 7| pas|o2E| 146) 106 2 om0l 4| 12 1,75 | 028 | 06
T 1n 18 | 15 104 | 295|026 BE] 15| 2 oS0 4| 14 1,75 | 0,96 | O,E
—_ B | 18 | 136 143 ) 298 | 095 | 18E) 145| 2 o020 4| 18 1,78 | 025 | o5
[ & | 20 18,5 186 | 298| 06| o8| 168| @ o%c| 4| 18 1,76 | 026 | 0.8
22 22 | 168 214 | grs| 025 2250 18 2zs o020 5 195 2 025 | ours
[T o8 | 15 900 | 275 | 095 | 285 | o 225 o200 B 2e5| @ 0,26 | 0,78
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UNIM |FILETTATURA A DENTE DI SEGA NORMALE - SgN. 127 UNIM FILETTATURA A DENTE DI SEGA FINA - SgF. 128
10 Aprile 1928 10 Agrile 1928
. - N . N ADREVITE . \\Qt
_ " = LTTR0E p i i I \
h = 173208 p \ \\ f=h4sb - o :
f=n+o I e fi=osp | w _ 1 s ot e s 2 et
fi =075 p | £ = 0,84 l}.? / ws [rTE——
¢ =034 - 1374 & = 020084 o e L ¥ 80 SgF.
1Y @ Mwtta muhly a di n
¢ = 020384 p :r l | / b = o11797 p t | 7 % {Ld Qiingare 14 In st i, Eor ieis a0
b = 011777 p riw | | = naaderp T4 e ﬁ‘r ! & 80 SgF. 2 fil. sin.
r = oim4a7 o '1_'.,73}9/% ¢ La° VITE MADREVITE |
L) ’ 7 | g | b a4 s | o | o | * P da b
L2 - ! e - . -, | i | e =n N e
Esempis di designazione di una filetiatura a dente di sega normale, avente d =B80mm, filetio semplice o spirale destra: 10 o588 336 1,738 0528 | 0949 10 T | 1,5 2 6838 0236
# BO SgN 2 (hes | 54| 113 | oses | o=as 12 b 18 g 10,834 0238
R i icaziani rel . | 0628 | 0848 1, 2 12,838 0238
R 17 =& T 16 | 128 | 123" | 736 | ofes  Osas | 18 | i3 | is | 2 | isgas oase
' ;: 1483 | 100 1138 | o2 | 0248 ls 15 1,5 g 16,838 0238
8,528 0 0,528 0,248 17 1,6 | 18838 0,
VITH ! MADREVITE (22) | 16794 | 2z | 7603 | o7B2 | 0473 22 175 | zes 3 | 1995¢ o33
d | g ] . [2 [ -] [ [ - L3 26 19,704 2803 | OTe2 | 0372 25 205 | 295 a | 22854 0353
. ™ e . - - e e . — . et m.g} ;z,m .ﬁ 2603 | 0,792 g.a?:! g E.a E-EE g | 25954 0353
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[Lavorazioni delle filettature

| | i

asportazione di

fusione stampaggio tuciolo
. . con
pressofusione rullatura con maschio ..
filiera

con con rulli al tornio con

pettini fresatura
piani
con

rettifica
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" Sipyay

Esecuzione delle filettature
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I = e — 3 Tornio parallelo

Lﬂtl conduttrice
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<= Utensile maschio

W filettatore col giramaschi
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Maschiatura a mano ==

Maschi e filiere
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Scarichi di lavorazione: gole di scarico e filetti incompleti

gola UNI ISO 4755
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Smussi e gole di scarico per filettature esterne ed interne

DI B— 59143 UNI SO 5710
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Dimensionamento degli elementi per filettature esterne (UNI 4755)

r
F = 1302 min
"L":.ml _I,_ JRPR N =
AR [ |
|
\ 15
—le &
2 r g: max & uguale a circa 3P
=
UNT 5709 UNI 4755
Filettatura di qualita Tratlo Diametro di
precisa e media gQrosso- a Gole di scarico filettatura
Passo lana filetto
Distanze di spallamento incom- d
P _ a pleto dg g, r
serig serig serie F h12(h13)* 8 passo | apasso
coria normale lunga max rmin grasso fine
0.25 d-0,4 0.4 0.12 1a1,2 2az22
0.3 d-0.5 0.5 0.16 1.4 -
0.35 0.7 0.9 1.1 0.9 d-0,6 0.6 0.16 16a18 | 25a35
0.4 0.8 1 1.2 1 d-0,7 0.6 0.2 2 -
0.45 0.9 1.1 1.3 1.1 d-0,7 0.7 0.2 22a25 -
0.5 1 1.2 1.5 1.2 d-0,8 0.8 0.2 3 4a55
0.6 1.2 1.5 1.8 1.5 d-1 0.9 0.4 3.5 =
0.7 1.4 1.8 2.1 1.8 d-1,1 1.1 0.4 4 -
0.75 1.5 19 2.2 19 d-1,.2 1.2 0.4 45 6a11
0.8 1.6 2 2.4 2 d-1.3 1.3 0.4 5 -
1 2 2.5 3 25 d-1,6 1.6 0.6 6av 8a30
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" Sipyay

Dimensionamento degli elementi per filettature interne (UNI 5710)

Pamealkia ol a1 SCENED

La lunghezza utile a filatic completo b & uguale alla lunghezza di avvilamento pia 3P,

Diametro di
Passo ¥ g. g, r d,; filettatura
P (") | min | max min d
a passo | apasso
grosso fine
0.25 2.5 - - - - 1a1,2 2az22
0.3 2.7 - - - - 1.4 -
0.35 2.8 - - - - 16a18 | 25a3,5
0.4 3 . . . . 2 .
0.45 3.1 - - - - 22a25 -
0.5 3.6 2 27 | 02| d+0.25 3 4a55
0.6 4 24| 33 | 0.4 | d+0,30 J.9 -
0.7 44 | 28| 38 | 0.4 | d+0,30 4 -
0.75 4.7 3 41 | 0.4 | d+0,35 4.5 Eall
0.8 49 | 32| 44 | 04| d+0,40 5 -
1 5.6 4 54 | 0.6 | d+0,45 6a’v 8a30
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Esecuzione di un foro filettato cieco e conseguente quotatura
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Esecuzione di un foro filettato cieco e conseguente quotatura

FORATURA
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Accoppiamento vite-madrevite (foro cieco)

—

avvitamento

Iunghezza di
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[. 1 d ~H
] \\'\w i
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La lunghezza 1 e uguale all’mcirca a tre volte 1l passo

|
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" Sipyay

Elemento filettato esterno: vite

Si indica genericamente con il termine di vite un gambe cilindrico tutio o
te o

parzialmente filettato provvisto ad una estremitd di mezzi atti a consentirne

I’afferraggio per I’avvitamento, solitamente consistenti in una festa di forma varia.

quadra

a taglio

esagonale CON esagono incassato
(detta a brugola)

simussata  bombata
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Estremita di elementi filettati esterni (viti)

Cstremita nallata

Estremits a coppa

Estremita cilindrica cocta

piccolo ragzio

Estremita smussata

Diamelro massimo=

| EF'-’”.‘FE'" Sifondd poremita bombata
i el filety

|
1 — e
i ; 1ot ATR

{ewtiata)
== ————
P ;
TI ..........
L

L
1 —

Estremnita cilindrica junga

Estrermita conica
2 pireolo mggia
AN ™
, _'!__-L_.F-*-l_._>_
ﬂ -
A

Eshremitd plana
(.»'.musﬁ:;.m}

Estramila teancosomica

Estromity raschianie S

u o= 28 (filelti incompheti) E|
do=i-1.6"

4, =053d205mm

i, =3FP105mm

:‘" =5P+0amm

Heo= 80P (1207 per vits corte)
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Forme di teste di1 vit1 e dadi secondo la norma UNI 5627 del 1965
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Spazi di manovra per
chiavi a forchetta (a) e
per chiavi a bussola (b)
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Vite a testa svasata piana con esagono incassato (UNI 5933)
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" Sipyay

T1ipo d1 vite autofilettante gia unificata nella UNI
6956 ora sostituita dalla UNI EN ISO 7051

3 estremita tipo C estremita tipo F
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" Sipyay

Vit1 con teste particolar: dette * antimanomaissione”
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" Sipyay

Quote funzionali degli elementi filettati esterni (viti)

[ 1indica la lunghezza del gambo
[, ed [, mdicano le lunghezze delle porzioni filettate
d indica il diametro della vite
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" Sipyay

Collegamenti di forza

» Collegamento con vite mordente
» Collegamento con bullone

» Collegamento con prigioniero
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" Sipyay

Collegamento con vite mordente

Il foro sull’elemento superiore & maggiore di quello
della vite per consentire un agevole inserimento della
stessa.

Il tratto utile di filettatura si estende oltre 1a fine della
vite

11 foro sull’elemento inferiore si estende oltre 1l tratto
utile di filettatura.
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Fori passanti per bulloneria (UNI ISO 273)

Diametra Diametro del foro passante Diametra Diametro del foro passanta
di D di o
filettatura Serie filettatura Serig
d fing media grussal. d fing media grossol.
Htz H13 H1d H12 H13 Hi4
1 1.1 1.2 1.3 3a v a9 42
1.2 1.3 1.4 1.5 39 40 42 45
1.4 1.5 16 1.3 47 43 45 43
1.6 1.7 1.6 2 43 45 48 52
1.B 2 2.1 2.2 43 &0 BE 56
2 zZe2 2.4 28 52 o4 BB 62
2.5 a7 z2.0 3.1 55 58 G GG
3 3.z d.4 16 a0 B2 &6 70
135 a.7 3.5 4.2 &4 GE6 70 T
4 4.3 4.5 48 &3 70 74 7a
4.5 4.8 5 5.3 72 T4 7B g2
& 5.3 55 5.8 75 Ta B2 g8
B £.4 E.B 7 &0 B2 BE 91
7 7.4 7.6 B a5 E7 @1 0g
B &4 9 10 27 a3 B 101
0 10.5 i1 12 85 a3 101 1av
12 13 135 15.5 100 104 107 112
14 15 18.5 18,5 105 109 112 117
16 17 17.5 18.5 110 114 117 \ 122
1B 12 20 21 115 119 122 127
20 21 22 24 120 124 127 132
22 23 24 26 125 128 132 137
24 25 26 28 130 134 137 144
27 28 a0 32 140 144 147 155
30 ]l a3 a5 150 185 158 165
33 34 36 33
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Inserti filettati: a) con filettatura esterna. b) ad incastro



Inserto di tipo elicoide
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Collegamento con vite di pressione
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[ estremita nelle viti di pressione ¢
un dato funzionale, in quanto da essa
puo dipendere il tipo di appoggio e

I"intensita della pressione

90"
- D
/ \
a--d--e
/
i -
il '

Per alloggiare le estremita coniche delle viti
la norma UNI 2377 prevede apposite sedi
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" Sipyay

Collegamento con bullone (vite/dado)

I fori sm1 due (o pm) elementi sono di diametro
maggiore della vite per consentire un agevole
inserimento della stessa ed evitare che questa possa
lavorare a taglio.

Esistono diverse tipologie di dadi i pil comuni
sono del tipo alfo, normale € basso, per 1 quali 1l
rapporto tra l’altezza ed il diametro, H/D, vale
rispettivamente ~1, ~0.8, ~0.5.

[.’estremita della vite deve sporgere olire il dado
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" Sipyay

| dadi

alto normale basso quadro a calotta

Da utilizzare per serraggio forte mediante mezzi di manovra (chiavi a forchetta, a
tubo, ecc.)

Si serrano a mano e dunque per
collegamenti poco impegnativi

zigrinato con alette
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RYARTER

| dadi: la normativa

Dadi r,salgunn.ln alti Dadi normali [radi bassi i
LINT 3587565 UM 5588-65 UM 55ER-55 — =]
e '? ‘}'Illn".llll;‘
' ? S e
L S |
—
.--.{—}
Ezempr ot c.l'r:llg.!mz:mw: Dade MDD UMY S5ETES
[ada MID ¥ o LN FEET-45
&1 P n DId I . -
rﬂ';“m TS s | i ssmaes | UNI 10063

aH £ 5 m m m

& passt grossa a passor fine min. nominale tolleranza hi4 hi+ hl4
M3 = 5,08 5.3 3 1.4 -
M4 — 7.4 T h12 L] 3.2 -
M5 — 387 B 5 4 -
_._'\'1;5 - 11,05 10 & 5 4
M7} — 12,12 11 T 55 4
ME ME =zl 1+,38 13 B 5.5 5
M1 MIO x 1,25 18,%0 17 10 -] f
M1z MIZ =x 1,23 I1,10 19 12 (4] 7
Mi+ Mia <15 | 2449 22 hi] 14 1 8
Mla Mlé = L5 14,75 24 14 13 -8
MI18 MIE = 1.5 14 27 18 I5 9
M0 MIZ0 x 1.5 33,33 E41] 0 14 9
Ml2 MiZ2 x 1.5 15,72 52 . 22 1B 1
MI4 M24 x Z 3048 EL 24 1% 1
M7 MIT w7 45 /7 41 27 22 B2
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Collegamento con vite passante e dado
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Rosetta d'appoggio

Universita di Pisa
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Collegamento con prigioniero

Si tratta di elementi cilindrici filettati da entrambe le parti (€ dunque assente la testa)
e sono costituiti da radice, che s1 avvita a fondo con forzamento in un foro e dal
gambo che sporgendo permetie il serraggio mediante dado.

Il gambo ha estremita bombata.

LLa radice (smussata) € avvitata sino ai filetti
mcompleti.
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Collegamento con prigioniero: esecuzione del foro filettato e montaggio
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Collegamento con prigioniero: rappresentazione della radice
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" Sipyay

Collegamento con vite calibrata e dado

Il gambo della vite ha un diametro inferiore
rispetto al foro

I1 tratto cilindrico centrale ha diametro
pari a quello del foro ( a meno delle
tolleranze)

Esistono diverse tipologie di dadi i1 pin comuni
sono del tipo alfo, normale e basso, per 1 quali il
rapporto fra Paltezza ed il diametro, H/D, vale
rispettivamente ~1, ~0.8, ~0.5.

I.°estremita della vite deve sporgere olire il
dado
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" Sipyay

Collegamento con vite calibrata e dado

Il gambo della vite ha un diametro inferiore
rispetto al foro

I1 tratto cilindrico centrale ha diametro
pari a quello del foro ( a meno delle
tolleranze)

Esistono diverse tipologie di dadi 1 pmi comuni
sono del tipo alfo, noermale e basso, per 1 quali il
rapporto fra Paltezza ed il diametro, H/D, vale
rispettivamente ~1, ~0.8, ~0.5.

I.’estremita della vite deve sporgere oltre 1l
dado
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Elementi anti-svitamento

Quando a causa di vibrazioni, urti, fenomeni termici si perde il contatto tra i filetti della
vite e della madrevite, pud verificarsi un allentamento del collegamento che puo
portare anche allo scioglimento dello stesso. Per evitare ci0 si possono adottare due
metodi:

mantenere i filetti sempre a contatto (garanzia di trazione)

impedire la rotazione relativa tra vite e madrevite (mediante ostacolo)

Nel primo caso € ridotto il rischio di allentamento ma non eliminato. Infatti 1
metodi si basano sulle reazioni elastiche tra gli elementi a contatto. Se viene meno
il contatto viene meno 1’azione del dispositivo.

Nel secondo caso il dispositivo di arresto essendo costituito da un ostacolo
garantisce una sicurezza assoluta potendosi sciogliere il collegamento solo previa

smontaggio.
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Elementi anti-svitamento

Rosette elastiche

7

‘{c ..,-'—-.—o-'-tl—""""""‘"
b
Rosetta elastica spaccata Rosetta ondulata Rosetta elastica spaccata in opera

S

Rosetta elastica spaceata
secondo al norma UNI 1751
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Elementi anti-svitamento

Controdado
Pezzo _ ._.;-:* | .
bloccato ), Dado ' 8 '| Vite
[ JIIAN _ -
| s ; o Controdado
s, a,
S s e ) Dado
§ |
|r II'.
| |
I.\ ]II
N S OO\
:J|:
I1 sistema dado - controdado. —
k Iy
i
S
—
"
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Elementi anti-svitamento

a) b)

Dadi tagliati: la deformazione ¢ indotta in a) da una vite di pressione. in b) da una vite mordente
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Elementi anti-svitamento
b)

‘ =N Dadi taghati
SN SNEP

H=08d
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Elementi anti-svitamento

Dado con mserto elastico

Anello in nvlon

Yﬁnelln di nylon

ey
| i s e T e
] -

|_-_ 11.1531-
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Elementi anti-svitamento

Dadi taghiati

[

L | L insieme di un dado intagliato ed una
| copiglia permetiono di definire un ostacolo
allo svitamento del collegamento filettato
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Elementi anti-svitamento

Un esempio di applicazione
della rosetta di sicurezza
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Piastrine di sicurezza Impedimento alla
(UNI 6601) rotazione realizzato con
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Elementi anti-svitamento

Piastrine di sicurezza Impedimento alla
(UNI 6601) rotazione realizzato con

plastrina unica per vitl
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bloccaggio

Legatura delle teste delle vit1
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Elementi anti-svitamento
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Esempio di bloccaggio di
un cuscinetto a sfera con
ghiera ad intagli e rosetta
di sicurezza

N rosetta di sicurezza
per ghiere
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Collegamenti di manovra

Nelle viti di collegamento ci0 che interessa € la stabilita dell’accoppiamento; sara
dunque opportuno scegliere filettature con angoli di inclinazione dell’elica inferiori
all’angolo d’attrito al fine di evitare I’autosvitamento. Nelle viti di manovra, essendo
delle macchine che trasformano il moto rotatorio in moto traslatorio, riveste invece
un’importanza fondamentale il rendimento della macchina.

In alternativa, e per applicazioni importanti, si possono utilizzare le viti a
circolazione di sfere le quali, basano il loro funzionamento non piu sul concetto di
attrito radente ma su quello di attrito volvente, permettono di incrementare il
rendimento (non pim definito dalla relazione precedenie).
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Condizioni che deve rispettare un collegamento filettato

Testa della vite con

indicazione della
Raccordo tra gambo e testa e

classe du 1‘eai5tenza\\ ' .
i Jr"' smusso d'imbocco del foro
-i_,_ﬂ-'_-l

=
e 5 Rapporto tra lunghezza e
Supertici d’appoggio j e :___ diametro del gambo che assicun
piane e perpendicolar : sufficiente elasticita
all’asse |
i Arresto del
i filetto prima
Diametro del foro = della zona di
moderatamente giunzione

maggiore di quello . .
della vite | | T ——————Rosetta d’appoggio
. \Materiale del dado
/ | scelto i funzione
di quello della vite

Sporgenza di qualche filetto
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Designazione degli elementi filettati

La designazione degli organi filettati unificati, salvo diverse indicazioni, & indicata nelle singole norme ed é costituita nel seguente ordine da:
- denominazione dell'organo filettato,

- indicazione della forma, dei tipo, ecc. (eventuale),

- designazione della filettatura (vedere UNI 4534),

— indicazione della lunghezza (eventuale),

- riferimento della norma UNI.

La designazione & completata da:

- simbolo della categoria d'esecuzione (UNI ISO 4758), quando sono previste piu categorie.
~ simbolo della classe di resistenza;

- indicazione delle condizioni superficiali, quando ne sono previste diverse.

- indicazione del materiale, quando necessario.

Esempi:

Designazione di una vite a testa esagonale UNI EN ISO 4014 con filettatura metrica a passo grosso M 10, lunghezza 60 mm, acciaio classe
8.8:

Vite M 10 x 60 ISO 4014 - 8.8

Designazione di un dado esagonale normale UNI EN ISO 4032 con filettatura metrica a passo fine M 24 x 2, acciaio di classe 10:
Dado M 24 x 21S0 4032 - 10

Designazione di una vite a testa cilindrica con esagono incassato UNI 5931 con filettatura metrica a passo grosso M 8, lunghezza di 30 mm,

di acciaio di classe 12.9:
Vite M 8 x 30 UNI 5931 -12.9

Designazione di un dado esagonale di categoria C UNI EN ISO 4034 con filettatura metrica a passo fine M 24 x 2, acciaio di classe 10, brunito:
Dado M 24 x 2 1SO 4034 - 10 - Brunito

Designazione di un dado ad alette UNI 5448, tipo A (stampato a freddo) con filettatura metrica a passo grosso M 10, acciaio X 2 CrNi 18 11
UNI 6901:
Dado A M 10 UNI 5448 - X 2 CrNi 18 11 UNI 6901
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