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PARTE 1
VITI STANDARD

Gli estratti e le concordanze si riferiscono a norme vigenti
alla data di pubblicazione del presente catalogo.
Dette norme sono costantemente aggiornate e quindi
il contenuto tecnico puo andare soggetto a revisione.

E importante che gli utenti del catalogo si accertino
che di dette norme non siano stati pubblicati aggiornamenti.
Gli estratti citati tengono anche conto di prescrizioni
particolari aggiuntive scelte tra le normative ISO esistenti.
Le classi di resistenza e le dimensioni normalmente
pronte a magazzino sono consultabili sul listino prezzi Fontana.
Le masse sono consultabili nella terza parte del catalogo.
Per le caratteristiche e norme di riferimento riguardanti
le filettature, le tolleranze dimensionali,
le caratteristiche meccaniche, le protezioni superficiali,

il collaudo d’accettazione, le confezioni,
consultare il catalogo delle prescrizioni tecniche.
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0.1 piano di riferimento pey

Viti a testa esagonale con gambo parzialmente filettato

Filettatura metrica ISO a passo grosso - Categoria A

filettatura d M4 M5 M6 M8 M10 mM12
passo P @)7/ 0.8 il 1,25 45 i, 75
| <= 125 14 16 18 22 26 30
b aux. 125 < | <= 200 20 22 24 28 32 36
| > 200 33 35 37 41 45 49
c min. 0,15 O, 15 0,15 0,15 0,15 W, 15
max. 0.4 @5 0,5 0.6 0.6 0,6
da max. a%7/ )7 6,8 9,2 11,2 {1137
ds max. 4 5 6 8 10 12
min. 3,82 4,82 5,82 .78 9,78 111,73
dw min. 5,88 6,88 8,88 11,68 14,63 16,63
e min. 7,66 8,79 11,05 14,38 (17,74 20,03
f max. 1,2 1,2 1,4 2 2 3
K min. 2,675 3,358 3,85 5,18 6,22 7,32
max. 2,925 3,65 4,15 5,45 6,58 7,68
Kk min. 1,87 2,35 2.7 3,61 4,35 5, 112
r min. 0,2 0,2 0,25 0.4 0.4 0,6
s max. / 8 10 13 16 18
min. 6,78 /e 9,78 12,73 (15,78 117,73
| Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
nom. min. max. min. max. min max. min max. min. max. min. max. min. max.
20 19,58 20,42 2,5 6
25 24,58 25,42 748 1 5 9 2 7
30 29,58 30,42 jii2,5 16 10 14 7% 12 {75 8
35 34,50 35,50 ji7 .5 21 15 19 12 1% 6,75 13 148] 9
40 39,50 40,50 @ 22,5 26 20 24 17 22 ikl 75 18 6,5 14 1,25 {0
45 44,50 45,50 27,5 3l 25 29 22 27 16,75 23 iik1,5 19 6,25 15
50 49,50 50,60 m82.,5 36 30 34 27 32 21,75 28 il6,5 24 ik, 25 20
55 54,40 55,60 W87.5 41 35 39 32 3 26,75 38 248] 29 i1l6,25 25
60 59,40 60,60 @ 42,5 46 40 44 37 42 Bl 75 38 26,5 34 21,25 30
65 64,40 65,60 45 49 42 47 36,75 43 Bl 5 39 26,25 38
70 69,40 70,60 50 54 47 52 Ul 74a) 48 86,5 44 Bl 25 40
75 74,40 75,60 65 59 52 57 46,75 58 Eal 5 49 36,25 45
80 79,40 80,60 60 64 57 62 Bl 75 58 46,5 54 41,25 50
85 84,30 85,70 62 67 56,75 63 51,5 59 46,25 58
90 89,30 90,70 67 72 51,75 68 56,5 64 Bl 25 60
95 94,30 95,70 72 77 66,75 73 51,5 69 56,25 65
100 99,30 100,70 V.7 82 .75 78 66,5 74 61,25 70
110 109,30 110,70 87 92 B81.75 88 V6.5 84 Val.25 80
120 119,30 120,70 97 102 91,75 98 86,5 94 81,25 a0
130 129,20 130,80 101 1086 B5.75 1@2 90,5 98 85,25 94
140 139,20 140,80 194 118 je5, 75 112 80,5 108 B525 1604
150 149,20 150,80 121 126 5. 75 122 k0,5 118 je5. 25 114
160 159,20 160,80 jE5.75 132 j120,5 128 525 124
170 169,20 170,80 85,75 142 80,5 138 pES 05 134
180 179,20 180,80 75 15E 140,5 148 85,25 144
190 189,08 190,92 55,75 162 i150,5 158 JEl5.25 154
200 199,08 200,92 jlES. 75 172 160,5 168 lE5 25 2164
210 209,08 210,92 52,75 169 57,5 168 jE2.05 164
220 219,08 220,92 2. 75 178 j167,5 178 jE2. 25 171
230 229,08 230,92 2.5 181
240 239,08 240,92 jiB2.25 191
250 249,08 250,92 92,25 201
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K Note

Le norme UNI 5737 e DIN 931 concordano
con la norma EN 1SO 4014 ad eccezione
delle dimensioni qui sotto specificate,

per le quali la UNI 5737 e DIN 931 prescrivevano:

d M10 M12 M14 m22
dw min. 15,60 17,40 20,50 30,00
e min. 18,90 21,10 24,49 35,72
g _Mmax. 17,00 18,00 22,00 32,00

min. 18,73 18.67 21,67 31,61

-

Caratteristiche e norme di riferimento:

Wateriale Acciaio per classi 4.8 (1F), 5.8 0 6.8 (2F), 8.8 (3F),
10.9 (4F), 12.9 (5F) secondo EN ISO 898-1
Filettatura Tolleranza 6g secondo ISO 724, 1SO 865-1
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN 1SO 4758-1
Come da lavorazione
Rivestimenti elettrolitici secondo 1ISO 4042
Finitura Rivestimenti elettrolitici differenti o altri tipi di finitura
devono essere concordati tra committente e fornitore
Limiti dei difetti superficiali secondo I1ISO 6157-1
Collaudo Procedure di accettazione secondo EN ISO 3269

/

Esempio di designazione: vite testa esagonale 1ISO 4014 - M12 x 80 - 8.8

Dimensioni in mm

M14 M16 M18 M20 m22 M24 mM27 M30
2 2 2,5 25 2,5 3 3 3,5
34 38 42 46 50 54 60 66
40 44 48 52 56 60 66 72
53 57 61 65 69 73 79 85
0,15 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
0.6 0.8 0.8 0.8 0,8 0.8 0.8 0.8
Ws7 W7 20,2 22,4 24,4 26,4 30,4 33,4
14 16 18 20 22 24 27 30
13,73 1115, 7& 117,73 19,67 21,67 23,67 26,48 29,48
19,64 22,49 25,34 28,19 81,7l 33,61 38 42,75
23,36 26,75 30,14 83,58 87,72 39,98 45,2 50,85
3 3 3 4 4 4 6 6
8,62 9,82 11,285 12,285 {13,788 14,785 16,65 18,28
8,98 10,18 {1,715 2,715 {4,215 {15,215 117,38 19,12
6,03 6,87 7.9 8,6 9,65 10,35 11,66 12,8
0,6 0.6 0.6 0.8 0,8 0.8 l i
21 24 27 30 34 36 41 46
20,67 23,67 26,67 29,67 33,38 35,38 40 45
Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
Per queste dimensioni vedere EN ISO 4017
1 i 1
6 16 2 12
11 24 7 17
16 26 12 22 5,5 18 1 48] 14 |
21 3il 17 27 10,5 23 6,5 19 245 15 L
26 36 22 32 il5,5 28 iik1.5 24 V.5 20 1 16
31 41 27 3% 20,5 38 16,5 29 12,5 25 6 21
36 46 32 42 25,5 38 B 5 34 {75 30 14 26 3 20
41 5il 37 47 30,5 43 26,5 39 22,5 38 16 31l 10 25 48] 19
46 56 42 52, 85,5 48 Bi.5 44 7.5 40 21 36 {115 30 6,5 24
Bl 61 47 57 40,5 58 36,5 49 32,5 45 26 41 20 35 iM.5 29
56 66 B2 62 B5.5 58 4,5 54 87,5 50 81 46 25 40 il6,5 34
66 76 62 72 55,5 68 5.5 64 7.5 60 41 56 35 50 26,5 44
76 86 72 82 55,5 78 61,5 74 57,5 70 B 66 45 60 86,5 54
80 0 76 86 69,5 82 55,5 78 51,5 74 58] 70 49 64 40,5 58
90 100 86 96 79,5 92 V5.5 88 Va1 .5 84 65 80 59 74 EE.5 68
100 11@) 96 1086 89,5 102 85,5 98 81,5 94 V.5 90 69 84 60,5 78
110 120 1086 116 99,5 112 95,5 108 91,5 104 85 100 79 94 V©,5 88
120 130 1186 126 109,55 122 jIG5,5 118 i1@1.,5 114 95 116 89 104 80,5 98
130 140 126 136 ik19,5 132 55,5 128 ik1.5 124 105 120 99 114 90,5 108
140 150 136 146 i129,5 142 lI25.5 138 i121.5 134 i15 130 109 124 100,5 118
150 160 146 156 i139,5 152 jI85.5 148 i181.,5 144 125 140 {19 134 k0.5 128
147 15% 143 158 136,5 149 jIB82.5 145 128,5 141 122 137 116 1134 i1®7,5 128
ji57 167 i3 163 146,5 159 42,5 158 138.,5 154 132 147 126 141 ik7 .5 188
167 174 163 173 jI56,5 169 52,5 165 148,5 161 142 157 136 1i5j ji27 .5 148
iz 7 187 173 183 166,5 179 162,5 178 i158,5 17 52 167 146 (51 87,5 158
187 197 183 198 176.,5 189 72,5 185 168.,5 181 162 1744 156 174l jii27,5 168
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0.1 piano di riferimento perd)

Viti a testa esagonale con gambo parzialmente filettato

Filettatura metrica ISO a passo fine - Categoria A

filettatura d x P M8x1 M10x1,25 M12x1,25 M14x1,5 M16x1,5
| <= 125 22 26 30 34 38
b 125 < | <= 200 28 32 36 40 44
| > 200 41 45 49 57 57
c min. ®, 115 E, 15 0,18 ©,18 0,2
max. 0,6 0,6 0,6 0,6 0,8
da max. 9,2 =2 1 3% (1 5% | 7%
ds max. 8 10 12 14 16
min. V78 9,78 (11,73 (13,73 (15,73
dw min. 11,63 14,63 16,63 19,64 22,49
e min. 14,38 (17 . 77 20,03 23,36 26,75
f max. 2 2 3 3 3
K min. 5,115 6,22 32 8,62 9,82
max. 5,45 6,58 7,68 8,98 10,18
k’ min. 3,6il 4,35 5,112 6,03 6,87
r min. 0,4 0,4 0,6 0,6 0,6
s max. 13 16 18 21 24
min. 12,73 {15,738 {17 .78 20,67 23,67
| Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
nom. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
30 29,58 30,42 [#75 8 I
35 3450 3550 6.75 18 1.5 s |l
40 39,50 40,50 ik, 75 18 B)'S 14 1,25 10 I
45 44,50 45,50 (5 744] 23 1145 1S 6,25 15 1 1 I
50 49,50 50,50 21 48] 28 1(544] 24 ik 25 20 6 16 2 12
55 54,40 55,60 26,75 38 2145 29 16,25 25 19 21 7 117/
60 59,40 60,60 Bk 75 38 26,5 34 21,25 30 16 26 12 22
65 64,40 65,60 B6.75 43 8ill.5 39 26,25 35 21 3l 174 27
70 69,40 70,60 41,75 48 36,5 44 31.25 40 26 36 22 32
75 74,40 75,60 48,75 53 45,5 49 36,25 45 Bl a1 27 3%
80 79,40 80,60 Bill. 75 58 48,5 54 41,25 50 36 46 32 42
85 84,30 85,70 B6. 75 63 Bill,5 5El 48,25 55 41 5i 37 47
90 89,30 90,70 61,75 68 56.5 64 51,25 60 46 56 42 52
g5 94,30 95,70 66,75 7/C Bill,5 69 56,25 65 3 61 47 5%
100 99,30 100,70 Vel 75 78 66.5 74 61,25 70 56 66 52 62
110 108,30 110,70 BiE75 88 V6,5 84 VAl 25 80 66 76 62 72
120 119,30 120,70 Ellr7 5 98 86,5 94 81,25 0 76 86 72 82
130 129,20 130,80 55, 744] 102 5 98 85,25 94 80 90 76 86
140 139,20 140,80 85,75 = iiG0,5 108 EEN25 104 90 100 86 96
150 149,20 150,80 s, 75 122 [K0,5 118 105,25 114 100 M@ 96 106
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K Note

Le norme UNI 5738 e DIN S60 concordano

con la norma EN ISO 8765 ad eccezione

delle dimensioni qui sotto specificate,

per le quali la UNI 5738 e DIN 960 prescrivevano:

d M10 M12 M14 m22
dw min. 15,60 17,40 20,50 30,00
e min. 18,90 21,10 24,49 35,72
g _max. 17.00 18,00 22,00 32,00

min. 16.73 18,67 21,67 31,61

-

Caratteristiche e norme di riferimento:

Acciaio per classi 4.8 (1F), 5.8 0 6.8 (2F), 8.8 (3F),

e 10.9 (4F), 12.9 (5F) secondo EN ISO 898-1
Filettatura Tolleranza 6g secondo ISO 724, 1SO 865-1
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN 1SO 4758-1
Come da lavorazione
Rivestimenti elettrolitici secondo 1SO 4042
Finitura Rivestimenti elettrolitici differenti o altri tipi di finitura
devono essere concordati tra committente e fornitore
Limiti dei difetti superficiali secondo I1ISO 6157-1
Collaudo Procedure di accettazione secondo EN ISO 3269

/

Esempio di designazione: vite testa esagonale ISO 8765 -M12 x 1,5 x 80 - 8.8

Dimensioni in mm

M18x1,5 M20x1,5 M22x1,5 M24x2 M27x2 M30x2
42 46 50 54 60 66
48 52 56 60 66 72
61 865 69 73 79 85
0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8
20,2 22,4 24,4 26,4 30,4 33.4
18 20 22 24 27 30
(17 .73 19,67 21,6% 23,67 26,48 29,48
25,34 28,19 31,71 33,61 38,00 42,70
30,14 33,83 37,72 39,98 45,20 50,85
3 4 4 4 5] 6
111,285 12,285 13,785 14,785 186,65 18,28
i.7115 (2.748 14,215 {5, 2115 17,35 19,12
%2 8,6 9,65 10,35 17 12,8
0,6 0,8 0,8 0,8 1 1
27/ 30 34 36 41 46
26,67 29,67 33,38 35,38 40 45
Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
Per queste dimensioni vedere EN ISO 8676
5.5 18 1,5 14 .
10,5 23 65 18 245 18 |
i15.5 28 k.5 24 7o) 20 1 16
20,5 33 iiB.5 29 ji2.5 25 5] 21
25,5 38 21,5 34 | 788] 30 1y 26 5 20 |
30,5 43 26,5 39 22,5 35 18 31 1@ 25 1153) 1)
35,5 48 81,5 44 2783) 40 21 36 (15 30 6.5 24
40,5 53 36,5 49 32,5 45 26 41 20 35 ilk.5 29
45,5 58 41,5 54 87,5 50 31 46 25 40 iiB.5 34
55,5 68 51,5 64 47,5 60 41 56 35 50 26,5 44
65,5 78 6,5 74 57,5 70 3 66 45 60 36,5 54
69,5 82 65,5 78 61,5 74 55 70 49 64 40,5 58
79,5 92 V5,5 88 7143] 84 65 80 59 74 50,5 68
89,5 102 85,5 98 8,5 94 V.5 90 69 84 60,5 78
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Viti a testa esagonale con gambo interamente filettato

Filettatura metrica ISO a passo grosso - Categoria A

filettatura d M4 M5 M6 \Y [] M10 M12
passo P (@}7/ 0,8 1 .25 1,5 (.75
a max. 2,1 2,4 3 4 4,5 5,3
min. ()7 0,8 1 .25 1,5 .75
c min. @, 115 ®,15 O, 115 @,15 O, 115 ®, 15
max. 0,4 05 05 0,6 0,6 0,6
da max. 4.7 5¥ 6,8 9,2 152 (13
dw min. 5,88 6,88 8,88 11,68 14,63 16,63
e min. 7,66 8,79 (11,05 14,38 (17,74 20,03
K min. 2,675 3.35 3,85 5. 18 6,22 .32
max. 2,925 3,65 1,18 5,45 6,58 7,68
k’ min. 1,87 2,35 2.7 3.61 4,35 5, 112
r min. 0,2 0,2 0,25 0,4 0,4 0,6
s max. / 8 10 13 16 18
min. 6,78 /e 9,78 2,73 115,78 i/ . 78
|
nom. min. max.
6 5,76 6,24 |
8 7,71 8,29
10 9,71 10,29
12 11,65 12,35
14 13,65 14,35
16 15,65 16,35
18 17,65 18,35
20 19,58 20,42
22 21,58 22,42
25 24,58 25,42
30 29,58 30,42
35 34,50 35,50
40 39,50 40,50
45 44,50 45,50
50 49,50 50,50
55 54,40 55,60
60 59,40 60,60
65 64,40 65,60
70 69,40 70,60
75 74,40 75,60
80 79,40 80,60
85 84,30 85,70
90 89,30 90,70
g5 94,30 95,70
100 99,30 100,70
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K Note

Le norme UNI 5739 e DIN 933 concordano
con la norma EN ISO 4017 ad eccezione
delle dimensioni qui sotto specificate,

per le quali la UNI 5738 e DIN 933 prescrivevano:

d M10 M12 M14 m22
dw min. 15,60 17,40 20,50 30,00
e min. 18,90 21,10 24,49 35,72
g _max. 17.00 18,00 22,00 32,00

min. 16.73 18,67 21,67 31,61

-

Caratteristiche e norme di riferimento:

Wateriale Acciaio per classi 4.8 (1F), 5.8 0 6.8 (2F), 8.8 (3F),
10.9 (4F), 12.9 (5F) secondo EN ISO 898-1
Filettatura Tolleranza 6g secondo ISO 724, 1SO 865-1
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN 1SO 4758-1
Come da lavorazione
Rivestimenti elettrolitici secondo 1ISO 4042
Finitura Rivestimenti elettrolitici differenti o altri tipi di finitura
devono essere concordati tra committente e fornitore
Limiti dei difetti superficiali secondo I1ISO 6157-1
Collaudo Procedure di accettazione secondo EN ISO 3269

/

Esempio di designazione: vite testa esagonale I1ISO 4017 - M12 x 80 - 8.8

Dimensioni in mm

M14 M16 M18 M20 M22 M24 M27 M30
2 2 218 2.5 2.9 3 3 3.5
6 6 75 %45 7.5 9 9 10,5
2 2 2,5 2.5 2,5 3 3 3.5
0.15 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
0,6 0.8 0.8 0,8 0.8 0,8 0.8 0.8
(15 7/ 20,2 22,4 24,4 26,4 30,4 33.4
19,64 22,49 25,34 28,18 81,7 33,61 38 42,75
23,36 26.75 30,14 33,53 37,72 39,98 45,2 50,85
8,62 9,82 11,285 12,285 13,785 14,785 16.65 18,28
8,98 10,18 i1.718 i2.718 14,215 15,215 17.35 (19,12
6.03 6.87 %= 8.6 9,65 10,35 11,66 12.8
0,6 0,6 0.6 0,8 0.8 0,8 1 1
21 24 27 30 34 36 41 46
20,67 23,67 26,67 29,67 33,38 35,38 40 45
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Viti a testa esagonale con gambo interamente filettato
Filettatura metrica ISO a passo fine - Categoria A
filettatura d x P M8x1 M10x1,25 M12x1,25 M14x1,5 M16x1,5
a max. 3 4 4 4,5 4,5
min. 1 1,25 1,25 1,5 1,5
c min. 0,15 0,15 0,15 0,15 0.2
max. 0,6 0,6 0,6 0,6 0,8
da max. 9,2 11,2 137 15 1 7.%
dw min. 11,63 14,63 16,63 19,64 22,49
e min. 14,38 (17,7 20,03 23,36 26,75
. min. 5,15 6,22 7,32 8,62 9,82
max. 5,45 6,58 7,68 8,98 10,18
K min. 3,61 4,35 5,12 6,03 6.87
r min. 0.4 0.4 0,6 0,6 0,6
s max. 13 16 18 21 24
min. 12,73 15,73 17,73 20,67 23,67
I
nom. min. max.
10 9,71 10,29
12 11,65 12,35
14 13,65 14,35 |
16 15,65 16,35
18 17,65 18,35
20 19,58 20,42
22 21,58 22,42
25 24,58 25,42
30 29,58 30,42
35 34,50 35,50
40 39,50 40,50
45 44,50 45,50
50 49,50 50,50
55 54,40 55,60
60 59,40 60,60
65 64,40 65,60
70 69,40 70,60
75 74,40 75,60
80 79,40 80,60
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/ Note

Caratteristiche e norme di riferimento:

-

Le norme UNI 5740 e DIN 861 concordano . Acciaio per classi 4.8 (1F), 5.8 0 6.8 (2F), 8.8 (3F),
con la norma EN ISO 8676 ad eccezione Materiale 10.9 [4|:]’ 12.9 (5F] secondo EN 1SO 898-1
delle dimensioni qui sotto specificate, 3
per le qUaIi la UNI 5740 e DIN 961 pr‘escr‘ivevano: Filettatura Tolleranza Sg secondo 1SO 724, ISO 965-1
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN 1SO 4758-1
d M10 M12 M14 M22 Come da lavorazione
dW min. 15,60 17’40 20’50 BD,OO N Rivestimenti elettrolitici secondo 1SO 4042
- Finitura Rivestimenti elettrolitici differenti o altri tipi di finitura
G O 18,90 21,10 24.49 35,72 devono essere concordati tra committente e fornitore
s max. 17,00 19,00 22,00 32,00 Limiti dei difetti superficiali secondo I1ISO 6157-1
min. 16,73 18,67 21,67 31,61 Collaudo Procedure di accettazione secondo EN ISO 3269

/

Esempio di designazione:

vite testa esagonale ISO 8676 - M12 x 1,5 x 80 - 8.8

Dimensioni in mm

M18x1,5 M20x1,5 M22x1,5 M24x2 M27x2 M30x2
4,5 4,5 4,5 6 6 6
115 139 135 2 2 2
0.2 02 0,2 0,2 0.2 0,2
0,8 0,8 0,8 0,8 0.8 0,8
20,2 22,4 24.4 26,4 30,4 33.4

25,34 28,198 51,74 33,61 38,0 42,7
30,14 33,53 37,72 39,88 45,2 50,85
11,285 12,285 13,785 14,785 186,65 18,28
i1.7115 (2.7 14,215 15,215 il7.39 {19, 112
7 8.6 8.65 10,35 17 12,8
0,6 0,8 0,8 0,8 il 1
27 30 34 36 41 46
26,67 29,67 33,38 35,38 40 45
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CONTAND) (

X

Estratto

ANSI
B18.2.1 \=

Estremita’ smussata

filettatura
incompleta <=2P

(b)

Viti a testa esagonale

Filettatura unificata americana a passo grosso UNC e a passo fine UNF

filettatura d x num. *UNC 1/4x20 5/16x18 3/8x16 7/16x14 1/2x13
fil. per pollice *UNF 1/4x28 5/16x24 3/8x24 7/16x20 1/2x20
e UNC .27 1,41 1,59 (81l (.95
UNF 0,91 1,06 1,06 i, 27 il .27
b | <= 6" (152.4mm) 19,05 22,23 25,40 28,58 81,78
> 6" (152.4mm) 25,40 28,58 81 .78 34,93 38,10
c min. 0,38 0,38 0,38 0,38 0,38
max. 0,64 0,64 0,64 0,64 0,64
da max. 7,62 9,20 10,80 12,40 13,97
ds max. 6.35 7,94 9,563 {11114 2,70
min. 6,22 V. 78 9,37 10,94 112,52
dw min. 10,01 11,43 12,85 14,29 117,418
e min. 12,40 14,15 115,98 117,738 21,34
f max. 2,24 2,24 2,24 2,21 2,24
K min. 3,81 4,95 5,74 6,91 V/ ,6Y
max. 4,14 5,36 6,17 7,39 8,20
k’ min. 2,69 3,56 4,06 4,95 5,46
R min. 0,38 0,38 0,38 0,38 0,38
s max. 111,18 12,70 14,28 115,88 19,05
min. 10,87 12,42 14,00 115,58 18,69
I* | Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
nom. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
1/2 11,94 12,70 15E 2,41 2,39 2,72
5/8 15,11 15,88 2,26 241N 2,39 2V 2,92
3/4 18,29 19,05 2,26 2,64 2,349 2,72 2/92
7/8 21,46 22,23 2,26 2,64 2,64 2,72 2,92
1 24,64 25,40 2,26 2,64 2,64 3,18 2,92
11/4 30,74 31,75 6,35 12,70 2,47 9,58 2,64 3,18 3,18
11/2 37,08 38,10 ji2,70 191@8 8,89 15%8 4,83 1270 | 38 3ilE
13/4 43,44 44,45 jlI8,05 25,40 15,24 22,35 ikl 18 191ES 6,86 16,00 2,92 123706
2 49,78 50,80 25,40 318 BS99 28,45 7. 53 25,40 13,21 22,35 E65 19,85
21/4 56,14 57,15 B, 75 38,10 27,94 615)(015 23,88 31 s jI9:56 28,45 15 744] 25,40
21/2 62,49 63,50 34,29 41,15 30,23 38,10 E6191 35,05 21,84 31%s
23/4 68,33 69,85 40,64 47,75 36,58 44,45 32,26 41,15 28,45 38/1E
3 74,68 76,20 46,99 53,85 42,93 50,80 38,61 47,75 34,54 44,45
31/4 81,03 82,55 53,34 60,45 49,28 573s 44,96 53,85 41,15 50,80
31/2 87,38 88,90 59,69 66,55 55,63 63,50 il 31 60,45 47,24 575s
33/4 93,73 G5829 61,98 69,85 57,66 66,55 53,85 63,50
4 100,08 101,60 68,33 76,20 64,01 735lis 59,94 69,85
41/2 111,76 114,30 72,64 (212} (515
5 124,46 127,00 85,34 28] 25
51/2 137,16 139,70 BENCS0 107388
6 149,86 152,40 110,74 120,65

Le dimensioni situate al di sopra della linea blu sono a tutto filetto.

_ [18]

*Dimensioni in pollici
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K Note

-

La designazione della vite deve seguire il seguente
ordine di informazioni: norma prodotto,

diametro nominale in pollici, numero di filetti

per pollice, lunghezza nominale in pallici,
materiale (incluse specifiche quando necessario)
e rivestimento superficiale (quando richiesto).

Caratteristiche e norme di riferimento:

Wateriale Acciaio per classi di Grado 5 e Grado 8
secondo SAE J429
Filettatura Tolleranza UNC 2A e UNF 2A secondo ASME B1.1
Tolleranze Tolleranze generali secondo ANSI B18.2.1 - 1996
Come da lavorazione
Rivestimenti elettrolitici secondo 1ISO 4042
Finitura Rivestimenti elettrolitici differenti o altri tipi di finitura
devono essere concordati tra committente e fornitore
Limiti dei difetti superficiali secondo SAE J1061
Collaudo Procedure di accettazione secondo ASME B.18.18.2M

/

Esempio di designazione: 1/2 - 13 x 4, ASTM A 354 grado BD Dimensioni in mm
9/16x12 5/8x11 3/4x10 7/8x9 1x8 1 1/8x7 1 1/4x7
9/16x18 5/8x18 3/4x16 7/8x14 1x12 11/8x12 11/4x12

2,12 2.31 2,54 2,82 3.18 3,63 3.63
1,41 1,41 1,89 i ,8il 2,12 2,12 2,12
34,93 38,10 44,45 50,80 57,15 63,50 69,85
41,28 44,45 50,80 57,15 63,50 69,85 76,20
0,38 0,38 0,38 0,38 0,38 0,38 0,38
0,64 0,64 0,64 0,89 0,89 0,89 0,89
16,56 18,16 21,34 25,53 30,23 33,40 36,58
14,29 15,88 18,05 22,23 25,40 28,58 31,75
14,08 15,67 18,82 22,00 25,15 28,30 31,47
18,56 21.44 25,72 29,89 34,29 38,59 42,86
23,11 26,70 31,85 37,21 42,55 47,22 52,48
3.99 3,99 3.99 B, 7 8,43 8,43 8,43
8,84 9,60 i11.56 13,49 15,04 18,71 19,02
9,42 10,24 12,27 14,30 15,93 18,24 20,65
6.35 6,83 8,23 9,60 10,57 {111 .7 13,46
0,51 0,51 ®, 51l 1,02 1,52 .52 1,52
20,63 23,83 28,58 33,33 38,10 42,88 47,63
20,27 23,42 27,94 32,64 37.31 41,43 46,02
Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
3.18
3418
3.18 3.45 3.81
3,53 3,45 3,81
3.53 3.53 3.8l
3,53 3,53 3.96
B29 15188 1,14 1270 3.96 4,55 528
k68 221358 7,62 19/@8 3.96 4,55 5,28
905 2848 ji8:97 25,40 Eis5 19@5 4,55 528
24 .38 35,05 20,32 31E ji2.70 25.4@ 4,93 19/@8 5,28
30,73 41,15 26,67 38, 1GMENISI05 31,75 18 2540 528
37,08 47,75 33,02 44,45 2540 38,10 252 3173 9,65 25,40
43,43 53,85 39,37 50,80 181,75 44,45 23,88 38,10 75 31VE 5,28
49,78 60,45 45,72 57, 158,10 50,80 30,23 44,45 E2isS5 383E je72 31%S | 5,28
BEN3 G6IaS 52,07 63,50 44,45 57,15 BE)58 5080 28,45 44,45 EmI07 383 G 742N | 7/
B8B83 79)2§ 64,77 76,20MMe7Z15 69,85 49,28 63,50 RalP15 5738 E2)77 5080 26,42 44,45
BF53 91388 77,47 88,S0MEES'B5 B2,55 Bilk98 76,20 B8IB5 69,88 45,47 63,50 EEN 2 57408
94,23 104,65 N7 101GEMEE=ES 95,25 74,68 88,90 EENES B2i58 EB817 7620 BiF82 6988
jiB6.93 117,.35ME2'87 114,30MEES25 107,95 B7Zi38 1015606 Sl IS IE]S) 215 @87 88890 B4'52 B2,88
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CONTANG)

15° a 25°

Estremita della vite

in esecuzione smussata

Dettaglio testa \

| 15° 2 30° i fcompieta c
© -
3| 4~ 0°15'a 1°15'
—+- -—_— - —— —|+ © —:—3 (] 1) Ra
ele T
Estratto Rb
Is s |
ISO — g (b) ¥ J
| RO
15071 Y
Viti a testa esagonale con flangia smussata
Serie leggera e gambo normale - Filettatura metrica I1SO a passo grosso - Categoria A Dimensioni in mm
filettatura d M5 M6 M8 M10 mM12 M14 M16
P 0.8 1 .25 (.9 1s 2 2
b IF<=125 16 18 22 26 30 34 38
aux. 125 <1 < 200 - - 28 32 36 40 44
c min. 1 P 1,2 i.5 1,8 241 2,4
da max. 7/ 6,8 9,2 11,2 1137 1157 7
dc max. 11,4 13,6 7% 20,8 24,7 28,6 32,8
ds max. 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 14,00 16,00
min. 4,82 5,82 7,78 9,78 i11,73 13,73 115,73
dw min. 9.4 11,6 14,9 18,7 22,5 26,4 30,6
e min. /.54 8,71 10,95 14,26 16,50 19,86 23,15
f max. 1.4 1.6 2.4 23 2.4 21 3.2
k max. 5,6 6,9 8.5 0,7 1kl 12,9 15,2
kw min. 2,3 2,9 3.8 4,3 5,4 5,6 6,8
Ra max. 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,9 i
Rb min. 0,2 0,25 0,4 0.4 0,6 0,6 0.6
s max. 7,00 8,00 10,00 13,00 15,00 18,00 21,00
min. 6,78 V.78 9,78 12,73 14,73 17,73 20,67
| Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
nom. min. max. min.  max. min max.  min max. min.  max.  min. max. min.  max. min.  max.
10 9,71 10,29 2,4
12 11,65 12,35 2,4 3
16 15,65 16,35 2,4 3 4
20 19,58 20,42 2,4 3 4 4,5
25 24,58 25,42 3 gl I 3 4 4,5 5,28
30 29,58 30,42 10 14 7 12 I 4 4,5 5,28 6
35 34,50 35,50 i5 1S 12 1% 575 8 4,5 5,28 6 6
40 39,50 40,50 20 24 74 22 k75 18 55 14 5,28 6 6
45 44,50 45,50 25 29 22 27 575 28 s 19 B125 15 6 6
50 49,50 50,50 30 34 27 32 BE75 28 5.5 24 25 20 6 16 l 6
55 54,40 55,60 32 37 BE. /5 3SmmElS 29 625 25 i1 21 74 1%
60 59,40 60,60 37 42 81,75 38MEe65 34 Bl25 30 16 26 12 22
65 64,40 65,60 B5.75 43,5 39 EE25 35 21 31 174 27
70 69,40 70,60 41,75 489E86,5 44 81,25 40 26 36 22 32
80 79,40 80,60 8,75 S8MEEES 54 41,25 50 36 46 32 42
0 89,30 90,70 865 64 Bl'25 60 46 56 42 52
100 99,30 100,70 B65 74 Bl25 70 56 66 52 62
110 108,30 110,70 25 80 66 76 62 72
120 119,30 120,70 Bl25 90 76 86 72 82
130 128,20 130,80 80 90 76 86
140 139,20 140,80 90 100 86 96
150 148,20 150,80 96 106
160 158,20 160,80 106 116

Le dimensioni situate al di sopra della linea blu sono a tutto filetto.

Il raggio Ra si applica sia agli spigoli che alle facce dell’esagono.
Se il prodotto soddisfa la verifica mediante i calibri nell’appendice A, i requisiti per le dimensioni ¢, e e kw sono soddisfatti.

8 |
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K Note

Esempio di designazione: Vite a testa esagonale
Kcon flangia smussata ISO 15071 - M12 x 80 - 8.8 Collaudo

Caratteristiche e norme di riferimento:

(1) Il contorno della parte superiore della testa deve Acciaio per classi 8.8 (3F), 10.9 (4F)
essere o completamente formato o con incavo Materiale specondo EN ISO 898-1
a discrezione del produttore e deve essere :
T e ——— Filettatura Tolleranza 6g secondo ISO 261, I1SO 965-2
Il diametro minimo del cerchio da cui parte Tolleranze Tolleranze generali secondo EN ISO 4758-1
lo smusso o il raccordo deve essere la larghezza Come da lavorazione
. . . L o
geclgla\;igZiSIQ?Ogéngth;tieiig /IEEC/;.n incavo Rivestimenti elettrolitici secondo 1SO 4042
a er‘iFlJ‘eria ug essere arrotondata Finitura Rivestimenti elettrolitici differenti o altri tipi di finitura
P p ’ devono essere concordati tra committente e fornitore

Limiti dei difetti superficiali secondo ISO 6157-3

Procedure di accettazione secondo EN 1SO 3269

APPENDICE A
VERIFICA MEDIANTE CALIBRI DELLE TESTE ESAGONALI FLANGIATE

Metodo raccomandato per la verifica del’esagono

La testa deve essere controllata per mezzo di due calibri ad anello, A e B, per dimostrare la contemporanea
accettabilita dell'altezza dell'esagono, del riempimento degli spigoli e della larghezza sugli spigoli.

Il calibro A deve essere posto sul'esagono e deve appoggiare sulla flangia.

Il calibro B deve essere posto sulla faccia superiore perpendicolarmente all’asse della vite.

| due calibri non devono essere in contatto.

Metodo raccomandato per la verifica della flangia

Il calibro C & uno spessore piano o un calibro ad anello.

Esso e utilizzato per provare che lo spessore della flangia a livello della sua giunzione con la parte esagonale
della testa sia uguale o maggiore dei valori specificati.

Il criterio di accettazione e che il calibro C si posizioni sotto il calibro A, senza toccarlo, guando la testa

della vite e posta su una superficie piana.

Wb Calibro B

Tb

Calibro A
N

%

L LJ Calibro C
‘ kW C /I I/ D /ﬂ\d :
: L__[ V% !
Wa
Wc
Dimensioni dei calibri Dimensioni in mm
CALIBRO A CALIBRO B CALIBRO C
Filettatura Wa Ta Wh Tb We Tc
max. min. max. min. max. min. min. min. max. min.
M5 8,09 8,08 2,30 2,29 7,58 7,57 3 14 1,08 1,07
M6 9,25 8,24 2,90 2.89 8,70 8,69 3 16 1,19 1,18
M8 11,56 11,55 3,80 3,79 10,94 10,93 4 20 1,31 1,30
M10 15,02 15,01 4,30 4,29 14,25 14,24 4 24 1,81 1,80
M12 17,33 17,32 5,40 5,39 16,49 16,48 5 29 2,20 2,19
M14 20,79 20,78 5,60 5,99 18,85 18,84 5 32,5 2,55 2,54
M16 24,26 24,25 6,80 6,79 23,14 23,13 6 37 2,96 2,95




|Home J§ > Indice|
<f@@ﬂf@g\\ﬂ@ - N\

5 . : )
S 15°a 25 2 P max. fil. in esecuzione smussata

15°a 30° | incompleta | c
8 - 1/ _
"5‘/5 . 0°15'a 1°15'
—+- -—_— - —— —|+ © —:—3 (] 1) Ra
ele -
Estratto Rb
Is & | 1

1ISO | Sl |
15072 ‘_ - ' I (] -

Viti a testa esagonale con flangia smussata

Serie leggera e gambo normale - Filettatura metrica ISO a passo fine - Categoria A Dimensioni in mm
filettatura d x P M8 x 1 M10 x 1,25 M12 x 1,25 M14 x 1,5 M16 x 1,5
b | <= 125 22 26 30 34 38
aux. 125 <1< 200 28 32 36 40 44
c min. 12 115 1.8 2 2,4
da max. 9,2 1 12 (1 3 (15 (| 7 Y4
dc max. 1% 20,8 24,7 28,6 32,8
ds max. 8,00 10,00 12,00 14,00 16,00
min. .78 9,78 111,738 13,73 115,78
dw min. 14,9 1s}7/ 2248 26,4 30,6
e min. 10,95 14,26 16,50 19,86 23,15
f max. Nl oMl 2 2 3,2
k max. 8.9 9.7 {1251 (1239 (1512
kw min. 3,8 4,3 54 5,6 6,8
Ra max. @h5 0,6 @}7/ 0,9 i
Rb min. 0,4 0,4 0,6 0,6 06
s max. 10,00 13,00 15,00 18,00 21,00
min. 9,78 12,73 14,73 {7 .78 20,67
| Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
nom. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
16 15,65 16,35 3
20 19,58 20,42 3 3,74
25 24,58 25,42 3 3,73 3.%a
30 29,58 30,42 3 38 3E 4,5
35 34,50 35,50 5175 13 I 3. ZS 3,78 4,5 4,5
40 39,50 40,50 il 75 18 6,5 14 I 3.75 4,5 4,5
45 44,50 45,50 jii5;75 23 1485 1S 6,25 15 I 4,5 4,5
50 49,50 50,50 B/ 5 28 ill5.5 24 i 25 20 6 16 I 4,5
55 54,40 55,60 26,75 33 2953] 29 ji6;25 25 14 21 V. 17
60 59,40 60,60 Bl 75 38 26,5 34 2 f2ds 30 16 26 1¢2 22
65 64,40 65,60 36,75 43 8il.5 39 26,25 35 21 31 174 27/
70 69,40 70,60 41,75 48 36,5 44 31,25 40 26 36 22 32
80 79,40 80,60 il /75 58 46,5 54 41,25 50 36 46 32 42
[0 89,30 90,70 56,5 64 Bir25 60 46 56 42 52
100 99,30 100,70 66,5 74 BiE25 70 318} 66 52 62
110 109,30 110,70 Vall.25 80 66 76 62 72
120 118,30 120,70 81,25 90 76 86 72 82
130 128,20 130,80 80 90 76 86
140 139,20 140,80 90 100 86 96
150 148,20 150,80 96 106
160 159,20 160,80 106 (G

Le dimensioni situate al di sopra della linea blu sono a tutto filetto.
Il raggio Ra si applica sia agli spigoli che alle facce dell’esagono.
Se il prodotto soddisfa la verifica mediante i calibri nell’appendice A, i requisiti per le dimensioni ¢, e e kw sono soddisfatti.

_ [=0]
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KNote Caratteristiche e norme di riferimento:
(1) Il contorno della parte superiore della tegta deve i Acciaio per classi 8.8 (3F), 10.9 (4F)
essere o completamente formato o con incavo Materiale secondo EN 1SO 898-1
a discrezione del produttore e deve essere :
0 SUESET © SfoiemEiD. Filettatura Tolleranza Bg secondo ISO 261, 1SO 965-2
Il diametro minimo del cerchio da cui parte Tolleranze Tolleranze generali secondo EN ISO 4758-1
lo smusso o il raccordo deve essere la larghezza Come da lavorazione

Esempio di designazione: vite a testa esagonale
Kcon flangia smussata ISO 15072 - M12 x 1,25 x 80 - 8.8 Collaudo Procedure di accettazione secondo EN ISO 3269

in chiave massima diminuita del 15%.
Se la parte superiore della testa & con incavo
la periferia puo essere arrotondata.

Rivestimenti elettrolitici secondo 1ISO 4042

Finitura Rivestimenti elettrolitici differenti o altri tipi di finitura
devono essere concordati tra committente e fornitore

Limiti dei difetti superficiali secondo ISO 6157-3

APPENDICE A

VERIFICA MEDIANTE CALIBRI DELLE TESTE ESAGONALI FLANGIATE

Metodo raccomandato per la verifica del’esagono

La testa deve essere controllata per mezzo di due calibri ad anello, A e B, per dimostrare la contemporanea
accettabilita dell'altezza dell’esagono, del riempimento degli spigoli e della larghezza sugli spigoli.

Il calibro A deve essere posto sull'esagono e deve appoggiare sulla flangia.

Il calibro B deve essere posto sulla faccia superiore perpendicolarmente all’asse della vite.

| due calibri non devono essere in contatto.

Metodo raccomandato per la verifica della flangia

Il calibro C & uno spessore piano o un calibro ad anello.

Esso e utilizzato per provare che lo spessore della flangia a livello della sua giunzione con la parte esagonale
della testa sia uguale o maggiore dei valori specificati.

Il criterio di accettazione e che il calibro C si posizioni sotto il calibro A, senza toccarlo, guando la testa
della vite e posta su una superficie piana.

Wb Calibro B
o
'_
Calibro A
& A N
K LJ Calibro C
% Z
R @ /I I/ D N
Wa
Wc
Dimensioni dei calibri Dimensioni in mm
CALIBRO A CALIBRO B CALIBRO C
Filettatura Wa Ta Wh Th We Tc
max. min. max. min. max. min. min. min. max. min.
M8 11,56 11,55 3,80 3,79 10,94 10,93 4 20 1,31 1,30
M10 15,02 15,01 4,30 4,29 14,25 14,24 4 24 1,81 1,80
M12 17,33 17,32 5,40 5,39 16,49 16,48 5 29 2,20 2,19
M14 20,79 20,78 5,60 5,59 19,85 19,84 5 32,5 2,55 2,54
M16 24,26 24,25 6,80 6,79 23,14 23,13 6 37 2,96 2,95




Home [ > J indice
CONTANE) N

X\ 4+ 15° a 25° 2 [® e . in esecuzione smussata c
15° 2 30° L 77 incompleta ) | o158 1°15
B | N O I < A A .
Estratto F els
“ Is \!
U N I E N : Ig (b) : R o
N el
1665 \_ ~ |
Viti a testa esagonale con flangia
Serie pesante e gambo normale - Filettatura metrica ISO a passo grosso - Categoria A Dimensioni in mm
filettatura d M5 M6 M8 M10 mM12 M14 M16
P 0.8 1 .25 (.9 1s 2 2
b IF<=125 16 18 22 26 30 34 38
aux. 125 <1 < 200 - - 28 32 36 40 44
c min. 1 P 1,2 i.5 1,8 241 2,4
da max. 7/ 6,8 9,2 11,2 1137 1157 7
dc max. 11:8 14,2 18 22,3 26,6 30.9 35
ds max. 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 14,00 16,00
min. 4,82 5,82 7,78 9,78 i11,73 13,73 115,73
dw min. 9,8 12,2 15,8 19,6 23,8 27.6 81,9
e min. 8,71 110,95 14,26 17,62 19,86 23,15 26,51
f max. 1.4 1.6 2.4 23 2.4 21 3.2
k max. 5,8 6,6 8,1 10,4 11,8 11337 15,4
kw min. 2,6 3 3.9 ahl 5,6 Ehs V.3
Ra max. 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,9 i
Rb min. 0,2 0,25 0,4 0.4 0,6 0,6 0.6
s max. 8,00 10,00 13,00 16,00 18,00 21,00 24,00
min. V.78 9,78 i2,738 115,73 117,78 20,67 23,67
| Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
nom. min. max. min.  max. min. max.  min. max. min.  max.  min. max. min.  max. min.  max.
10 9,71 10,29 2,4
12 11,65 12,35 2,4 3
16 15,65 16,35 2,4 3 4
20 19,58 20,42 2,4 3 4 4,5
25 24,58 25,42 3 gl I 3 4 4,5 5,28
30 29,58 30,42 10 14 7 12 I 4 4,5 5,28 6
35 34,50 35,50 i5 1S 1 1% 575 8 I 4,5 5,28 6 6
40 39,50 40,50 20 24 i7 22 k75 18 55 14 I 5,28 6 6
45 44,50 45,50 25 29 22 27 s 75 28 s 19 EreS 15 I 6 6
50 49,50 50,50 30 34 27 32 BE75 28 jil5.5 24 IE25 20 6 16 l 6
55 54,40 55,60 32 37 B6. /5 385 29 6’25 25 14 21 7 17
60 59,40 60,60 37 42 81,75 38MEeE65 34 21,25 30 16 26 12 22
65 64,40 65,60 865,75 4385 39 EEI25 35 21 31 174 27
70 69,40 70,60 41,75 489E86,5 44 81,25 40 26 36 22 32
80 79,40 80,60 8,75 GS8MEEES 54 41,25 50 36 46 32 42
0 89,30 90,70 86,5 64 BiE25 60 46 56 42 52
100 99,30 100,70 B65 74 25 70 56 66 52 62
110 108,30 110,70 25 80 66 76 62 72
120 119,30 120,70 81,25 90 76 86 72 82
130 128,20 130,80 80 90 76 86
140 139,20 140,80 90 100 86 96
150 148,20 150,80 96 106
160 158,20 160,80 106 116

Le dimensioni situate al di sopra della linea blu sono a tutto filetto.
Il raggio Ra si applica sia agli spigoli che alle facce dell’esagono.
Se il prodotto soddisfa la verifica mediante i calibri nell’appendice A, i requisiti per le dimensioni ¢, e e kw sono soddisfatti.
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K Note

(1) Il contorno della parte superiore della testa deve
essere o completamente formato o con incavo
a discrezione del produttore e deve essere

0 smussato o arrotondato.

Il diametro minimo del cerchio da cui parte

lo smusso o il raccordo deve essere la larghezza
in chiave massima diminuita del 15%.

Se la parte superiore della testa & con incavo

la periferia puo essere arrotondata.

Esempio di designazione: vite a testa esagonale
KEN 1665 -M12 x 80 - 8.8

Caratteristiche e norme di riferimento:

Matoril Aacklcpar el 8.2 21,109 4P
Filettatura Tolleranza 6g secondo ISO 724, I1SO 965-2
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN 1SO 4758-1
Come da lavorazione
Rivestimenti elettrolitici secondo 1SO 4042
Finitura Rivestimenti elettrolitici differenti o altri tipi di finitura
devono essere concordati tra committente e fornitore
Limiti dei difetti superficiali secondo ISO 6157-3
Collaudo Procedure di accettazione secondo EN ISO 3269

APPENDICE A

VERIFICA MEDIANTE CALIBRI DELLE TESTE ESAGONALI FLANGIATE

Metodo raccomandato per la verifica del’esagono
La testa deve essere controllata dimensionalmente per mezzo di due calibri ad anello, A e B, per dimostrare

la contemporanea accettabilita dell'altezza dellesagono, dellaltezza delle superfici di manovra,
del riempimento degli spigoli e della larghezza sugli spigoli.
Il calibro A deve essere posto sullesagono e deve appoggiare sulla flangia.

Il calibro B deve essere posto sulla faccia superiore perpendicolarmente all’asse della vite.

| due calibri non devono essere in contatto.

Wb Calibro B
o]
'_
Calibro A
lg Ej Kl
C )
Wa
Dimensioni dei calibri Dimensioni in mm
CALIBRO A CALIBRO B
Filettatura Wa Ta Wb Tb
max. min. max. min. max. min. min.
M5 8,09 8,08 2,30 2,29 7,58 7,57 3
M6 9,25 9,24 2,90 2,89 8,70 8,69 3
M8 11,56 11,55 3,80 3,79 10,94 10,93 4
M10 15,02 15,01 4,30 4,29 14,25 14,24 4
M12 17,33 17,32 5,40 5,39 16,49 16,48 5
M14 20,79 20,78 5,60 5,59 19,85 19,84 B
M16 24,26 24,25 6,80 6,79 23,14 23,13 6
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~

<§@MTAM@> K Scanalatura Foro di allaggiamento Esecuzone A Esecuzone B
Q= u ¢ o parallela (normale) (a richiesta)
5|8 / < 15° a 30° <
st & -——= e = | |
2 P max 2 E Sl 5 2 g Sl 5
Estratto — f] © h © h
U NI Is Smx45°
lg (b)
8954 \_“ )
Viti a testa cilindrica con collarino scanalto
Filettatura metrica ISO a passo grosso o a passo fine - Categoria A Dimensioni in mm
filettatura d M6 M8 M10x1,25 M12x1,25 M14x1,5 M16x1,5 M18x1,5 M20x1,5
nom. 6 8 10 12 14 16 18 20
ds b13 max. 5,86 7,85 9,85 i1.85 13,85 15,85 17,85 19,84
min. 5,68 7,63 9,63 11,58 (13,58 15,58 17,58 119,51
- min. 0,3 0.3 0,4 0,4 0,4 0,6 0,6 0,6
max. 0,6 0,6 0,8 0,8 0,8 11 %1 1
dk h13 max. 11 (1345 16 18,5 21 24 26,5 29
min. 10,73 13,23 115,738 18,17 20,67 23,67 26,17 28,67
K h14 max. 3 3,9 4 5 6 6,5 V.S 8
min. 2,7 3,2 8.7 4,7 5.7 6,14 7,14 7.64
g max. 1 1 1.5 .5 .5 2 2 2
dg (1) h10 max. 5,31 8,42 10,52 12,62 14,73 16,83 18,93 21,04
min. 6,252 8,362 10,45 12,55 14,66 16,76 18,846 20,956
dr h12 max. 5,55 8,74 10,92 {1334 (15,29 7 .4% 19,65 21,84
min. 6,4 8,59 10,74 12,92 {15, 16 17,29 19,44 21,63
nom. 5 6,5 8 9,5 i 13 14,5 16
h Js14 max. 5. 15 6,68 8,18 9,68 11,215 13,215 14,7185 [l6.215
min. 4,85 6,32 7,82 9,32 10,785 12,785 14,285 15,785
sm ~ 1 1 1.5 .5 (.5 2 2 2
D H10 max. 6,368 8,478 10,59 12,69 14,8 18,9 19,014 21,124
min. 6,31 8,42 10,52 12,62 14,73 16,83 18,93 21,04
n (2) 33 33 33 33 33 33 33 33
Ps (2) 0,6 0,8 1 1,2 1,4 1,6 1,8 2
(b) 18 22 26 30 34 38 42 46
I js15 Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
nom. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
16 15,65 16,35 818
20 19,58 20,42 (515 14
25 24,58 25,42 (=} 15 14 1248
30 29,58 30,42 (5}/5) 14 1248 14
35 34,50 35,50 2 17 1 1248 14 16
40 39,50 40,50 iz 22 ill.75 18 1248 14 16 18
45 44,50 45,50 22 27 jl6,75 23WE2.75 19 14 16 18 1948
50 49,50 50,50 B 32 BE75 Z2BMENE75 2498Es75 20 16 18 1988 21
55 54,40 55,60 B2 37 BE.75 33MEER.75 290MEB.75 258ES.5 21 | 18 1958 21
60 59,40 60,60 37 42 BilL75 38,75 43S 75 SNBSS Z26EAa5 22 1948 21
65 64,40 65,60 B6.75 432,75 39S .75 358EE3.5 3TEIS.S 2755 23 21
70 69,40 70,60 B7,75 A4S, 75 4A0MEE85 3S6EEd. 5 3235 28 16,5 24
75 74,40 75,60 BB /5 4A5MEE3.5 J41EES.S 378ES5 33 Bills 29
80 79,40 80,60 88,5 460EE4.5 42 E805 38 26,5 34
85 84,30 85,70 B9 5 47855 43 Bilc 339
90 89,30 90,70 40,5 48 36,5 44
95 94,30 95,70 RS 49

Le dimensioni situate al di sopra della linea blu sono a tutto filetto.
1) Diametro di prescanalatura.
2) Passo della scanalatura parallela sull'utensile rullatore rettilineo per un numero di denti n=33

[
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/ Note

Esempio di designazione:

vite UNI 8954 - M8 x 25 - 10.9

vite UNI 8954 - M16 x 1,5 x 60 - 10.9

(per filettatura a passo fine)

Caratteristiche e norme di riferimento:

Materiale Acciaio per classe 10.9 (4F) secondo UNI 3740-3
Filettatura Tolleranza B6g secondo UNI 4534, UNI 5541
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN ISO 4758-1
Come da lavorazione
Rivestimenti elettrolitici secondo 1SO 4042
Finitura Rivestimenti elettrolitici differenti o altri tipi di finitura
devono essere concordati tra committente e fornitore
Limiti dei difetti superficiali secondo ISO 6157-3
Collaudo Procedure di accettazione secondo UNI 3740-8

1) Il collarino scanalato della vite viene forzato nel foro di alloggiamento e rimane cosi stabilmente bloccato.

APPEND

ICE

2) Non e ammessa la presenza di decarburazione superficiale in corrispondenza della superficie scanalata
e pertanto la durezza HV03 in superficie non deve essere minore di quella a cuore di piu di 30 punti.

3) La durezza HV massima della superficie del foro di alloggiamento deve essere minore di almeno
60 punti della durezza minima della scanalatura.

4) Simboli e caratteristiche delle scanalature parallele e relativo alloggiamento.
Vengono indicati con:

D il diametro del foro di alloggiamento;
dg il diametro di prescanalatura;
dr il diametro esterno della scanalatura;

Ps il passo della scanalatura;

n il numero dei denti della scanalatura;

La scanalatura dell'utensile generatore deve essere diritta e con angolo tra i fianchi di 90°

Dmin = dgmax

Viene posto:

e vengono stabilite le seguenti tolleranze: D: H10
dg: h10
dr: h12

Le relazioni che intercorrono tra i parametri caratteristici delle scanalature sono le seguenti:

Ps

dg max =

n

180°

dr max = dg max + 0,40Ps

5) Profilo della dentiera di riferimento dell’'utensile rettilineo per la rullatura delle scanalature parallele

Ps*

90° + 0°30"

r+0

,01Ps

Ps* 0,6 0,8 1 1,2 1,4 1,6 1,8 2
h3 =0,4 Ps 0,24 0,32 0,40 0,48 0,56 0,64 0,72 0,80
r=0,12 Ps 0,07 0,10 0,12 0,14 0,17 0,18 0,22 0,24
Rmax = 0,05 Ps 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,08 0,10
*L’errore complessivo fra 2 qualsiasi scanalature parallele distanti = 18 mm deve essere al massimo di + 0,01 mm
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@lﬂ v @[‘l\\ﬂ@ 154 30- Dado EN SO 4034  Eqremita senza K vite interamente

N\ filettata

-Z ) larghezza in chiave s esigenze part. el
Estratto r: f;% T I 11 "
EN ISO
Is m 2 P max. fil ol = E 8
incompleta — A3 ° t., . 1y 2
40 1 6 Ig (b) 0.1 piano di rif. per dw %
4018 T =
Bulloni con testa e dado esagonali
Filettatura metrica ISO a passo grosso - Categoria C
filettatura d M5 M6 M8 M10 M12
passo P 0,8 i .25 138 il .75
b | <= 125 16 18 22 26 30
aux. 125 < | <= 200 - - - - -
® max. 0.5 0.5 0.6 0.6 0,6
a max. 2,4 3 4,00 4,5 5,30
min. 0.8 i 1,25 1.9 .73
da max. 6 7.8 10,2 12,2 14,7
ds max. 5,48 6,48 8,58 10,58 (1 2¥
min. 4,52 5,52 7,42 9,42 W&
dw min. 6,74 8,74 11,47 14,47 16,47
e min. 8,63 10,89 14,2 17,59 19,85
K min. 8,125 3,625 4,925 5,95 /.05
max. 3,875 4,375 5,678 6.85 7.95
k’ min. 2,19 2,54 3,45 4,17 4,94
r min. 0,2 0,25 0,4 0,4 0,8
s max. 8,00 10,00 13,00 16,00 18,00
min. 7,64 9,64 (12.5% 15,57 117,57
m max. 5.6 8.4 739 9.5 12,2
min. 4,4 4,9 8.4 8,0 10,4
| Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
nom. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
16 15,1 16,9 |
20 19 21 |
25 24 26 5 s B
30 29 31 10 14 7 12
35 33,7 36,3 {15 (Il 12 17
40 38,7 41,3 20 24 174 22 75 18 |
45 43,7 46,3 25 29 22 27 ji6.75 23 i.5 19
50 48,7 51,3 30 34 27 32 240,75 28 18,5 24
55 53,5 56,5 32 37 26,75 33 =].5 28 ii6.25 25
60 58,5 61,5 37 42 Bi.75 38 26,5 34 2,25 30
65 63,5 66,5 36,75 43 81,5 39 26,25 35
70 68,5 71,5 41,75 48 36.5 44 31,25 40
80 78,5 81,5 Bil, 75 58 48,5 54 41,25 50
90 88,2 91.8 56,5 B4 5,25 60
100 98,2 101,8 66,5 74 Bil,25 70
110 108,2 111.8 Al 25 80
120 118,2 121,8 81,25 90
130 128 132 EN ISO 4016 viti con gambo parzialmente filettato
140 138 142
150 148 162
160 156 184
180 178 184
200 196 204
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K Note

] Vite Acciaio per classi 4.8 (1F), 5.8 0 6.8 (2F) secondo EN ISO 898-1
Materiale
Caratteristiche e norme dil riferimento: Dado Acciaio per classi 4, 5 secondo ISO 898-2
] Vite Tolleranza 8g secondo I1SO 724, ISO 965-1
Filettatura
Dado Tolleranza 7H secondo 1SO 724, 1SO 965-1
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN ISO 4758-1
Come da lavorazione
Rivestimenti elettrolitici secondo 1SO 4042
Finitura lRive.stimelnti non ?Illat.trcl)litici selcondo. ISO ’IDBBB
Rivestimenti elettrolitici differenti o altri tipi di finitura
devono essere concordati tra committente e fornitore
Limiti dei difetti superficiali secondo I1SO 6157-1
K Collaudo Procedure di accettazione secondo EN ISO 3269 J
Dimensioni in mm
M14 M16 M18 M20 m22 M24
2 2 215 219 219 3
34 38 42 46 50 54
40 44 48 52 56 60
0,6 0}8 0.8 0,8 0.8 0.8
6 6 735 %5 %5 9
2 2 219 219 219 3
Wsh7 18,7 21,2 24,4 26,4 28,4
14,7 1s,7 {1 8% 20,84 22,84 24,84
13,3 15,3 1748 19,16 21,16 23,16
119,18 22 24,85 27 31,35 33,25
22,78 26,17 29,56 32,95 37,29 39,55
8,35 9,25 10,6 {116 | 34 14,1
9,25 110,78 12,4 13,4 14,9 1 538
5,85 6,48 7,42 8,12 9, 1% 9,87
0,6 O)6 0,6 0,8 0,8 0,8
21,00 24,00 27,00 30,00 34 36
20,16 23,16 26,16 29,16 33 35
13,9 1158 16,9 19,0 20,2 22,3
W= 14,1 {1 581 16,9 1 84 20,2
Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
|
EN ISO 4018 viti con gambo interamente filettato
16 26
21 31 1% 27
26 36 22 32
36 46 32 42 25,5 38 2944] 34
46 56 42 52 85,5 48 81,5 44 2745 40
56 66 52 62 45,5 58 41,5 54 87,5 50 31 46
66 76 62 7/ 85,5 68 =i, 5 64 47,5 60 41 a6
76 86 72 82 55,5 78 i, 5 74 87,5 70 51 66
80 90 76 86 55,5 82 555 78 B5il,5 74 55 70
90 100 86 96 VS5 92 7/'5Ha] 88 Vil.5 84 65 80
96 106 89,5 102 85,5 98 81,5 94 74 90
106 116 E39.5 112 85,5 108 Ei1.5 104 85 100
IS, 5 132 iS5, 5 128 RN 5 124 @5 120
iB85.5 148 i81.5 144 {25 140
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vite interam@

< — g - Es_tremité senza k' filettata
Z\ . larghezza in chiave s esigenze part. o | a
N r
Estratto %t f;% T 11 s
UNI
Is m 2 P max. fil ol = E 8
5 7 2 7 incompleta ) ° @l 1> 2
Ig (b) 0.1 piano di rif. per dw ©
5725 |\ =
Bulloni con testa e dado esagonali
Filettatura metrica ISO a passo grosso - Categoria C
filettatura d M5 M6 M8 M10 M12
passo P 0,8 i .25 138 il .75
b | <=125 18 18 22 26 30
aux. 125 < | <= 200 - - - - -
® max. 0.5 0.5 0.6 0.6 0,6
a max. 2,4 3 3,78 4,5 5,25
min. 0.8 i 1,25 1.9 .73
da max. 6 7.8 10,2 12,2 14,7
ds max. 5,48 6,48 8,58 10,58 (1 2¥
min. 4,52 5,52 7,42 9,42 118
dw min. 8,7 8¥ 1135 1515 W2
e min. 8,63 10,89 14,2 18,72 20,88
K min. 3.12 3.62 4,92 5,95 /.05
max. 3.88 4,38 5,68 6.85 7.95
Kk’ min. 2,2 215 3.4 4,2 4.9
r min. 0,2 0,25 0,4 0,4 0,8
s max. 8,00 10,00 13,00 17,00 18,00
min. 7,64 9,64 (12.5% 186,57 18,48
m h17 4 5 SHE 8 10
| Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
nom. min. max. min max. min. max. min. max. min. max. min. max.
16 15,1 16,9 |
20 19 21
25 24 26 5 g |
30 29 31 10 14 7 12
35 33,7 36,3 {15 (=l 12 17
40 38,7 41,3 20 24 {7 22 i 75 18 |
45 43,7 46,3 25 29 22 27 iG.75 23 i.5 19
50 48,7 51,3 30 34 27 32 240,75 28 18,5 24
55 53,5 56,5 32 37 26,75 33 21,5 29 16,25 25
60 58,5 61,5 37 42 Bi,75 38 26,5 34 240,25 30
65 63,5 66.5 36,75 43 81,5 39 26,25 35
70 68,5 71,5 41,75 48 36,5 44 Bi.25 40
80 78,5 81,5 5,75 58 48,5 54 41,25 50
90 88,2 91.8 56,5 B4 91,25 60
100 98,2 101,8 66,5 74 Bil,25 70
110 108,2 111.8 Val.25 80
120 118,2 121,8 8,25 90
130 128 132 UNI 5727 viti con gambo parzialmente filettato
140 138 142
150 148 182
160 156 164
180 176 184
200 196 204
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K Note

) Vite Acciaio per classi 4.8 (1F), 5.8 0 6.8 (2F) secondo UNI 3740/3
Caratteristiche e norme dil riferimento: il Dado Acciaio per classi 4D, 5S secondo UNI 3740
) Vite Tolleranza 8g secondo UNI 4534, UNI 5541
Filettatura
Dado Tolleranza 7H secondo UNI 5546, UNI 5543
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN ISO 4758-1
Come da lavorazione
Rivestimenti elettrolitici secondo 1SO 4042
Finitura lF?ive.stimelnti non ?Illat.trcl)litici selcondo. ISC] ’IDBBB
Rivestimenti elettrolitici differenti o altri tipi di finitura
devono essere concordati tra committente e fornitore
Limiti dei difetti superficiali secondo I1SO 6157-1
K Collaudo Procedure di accettazione secondo UNI 3740/8 J
Dimensioni in mm
M14 M16 M18 M20 m22 M24
2 2 215 219 219 3
34 38 42 46 50 54
40 44 48 52 56 60
0,6 0.8 0.8 0,8 0.8 0.8
6 6 735 %5 %5 9
2 2 219 219 219 3
Wsh7 18,7 21,2 24,4 26,4 28,4
14,7 1 6% {1 8% 20,84 22,84 24,84
13,3 15,3 (1758 19,16 21,16 23,16
204 22 24,9 27 29,4 33,2
23,91 26, 17 29,56 32,95 35,03 39,55
8,35 9,25 10,6 {1196 i1 34 14,1
9,25 110,78 12,4 13,4 14,9 1 531G
5,8 615 7.4 8,1 9,2 9,9
0,6 0,6 0,6 0,8 0,8 0.8
22,00 24,00 27,00 30,00 32 36
21,16 23,16 26,16 29,16 31 35
i 13 15 16 18 19
Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
UNI 5725 viti con gambo interamente filettato
16 26
21 31 174 27
26 36 22 32
36 46 32 42 E515 38 2943] 34
46 56 42 512 85,5 48 81,5 44 2748 40
56 66 52 62 45,5 58 41,5 54 37,5 50 31 46
66 76 62 72 55,5 68 51,5 64 47,5 60 41 56
76 86 72 82 55,5 78 Bil,5 74 87,5 70 3 66
80 90 76 86 53,5 82 55,5 78 Bil,5 74 514 70
90 100 86 96 ViS5 92 V5,5 88 Val.5 84 65 80
96 106 89,5 102 85,5 98 81,5 94 V5 90
106 116 89,5 912 ES5 108 EilkS 104 85 100
kS, 5 132 iS5, 5 128 81,5 124 @5 120
i85.5 148 i181.5 144 j25 140




X

CEEEm)

d2
ds

Estratto

UNI

‘O

2 P max. filettatura
incompleta

5712 :

Viti a testa esagonale larga ad alta resistenza per carpenteria

Filettatura metrica ISO a passo grosso

Dimensioni in mm

filettatura d M12 M14 M16 M18 M20 M22 M24 M27
d1 nom. 12 14 18 18 20 22 24 27
b . * 21 23 26 28 31 32 34 37
* % 23 25 28 30 33 34 37 39
s 22 24 27 30 32 36 41 48
e min. 23,91 26,17 29,56 32,95 35,03 89,55 45,20 50,85
k 8 9 10 12 13 14 15 17
c min. 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,5 0,5
max. 0,6 0,6 0,6 0,6 0,8 0,8 0,8 0,8
d2 ° min. 20,4 22,4 25,4 28,4 30 33,8 38,8 43,8
nom. 1.2 1,2 1,2 1,2 i .5 .5 (1.5 2
r scost. lim. IS oS
0 0
| Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
nom. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
30 28,85 31,05 3.8 g
35 33,75 36,25 8.8 14 6 12
40 38,75 41,25 8.8 18 11 17 8 14 45 12
45 43,75 48,25 jis.8 22 14 20 13 19 Bis 1H 6,5 14
50 48,75 51,25 B8 2% 1] 25 18 2445 229@.5 18 jio.5 18 7 16
55 53,5 56,5 B6.8 32 24 30 23 2SRS.5 273EE5 24 5.5 28 12 21
60 58,5 61,5 Bil.8 3% 29 35 28 340EE45 328E21.5 29p205 28 jil7 26
65 63,5 66,5 36,8 42 34 40 33 S98EES.S 374EE6.5 344EE5.5 33 22 31
70 68,5 71,5 41,8 47 39 45 38 44 345 42 1315 39 | 305 38 27 36 | 24 33
75 73,5 76,5 41 47 [ 375 45 | 36,5 44 | 355 43 32 41 B8 3§
80 78,5 81,5 46 52 42,5 50 | 415 49 | 40,5 48 37 48 | 34 43
85 83,25 86,75 51 S7HE7.5 550465 540455 53 42 ail 39 48
90 88,25 91,75 56 62lEE2.5 GCONESS 57JE48.5 56 44 53 | 44 83
95 93,25 96,75 61 67EE7.5 65JEE45 G2JEe3.5 61 49 S8I4S 58
100 98,25 101,75 66 7252.5 70QEES.S 673EE8.5 66 54 GElE2 61
105 103,25 108,75 71 778057.5 758BE4.5S 72 EE3.5 71 59 5tsl | =4 66
110 108,25 111,75 76 8225 GOUNEESS 773EE8.5 76 64 73 SR/
115 113,25 118,75 81 8775 Go5j45S BS2§3.5 8l 69 78067 76
120 118,25 121,75 86 92825 9SURESS S74ES5 86 74 SSHZ2 81
125 123 127 91 978EE7.5 S9S5§EE4.5S S2E83.5 91 79 SENI7Z7 86
130 128 132 856 102E82.5 1008EES.S 973E88.5 96 84 93 82 91
135 133 137 89 98N S7 96
140 138 142 94 103 B2 10]
145 143 147 899 108§ES7 106
150 148 152 64 11302 111
155 153 157 &7 116
160 158 162 e 121
= Valori di b per lunghezze di gambo al di sopra della linea blu. ¢ || valore massimo di d2 non deve superare il valore effettivo di s.
»x Valori di b per lunghezze di gambo al di sotto della linea blu.
I:IOt?I ol dosti i Materiale Acciaio per classe 10.9 secondo UNI 3740-3
e viti della presente norma sono destinate all'impiego 3 -
nella carpenFIJ:eria di acciaio in giunti ad alta resistznzga ilsttatura Filettatura secondo UNI 4534
precaricati; esse devono essere impiegate _Tolleranze di categoria A se,condo UNI 3740-2 per la parte filettata,
esclusivamente con dadi UNI 5713 e con rosette - il diametro del gambo liscio, ! a[tezza ('jellla testa, il dla_n_”netr‘o di appoggio
UNI 5714 o piastrine UNI 5715 e UNI 5716. della rosetta slottotesté e gli errori di forma e posizione amme§5|.
Tolleranze di categoria C secondo UNI 3740-2 per le altre parti
Esempio di designazione: vite M12 x 50 UNI 5712 Finitura Come da lavorazione
Caratteristiche e norme di riferimento: Collaudo Procedure di accettazione secondo UNI 3740-8

_ [30]
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+ 120°

K m
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X

Estratto

UNI
/8713

Dadi esagonali larghi ad alta resistenza per carpenteria

Filettatura metrica ISO a passo grosso

Dimensioni in mm

filettatura D d* min. e min. m s

M12 20,4 23,91 10 22
M14 22,4 26,17 1 24
M16 25,4 29,56 13 27
M18 28,4 32,95 15 30
M20 30,0 35,08 16 32
mM22 33.8 3955 18 36
mM24 38,8 45,20 19 41
m27 43,8 50,85 22 46

* |l valore massimo di d non deve superare il valore effettivo di s. Caratteristiche e norme di riferimento:

Note Materiale Acciaio per classe 10 secondo UNI 37404

| dadi della presente norma sono destinati Filettatura Filettatura secondo UNI 4534

allimpiego nella carpenteria di acciaio
in giunti ad alta resistenza precaricati;

Tolleranze di categoria A secondo UNI 3740-2 per la parte filettata, I'altezza del dado, il dia-
metro del piano di appoggio della rosetta sottotesta e gli errori di forma e posizione ammessi.

Tolleranze di categoria C secondo UNI 3740-2 per le altre parti

o . . Tolleranze
esse devono essere impiegati esclusivamente
con viti UNI 5712 e con rosette UNI 5714 "
o piastrine UNI 5715 e UNI 5716 Finitura

Come da lavorazione

Esempio di designazione: dado M16 UNI 5713 Collaudo

Procedure di accettazione secondo UNI 3740-8

/ fx 45°

d1

cx45°

~

Estratto

UNI

d2 /5714

Rosette per bulloni ad alta resistenza per carpenteria

Dimensioni in mm

d1 c d2 f s

H13 nominale scost.lim. nominale scost.lim. ~ nominale scost.lim.

13 1,6 24 05 3

15 1,6 +0,3 28 g il 4

17, 1,6 0 30 IS il 4

19 1,6 34 il 4 +0,3

21 2 87 0 il 4

23 2 +0,5 89 08 il 4

25 2 0 44 il 4

28 2,5 50 il 5 +0,6
Note Caratteristiche e norme di riferimento:
Le rosette della presente norma sono destinate Materiale | Acciaio C50 secondo UNI 5332, bonificato per una durezza HRC di 32+:40
allimpiego nella carpenteria di acciaio in giunti ad alta " -
resistenza precaricati; esse devono essere impiegate Finitura Come da lavaraziona
esclusivamente con viti UNI 5712 e dadi UNI 5713 Eollaudo Secondo UNI 6602; agli effetti del collaudo le rosette della presente norma

Esempio di designazione: rosetta 21 UNI 5714

sono assimilabili alla classe R80

[31]
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(CONANE)

X

15° a 25°

12°a 18°

Estratto

DIN

34800 ‘_

k1

2 P max. filettatura
incompleta

Estremita della vite
in esecuzione smussata h

c1

(b)

c2

>

0°15' a 1°15'

o 3
ol B

)

Viti a testa esalobata esterna con flangia piccola

Filettatura metrica ISO a passo grosso e a passo fine - Categoria A

filettatura d a passo grosso M4 M5 M6 M8 M10
a passo fine - - - M8x1 M10x1,25
passo P (1) 0,7 0,8 1 1,25 1,8
b | <= 125 14 16 18 22 26
aux. 125 <1 < 200 - - - 28 32
1 min. 1,05 1,45 1,58 2,25 2,90
max. 30 {, 70) 1,80 2,50 3,20
c2 max. 0.4 @ls 05 0,6 0,6
da max. 4.7 5.8 6.8 9,2 11,2
dt nom. 4,60 5,58 7,30 9,20 10,95
dw min. 5,88 6,88 8,88 111,68 14,63
dc max = nom. 7,66 8,79 11,05 14,38 17,78
h max. 0.8 0.8 0,9 0,9 0,9
ds max. 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00
min. 3,82 4,82 5,82 V.78 9,78
K max. 4,50 5,50 6,50 8,20 10,00
min. 4,25 5,25 6,25 7,95 9,75
k1 min. 1,19 1,25 i, 70 2,08 2,54
r min. 0,20 0,20 0,25 0,40 0,40
Numero chiave 5 6 8 10 12
| Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
nom. min. max. min. max. min. max. min max. min. max. min. max.
10 9,71 10,29 2% 2,4
12 11,65 12,35 2% 2,4 3
16 15,65 16,35 2% 2,4 3 e} 75
20 19,58 20,42 2,5 6 | 2,4 3 e} 75 al 15
25 24,58 25,42 V.5 14 5 9 3 e} 75 al 15
30 29,58 30,42 2,5 16 10 14 V. 12 e} 75 al 15
35 34,50 35,50 {17, 5 21 5 19 12 17 6)75 113 al 15
40 39,50 40,50 22,5 26 20 24 1% 22 ik, 75 18 6,5 14
45 44,50 45,50 27,5 34l 25 29 22 27 i6,75 23 1948s 19
50 49,50 50,50 30 34 27 32 2,75 28 il6,5 24
55 54,40 55,60 32 3% 26,75 38 2944 29
60 59,40 60,60 87 42 75 38 26,5 34
65 64,40 65,60 86,75 43 8l |5 39
70 69,40 70,80 5,75 48 36,5 44
80 79,40 80,60 Bl 75 58 46,5 54
90 89,30 90,70 86,5 64
100 99,30 100,70 66,5 74
110 109,30 110,70
120 119,30 120,70
130 129,20 130,80
140 139,20 140,80
150 149,20 150,80
160 159,20 160,80
170 169,20 170,80
180 179,20 180,80
190 189,075 190,925
200 199,075 200,925

Le dimensioni situate al di sopra della linea blu sono a tutto filetto, con filettatura completa fino a 3 P dal piano sottotesta.

1) Per filettature a passo grosso.

&
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Caratteristiche e norme di riferimento:

Filettatura | Tolleranza B6g secondo DIN 13-12, DIN 13-13, DIN 13-15
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN ISO 4759-1
Come da lavorazione
Rivestimenti elettrolitici secondo 1SO 4042
Finitura Rivestimenti elettrolitici differenti o altri tipi di finitura
devono essere concordati tra committente e fornitore
Limiti dei difetti superficiali secondo I1ISO 6157-3
Collaudo Procedure di accettazione secondo EN I1SO 3269

/

Esempio di designazione: vite testa esalobata DIN 34800 - M10 x 50 - 8.8

Dimensioni in mm

mM12 M14 M16 M18 M20
M12x1,25 M14x1,5 M16x1,5 M18x1,5 M20x1,5
17/ 2 2 215 2i5
30 34 38 42 46
36 40 44 48 52
3,60 3,90 4,80 4,90 6,20
3,90 4,20 5,1 5,20 6,50
0.6 0,6 0,8 0.8 0,8
1k.7/ 1 5V | 7Y 20,2 22,4
12,65 16,40 18,15 21,85 21,85
16,63 19,63 22,49 25,34 28,19
20,03 23,36 26,75 30,14 33,53
19s 113 1138 183 153
12,00 14,00 16,00 18,00 20,00
11,73 13,73 115,738 17,73 19,67
12,00 14,00 16,00 18,00 20,00
11,75 3,78 187 7. 79 19,75
3,28 3,99 4,34 5,89 5,89
0,60 0,60 0,60 0,60 0,80
14 18 20 24 24
Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
5,25
5,25 6
5,25 6 6
5,25 6 6 /.15
6,25 15 6 6 V.15 75
ikl 25 20 6 16 | 6 V.15 75
jl6,25 25 14 21 7 17 | /.5 75
21 218 30 16 26 12 22 &5 18 75
26,25 35 21 3jl 1% 27 @5 28 65 19
2 218 40 26 36 22 32 i15,5 28 ikl ,5 24
41,25 50 36 46 32 42 25,5 38 2143 34
BiN25 60 46 56 42 52 855 48 Bl 5 44
Bik25 70 56 66 52 62 45,5 58 41,5 54
Val,25 80 66 76 62 72 55,5 68 &il,5 64
81,25 0 76 86 72 82 E5,5 78 Bil,5 74
80 a0 76 86 69,5 82 5,5 78
a0 100 86 96 V.S, 5 92 V5,5 88
96 106 89,5 102 =55 98
1086 116 99,5 42 ESI5 108
109,5 122 jl@5,5 118
iIk1S,5 132 jIk15,5 128
jil29,5 142 jiI25.5 138
i8S, 5 152 85,5 148




2 P max. filettatura Estremita della vite
incompleta in esecuzione smussata h cl

c2

- K 12° 2 18°
@@@TMQ 5 225

X

pa 0°15' a 1°15'

Estratto K1

DIN Sl
34801 \_ el

Viti a testa esalobata esterna con flangia larga

Filettatura metrica ISO a passo grosso e a passo fine - Categoria A

filettatura d a passo grosso M5 M6 M8 M10
a passo fine - - M8x1 M10x1,25
passo P (1) 0,8 1 1,28 1.
b | <= 125 16 18 22 26
aux. 125 <1 < 200 - - 28 32
1 min. 1,45 .75 2,65 3,60
max. 1,70 2,00 2,90 3,90
c2 max. 0,5 0,5 0,6 0,6
da max. 5.4 6,8 9,2 11,2
dt nom. 7,30 9,20 10,95 12,65
dw min. 9,80 12,20 15,80 19,60
dc max = nom. 11,80 14,2 17,9 21,8
h max. 0,9 0,9 0.9 113
ds max. 5,00 6,00 8,00 10,00
min. 4,82 5,82 7,78 9,78
K max. 6,50 V50 10,00 12,00
min. 6,25 V .25 9,75 1,78
k1 min. 1,80 2,00 3,1 3,70
r min. 0,20 0,25 0,40 0,40
Numero chiave 8 10 12 14
| Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
nom. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
10 9,71 10,29 2,4
12 11,65 12,35 2,4 &
16 15,65 16,35 2,4 &) e}17/5
20 19,58 20,42 2,4 3 375 al 15
25 24,58 25,42 3 9 | 3 3,78 il 15
30 29,58 30,42 10 14 7 12 | 375 il 15
35 34,50 35,50 15 19 12 17 5,43 & | al 15
40 39,50 40,50 20 24 1% 22 115 43) 18 B)5 14
45 44,50 45,50 25 29 22 27 jl6,75 23 1145 19
50 49,50 50,50 30 34 27 32 21 45 28 il6,5 24
55 54,40 55,60 32 37 26,75 38 2943 29
60 59,40 60,60 87 42 B 75 38 26,5 34
65 64,40 65,60 86,75 43 8il, 5 39
70 69,40 70,80 ERIp 75 48 86,5 44
80 79,40 80,60 Sl 75 58 D 54
90 89,30 90,70 56,5 64
100 99,30 100,70 66,5 74

110 108,30 110,70
120 119,30 120,70
130 129,20 130,80
140 139,20 140,80
150 149,20 150,80
160 159,20 160,80
170 169,20 170,80
180 179,20 180,80
190 189,075 180,925
200 189,075 200,925

Le dimensioni situate al di sopra della linea blu sono a tutto filetto, con filettatura completa fino a 3 P dal piano sottotesta.
1) Per filettature a passo grosso.
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Caratteristiche e norme di riferimento:

Acciaio per classi 8.8 (3F), 10.9 (4F)

Materiale secondo EN ISO 898-1
Filettatura | Tolleranza B6g secondo DIN 13-12, DIN 13-13, DIN 13-15
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN ISO 4759-1
Come da lavorazione
Rivestimenti elettrolitici secondo 1SO 4042
Finitura Rivestimenti elettrolitici differenti o altri tipi di finitura
devono essere concordati tra committente e fornitore
Limiti dei difetti superficiali secondo I1ISO 6157-3
Collaudo Procedure di accettazione secondo EN ISO 3269

/

Esempio di designazione: vite testa esalobata DIN 34801 - M10 x 50 - 8.8

Dimensioni in mm

mM12 M14 M16 M18 M20
M12x1,25 M14x1,5 M16x1,5 M18x1,5 M20x1,5
17/ 2 2 215 2i5
30 34 38 42 46
36 40 44 48 52
4,10 5,10 5,50 6,00 6,50
4,40 5,40 5,80 6,40 6,90
0.6 0,6 0,8 0.8 0,8
1k.7/ 1 5V | 7Y 20,2 22,4
16,40 18,15 21,85 25,40 28,90
23,80 27,60 31,90 35,90 39,90
26,0 29,9 34,5 38,6 42,8
8 138 1.3 104 1,4
12,00 14,00 16,00 18,00 20,00
11,73 13,73 115,738 17,73 19,67
14,00 16,00 19,00 21,50 24,00
13,75 15,78 18,75 21,25 23,75
3,90 4,50 6,10 7,16 8,70
0,60 0,60 0,60 0,60 0,80
18 20 24 28 32
Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
5,25
5,25 6
5,25 6 6
5,25 6 6 75
6,25 15 6 6 75 75
ik 25 20 6 16 | 6 75 75
jl6,25 28 14 21 7 17 | V5 75
2125 30 16 26 12 22 &5 18 75
26,25 38 21 3jl 1% 27 @5 23 65 19
2 218 40 26 36 22 32 i15,5 28 ikl ,5 24
41,25 50 36 46 32 42 25,5 38 2143 34
Bi25 60 46 56 42 52 g55 48 Bl 5 44
Bi.25 70 56 66 52 62 55 58 41,5 54
Val,25 80 66 76 62 72 55,5 68 &il,5 64
81,25 0 76 86 72 82 E5,5 78 Bil,5 74
80 a0 76 86 69,5 82 5,5 78
a0 100 86 96 V.S,5 92 V5,5 88
96 106 89,5 102 =55 98
1086 116 99,5 42 ESI5 108
@3, 5 122 jl@5,5 118
iIk1S,5 132 jIk15,5 128
jii2S,5 142 jiI25.5 138
i8S, 5 152 85,5 148
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APPENDICE DIN 34800 - DIN 34801

VERIFICA MEDIANTE CALIBRI DELLE CHIAVI ESALOBATE ESTERNE

La verifica delle dimensioni delle chiavi esalobate esterne deve essere eseguita utilizzando
il calibro in figura A.1.1

A.1 Verifica dell’ altezza minima di presa della chiave
L'altezza della chiave deve essere verificata mediante il calibro A come illustrato
in figura A.1.2. La sommita della testa non deve essere al di sotto della superficie X.

A.2 Verifica del diametro esterno della chiave
Il diametro esterno deve essere verificato mediante il calibro B come illustrato
in figura A.1.3. Il calibro deve poter andare a contatto con il collarino cilindrico
alla base della chiave.

A.3 Verifica della caduta spigoli
La caduta spigoli deve essere verificata mediante il calibro C come illustrato
in figura A.1.4. La sommita della testa non deve fuoriuscire dal calibro.

1 Calibro A
2 Calibro B
3 Calibro C

Figura A.1.1: Calibro per verifica delle dimensioni delle chiavi esalobate esterne

K NON CONFORME CONFORME \

AR
T T

K Figura A.1.2: Verifica mediante calibro A /




K Figura A.1.3: Verifica mediante calibro B

Home ll (I W Indice|
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Figura A.1.4: Verifica mediante calibro Cj

DIMENSIONI DEL CALIBRO

rrrrrrr 5 = S e — ——
\ /’
\ /
\ /
\\ I
N A
E A AA
J
X
N4
| | 1
\ |
| 1 £
|_
A AA B K T R S X J E H
NUMERO
CHIAVE +0,0076 | +0,0076 | +0,0076 | +0,127 +0,000 +0,000 +0,38 +0,127 +0,25 +0,25 +0,38
0,0025 | 0,0025 | -0,0076 0,000 0,025 0,005 0,38 0,127 0,25 0,00 0,38
5 4,6482 4,2418 3,3528 0,940 1,168 0,9017 1,75 11,65 6,91 2,77 3,18
6 5,6134 5,2832 3,9878 0,991 1,372 1,2573 2,59 12,17 9,30 3,96 3,18
8 7,3660 6,8834 5,2578 1,448 1,600 1,6129 3,02 16,14 11,61 4,75 6,35
10 9,2710 8,8392 6,7564 1,829 2,007 2,3241 3,91 17,12 15,72 6,35 6,35
12 11,0236 | 10,3124 | 7,8740 2,286 2,540 2,4003 4,62 20,44 17,27 7,14 6,35
14 12,7508 | 11,8618 | 9,1694 3,023 2,692 2,6289 5,18 24,98 19,30 7,92 9,53
18 16,4846 | 15,2908 | 11,8364 3,734 3,658 3,3655 6,05 33,05 24,05 9,53 9,53
20 18,2626 | 16,8910 | 13,1572 4,089 4,115 3,6322 7,37 35,43 27,00 11,10 9,53
24 21,9456 | 20,3962 | 15,6972 5,639 5,359 4,7244 9,50 38,77 33,99 14,27 9,53
28 25,5020 | 23,7240 | 18,2630 6,934 6,325 5,4610 10,36 43,61 38,68 15,88 12,70
32 29,0070 | 26,6700 | 21,3110 8,026 6,883 5,7150 11,68 48,26 42,44 17,45 12,70

Ea




< §I/—\ k
@M m A K Estremita smussata o per dimensioni
€ _R_U P P O < <= M4 come da rullatura

X

92°

90°
dk
|

T

\

\

\

\

\

\

i

d

120° MIN
|
T
N2

Estratto filettatura

EN ISO . |3 incompleta <= 2P
10642 _ .

Viti a testa svasata piana con cava esagonale

Filettatura metrica ISO a passo grosso - Categoria A

filettatura d M3 M4 M5 M6 M8
passo P 05 @}7/ 0.8 1 il .25
Ig max. 3,36 4,58 5,50 6,72 8,71
dk teorico max. 6,72 8,96 11,20 13,44 17,92
reale min. 5,54 7,53 9,43 11,34 15,24
e min. 2,3 2,87 3,44 4,58 5,72
F max. 0,25 0,25 0,3 0,35 0.4
k max. 1,86 2,48 35 3,72 4,96
r min. OX 0,2 0,2 0,25 0,4
da max. 3,3 4,4 55 6,6 8,54
nom. 2 2.5 3 4 5
s max. 2,06 2,58 3,08 4,095 5,14
min. 2,02 2,52 3,02 4,020 5,02
t min. 5 1,5 1,9 233 3
w min. 0,25 0,45 0,68 0,7 1,16
|
nom. min. max.
8 7,71 8,29 |
10 9,71 10,29
12 11,65 12,35
16 15,65 16,35
20 19,58 20,42
25 24,58 25,42
30 29,58 30,42
35 34,50 35,50
40 39,50 40,50
45 44,50 45,50
50 49,50 50,50
55 54,40 55,60
60 59,40 60,60
70 69,40 70,60

CALIBRO CONTROLLO ALTEZZA TESTA

0

90° %0°30"

0

D = dk teor. max. A \ D005 / B

FO 0.01

Nota il piano superiore della vite deve collocarsi tra le superfici A e B del calibro.
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K Note

(1) E ammesso un leggero arrotondamento

(2) M3 e M4 senza marcatura.

-

o0 svasatura sul bordo della cava esagonale.

(3) Spigolo della testa smussata o arrotondato.

Caratteristiche e norme di riferimento:

Filettatura Tolleranza 6g secondo ISO 261, 1SO 865-2, ISO 965-3
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN 1SO 4758-1
Come da lavorazione
Rivestimenti elettrolitici secondo 1SO 4042
Finitura Rivestimenti elettrolitici differenti o altri tipi di finitura
devono essere concordati tra committente e fornitore
Limiti difetti superficiali secondo ISO 6157-1 - 1SO 6157-3
Collaudo Procedure di accettazione secondo EN ISO 3269

/

Esempio di designazione: vite a testa svasata piana con esagono incassato I1ISO 10642 - M12 x 40 - 10.9 D

imensioni in mm

M10 M12 M14 M16 M20
1S W/s 2 2 2.5
10,70 12,69 14,40 14,80 17.66
22,40 26,88 30,80 33,60 40,32
18,22 23,12 26,52 29,01 36,05
6.86 9,15 11,43 11,43 13,72
0.4 0,45 0,5 0,6 0,75
B.2 7.44 8.4 8.8 10,16
0.4 0.6 0.6 0,6 0,8
10,62 13.5 15,8 1738 22
6 8 10 10 12
6.14 8,175 10,175 10,175 e, 22
6,02 8,025 10,025 10,025 12,032
3.6 4.3 4,5 4.8 5.6
1,82 1.8 1,62 2.2 2.2

PROSPETTO A: carichi minimi di rottura per viti a testa svasata piana con cava esagonale
(80% dei valori specificati nella 1ISO 898-1)

Filettatura d M3 M4 M5 M6 M8 M10 M12 M14 M16 M20
Classe | 5oy 5620 9080 | 12900 | 23400 | 37100 | 53900 | 73800 | 100000 | 162000
Carico minimo 8.8
di rottura, N Classe
0.9 4180 7300 | 11800 | 16700 | 30500 | 48200 | 70200 | 96000 | 130000 | 204000

A causa della forma della testa, & possibile che queste viti non rispettino i carichi minimi di rottura per le classi di resistenza
8.8 e 10.9 stabiliti nella ISO 898-1, quando verificati secondo il programma di prove B.
Esse devono tuttavia soddisfare tutte le altre prescrizioni di materiale e di caratteristiche meccaniche relative alle classi
di resistenza 8.8 e 10.9 della ISO 898-1. Inoltre, quando le viti vengono caricate utilizzando il dispositivo di prova illustrato
nella ISO 898-1 ed hanno la testa sostenuta da un idoneo anello (superficie di appoggio conica), esse devono rispettare

i carichi minimi dati nel prospetto A.

Se provate a rottura, la frattura puo verificarsi nella sezione filettata, nella testa, nel gambo o nel raccordo testa/gambo.

1




[ §@MTAM A K t Estremita smussata o per dimensioni <= M4 \
G R __u P P 0 come da rullatura (vedi ISO 4753)

AN ” \ | 4)
Zz : 7
= n
=) 3 = sl g 4 —— | 'o‘ %
N
Estratto = L * 3) El
Is filettatura
E N I SO incompleta <= 2P /
lg (b)
4 7 6 2 k : : 5w J

Viti a testa cilindrica con cava esagonale

Filettatura metrica ISO a passo grosso - Categoria A

filettatura d M4 M5 M6 M8 M10 M12 M14
passo P @f7/ 0,8 1 1,25 s i, 75 2
b nif, 20 22 24 28 32 36 40
*max. 7,00 8,50 10,00 13,00 16,00 18,00 21,00
dk **max. 7,22 8,72 10,22 13,27 16,27 18,27 el 38
min. 6,78 8,28 9,78 j2,73 15,73 17,78 20,67
da max. 4,7 o7 6,8 9,2 il 1:2 k7 (15,7
Py max. 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 14,00
min. 3,82 4,82 5,82 V.78 9,78 {1,738 113,73
e min. 3,44 4,58 5,72 6,86 9,18 11,43 13,72
f max. 0.6 0,6 0,68 1,02 1,02 1,45 1,45
K max. 4,00 5,00 6.0 8,00 10,00 12,00 14,00
min. 3,82 4,82 5 7,64 9,64 i1 .57 1=Rs7
r min. 0,2 0,2 0,25 0,4 0,4 0,6 0,6
nom. 3 4 5 6 8 10 12
s (a) max. 3,071 4,084 5,084 6,095 8.115 ji0,118 12,142
(b) max. 3,080 4,095 5,140 6,140 8,175 10,175 12,212
min. 3,020 4,020 5,020 6,020 8,025 10,025 12,032
t min. 2 2,5 3 4 5 B 7
v max. 0,4 0,8 0,6 0,8 1 i .2} 1,4
dw min. 6,53 8,03 9,38 12,33 15,33 17,23 20,17
w min. 1.4 1.9 2.3 8.3 4 4,8 5.8
| Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
nom. min. max. min.  max. min. max. __min. max. min. _max. _min. max. min. __max. min. _ max.
6 576 6,24 21 24
8 771 8,29 21 24 &
10 9,71 10,29 2,1 24 3 375
12 11,65 12,35 21 24 3 3.78
14 13,65 14,35 21 24 8 378
16 15,65 16,35 21 24 3 3%E 45 5,25
18 17,65 18,35 21 24 3 3%E 45 5,25
20 19,58 20,42 2,1 24 3 3,75 45 525 6
22 21,58 22,42 21 24 3 3%8 45 5,28 6
25 24,58 25,42 2,1 24 & 3%8 45 5,28 6
30 29,58 3042 B 1@ 4 8 3 378 45 5,25 6
35 34,50 35,50 lf5 15 9 18 B 110 378 45 5,25 6
40 39,50 40,50 65 20 14 18 1A 16 575 120 4,5 528 6
45 44,50 45,50 Bl 25 5. =238 16 21 075 17 B NE 528 6
50 49,50 50,50 B 36 EEY 28 21 26 575 22 @5 18 5,28 6
=55 54,40 55,60 =) 38 26 31 Ee75 27 55 28 D25 1900 B
60 59,40 60,60 g2y 38 81 36 2575 32 205 28 1525 24 10 20
65 64,40 65,60 89 43 36 41 BO/5 37 Eb5 38 g025 29 15 25
70 69,40 70,60 41 46 8575 42 BO5 38 2525 34 20 30
75 74,40 75,60 46 51 4075 47 gEc5 48 BE25 39 25 35
80 79,40 80,60 51 56 Ee/5 52 405 48 3525 44 30 40
85 84,30 85,70 56 61 Be/5 57 Rel5 58 4025 49 35 45
90 89,30 90,70 61 66 B575 62 BO5 58 4525 54 40 50
100 99,30 100,70 71 76 B575 72 BE05 68 5525 64 50 60
110 109,30 110,70 81 86 7575 82 yos 78 8525 74 60 70
120 119,30 120,70 91 96 8575 92 B0 88 7525 84 70 80
130 129,20 130,80 95,75 102 s S8 8525 94 80 90
140 139,20 140,80 9575 112 1005 108 95,25 104 B0 10@
150 149,20 150,80 115,75 122 105 118NMNE525 114 100 110
160 159,20 160,80 125,75 132 1205 128 11525 124 e 12
180 179,20 180,80 145,75 152 1405 148 135,25 144 B0 140
200 199,075 200,925 1605 168 155,25 164 150 160
220 219,075 220,925
240 239075 240,925
Le dimensioni situate al di sopra della linea blu sono a tutto filetto, * Per testa liscia.
con filettatura completa fino a 3 P max dal piano sottotesta. ** Per testa zigrinata o con contrassegno sulla circonferenza.
(a) Per classe di resistenza 12.9 - (b) Per tutte le altre classi di resistenza *** ds si riferisce solo a viti con gambo parzialmente filettato.

_ [40]




KNote Acciaio per classi 8.8 (3F), 10.9 (4F), 12.9 (5F) \

Materiale

(1) E ammesso un leggero arrotondamento secondo EN ISO 838-1
o0 svasatura sul bordo della cava esagonale. Secondo I1SO 261, 1SO 965-2, I1SO 965-3.
Filettatura Per classi di resistenza 12.9 tolleranza 5g6g,

(2) ds si applica se i valori Is min sono specificati. ber altre classi tolleranza Bg.

(3) Spigolo superiore della testa puo essere

arratondato o smussato come indicato, Tolleranze Tolleranze generali secondo EN 1SO 4759-1
a discrezione del produttore. Come da lavorazione
(4) Spigolo inferiore della testa puod essere arrotondato N Rivestimenti elettrolitici secondo IS0 4042
o0 smussato fino a dw ma in qualsiasi caso Finitura Rivestimenti elettrolitici differenti o altri tipi di finitura
deve essere privo di bave. devono essere concordati tra committente e fornitore
Limiti difetti superficiali secondo ISO 6157-1 - 1SO 6157-3
KCar‘atteristiche 8 ferme @l FitermEmE: Collaudo Procedure di accettazione secondo EN ISO 3269 J
Esempio di designazione: vite a testa cilindrica con esagono incassato ISO 4762 - M5 x 20 - 12.9 Dimensioni in mm
M16 M18 M20 M22 M24 M27 M30
2 2,5 2.9 2,5 3 3 3.5
44 48 52 56 60 66 72
24,00 27,00 30,00 33,00 36,00 40,00 45,00
24,33 27,33 30,33 33,39 36,39 40,39 45,39
23,67 26,67 29,67 32,61 85,61 39,61 44,61
| 7.V 20,2 22,4 24,4 26,4 30,4 33,4
16,00 18,00 20,00 22,00 24,00 27,00 30,00
{15,738 {17 .78 19,67 21,67 23,67 26,67 29,67
16 16 19,44 19,44 21,738 21,73 25,15
1,45 { ,8% 2,04 2,04 2,04 2,89 2,89
16,00 18,00 20,00 22,00 24,00 27,00 30,00
115,57 17,57 19,48 21,48 23,48 26,48 29,48
0,6 0,6 0,8 0,8 0,8 1,0 1,0
14 14 17 1Y 19 19 22
14,142 14,142
142712 142712 17,28 i7,28 19,275 19,275 22,275
14,032 14,032 1es 17,05 19,065 19,065 22,065
8 9 10 1l 12 113,08 il 5)5)
116 1,8 2 2,2 2,4 2,7 3
23,17 25,87 28,87 31,81 34,81 38,61 43,61
6,8 7.8 8,6 9.4 10,4 i1 129 13,1
Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
6
6
6
6 748 748
6 748 748
6 745 725 725 9
6 745 705 705 9 9 1085
6 745 705 7505 9 9 1085
6 748 748 748 9 9 1@8E
6 Yilo 748 748 9 9 1088
11 I 748 725 728 9 9 1048
16 26 55 22 705 755 9 9 1085
21 3il ji2,5 27 745 755 9 9 1048
26 36 jiS.5 32 {I5.5 28 KL S 24 g g 18
a1 41 24.5 &)/ 20,5 38 jl6.5 29 g 9 1@28
36 46 29,5 42 25,5 38 2143] 34 fI5 300 9 1045
46 56 39,5 52 5,5 48 8il,5 44 25 40 19 34 | (o] 15
56 66 49,5 62 .5 58 1.5 54 38 50 29 44 20,5 38
66 76 $9.5 72 $5.5 68 8il.5 64 45 60 39 54 80,5 48
76 86 653.5 82 55.5 78 5.5 74 b5 70 49 64 40,5 58
86 96 79,5 92 Vi5,5 88 Val.5 84 65 80 59 74 80,5 68
96 106 89,5 102 85,5 98 Bl 5 94 75 90 69 84 60,5 78
106 116 9.5 112 EB.5 108 EilkS 104 85 100 7] 94 V0,5 88
126 136 i§19.5 132 k15,5 128 iK1, 5 124 105 120 99 114 80,5 108
146 156 ji89.5 152 jI85.5 148 i181.5 144 125 140 {119 134 ik, 5 128
166 176 159,5 172 iI55.5 168 i151.,5 164 145 160 139 154 80,5 148
186 196 179,5 192 75,5 188 N0, 5 184 165 180 159 174 50,5 168
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@MTAM A K t Estremita smussata o per dimensioni <= M4
ol D e e R come da rullatura (vedi ISO 4753)

X W, / L 3)

r
e DEEEE==IE — 1dd [
|_+ © ©
f 2
Estratto « flettatura V)J' | 019
I SO incompleta <= 2P L=
g (b) ‘)Pi

14579 \ L =

Viti a testa cilindrica con cava esalobata

Filettatura metrica ISO a passo grosso - Categoria A

filettatura d M4 M5 M6 M8 M10
passo P 0% 0,8 i .25 138
b rif. 20 22 24 28 32
*max. 7,00 8,50 10,00 13,00 16,00
dk **max. .22 8,72 10,22 13,27 16,27
min. 6,78 8,28 9,78 12,73 15,78
da max. 4,7 5,7 6,8 9,2 11,2
ds max. 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00
min. 3.82 4,82 5,82 V.78 9,78
f max. 0,6 0,6 0,68 1,02 1,02
K max. 4,00 5,00 6,0 8,00 10,00
min. 3,82 4,82 7 7,64 9,64
r min. 0,2 0,2 0,25 0,4 04
v max. 0.4 @}ts 0,6 0,8 1
dw min. 6,53 8,03 9,38 12,33 15,33
w min. 1,4 19 2,3 3,3 4
: max. 1,80 2,03 2,42 3.31 4,02
min. 1,42 il,65 2,02 2,92 3,62
Cava esalobata cava N 20 25 30 45 50
A rif. 3,95 4,5 5,6 V.95 8.95
| Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
nom. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
6 5,76 6,24 21 2,4
8 7,71 8,29 24 2,4 3
10 9,71 10,29 24 2.4 3 3.75
12 11,65 12,35 2,1 2.4 3 (&) 7/5
14 13,65 14,35 24 2,4 3 3,75
16 15,65 186,35 24 2,4 3 3.75 4,5
18 17,65 18,35 241 2,4 3 3S 4,5
20 19,58 20,42 25 2.4 3 3.75 4,5
22 21,58 22,42 24 2.4 3 ()75 4,5
25 24,58 25,42 24 2,4 3 3,75 4,5
30 29,58 30,42 8,5 10 4 8 .l 3 3.75 4,5
35 34,50 35,50 ik1.5 s g) 13 B 110 3.75 4,5
40 39,50 40,50 186.5 20 14 18 14 16 9,75 12 | 4,5
45 44,50 45,50 B40.5 25 1] 23 16 21 10,75 17 iS5 13
50 49,50 50,50 26,5 30 24 28 21 26 15,75 22 j@.5 18
55) 54,40 55,60 29 33 26 31 20,75 27 ji5.5 23
60 59,40 60,60 34 38 31 36 25,75 32 20,5 28
65 64,40 65,60 39 43 36 41 30,75 37 E5,5 33
70 69,40 70,60 41 46 B8.75 42 30,5 38
75 74,40 75,60 46 51 40,75 47 85,5 43
80 79,40 80,60 S 56 45,75 52 40,5 48
85 84,30 85,70 56 61 90,75 57 45,5 53
90 89,30 90,70 61 66 §8.75 62 90,5 58
100 99,30 100,70 V. 76 55,75 72 60,5 68
110 109,30 110,70 81 86 Yis,75 82 V0,5 78
120 119,30 120,70 B 96 85,75 92 80,5 88
130 129,20 130,80 EEYS5 102 80,5 98
140 139,20 140,80 jeE75 112 100,5 108
150 149,20 150,80 Bls75 122 0,5 118
160 159,20 160,80 jES)75 132 120,5 128
180 179,20 180,80 145,75 152 140,5 148
200 199,075 200,925 160.,5 168
Le dimensioni situate al di sopra della linea blu sono a tutto filetto, * Per testa liscia.
con filettatura completa fino a 3 P max dal piano sottotesta. ** Per testa zigrinata o con contrassegno sulla testa.
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K Note
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(1) ds si applica se i valori Is min sono specificati.

(2) Spigolo superiore della testa puo essere
arrotondato o smussato come indicato,
a discrezione del produttore.

(3) Spigolo inferiore della testa pud essere arrotondato
0 smussato fino a dw ma in qualsiasi caso
deve essere privo di bave.

(4) Zona di misura per dw.

Caratteristiche e norme di riferimento:

Acciaio per classi 8.8 (3F), 10.9 (4F), 12.9 (5F)

N

Qi teriale secondo EN S0 898-1
Secondo ISO 261, ISO 965-2, ISO 965-3.
Filettatura Per classi di resistenza 12.9 tolleranza 5g6g,
per altre classi tolleranza B69g.
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN ISO 47589-1

Cava esalobata

Dimensioni della cava secondo ISO 10664

Come da lavorazione
Rivestimenti elettrolitici secondo 1SO 4042

QaiELra Rivestimenti non elettrolitici secondo ISO 10683
Limiti difetti superficiali secondo I1SO 6157-1 - 1SO 6157-3
Collaudo Procedure di accettazione secondo EN I1SO 3269

=/

Esempio di designazione: vite testa cilindrica con cava esalobata ISO 14579 - M5 x 20 - 8.8

Dimensioni in mm

M12 M14 M16 M18 M20
i 7S 2 2 215 215
36 40 44 48 52
18,00 21,00 24,00 27,00 30,00
18,27 21,38 24,33 27488 30,33
il 7 8 20,67 23,67 26,67 29,67
k.7 8.7 W7 20,2 22,4
12,00 14,00 16,00 18,00 20,00
il 178 13,73 115,78 il 78 19,67
1,45 il,45 1,45 1,87 2,04
12,00 14,00 16,00 18,00 20,00
il 1,574 3,57 i15.5% 7.5 19,48
0,6 0,6 0,6 0,6 0,8
1,2 1,4 1,6 148 2
i1 728 20,17 23,17 25,87 28,87
4,8 5,8 6,8 748 8,6
5,21 5,99 7 . 8,0 9,20
4,82 5,62 6,62 745 8,69
55 60 70 80 90
il 1,38 13,45 il DV W75 20,2
Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
5,28
5,28
5,25 6 6
528 6 6
5,28 6 6
5,28 6 6 /.55 725
5,28 6 6 .5 75
5,25 6 6 .5 745
528 6 6 75 725
528 6 6 745 725
10,25 19 | 6 6 745 7.8
jii5,25 24 10 20 | 6 .5 715
20,25 29 5 25 11 21 | 7h5 785
28,25 34 20 30 16 26 85 22 725
30,25 39 25 35 21 3ill i14.5 27 719
85,25 44 30 40 26 36 19,5 32 15,5 28
40,25 49 B5 45 31 41 205 &7/ 20,5 33
45,25 54 40 50 36 46 28 42 29,5 38
§5,25 64 50 60 46 56 89,5 52 85,5 48
65,25 74 60 70 56 66 49,5 62 41548] 58
Vi5,25 84 70 80 66 76 59,5 72 8,5 68
85,25 94 80 90 76 86 69,5 82 65,5 78
85,25 104 90 100 86 96 ViS5 92 Vio,5 88
85,25 114 100 140 96 106 89,5 102 85,5 98
i§5,25 124 110 120 106 116 99,5 1512 95,5 108
jI85,25 144 130 140 126 136 jik1S, 5 132 jikl5,5 128
jlI55,25 164 150 160 146 156 j89,5 152 ji85.5 148




(CONANE)

(1

X

=

I A I | -
Estratto Is filettatura ]
incompleta <= 2P If 2l s % X
UNII o )
10482 ‘_— /
Viti a testa cilindrica con cava esascanalata conica
Filettatura metrica ISO a passo grosso e a passo fine - Categoria A
filettatura d a passo grosso M6 M8 M10 mM12 M14 M16 M18 M20
a passo fine - M8x1 M10x1,25 M12x1,25 M14x1,5 M16x1,5 M18x1,5 M20x1,5
p (1) 1 il .25 15 .75 2 2 245 2.5
b rif. 24 28 32 36 40 44 48 52
da max. 6,8 9,2 11,2 13,7 §15.7% a7/ 20,2 22,4
ds max. 6 8 10 12 14 16 18 20
min. 5,82 V.. 78 9,78 11,78 13,738 15,738 il7.78 19,67
dw min. 9,38 2,38 15,38 17,23 20,17 23,14 25,87 28,87
dk max. 10 13 16 18 21 24 27 30
min. 9,78 {2, 78 115,73 17 .78 20,67 23,67 26,67 29,67
If max. 2 2 2 3 3 3 3 4
K max. 6,30 8,36 10,36 12,43 14,43 16,43 18,43 20,52
min. 6 8 10 12 14 16 18 20
r min. 0,25 0,4 0,4 0,6 0,6 0,6 0,6 0,8
\" max. 0,6 0,8 1 {.2 1,4 1,6 (.8 2
Cava tipo A m nom. 7 9 11 13 16 18 20 23
s nom. 5 6 8 10 12 14 14 17

1) Per filettature a passo grosso.
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Caratteristiche e norme di riferimento:

Materiale Acciaio per classi 8.8 (3F), 10.9 (4F), 12.9 (5F) secondo EN 1SO 898-1
Secondo UNI 4534, UNI 5541, UNI 4535.
Filettatura Per classi di resistenza 12.9 tolleranza 5gBg,
per altre classi tolleranza B6g.
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN ISO 4758-1
Cava Tipo A secondo UNI 9326
Come da lavorazione
Rivestimenti secondo UNI 3740-6
Finitura Se si desiderano rivestimenti differenti o altri tipi di finiture
devono essere presi accordi tra commitente e fornitore.
Limiti difetti superficiali secondo I1SO 6157-3
Collaudo Procedure di accettazione secondo UNI 3740-8

/

Esempio di designazione: vite UNI 10482 M12 x 80 - 8.8

Dimensioni in mm

filettatura d a passo grosso M6 M8 M10 M12 M14 M16 M18 M20

a passo fine - M8x1 M10x1,25 M12x1,25 M14x1,5 M16x1,5 M18x1,5 M20x1,5

I Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig

nom. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.

10 9,71 10,29 3
12 11,65 12,35 3 3,75
14 13,65 14,35 & 378 45
16 15,65 16,35 3 3,75 4,5
18 17,65 18,35 3 378 45 5,25
20 19,58 2042 3 378 4,5 528
22 21,58 22,42 & 378 45 5,25 5]
25 24,58 2542 & 378 45 528 6 6

30 29,58 3042 3 3,75 4,5 528 6 6 75 79
35 34,50 35,50 B 378 45 528 6 6 75 75
40 39,50 40,50 1 16 575 12 | 45 528 6 6 75 75
45 44,50 45,50 iIc 2 @75 17 b5 138 528 5] 5] 78 78
50 49,50 50,50 21 26HNE75 22 85 18 5,25 6 6 75 75
55 54,40 55,60 26 3STNNEN75 27 jiI55 23 10,25 19 | 6 6 73 73
60 59,40 60,60 81 36EE75 32 205 28 ji5;25 24 10 20 | 6 73 75
65 64,40 65,60 836 ATNEE75 37 E55 33 MEE2S 29 (15 25 1 21 | 78 78
70 69,40 70,60 41 JGMMES75 42 EDS 383EMEE05 34 20 30 16 26 s 23 | 75
75 74,40 75,60 46 51 WED7/5 47 855 43NMEE25 39 5] 35 21 3l 45 27 @5 23
80 79,40 80,60 51 SEENEE75 52 405 48 WE525 44 30 40 26 36 i85 32 55 28
85 84,30 85,70 56 GINNEE75 57 S5 S53EEEEDS 49 85 45 81 41 RS 3% FB5 38
90 89,30 90,70 61 GENMES75 62 505 58 4525 54 40 50 36 46 295 42 gai5 38
100 99,30 100,70 71 768MEE75 72 ED5 GBENMESE25 64 50 60 N 46 56 B85 52 855 48
110 109,30 110,70 81 BS65NNNE75 82 pes 78 MEE25 74 60 70 56 66 495 62 455 58
120 119,30 120,70 81 95NMEE75 92 805 88 W6 25 84 70 80 66 76 B85 72 E55 68

Le dimensioni situate al di sopra della linea blu sono a tutto filetto.




CONTAND) (-

X

=

Estratto s filettatura —
incompleta <= 2P If 2l 8 % x
U NI Ig (b)
10483 ‘_— /
Viti a testa cilindrica bassa con cava esascanalata conica
Filettatura metrica ISO a passo grosso e a passo fine - Categoria A
filettatura d a passo grosso M6 M8 M10 M12 M14 M16 M18 M20
a passo fine - M8x1 M10x1,25 M12x1,25 M14x1,5 M16x1,5 M18x1,5 M20x1,5
p (1) 1 il .25 'S .75 2 2 245 2.5
b rif. 24 28 32 36 40 44 48 52
da max. 6,8 9,2 11,2 13,7 5157 a7/ 20,2 22,4
ds max. 6 8 10 12 14 16 18 20
min. 5,82 V.. 78 9,78 11,78 13,73 15,738 il7.78 19,67
dw min. 9,38 2,38 15,38 17,23 20,17 23,14 25,87 28,87
dk max. 10 13 16 18 21 24 27 30
min. 9,78 li2, 78 15,73 17 .78 20,67 23,67 26,67 29,67
If max. 2 2 2 3 3 3 3 4
K max. 4,8 6,3 7,86 9,43 10,93 12,43 113,98 15,43
min. 4,5 6 %5 9 10,5 12 3,5 15
r min. 0,25 0,4 0,4 0,6 0,6 0,6 0,6 0,8
v max. 0,6 0,8 1 {.2 1,4 1,6 (.8 2
B Fro m nom. 6,8 8.8 (107 12,6 115,59 17,4 19,8 22,3
s nom. 5 6 8 10 12 14 14 17

1) Per filettature a passo grosso.
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Caratteristiche e norme di riferimento:

Materiale Acciaio per classi 8.8 (3F), 10.9 (4F), 12.9 (5F) secondo EN 1SO 898-1
Secondo UNI 4534, UNI 5541.
Filettatura Per classi di resistenza 12.9 tolleranza 5gBg,
per altre classi tolleranza B6g.
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN ISO 4758-1
Cava Tipo A secondo UNI 9326
Come da lavorazione
Rivestimenti secondo UNI 3740-6
Finitura Se si desiderano rivestimenti differenti o altri tipi di finiture
devono essere presi accordi tra commitente e fornitore.
Limiti difetti superficiali secondo I1SO 6157-3
Collaudo Procedure di accettazione secondo UNI 3740-8

/

Esempio di designazione: vite UNI 10483 M12 x 80 - 8.8

Dimensioni in mm

filettatura d a passo grosso M6 Y=} M10 M12 M14 M16 M18 M20

a passo fine - M8x1 M10x1,25 M12x1,25 M14x1,5 M16x1,5 M18x1,5 M20x1,5

| Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig

nom. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.

10 9,71 10,29 &
12 11,65 12,35 3 3,75
14 13,65 14,35 & 378
16 15,65 16,35 3 378 4,5
18 17,65 18,35 3 378 45 5,25
20 19,58 2042 3 378 4,5 528
22 21,58 22,42 & 378 45 5,25 5]
25 24,58 2542 & 378 45 528 6 6

30 29,58 3042 3 3,75 4,5 528 6 6 75 79
35 34,50 35,50 B 378 45 528 5] 6 78 78
40 39,50 40,50 1 16 575 12 | 45 528 6 6 75 75
45 44,50 45,50 iIc 2d @75 17 Bb 138 528 5] 5] 78 78
50 49,50 50,50 21 26HNE75 22 85 18 5,25 6 6 75 75
55 54,40 55,60 26 3STNNEN7S 27 ji55 23 10,25 19 | 6 6 75 79
60 59,40 60,60 81 36MEE75 32 205 28 ji5;25 24 10 20 | 6 73 75
65 64,40 65,60 836 ATNEE75 37 E55 33 MEE2S 29 (15 25 1M 21 | 75 75
70 69,40 70,60 41 JGMMES75 42 EDS 383EMEE05 34 20 30 16 26 s 22 | 75
75 74,40 75,60 46 51 WED75 47 B55 43WMEE25 39 215} 35 21 3l 45 27 05 23
80 79,40 80,60 51 SEENEE75 52 405 48 WE525 44 30 40 26 36 i85 32 55 28
85 84,30 85,70 56 GINNEE75 57 S5 S53EMEEDS 419 85 45 81 41 RS 3% FB5 38
90 89,30 90,70 61 GENMES75 62 505 58 4525 54 40 50 36 46 295 42 55 38
100 99,30 100,70 71 768MEE75 72 ED5 GBENMESE25 64 50 60 1§46 56 B85 52 855 48
110 109,30 110,70 81 BS65NNNE75 82 pes 78 MIEE25 74 60 70 56 66 495 62 455 58
120 119,30 120,70 81 OG5NMEE75 92 805 88 W6 25 84 70 80 66 76 B85 72 E55 68

Le dimensioni situate al di sopra della linea blu sono a tutto filetto.
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Estratto
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ds
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filettatura
incompleta <= 2P

r3

1 0°a0°45

~

INE

150 If 8l 8l 3l 8
10484 ‘_ = )
Viti a testa cilindrica con cava esascanalata conica e flangia
Filettatura metrica ISO a passo grosso e a passo fine - Categoria A
filettatura d a passo grosso M6 M8 M10 mM12 M14 M16
a passo fine - M8x1 M10x1,25 M12x1,25 M14x1,5 M16x1,5
p (1) il 1,25 1.9 .78 2 2
b rif. 24 28 32 36 40 44
da max. 6,8 9,2 1,2 13,7 W=7 {7 Y4
ds max. 6 8 10 12 14 16
min. 5,82 V.78 9,78 11,73 13,73 (15,73
dw min. 11,6 14,9 18,7 22,5 26,4 30,6
dk max. 10 13 16 18 21 24
min. 9,78 2,738 [15,7& /.73 20,67 23,67
dc max. 13,6 1% 20,8 24,7 28,6 32,8
If max. 2 2 2 3 3 3
K max. 6,3 8,36 10,36 12,43 14,43 16,43
min. 6 8 10 12 14 16
I min. 0,25 0,4 0,4 0,6 0,6 0,6
r3 max. 0)5 05 i 1 1.8 1 'S
' max. 0.6 0,8 i 12 1.4 1.6
min. 11 1,2 1.8 1,8 2 2,4
Cava tipo A m nom. 7 9 11 13 16 18
s nom. 5 6 8 10 12 14

1) Per filettature a passo grosso.
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Caratteristiche e norme di riferimento:

-

Acciaio per classi 8.8 (3F), 10.9 (4F), 12.9 (5F)

e eriale secondo EN IS0 898-1
Filettatura Tolleranza B6g secondo UNI 4534, UNI 4535, UNI 5541
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN 1SO 47589-1
Cava Tipo A secondo UNI 9326
Come da lavorazione
Rivestimenti secondo UNI 3740-6
Finitura Se si desiderano rivestimenti differenti o altri tipi di finiture
devono essere presi accordi tra commitente e fornitore.
Limiti difetti superficiali secondo ISO 6157-3
Collaudo Procedure di accettazione secondo UNI 3740-8

/

Esempio di designazione: vite UNI 10484 M12 x 80 - 8.8

Dimensioni in mm

filettatura d a passo grosso M6 M8 M10 M12 M14 M16
a passo fine - M8x1 M10x1,25 M12x1,25 M14x1,5 M16x1,5
I Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
nom. min. max. min. max. min max. min. max. min. max. min. max. min. max.
16 15,65 16,35 3 3.8 a5 5,28
18 17,65 18,35 3 3.73 4,5 5/28
20 19,58 20,42 3 3Z& 495 5,28
25 24,58 25,42 3 3.78 4,5 528 6 6
30 29,58 30,42 & 378 vl |5 5,28 5] 6
35 34,50 35,50 6 i) 3.8 4,5 528 6 6
40 39,50 40,50 11 18 5,748) 12 vl |5 5,25 5] 6
45 44,50 45,50 16 21 ji®. 75 1 55 13 5,28 6 6
50 49,50 50,50 21 26 ji5. 75 22 iiB.5 18 528 6 6
55 54,40 55,60 26 3il 20,75 27 {15, 5 28 @25 19 | 6 6
60 59,40 60,60 31 36 ES75 32 20,5 28 15125 24 10 20 | 6
65 64,40 65,60 36 41 30,75 3% 25,5 38 20,25 29 {15 25 i1 21
70 69,40 70,60 41 46 B5.75 42 30,5 38 EEiRS 34 20 30 16 26
80 79,40 80,60 51 56 45,75 52 40,5 48 35,25 44 30 40 26 36
90 89,30 90,70 61 66 B 75 62 B0,5 58 4525 54 40 50 36 46
100 99,30 100,70 71 76 65,75 72 60,5 68 855,25 64 50 60 46 56
110 109,30 110,70 81 86 Vs, 75 82 70,5 78 Be25 74 60 70 56 66
120 119,30 120,70 91 96 85,75 92 80,5 88 gs25 84 70 80 66 76

Le dimensioni situate al di sopra della linea blu sono a tutto filetto.
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Estratto

UNI

10485

120°+1°

-

dk

ds

©l@ 21T 13 //[B]

filettatura
incompleta <= 2P

(b)

~

0° a 0°45

Viti a testa cilindrica con cava esascanalata conica, flangia e punta pilota

Filettatura metrica ISO a passo grosso e a passo fine - Categoria A

filettatura d a passo grosso M6 M8 M10 mM12 M14 M16
a passo fine - M8x1 M10x1,25 M12x1,25 M14x1,5 M16x1,5
p (1) i .25 18 (.75 2 2
b rif. 24 28 32 36 40 44
da max. 6,8 9,2 11,2 1 3% (1 5V W7/
ds max. 6 8 10 12 14 16
min. 5,82 V.78 9,78 111,73 13,73 115,73
dw min. 11,6 14,9 18,7 22,5 26,4 30,6
dk max. 10 13 16 18 21 24
min. 9,78 12,73 15,73 (17,78 20,67 23,67
dc max. 13,6 1% 20,8 24,7 28,6 32,8
d2 + 0,02 11,2 14 WS 20,6 24,3 28
If max. 2 2 2 3 3 3
K max. 6,3 8,36 10,36 12,43 14,43 16,43
min. 6 8 10 12 14 16
k2 +0,1 4,5 5,8 6,6 8,0 8.7 10,2
r min. 0,25 0,4 0,4 0,6 0,6 0,6
r3 max. 05 05 il 1 1.8 ¥
max. 0.6 0.8 i 12 1.4 1.6
min. 1 5 1,2 1.8 1,8 2 2,4
e max. 4,5 6,20 7#:0 9,50 11,20 13,20
min. 4,2 5,84 7,44 9,14 110,74 12,77
, max. 4,0 5 6 7 8 9
min. 3,3 4 5 6 7 8
21 max. 2.1 2,5 3,0 3,8 4.0 4.5
min. 1,6 1.8 2,4 2,8 3.3 3.8
Cava tipo A m nom. y/ 9 1M 13 16 18
s nom. 5 6 8 10 12 14

1) Per filettature a passo grosso.
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/ Note

Caratteristiche e norme di riferimento:

-

Acciaio per classi 8.8 (3F), 10.9 (4F), 12.9 (5F)

e erile secondo EN IS0 898-1
Filettatura Tolleranza B6g secondo UNI 4534, UNI 4535, UNI 5541
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN 1SO 4759-1
Cava Tipo A secondo UNI 9326
Come da lavorazione
Rivestimenti secondo UNI 3740-6
Finitura Se si desiderano rivestimenti differenti o altri tipi di finiture
devono essere presi accordi tra commitente e fornitore.
Limiti difetti superficiali secondo ISO 6157-3
Collaudo Procedure di accettazione secondo UNI 3740-8

/

Esempio di designazione: vite UNI 10485 M12 x 80 - 8.8

Dimensioni in mm

filettatura d a passo grosso M6 M8 M10 M12 M14 M16
a passo fine - M8x1 M10x1,25 M12x1,25 M14x1,5 M16x1,5
| Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig
nom. min. max. min. max. min max. min. max. min. max. min. max. min. max.
16 15,65 16,35 &l 3.8 a5 5,28
18 17,65 18,35 3 3.73 4,5 5/28
20 19,58 20,42 3 38 495 528
25 24,58 25,42 3 3.78 4,5 5/28 6 6
30 29,58 30,42 & 378 |5 5,28 5] 6
35 34,50 35,50 6 )l 38 4,5 528 6 6
40 39,50 40,50 i1 18 5,748) 12 il |5 5,25 5] 5]
45 44,50 45,50 16 21 10,75 1 55 13 528 5] 6
50 49,50 50,50 21 26 ji5. 75 22 iiB.5 18 5/28 6 6
55 54,40 55,60 26 31 20,75 27 i15,5 28 @25 19 | 5] 6
60 59,40 60,60 31 36 25,75 32 20,5 28 15125 24 10 20 | 6
65 64,40 65,60 36 41 30,75 3% 25,5 38 20,25 29 {15 25 i1 21
70 69,40 70,60 41 46 B5.75 42 30,5 38 RS 34 20 30 16 26
80 79,40 80,60 51 56 45,75 52 40,5 48 35,25 44 30 40 26 36
90 89,30 90,70 61 66 B 75 62 0,5 58 4525 54 40 50 36 46
100 99,30 100,70 71 76 65,75 72 60,5 68 85,25 64 50 60 46 56
110 109,30 110,70 81 86 Vs, 75 82 70,5 78 Be25 74 60 70 56 66
120 119,30 120,70 91 96 85,75 92 80,5 88 gs25 84 70 80 66 76

Le dimensioni situate al di sopra della linea blu sono a tutto filetto.
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d = diametro esterno
(diametro nominale)
di filettatura
Estratto k=d
Cave esascanalate per viti tipo A normale
Dimensioni in mm

Cava d 6 8 10 12 14 16 18 20

nom. 7 9 11 13 16 18 20 23
m min. 7,025 9,025 11,032 13,032 16,032 18,032 20,04 23,04

max. 7,245 9,245 11,302 13,302 16,302 18,302 20,37 23,37
c1 ~ 0,7 0,8 1 1 .3 1,3 1,3 1,3
r1 max. 0,2 0,2 0,3 0,3 0,4 0,4 0,5 0,5
re +0,1 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1

nom. 5 6 8 10 12 14 14 1%
s min. 5,02 6,02 8,025 10,025 12,032 14,032 14,032 17,032

max. 5,14 6,12 8 178 10,178 2,212 14,212 14,212 17,212
t min. 3.4 4.4 5,6 6,7 V/ 74 8,7 Ck7/ 10,8
w min. 2,3 3,3 4 4,8 5,8 6,8 V|8 8,6
dk min. 9,78 12,78 i15, 78 17,78 20,67 23,67 26,67 29,67

max. 10 13 16 18 21 24 27 30
K min. 6 8 10 12 14 16 18 20

max. 6,3 8,36 10,36 12,43 14,43 16,43 18,43 20,52

CAMPO DI APPLICAZIONE

Le viti dotate della cava esascanalata sono particolarmente adatte al montaggio con impianti automatizzati.
L'awitamento puo essere eseguito con mandrini maschi multipli eseguendo avvitamenti simultanei
anche su complessi di ridotte dimensioni.

Sono ridotte al massimo le deformazioni locali nelle zone di contatto dell’avvitatore con la testa in quanto tale
contatto si sviluppa tra piani radiali e non lungo due linee.

In tal modo si evita la dispersione di coppia causata dalle deformazioni e si possono raggiungere con

la massima precisione coppie di serraggio elevate con sistemi di avwitamento controllati.

Non sono necessarie tolleranze ristrette di accoppiamento tra vite e avvitatore, il cui inserimento nella cava
della testa e particolarmente facilitato soprattutto nei montaggi automatizzati per la particolare forma conica
dell'avvitatore stesso.

Sono garantiti avwitamenti fino a snervamento delle viti senza deformazioni permanenti della cava
esascanalata.

L’'awitamento e lo svitamento possono anche essere eseguiti impiegando le usuali chiavi previste per le cave
esagonali normali.
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i d = diametro esterno
(diametro nominale)
v—k —, = © di filettatura
"’L - Estratto
t|w U N I
N ‘ /9326
Cave esascanalate per viti tipo B bassa
Dimensioni in mm
Cava d 6 8 10 12 14 16 18 20
nom. 6,8 8,8 107 12,6 15,5 (7.4 19,38 22,3
m min. 6,825 8,825 10,732 12,632 i5,532 17,432 19,34 22,34
max. 7,045 9,045 11,002 12,902 15,802 17,702 119,67 22,67
c1 ~ 0,5 0,5 0,6 0,6 0,7 0,7 0,8 0,8
r1 max. 0,2 0,2 0,3 0,3 0,4 0,4 0,5 0,5
re +0,1 0,3 0,4 @ls 0,6 0,7 0,8 0,9 1
nom. 5 6 8 10 12 14 14 17
s min. 5,02 6,02 8,025 10,025 12,032 14,032 14,032 17,032
max. 5,14 6,14 8,178 il0, 178 ji2.2 12 14,212 14,212 i .212
t min. 2,3 Ex1 &h7/ 4,3 4,9 5,8 6 6,7
w min. 2 2.7 3.6 4,4 58 6,1 / /.9
dk min. 9,78 i2,78 115,78 17 .78 20,67 23,67 26,67 29,67
max. 10 138 16 18 21 24 27 30
K min. 4.5 6 %5 9 10,5 12 13,5 15
max. 4,8 6,3 7,86 9,43 10,93 12,43 113,98 15,43

CAMPO DI APPLICAZIONE

Le viti dotate della cava esascanalata sono particolarmente adatte al montaggio con impianti automatizzati.
L'awitamento puo essere eseguito con mandrini maschi multipli eseguendo avvitamenti simultanei
anche su complessi di ridotte dimensioni.

Sono ridotte al massimo le deformazioni locali nelle zone di contatto dell’avvitatore con la testa in quanto tale
contatto si sviluppa tra piani radiali e non lungo due linee.

In tal modo si evita la dispersione di coppia causata dalle deformazioni e si possono raggiungere con

la massima precisione coppie di serraggio elevate con sistemi di avwitamento controllati.

Non sono necessarie tolleranze ristrette di accoppiamento tra vite e avvitatore, il cui inserimento nella cava
della testa e particolarmente facilitato soprattutto nei montaggi automatizzati per la particolare forma conica
dell'avvitatore stesso.

Sono garantiti avwitamenti fino a snervamento delle viti senza deformazioni permanenti della cava
esascanalata.

L’'awitamento e lo svitamento possono anche essere eseguiti impiegando le usuali chiavi previste per le cave
esagonali normali.
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APPENDICE A - Chiave di manovra per viti con cava esascanalata

Dimensioni in mm

Cava d 6 8 10 12 14 16 18 20

t 3.7 4.8 6.1 = 8.2 9.2 10,2 11.3

m min. 6,95 8.95 10,95 12,95 15,95 iil7.95 19,85 22,85
max. 7 9 11 13 16 18 20 23

s min. 4,8 5,8 7.8 9,8 1.2 (13 13,7 18.7
max. 4.9 5,9 7 9,9 11,8 13,9 13.9 16.9

r2 0 0,3 04 0,5 0.6 0.8 0,8 0.9 1
0.1

r1 +O’; 0,2 0,2 0,3 0,3 04 04 0,5 0,5

Il materiale consigliato e I'acciaio X37 Cr Mo V51 K2 e rinvenuto HRC 55 + 56

La durata delle chiavi di manovra per cave esascanalate, a parita di misura di chiave, risulta notevolmente aumentata rispetto
a quelle che si riscontra nell'uso delle chiavi di manovra per cave esagonali normali, in quanto il momento resistente

della chiave di manovra & notevolmente superiore.
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1) AD~

2) 90° a 120°
df

filettatura

Cava a scelta
del produttore

incompleta <= 2P

~

/

(CONANE)

X

Estratto

UNI
2923

Viti senza testa con cava esagonale ed estremita

piana (smussata)

Filettatura metrica ISO a passo grosso - Categoria A

Dimensioni in mm

filettatura d M4 M5 M6 M8 M10 M12
passo P 0,7 0,8 1 1,25 1,5 1,75
dp max. 2,50 3,5 4,0 55 7,00 8,50
min. 2,25 3,2 3,7 5,2 6.64 8,14
df ~ diametro di nocciolo
e min. 2,30 2,87 3,44 4,58 5,72 6,86
nom. 2 2.8 3 4 5 6
s min. 2,020 2,520 3,020 4,020 5,020 6,020
max. 2,045 2,560 3,080 4,095 5,095 6,095
. L * 1,5 2.0 2,0 3.0 4,0 4.8
*x 2,5 3,0 3,5 5,0 6.0 8,0
|
nom. min. max.
4 3,76 4,24 |
5 4,76 524 0 4 oy |
6 5,76 6,24 J |
8 7.71 e D | O | e ) |
10 9,71 e T | O | T || | |
12 1165 123 B AR 2 =B =E = ]
14 1366 1435 B @ =B = = = =
16 15,65 16,35
18 17,65 18,35
20 19,58 20,42
25 24,58 2542 |
30 29,58 30,42 |
35 34,5 35,5
40 39,5 40,5
45 44,5 45,5
50 43,5 50,5
55 54,4 55,6
60 59,4 60,6

* Per viti con lunghezza nominale situata sopra la linea tratteggiata.

/

Note

** Per viti con lunghezza nominale situata sotto la linea tratteggiata.

1)

2]

3)

L'angolo di 45° e riferito esclusivamente

alla porzione di estremita sotto il diametro di nocciolo.

L'angolo di 120° & obbligatorio per viti senza testa

con lunghezze sopra la linea tratteggiata.

Ammesso leggero arrotondamento
o0 svasatura d'imbocco.

Esempio di designazione: vite UNI 53923 - M6 x 12

Caratteristiche e norme di riferimento:

~

Materiale Acciaio per classe 45H secondo UNI 7323/10
Filettatura Tolleranza 5gB6g secondo UNI 4534 e UNI 5541
Tolleranze Tolleranze generali secondo EN 1SO 4759-1
Ossidazione nera
Altri tipi di rivestimento possono
Finitura essere concordati tra committente e fornitore
Per le caratteristiche dei rivestimenti metallici
vedere UNI 3740/6
Collaudo Procedure di accettazione secondo UNI 3740/8

-




Home [ (Jj»> Indice|

@MTM A K Angolo del cono \
s — 1)90% a 120° Cava a scelta

del produttore

X

dt

Estratto

UNII ° notas
5927 N ' )

Viti senza testa con cava esagonale ed estremita conica

Filettatura metrica ISO a passo grosso - Categoria A Dimensioni in mm
filettatura d M4 M5 M6 M8 M10 M12
passo P 0.7 0.8 1 .25 1.5 (.75
dt max. 0.4 0,5 1.5 2,0 2,5 3,0
min. 0 0 0.9 1.4 1.9 2,4
df ~ diametro di nocciolo
e min. 2,30 2,87 3,44 4,58 5,72 6,86
nom. 2 2.5 3,0 4,0 5,0 6.0
s min. 2,020 2,520 3,020 4,020 5,020 6,020
max. 2,045 2,560 3,080 4,095 5,095 6,095
¢ min. * 1.5 2/@ 2,0 3,0 4,0 4.8
** 2,5 3,0 3,5 5,0 8.0 8,0
|
nom. min. max.
4 3,76 424 @ 0 |
5 4,76 5,24 s = ]
6 5,76 6.24 L
8 7,71 T O ] |
10 9,71 T R O O h |
12 1165 1235 B HE R B = O = ]
14 1365 143 B R BE B BE O EE s
16 15,65 16,35
18 17,65 18,35
20 19,58 20,42
25 24,58 2542 |
30 2958 80,42 I
35 34,5 35,5
40 39,5 40,5
45 44,5 45,5
50 49,5 50,5
55 54,4 55,6
60 58,4 60,6
* Per viti con lunghezza nominale situata sopra la linea tratteggiata. ** Per viti con lunghezza nominale situata sotto la linea tratteggiata.
/Note Esempio di designazione: vite UNI 53827 - M6 x 12 \
1) L'angolo del cono si applica esclusivamente alla Caratteristiche e norme di riferimento:

porzione di estremita sotto il diametro di nocciolo

e deve essere di 120° per le lunghezze sopra Materiale Acciaio per classe 45H secondo UNI 7323/10
la linea tratteggiata. Per tutte le altre lunghezze Filettatura Tolleranza 5g6g secondo UNI 4534 e UNI 5541
Fangolo deve essere di 30°. Tolleranze Tolleranze generali secondo EN 1SO 4759-1

2) Langolo di 120° & obbligatorio per viti senza testa Ossidazione nera

corte con lunghezze sopra la linea tratteggiata. N Altri tipi di rivestimento possono
Finitura essere concordati tra committente e fornitore
3) Ammesso leggero arrotondamento o svasatura Per le caratteristiche dei rivestimenti metallici
d'imbocco vedere UNI 3740/6
Collaudo Procedure di accettazione secondo UNI 3740/8

e
-
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Estratto

1ISO
7089

Rosette piane

Categoria A Dimensioni in mm
diametro nominale vite CL 0= h

nom. (min.) max. nom. (max) min. nom. max. min.
3 3.20 3,38 7,00 6,64 0,5 0,55 0,45
4q 4,30 4,48 9,00 8,64 0,8 0,9 0,7
5 5,30 5,48 10,00 9,64 1 15 @,
6 6,40 6,62 12,00 11%5% 1,6 118 1,4
7 V40 7,62 14,00 1385% 1,6 18 1,4
8 8,40 8,62 186,00 1545% 1,6 18 1,4
10 10,50 10,77 20,00 19,48 2 2,2 1,8
12 13,00 11382 24,00 23,48 285 2.7 2,3
14 15,00 15827 28,00 27,48 2,(8) 2,7 2,3
16 17,00 17527 30,00 29,48 3 3.3 2,7
18 19,00 1SkEE 34,00 33,38 3 3,3 2,7/
20 21,00 2138 37,00 36,38 &} 38 2,7
22 23,00 23,33 39,00 38,38 3 3.3 2,7
24 25,00 2518 44,00 43,38 4 4,3 =), 7/
27 28,00 28,33 50,00 49,38 4 4,3 €}, 7/
30 31,00 SilpEs 56,00 55,26 4 4,3 5),7/

Note

Le rosette possono essere costruite in acciaio con durezza 140 HV (140 HV minimo),

200 HV (200 + 300 HV) e 300 HV (bonificate per 300 + 400 HV).

Le rosette vengono fornite con superfice naturale.
Trattamenti o rivestimenti protettivi sono da concordare all'atto dell’'ordinazione.

Procedure di accettazione secondo EN ISO 3268.

Esempio di designazione: rondella ISO 7083-8-200 HV

-
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Particolare sezione

1

Forma B (con estremita diritta)

~

s S
s1
r
s \
a = —9
Estratto r
r/ Y
UNII n
1751 N . /
Rosette elastiche spaccate
Serie normale Dimensioni in mm
diametro d1 d2 b s1 h1 P
nominale vite nom. scost. lim. max. nom. scost. lim. nom. scost. lim. min. max. ~
3 8,1 6,2 k3 0,8 18] 1)
+0,3
4 4,1 0 7.6 148) +0,1 0,9 +0,1 2] 2 0,2
5) 5,1 9,2 1 2] k2 2,4 2,8
6 6,1 10,4 11,8 215 148] 3,2 3.8 0.3
7 V., 1 0 12,8 215 +0,15 18] 8,2 318
8 8,2 14,8 3 2 4 4,7 05
10 10,2 405 18,1 35 2,2 4,4 5 '
12 12,2 D 21,1 4 2.5 + @NIIS 5 5,9
14 14,2 24,1 4S5 3 6 75
16 16,2 +0,8 27,4 5 + @2 8,5 74 (s} 2! 1
18 18,2 0 29,4 3 3,5 7 8.3
20 20,2 33,6 6 4 8 9,4
22 22,5 +1 85,9 6 4 + @82 8 9.4
24 24,5 @] 40 7 3 10 1198
27 7.5 43 V. +0,25 5 10 1198 16
30 30,5 +1O’2 48,2 8 6 12 14,2
Diametro nominale vite 3 4 5 6 7 8 10 12
Carico di collaudo N 1700 2900 4700 6700 9600 12200 19300 28000
Altezza minima dopo a rimozione h2 1,38 1,53 1,53 2,72 2,72 3.4 3,74 4,25
del carico con superficie naturale
Diametro nominale vite 14 16 18 20 22 24 27 30
Carico di collaudo N 38200 52200 64000 81000 101000 117000 153000 187000
Altezza. minima dopo _Ia_ rimozione ha 5.1 5.9 5.95 6.8 6.8 8.5 85 10,2
del carico con superficie naturale

e

Note

/

Queste viti sono adatte per viti con filettatura destra.

Le rosette sono fornite con superficie naturale ed oliata.
Trattamenti o rivestimenti protettivi sono da concordare all'atto dell’'ordinazione.

Per le generalita ed i metodi di prova, vedere UNI 1753.

Le rosette sono costruite in acciaio per molle UNI 3545 bonificato con durezza HRC 44 + 489.

~
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Descrizione Norme Pag.
1 1 ] Viti a testa esagonale EN ISO 4014 8.9
con gambo parzialmente filettato (UNI' 5737 - DIN 931)
s 'ﬁ. Viti a testa esagonale con gambo parzialmente filettato EN IS0 8765 1011
LU Filettatura metrica 1SO a passo fine (UNI' 5738 - DIN 960)
Viti a testa esagonale EN ISO 4017 1913
— con gambo interamente filettato (UNI'5739 - DIN 933)
Viti a testa esagonale con gambo interamente filettato EN ISO 8676 14-15
—_— Filettatura metrica ISO a passo fine (UNI 5740 - DIN 961)
Fﬁzh Viti a testa esagonale Fllettatur.a unificata americana ANSI B18.2.1 1617
[:—J=U a passo grosso UNC e a passo fine UNF
H ] Viti a testa esagonale con flangia smussata
ISO 15071 18-18
§|‘=§= Serie leggera
— —_— Viti a testa esagonale con flangia smussata
i ISO 15072 20-21
-:|=5H Serie leggera con filettatura metrica ISO a passo fine
Viti .a testa esagonale con flangia UNIEN 1665 0p.03
Serie pesante
V-Itl a testa CI|II’](.:1I"ICB con collarino scanalato . UNI 8954 04.05
Filettatura metrica ISO a passo grosso o a passo fine
= Bulloni con testa e dado esagonali EH :28 jg::g 26-27
= I {J | Bulloni con testa e dado esagonali Hm: g;g; 28-29
—J
I ” Viti a testa.esagonale larga . UNI 5712 30
ad alta resistenza per carpenteria
Dadi esagqnall larghi . UNI 5713 31
ad alta resistenza per carpenteria
Rosette pe.r' bulloni . UNI 5714 31
ad alta resistenza per carpenteria
Viti a testa esalobata esterna con flangia - Serie leggera DIN 34800 30.33

con filettatura metrica ISO a passo grosso e a passo fine

Descrizione Norme Pag.
— ﬁi Viti a.testa esalobaFa esterna con flangia - Serie pesajte DIN 34801 34.35
— con filettatura metrica ISO a passo grosso e a passo fine
Calibri per verifica dimensioni delle chiavi di manovra DIN 34800 36-37
esalobate esterne DIN 34801
Viti a testa svasata piana con cava esagonale EN ISO 10642 38-39
——— Viti a testa cilindrica con cava esagonale EN ISO 4762 4041
Viti a testa cilindrica con cava esalobata IS0 14579 42-43
%;—T=ﬁ Yltl a testa C|I|nc.ir'|ca con cava esascanalata conlcg UNI 10482 44-45
%_.l:U Filettatura metrica ISO a passo grosso e a passo fine
I Yltl a testa CI|InC.]r‘ICG bassa con cava esascanalata.conlca UNI 10483 46-47
—L——Filettatura metrica ISO a passo grosso e a passo fine
%—':h Yltl a testa C|I|nc.lr'|ca con cava esascanalata conlcg e flangia UNI 10484 4849
%—Jzu Filettatura metrica ISO a passo grosso e a passo fine
T N | Vitia te.sta C|I|n.dr'|ca O esascanalata conica, flangia e . UNI 10485 5051
N E— punta pilota - Filettatura metrica ISO a passo grosso e a passo fine
Cave esascanalate per viti UNI 9326 52-53-54
|  Viti senza T:e\ste.l con cava esagonale UNI 5923 55
| ed estremita piana (smussata)
V/iti senza testa con cava esagonale ed estremita conica UNI 5827 56
tzA————177 | Rosette piane IS0 7089 57
Rosette elastiche spaccate UNI 1751 58
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