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VITI ATESTA CILINDRICA CON CAVA ESAGONALE

filettatura metrica 1ISO a passo grosso e a passo fine -
estratto UNI EN I1SO 21269 (RIT) ( # DIN 912 )

Categoria A

(*)corrispondenze ISO

t o Estremita smussata o per filettature 5 Zona di raccordo massimo Eg,?@;’:g SE:;E?;:;: gﬁ;ﬂﬂ%ﬂt"c
/\ <= M4, senza smusso tra gambo e testa o scaricato fing a dw min.
E' 5‘__ f f— 8 COmuUngue sEnza bava
:‘:—: & ;yi\ = U: I I :1 @ _.1_ I min.
s =
\’/?{_ g | b )‘|> Filettatura Ammesso un leggero % E
k ' | incompleta arrotondamento o svasatura E =
may. 2P sulla cava esagonale B
[Prospetto 1 di 3 dimensioni in mm|
Filettatura a passo grosso M3 M4 M5 M6 M8 M10 M12 (M14) M16
d a passo fine - - - - M8X1 M10X1,25 | M12X1,25 |(M14X1,5)] M16X1,5
P Passo grosso 0,5 0,7 0,8 1 1,25 1,5 1,75 2 2
b aux. 18 20 22 24 28 32 36 40 44
max. 1) 5,5 7 8,5 10 13 16 18 21 24
dk max. 2) 5,68 7,22 8,72 10,22 13,27 16,27 18,27 21,33 24,33
min.| 5,32 6,78 8,28 9,78 12,73 15,73 17,73 20,67 23,67
da max. 3,6 4,7 5,7 6,8 9,2 11,2 13,7 15,7 17,7
d max. 3 4 5 6 8 10 12 14 16
s 3) min. 2,86 3,82 4,82 5,82 7,78 9,78 11,73 13,73 15,73
e 4) min. 2,87 3,44 4,58 5,72 6,86 9,15 11,43 13,72 16
f max. 0,51 0,6 0,6 0,68 1,02 1,02 1,44 1,44 1,44
K max. 3 4 5 6 8 10 12 14 16
min.| 2,86 3,82 4,82 5,70 7,64 9,64 11,57 13,57 15,57
r min. 0,1 0,2 0,2 0,25 0,4 0,4 0,6 0,6 0,6
nom, 2,5 3 4 5 6 8 10 12 14
s min.| 2,52 3,02 4,02 5,02 6,02 8,025 10,025 12,032 14,032
max. 2,56 3,08 4,095 5,14 6,14 8,175 10,175 12,212 14,212
t min. 1,3 2 2,5 3 4 5 6 7 8
\' max. 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1,2 1,4 1,6
dw min. 5,07 6,53 8,03 9,38 12,33 15,33 17,23 20,17 23,17
w min. 1,15 1,4 1,9 2,3 3 4 4,8 5,8 6,8
| Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is lg Is Ig
nom min. max. [min.| max.| min.| max.]min.| max.]min.| max.] min. | max.| min.| max.| min. | max.| min.] max.| min.| max.
5 4,76 5,24 1,5
6 5,76 6,24 1,5 2,1
8 7,71 8,29 1,5 2,1 2,4
10 9,71 10,29 1,5 21 2,4 3 —
12 11,65 12,35 1,5 21 2,4 3 3,75
. ————
16 15,65 16,35 1,5 2,1 2,4 3 3,75 4.5
20 19,58 2042 | | 15] 2,1 2,4 3 3,75 4,5 5,25
25 24,58 2542 | 451 7 | — _2,1_ — 124 3 3,75 4,5 5,25 6 6
30 29,58 30,42 | 95| 12| 6,5] 10 4 8 |13 3,75 4,5 5,25 6 6
35 34,5 35,5 11,5 15 9 13 6 11 _3,15_ 4,5 5,25 6 6
40 39,5 40,5 16,5] 20| 14)] 18| 11| 16 | ——] 12 L — 1 5_5_ 5,25 6 6
45 44,5 455 191 23] 16| 21 575 17| 55| 13 5,25 6 6
50 49,5 50,5 241 28 1 21| 26 | 15,75 22 | 10,5]| 18 I—— _5;‘5 6 6
55 54.4 55,6 26| 31 |20,75] 27 | 155| 23 | 10,25| 19 | — _5_ 6
60 59,4 60,6 311 361 25,75 32| 20,5] 28] 15,25] 24 | 10| 20 _ _6_
65 64,4 65,6 30,75| 37 | 25,5] 33| 20,251 29| 15] 25 11| 21
70 69,4 70,6 35,751 42 | 30,5| 38| 25,251 34 | 20| 30| 16| 26
80 79,4 80,6 4575] 52 | 40,5] 48 | 35,25] 44 | 30| 40| 26| 36
90 89,3 90,7 50,5| 58 | 45,25 54 | 40| 50 | 36| 46
100 99,3 100,7 60i5 68 | 55,25| 64 | 50| 60 | 46 | 56
110 109,3 110,7 65,25 74 | 60| 70 | 56 | 66
120 119,3 120,7 75125 84 170 80| 66 | 76
130 129,2 130,8 80)] 90 | 76 | 86
140 139,2 140,8 90| 100] 86| 96
150 149,2 150,8 96 | 106
160 159,2 160,8 106| 116

111
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|Prospetto 2 di 3

dimensioni in mm

Filettatura a passo grosso|  (M18) M20 (M22) M24 (M27) M30 (M33) M36
d a passo fine| (M18X1,5) M20X1,5 (M22X1,5) M24X2 (M27X2) M30X2 (M33X2) M36X3
P Passo grosso 2,5 2,5 2,5 3 3 3,5 3,5 4
b aux. 48 52 56 60 66 72 78 84
max. 1) 27 30 33 36 40 45 50 54
dk max. 2) 27,33 30,33 33,39 36,39 40,39 45,39 50,39 54,46
min.| 26,67 29,67 32,61 35,61 39,61 44,61 49,61 53,54
da max. 20,2 22,4 24,4 26,4 30,4 33,4 36,4 39,4
ds3 ma}x. 18 20 22 24 27 30 33 36
min.| 17,73 19,67 21,67 23,67 26,67 29,67 32,61 35,61
€ 4) min. 16 19,44 19,44 21,73 21,73 25,15 27,43 30,85
f max. 1,87 2,04 2,04 2,04 2,89 2,89 2,89 2,89
K max. 18 20 22 24 27 30 33 36
min.| 17,57 19,48 21,48 23,48 26,48 29,48 32,38 35,38
r min. 0,6 0,8 0,8 0,8 1, 1 1 1
nom.| 14 17 17 19 19 22 24 27
S min. 14,032 17,05 17,05 19,065 19,065 22,065 24,065 27,065
max. 14,212 17,23 17,23 19,275 19,275 22,275 24,275 27,275
t min. 9 10 11 12 13,5 15,5 18 19
\' max. 1,8 2 2,2 2,4 2,7 3 3,3 3,6
dw min. 25,87 28,87 31,81 34,81 38,61 43,61 48,61 52,54
w min. 7,8 8,6 9,4 10,4 11,9 13,1 13,5 15,3
| Is Ig Is Ig Is Ig Is Ig Is lg Is lg Is Ig Is lg
nom. min. max. min. | max.| min. | max.| min. | max.| min.| max.| min. | max.| min. | max.| min. | max.| min. | max.
30 29,58 | 30,42 75 2= I
35 34,5 35,5 7,5 7,5 7,5 I
40 39,5 40,5 7,5 7,5 7,5 9
45 44,5 45,5 7,5 7,5 7,5 9 9 10,5
50 49,5 50,5 7,5 7,5 7,5 9 9 10,5 10,5
55 54 4 55,6 75 7,5 7,5 9 9 10,5 10,5 12
60 59,4 60,6 7,5 7,5 7,5 9 9 10,5 10,5 12
65 64,4 65,6 Lz5] 75 75 9 9 10,5 10,5 12
70 69,4 706 |——1] 22 | 75 |5 9 9 10,5 10,5 12
80 79,4 80,6 195 32| ——| 28| 115] 24 —_ -9 | 9 10,5 10,5 12
90 89,3 90,7 295 | 42| 155 38| 215]| 34 151 30 4 _9_ 10,5 10,5 12
100 99,3 100,7 395 52| 255| 48| 315)] 44| 25| 40 |—— 34 10 S | 10,5 12
110 109,3 110,7 495 62| 455)| 58| 415 54| 35| 50 29 44 |——=5 <8 ——| 32 p—_— 2.
120 119,3 120,7 | 59,5 72| 555| 68| 51,5 64| 45| 60 39 54 20,5 .8 14,5 42 16 | 36
130 129,2 130,8 | 695] 82| 655 78| 61,5 74| 55| 70| 49 64 | 305 (g | 245 | 52| 26| 46
140 139,2 140,8 795 92| 755 88| 715 84| 65| 80 59 74 50,5 68 445 62 36 56
150 149,2 150,8 89,5 102] 855 | 98| 8151 94| 75| 90 69 84 60,5 78 54,5 72 46 66
160 159,2 160,8 | 99,5] 112] 95,5 108| 91,5 104| 85 ] 100] 79 94 70,5 88 64,5 82 56 | 76
180 179,2 180,8 | 119,5] 132 115,5] 128] 111,5] 124]| 105] 120 99 114 90,5 108 84,5 102 76 96
200 199,1 200,9 135.5] 148] 131,5] 144 | 125] 140 119 134 | 110,51 128 | 104,5| 122 96 | 116
220 219,1 220,9 145] 160] 139 154 | 130,5| 148 1245 | 142 | 116 | 136
240 239,1 240,9 1651 180] 159 | 174 | 150,5| 168 | 144,5| 162 | 136 | 156
260 258,95 261,05 179 | 194 | 1705 | 188 164,5| 182 | 156 | 176
280 278,95 281,05 190,5 | 208 | 184,5 | 202 | 176 | 196
300 298,95 301,05 210,5| 228 | 204,5| 222 | 196 | 216
1) dk = per testa liscia.
2) dk = per testa zigrinata o con contrassegno sulla circonferenza.
3) ds = si riferisce solo a viti con gambo parzialmente filettato.
4) emin. =1,14 s min.
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NOTE:
-fmax. = 1,7 r max.
- r max. = (da max. - ds max) / 2
- le misure sopra la linea tratteggiata sono a tutto filetto con filettatura completa fino a 3 P max. dal piano sottotesta.
- Le lunghezze Is e Ig situate sotto la linea tratteggiata sono calcolate con le seguenti formule:
Ig max. = nom. - b aux. E’ la dimensione minima di serraggio della vite.
Is min. =1g max. - 5 P (dove P = Passo grosso della filettatura). E’ la dimensione minima del gambo liscio della vite.
Is > 3P Ig € la lunghezza di avvitamento minima.
- Le lunghezze piu correnti sono quelle con le lunghezze Is e Ig tra le linee continue in grassetto.
- La linea tratteggiata e i valori di Ig sono riferiti alla filettatura a passo grosso, Tuttavia, per ragioni costruttive, sono validi
anche per il passo fine.
- Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALI.

[Prospetto 3 di 3

Materiale Acciaio legato e/o non legato | Acciaio Inossidabile [ Metallo non ferroso
Filettatura Tolleranza 59, 6g per classe di resistenza 12,9; 6g per le altre classi di resistenza

Norme UNI 4534 (= I1ISO 261), UNI 5541 (= ISO 965)
Caratteristiche /255 di 8.8-109-12.9 a) b)
meccaniche resistenza

Norme| UNI 3740/3 (UNI EN20898/1) UNI 7323/8 (= 1ISO 3506) --
Tolleranze Categoria A

Norma UNIISO 4759/1

ossidata nera [ naturale [ naturale
Finitura Per le caratteristiche dei rivestimenti metallici, vedere UNI 3740 / 6 (#1SO 4042).
Altri tipi di finiture o rivestimenti possono essere concordati tra committente e fornitore.

Collaudo Per collaudo di accettazione vedere UNI 3740/ 8 (#ISO 3269).

a) Qualita e classe di resistenza secondo UNI EN ISO 3506/1, UNI EN ISO 3506/2, UNI EN ISO 3506/3 da concordare
all’ordinazione.
b) Caratteristiche meccaniche da concordare all’'ordinazione.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le caratteristiche delle viti a testa cilindrica con esagono incassato, con filettatura a passo grosso da
M 1,6 a M 56 e a passo fine da M 8x1 a M 56x4, di Categoria A.

Se fossero richieste prescrizioni particolari aggiuntive a questa norma, si raccomanda di sceglierle tra le normative esistenti
( come indicazione vedere alla sezione Riferimenti ).

(*) CHIARIMENTI:
La presente norma, UNI EN ISO 21269, concorda parzialmente con ISO 4762/ 77 e sostituisce la UNI 5932.

Qualora fosse necessaria una perfetta conformita con la norma ISO 4762 € necessario fare un preciso riferimento alla stessa.
Ci sono delle differenze tra le due norme, in particolare sulle tolleranze della larghezza in chiave.
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+2
]

VITI ATESTA SVASATA PIANA CON CAVA ESAGONALE
filettatura metrica 1SO a passo grosso - Categoria A
estratto UNI 5933 - ( #DIN 7991 )

Esfremitz della vite in esscuzione
smussata (N1 947, 150 4753)

Dettaglio X

Spigolo smussato o arrotondato

= i E:
o - J:‘u
Filettatura
incompleta
max. 2P Ammesso un leggero amofondamento
lg o smussatura sulla cava esagonals
I fino a e max.
|Prospetto 1 di 2 dimensioni in mm|
Filettatura d M3 M4 M5 M6 M3 M10
P Passo grosso 0,5 0,7 0,8 1 1,25 1,5
b aux. 12 14 16 18 22 26
max. = nom. 3 4 5 6 8 10
ds min. 2,86 3,82 4,82 5,82 7,78 9,78
max. 6 8 10 12 16 20
i min. 57 7,64 9,64 11,57 15,57 19,48
da 1) max. 3,6 4,7 57 6,8 9,2 11,2
€ 2) min. 2,3 2,87 3,44 4,58 5,72 6,86
k max. 1,7 2,3 2,8 3,3 4.4 5,5
r min. 0,1 0,2 0,2 0,3 0,5 0,5
nom.| 2 2,5 3, 4, 5, 6
s min| 2,02 2,52 3,02 4,02 5,02 6,02
max. 21 2,6 3,10 4,12 5,14 6,14
t max. 1,2 1,8 2,3 2,5 3,5 4.4
min| 0,95 1,55 2,05 2,25 3,2 4.1
| Is lg Is Ig Is Ig Is lg Is Ig Is Ig
nom. min. max. min max. | min max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max.
8 7,71 8,29 - 3,2 - 4.4
10 9,71 10,29 - 3,2 - 4,4 - 52 - 6,3
12 11,65 12,35 - 3,2 - 4.4 - 5,2 - 6,3
16 15,65 16,35 - 3,2 - 4.4 - 5,2 - 6,3 - 8,2 - 10
20 19,58 2042 | _— | 32| - 4,4 - 5,2 - 6,3 - 8,2 - 10
25 24,58 25,42 —=—144] - 5,2 - 6,3 - 8,2 - 10
30 29,58 | 3042 —_=d 22| - 6,3 - 8,2 - 10
35 34,5 35,5 15 19 | -_163 - 8,2 - 10
40 39,5 40,5 20 24 17 22 - 8,2 - 10
45 44,5 45,5 25 29 22 2r | -_1-82] -] 10
50 49,5 50,5 30 34 27 32 21,7 28 16,5 24
55 54,5 55,6 26,7 33 21,5 29
60 59,4 60,6 26,5 34
70 69,4 70,6
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[Prospetto 2 di 2 dimensioni in mm
Filettatura d M12 (M14) M16 (M18) M20
P Passo grosso 1,75 2 2 2,5 2,5
b aux. 30 34 38 42 46
max. = nom. 12 14 16 18 20
ds min, 11,73 13,73 15,73 17,73 19,67
max. 24 27 30 33 36
di min | 23,48 26,48 29,48 32,38 35,38
da 1) max. 13,7 15,7 17,7 20,2 22,4
e 2) min. 9,15 11,43 11,43 13,72 13,72
k max. 6,5 7 7,5 8 8,5
r min. 1 1 1 1 1
nom, 8 10 10 12 12
s min | 8,025 10,025 10,025 12,032 12,032
max, 8,175 10,175 10,175 12,212 12,212
t max. 4,6 4,8 5,3 5,5 5,9
min. 4.3 4,5 5 5,2 5,6
| Is lg Is lg Is Ig Is lg Is lg
nom. min. max. min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max.
20 19,58 20,42 - 11,8
25 24,58 25,42 - 11,8
30 29,58 30,42 - 11,8 - 13 - 13,5
35 34,5 35,5 - 11,8 - 13 - 13,5
40 39,5 40,5 - 11,8 - 13 - 13,5 - 15,5 - 16
45 445 45,5 - 11,8 - 13 - 13,5 - 15,5 - 16
50 49,5 50,5 - 11,8 - 13 - 13,5 - 15,5 - 16
55 54,5 556 | 1181 -] 131 - 13,5 - 15,5 - 16
60 59,4 60,6 21,5 30 16 26 |- 1135 = _|d55 - 16
70 69,4 70,6 26 36 22 32 15,5 28 - 16

1) da max. = valore massimo entro il quale deve essere contenuto r.
2) e min. = 1,4 s min.

NOTE:
- le misure sopra la linea tratteggiata devono avere il gambo interamente filettato,
- le misure sotto la linea tratteggiata devono avere il gambo parzialmente filettato,
- Ilg max. = k max. + 3 P. Nelle viti con gambo interamente filettato & la massima distanza
ammessa tra l'ultimo filetto completo e il piano superiore della testa.
- Le lunghezze Is e Ig sono calcolate con le seguenti formule:
Ilg max. =1 nom. - b nom.
Ismin. =lgmax. -5 P
- Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALI.

Materiale Acciaio [ Acciaio Inossidabile [ Metallo non ferroso
Prescrizioni generali UNI 3740/ 1
. Tolleranza 6g

Filettatura Norme UNI 4534 UNI 5541
Caratteristiche ~_C'@sse€ di 8.8-10.9a) A2-70 ) b)
meccaniche resistenza

Norme UNI 3740/3 UNI 7323/8 b)
Tolleranze Categoria A

Norma UNI ISO 4759/ 1

Brunitura termica o chimica | naturale | naturale

Finitura Per le caratteristiche dei rivestimenti metallici, vedere UNI 3740 / 6
Collaudo Per collaudo di accettazione vedere UNI 3740/ 8

a) La forma della testa di queste viti rende decisiva la prova di durezza, mentre non é significativa la prova di trazione.
b) Materiale non ferroso, da concordare all’'ordinazione, conforme alla ISO 8839.

11.5
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1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le caratteristiche delle viti a testa svasata piana con cava esagonale, con filettatura metrica a passo
grosso, di Categoria A da M 3 a M 20. Se fossero richieste prescrizioni particolari aggiuntive a questa norma, si raccomanda di
sceglierle tra le normative esistenti ( come indicazione vedere alla sezione Riferimenti ).

Nota: In queste viti il dimensionamento della testa e della cava sono tali che il carico di rottura nella sezione compresa tra il
fondo della cava e il gambo risulta inferiore a quello della sezione resistente della filettatura, per cui si consiglia di sottoporre
queste viti a sollecitazioni assiali indicativamente pari al’'80% di quelle valide per viti della stessa classe.

Per gli stessi motivi si & convenuto di considerare decisiva la prova di durezza escludendo quella di trazione (vedi nota a)).

11.6
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VITI CON TESTA A BOTTONE E CAVA ESAGONALE

filettatura metrica 1SO a passo grosso - Categoria A
estratto UNI EN ISO 7380

t Ammessa un leggero arotandamento o Esecuzione ammessa della cava
_..l]'._ svasatura sul bordo della cava esagonale t__ W
i i
T AT
= ff‘\ 5 EI E=d |
- T |
a Filettatura Per l'esecuzions non stampata, la profondita del faro
K incompleta preliminare non deve essere maggiore del 20% della
max. 2P lunghezza t dellz faccia della cava.
Filattatura {&) M2 M4 NE Ma Ma MO Mi2 Mig
pa 0,5 o7 0,8 1 125 1,5 1,75 2
I, 1,0 1,4 16 2 250 a0 4,580 4
“ rin. 05 07 08 1 125 1,5 1,75 2
dy I, a6 4.7 57 68 9,2 112 14,2 18,2
) Iax. 57 TED 9,50 10,50 14,00 17,50 2 00 2810
“x i, 54 T.24 9,14 10,07 13,57 17,07 2048 2748
e B min. 2,503 2873 3443 4,553 5723 6,863 9149 11,422
) TR, 1,66 220 2,75 33 4,4 55 6,60 8,80
§ min. 140 155 2,50 an 41 52 6,24 g,44
r min. 01 0.2 02 0,25 0,4 0.4 0,6 05
NEATI. 2 25 a 4 5 & ] 10
59 . 2,080 258 3,080 4,085 5,140 6,140 BATE 10,175
min. 2,20 252 a0 4020 5,020 &R0 325 10,025
min. 1704 1,3 1,58 208 2,6 3z 418 52
w i, 0,2 0,3 0,38 0,74 1,05 145 1,63 2,25
1 a
nom rrin, i,
& 576 624
B 771 528
10 9,71 10,29
12 11,65 12,35
186 1556 18,35 Garnma
20 1958 20,42 dells
25 2458 2642 lunghezza
0 25 2042 commenciali
35 94,5 365
40 s 4085
45 44 5 455
50 49,5 505
a) P bl peesao della filethatim,
b} =114 5,
] Fer la verifica medliante calbro dele dimansion della cava & e 5 vedens |50 23420,
d) Perle lunghszze naminali sotto ba linsa infeiors a gradin, 1 nghszze d st possons, a diseedons dd fabbicants, ssssre oumpess taun
minmo d 22'+ 12 mm e un massimo siato ad almeno 22 dala testa, Sono ammissibili lunghezze nominai interm edie in conformiti alla 150 283,

Le lunghezze commerciali sono quelle comprese tra le linee in grassetto.

1) Per le lunghezze sotto la linea in grassetto inferiore, la lunghezza della filettatura, a scelta del produttore, possono essere
situate tra un massimo di 2d+12mm ed un massimo situato ad almeno 2P dalla testa. Sono ammesse lunghezze intermedie
conformi alla 1ISO 898.
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Materiale Acciaio
Requisiti generali MNorma internazionale IS0 8992
6g per le classi di resistenza 8.5 & 10.9;
Tolleranza R
Filattatura Egeq per la classe di resistenza 12.9

Norma internazionale

IS0 261, 150 965-2, |S0O 965-3

o ] Classe di resistenza®™ 8.8,10.9,12.9
Caratteristiche meccaniche - ,
Norma internazionale IS0 8981
Categoria A
Tolleranze . .
Norma internazionale IS0 4759-1
Come da lavorazione.
. Per i rivestimenti elettrolitici, vedere [SO 4042,
Finitura

Per i rivestimenti non elettrolitici di lamelle di zinco,
vedera [SO 10683

Difetti superficiali

I limiti dei difetti superficiali sono riportati nella
IS0 6157-1 e nella IS0 6157-3 per la classe di
resistenza 12.9.

Collaudo

Per la procedura di collaudo, vedere |SO 32569,

a) A causa della forma della testa, & possibile che quasta viti non siano conformi ai carichi minimi di rottura specificati nella
IS0 888-1, quando provate in conformita al programma di prova B. Esse devono tuttavia soddisfare gli altri requisiti di
materiale e di resistenza per la rispetiiva classe di resisterza specificata nella IS0 898-1.

Inoltre, quando le viti a gambo pleno sono cancate utiizzando I dispositivo di prova ilustrato nella 1SO 8961, esse
devono resistera sanza rompersi a carichi minimi di rottura indicati nel prospetto 3.
Se provate a rottura, la frattura pud prodursi nella sezione filettata, nella testa, nel gambo o nel raccordo testasgambo.

a) A causa della forma della testa, queste viti non possono rispettare le condizioni di carico unitario di rottura minimo per la

classe 12.9 stabilito nella tabella 6 della ISO 898/1 (=prospetto V della UNI 3740/3) per il programma di prova B.
Tuttavia le viti devono rispettare le caratteristiche relative alla propria classe 12.9 della ISO 898/1 (=UNI 3740/8).
Sottoposte ad una prova di carico, la loro testa, provata su una piastra cilindrica con l'ausilio del dispositivo di prova illustrato
nella fig. 2 della ISO 898/1 (fig. 2 della UNI 3740/3), devono resistere senza rottura ai carichi qui sotto riportati.

Se si prosegue la prova fino a rottura, questa puo verificarsi nella parte filettata, nella testa o nella giunzione testa-gambo.

Filattatura Classe di resisterza

[

B8 10.2 129

Carizo minime di rottura
M

M2 3220 4180 4190
M4 Se20 7300 B 550
ME 9080 11800 13800
ME 12 900 16 700 19600
ME 23400 30 500 35700
M10 a7 100 48 200 55 600
Mi2 53900 T0 200 2400
M18 100 00 130 000 154 000

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le caratteristiche delle viti con testa a bottone e cava esagonale, con filettatura metrica ISO a passo

grosso, Categoria A,daM 3 a M 16.

Se fossero richieste prescrizioni particolari aggiuntive a questa norma, si raccomanda di sceglierle tra le normative esistenti

( come indicazione vedere alla sezione Riferimenti ).

11.8
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VITI ATESTA CILINDRICA RIBASSATA CON CAVA ESAGONALE

filettatura metrica 1SO a passo grosso - Categoria A
estratto DIN 7984, UNI 9327

Zona di raccordo massimo

Lo spigolo inferiore della testa pud essere

- Estremita smussata amotondato o smussato fino & dw e deve
seconda DIN 78 Ira gambo e testa essere senza hava
f max. 1\ /
Sy | .JU _ = J}"T—L_
o | (b)] Filetiatura Ammessa un leggero i Y
k I incompleta arrofondamente o svasatura g F > Lo spigalo supericre
| max. 2P sulla cava esagonale finoa e B R et della tesia pud essers
X arrotondato o amussato
[Prospetto 1 di 3 dimensioniin mm
Filettatura d M3 M4 M5 M6 M8 M10
P Passo grosso 0,5 0,7 0,8 1 1,25 1,5
| <=125 12 14 16 18 22 26
b 125 < 1<=200 - - - - 28 32
| > 200 - - - - - -
di max. = nom. 5,5 7 8,5 10 13 16
min.| 5,32 6,78 8,28 9,78 12,73 15,73
da max. 3,6 4,7 5,7 6,8 9,2 11,2
ds nom. = max. 3 4 5 6 8 10
min| 2,86 3,82 4,82 5,82 7,78 9,78
dw min. 4,84 6,2 7,7 9,2 12,03 15,03
e 1) min. 2,3 2,87 3,44 4,58 572 8,01
f max. 0,51 0,6 0,6 0,68 1,02 1,02
K max. = nom. 2 2,8 3,5 4 5 6
min| 1,86 2,66 3,32 3,82 4,82 5,82
r min. 0,1 0,2 0,2 0,25 0,4 0,4
nom. 2 2,5 3 4 5 7
S min| 2,02 2,52 3,02 4,02 5,02 7,025
max,| 2,1 2,6 3,1 4,12 5,14 7,175
nom, 1,5 2,3 2,7 3 3,8 4,5
t min,| 1,38 2,18 2,58 2,88 3,65 4,35
max,| 1,62 2,42 2,82 3,12 3,95 4,65
\' max. 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1
| Is Ig Is Ig Is Ig Is lg Is lg Is Ig
nom. min. max. min max. min max. min max. min max. min. max. min. max.
5 4,76 5,24 - 1,5
6 576 | 6,24 - 1,5 - 2,1
8 7,71 9,29 - 1,5 - 2,1 - 2,4 -
10 9,71 10,29 - 1,5 - 2,1 - 2,4 - 3
12 11,65| 12,35 - 1,5 - 2,1 - 2,4 - 3 - 3,75
(14) | 13,65 14,35 - 15 - 2,1 - 2,4 - 3 - 3,75
16 15,65| 16,35 - 1,5 - 2,1 - 2,4 - 3 - 3,75 - 4,5
(18) | 1765 1835 | _-_[ 15| - 2,1 - 2,4 - 3 - 3,75 - 45
20 19,58| 20,42 5,5 8 — __2,]_ - 2,4 - 3 - 3,75 - 4,5
25 | 24,58] 2542 s [ 11 L——[24a [ 3] - 375 | - 45
30 | 29,58] 30,42 10 14 7 12 — 13| - 45
35 | 345] 355 12 17 6,75 13 | = _|_45
40 39,5 40,5 17 22 11,75 18 6,5 14
45 | 445| 455 16,75 | 23 11,5 19
50 49,5 50,5 21,75 28 16,5 24
(55) | 544 | 556 26,75 33 21,5 29
60 59,4 | 60,6 31,75 38 26,5 34
70 69,4 70,6 36,5 44
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ENGINEERING

[Prospetto 2 di 3

dimensioni in mm

Filettatura d M12 (M14) M16 (M18) M20
P Passo grosso 1,75 2 2 2,5 2,5
1<=125 30 34 38 42 46
b 125 < 1 <=200 36 40 44 48 52
1> 200 - - 57 61 65
dk max. = nom. 18 21 24 27 30
min. 17,73 20,67 23,67 26,67 29,67
da max. 13,7 15,7 17,7 20,2 22,4
d nom. = max. 12 14 16 18 20
S min. 11,73 13,73 15,73 17,73 19,67
dw min. 17,03 19,83 22,83 25,83 28,83
e 1) min. 9,15 11,43 13,72 13,72 16
f max. 1,87 1,87 1,87 1,87 2,04
K max. = nom. 7 8 9 10 11
min. 6,78 7,78 8,78 9,78 10,73
r min. 0,6 0,6 0,6 0,6 0,8
nom. 8 10 12 12 14
s min. 8,025 10,025 12,032 12,032 14,032
max. 8,175 10,175 12,212 12,212 14,212
nom. 5 5,3 5,5 6,5 7,5
t min. 4,85 5,15 5,35 6,32 7,32
max. 5,15 5,45 5,65 6,68 7,68
v max. 1,2 1,4 1,6 1,8 2
| Is Ig Is Ig Is Ig Is lg Is lg
nom. min. max. min max. min max. min max. min. max. min. max.
20 19,58 20,42 - 5.25
25 24,58 25,42 - 5.25
30 29,58 30,42 - 5.25 - 6 - 6
35 34,5 35,5 - 5.25 - 6 - 6
40 39,5 40,5 - 5.25 - 6 - 6 - 7,5 - 7,5
45 44,5 45,5 —_ ] 52 - 6 - 6 - 7,5 - 7,5
50 49,5 50,5 11,25 20 | ——1 -5 - 6 - 7,5 - 7,5
(55) 54,4 55,6 16,25 25 11 21 —_— - 7,5 - 7,5
60 59,4 60,6 21,25 30 16 26 12 22 —_ L L — =15
70 69,4 70,6 31,25 40 26 36 22 32 15,5 28 11,5 24
80 79,4 80,6 41,25 50 36 46 32 42 25,5 38 21,5 34
90 89,3 90,7 35,5 48 31,5 44
100 99,3 100,7 45,5 58 41,5 54

1) e min. = 1,14 s min.

NOTE:

- f max. = 1,7 r max.
= (da max. - ds max) / 2

- max.

- le misure sopra la linea tratteggiata devono avere il gambo interamente filettato.
- le misure sotto la linea tratteggiata devono avere il gambo parzialmente filettato.

- 1g max. = k max. + 3 P. Nelle viti con gambo interamente filettato € la massima distanza ammessa tra I'ultimo
filetto completo e il piano superiore della testa.

- Le lunghezze Is e Ig sono calcolate con le seguenti formule:

Ig max. =1 nom. - b nom.

Is min.

=Ilgmax. -5P
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[Prospetto 3 di 3

Materiale Acciaio [ Acciaio Inossidabile Materiale non ferroso
Prescrizioni generali DIN 267/1

. Tolleranza 6g
Filettatura Norme DIN 13/12 e DIN 13/15

_r Classe di .
Caratteristiche resistenza 8.08 <= M20 A2-70 >M20 A2-50 CuZn = Lega rame-zinco b)
meccaniche Norme DIN SO 898/1 a) DIN 267/11 DIN 267/18
Tolleranze Categoria A
Norma DIN ISO 4759/ 1
Brunitura termica o chimica | naturale naturale
Superficie Rugosita secondo DIN 267/2.
Difetti superficiali secondo DIN 267/19.
Protezione galvanica secondo DIN 267/9

Accettazione Secondo DIN 167/5.

a) Per la prova di accettazione vale quale norma il controllo della durezza con i valori:
classe di resistenza 8.8 <=M 16: da HV 250 a 320
> M 16: da HV 255 A 335.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le caratteristiche delle viti a testa cilindrica ribassata con cava esagonale, con filettatura metrica a

passo grosso di Categoria Ada M 3 a M 24.
Se fossero richieste prescrizioni particolari aggiuntive a questa norma, si raccomanda di sceglierle tra le normative in vigore

e aggiornate.
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NGINEERING

VITI SENZA TESTA CON CAVA ESAGONALE ED ESTREMITA’ PIANA (SMUSSATA)
filettatura metrica ISO a passo grosso e a passo fine - Categoria A

estratto UNI EN I1SO 4026 - ( # DIN 913 ) (*)corrispondenze 1SO
Cava a scelta “) 45° Ammesso leggero arrotondamento
del produttore t’x M o svasatura d'imbocco
P | :
=) BN |
T - 1 =
ook =

massimo 2P

| fileftatura incompleta
I

(%) 90° a 120°

(") L'angolo di 120° é obbligatario per viti senza testa corte con lunghezza sopra a linea tratteggiata.
(**)L'angolo di 457 & riferito esclusivamente alla porzione di estremita sotto il diametro di nocciolo.

Filttatura fdf } MIE | M2 | M2ZE | M3 [ M4 | ME [ ME | MB | MID | M2 | MG | M20 | M24

P 0% | 04 | 045 | 05 | 07 | o8 1 1% | 15 | 175 | 2 25 a

J max. o8 (100 [ 180 | 20 | 2@ | 55 | 40 | 55 | To0 | 450 [ 1200 [ 1500 | 1800

P min, 08 [o7e [ 128 | 1,7 | 22 | g2 | a7 | 52 | esd | a4 [ 1157 [ 145 | 1757

d; min. = Diarmatro di nocciolo della flataiira

e min, 0,800 | 1,041 | 1454 | 1,733 | 2303 | 2873 | 3443 [ 4583 | 5723 | G863 | 0440 | 11420(43 746
n. o7 [ oo [ 13 | 15 2 25 a 4 5 f ] 10 12

s max, 0724 | 0013 | 1,900 | 188 | 208 | 288 | 208 | 4005 [ 514 | 614 | B175 | 10,175 [12212
i, 0710 | 0per | 1,275 | 182 | 202 | 282 | a0@ | 4020 | 502 | 602 | 8025 | 10085 (1208
o o7 | 08 | 12 | 12 | 15 2 2 3 4 43 | 84 a 10

! g 15 17 2 2 25 a as g ] a 10 12 15

. M sa approasimativa in kilogrammi per 1 000 unity (o = 7,85 kg'dm® (2ol a tibsls informative)

nom. | min | max
2 18 23 (0021 | 002
25 23 27 | 0025 | 0057 | 0063

3 28 32 [ 0020 | 0044 | O0FS [ 01

4 476 | 424 | 0097 [ 00853 [ 04 o4 | oz

5 478 | 524 | 0046 | O0W [ 0125 | 048 | 05 | 044

6

8

576 | 624 | 0054 (003 [ 045 | 022 [ 038 | 058 | 076
T | 829 | 007 [ 018 (0199 | 03 [ 054 04 111 [ 1,8

10 a7 | 1029 0448 | 0249 | 0= | OF | 104 [ 146 | 252 [ 278

12 ) 1165 | 1235 0260 | 046 | 086 | 128 [ 181 | 315 [ 478 | 6B

16 | 1565 | 1835 082 | 118 | 176 [ 251 | 44 | 678 | 95 | 163

20 | 195 | H42 14 | 224 [ 324 | 567 | 878 | 124 | 215 | 323

25 | M5 H42 284 [ 400 | TE [ 12 ] 159 28 | 428 a
30 | 2058 | W42 497 | 8& | 137 | 194 [ M6 [ 529 72
35 345 | 35 4 | 162 [ 220 | #H1 | 632 &7
40 | 25 | 405 12 187 | 254 77| TA5 | G2
45 445 | 455 M2 [ 200 ) 542 | 83 [ 117
50 405 | 505 237 | 334 | &7 [ 944 132
55 544 | 556 e | 673 104 147
G0 504 | GOG 403 | TAT 115 162

Mot La gamma oelle Lngrere commeardal sond quelks compresema i ines d demarcazions in grassetto,
d  Palpasso dola el

] Ena = 1145,

4] Par lavaica madiani calb i dalb dimansbnl dalb cava ¢ @ 5, vadans 150 23429,
i) Per Wit con unphe Z2e norminell compress nells aes cmbregdate,

g Fervill con lunghezze nominall siuate st learse orbregghte
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Filettatura  a passo grosso (M18) (M22)
d a passo fine| (M18X1,5) (M22X1,5)
P Passo grosso 2,5 2,5
dp max. 13 17

min. 12,57 16,57
df ?
e1) min. 11,43 13,72
nom. 10 12
s min. 10,025 12,032
max. 10,115 12,142
t 2) min. 7,2 9
3) min. 11 13,5
|
nom. min. max.
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 I
25 24,58 25,42
30 29,58 30,42
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 59,4 60,6
65 64,4 65,6
70 69,4 70,6

1) e min. = 1,14 s min, ad eccezione di M1,6; M2; M2,5.

2) Per misure sopra la linea tratteggiata.
3) Per misure sotto la linea tratteggiata.

NOTE:

- Le lunghezze piu correnti sono quelle tra linee continue in grassetto.

11.13



’.) FASTENERS
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| requistti per i rivestimenti
non elettrolitici di lamelle di
zinco sono riportati nella
IS0 10683,

Materiale Acciaio Acciaio inossidabile Metallo non ferroso
Requisiti generali Morma internazionale IS0 8992
Tolleranza By
Filettatura . .
Morma internazionale [S0O 261, S0 955-2, 150 965-3
45H Al-12H, AZ-21H, Secondo accordo
o . Classe di resistenza A3-21H, A4-21H,
Proprieta meccaniche A5-21H
Morma internazionale IS0 898-5 [S0O 3506-3 IS0 58830
Categoria A
Tolleranze . .
Morma internazionale [SO 47591
Come da lavoraziona Maturale Maturale
| requisiti per i rivestimenti | requisiti per i rivestimenti
elettrolitici sono riportati elettrolitici sona riportati
Finitura nella |S0 4042, nella 1ISO 4042,

Difetti superficiali

[ limiti clei difatti superficiali
sono riportati nella
IS0 &157-1.

Collaudo

Per le procedure di accettazione, vedere 150 3269,

a) Qualita e classe di resistenza secondo UNI 7323 / 8 (# ISO 3506) da concordare all’ordinazione.
b) Caratteristiche meccaniche da concordare all’'ordinazione.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le caratteristiche delle viti senza testa con cava esagonale ed estremita piana (smussata), con
filettatura a passo grosso da M 1,6 a M 24 e a passo fine da M 8x1 a M 24x2, di Categoria A.
Se fossero richieste prescrizioni particolari aggiuntive a questa norma, si raccomanda di sceglierle tra le normative esistenti
( come indicazione vedere alla sezione Riferimenti ).

(*) CHIARIMENTI:

La presente norma, UNI EN ISO 4026, concorda parzialmente con ISO 4026 / 77 e sostituisce UNI 5923.

11.14



l.)

FASTENERS

NGINEERING

VITI SENZA TESTA CON CAVA ESAGONALE ED ESTREMITA’ CILINDRICA

filettatura metrica ISO a passo grosso e a passo fine - Categoria A
estratto UNI EN ISO 4028 -

Cavaascelta

arrotondamento

(#DIN 915 )

leggero

Ammesso leggero arrotondamento

0 svasatura d'imbocco

(°) 90° a 120°

B

filettatura incompleta

massimo 2P

{*) L'angolo di 120° & obbligatorio per viti senza testa corte con lunghezza sopra la linea tratteggiata.
(**)L'angolo di 45° & riferito esclusivamente alla porzione di estremita sotto il diametro di nocciola.

Filettatura (o' ) M1,6 Mz Mz 5 M3 M4 M5 ME Ma M10 M1z M1E Mz0 Mz4
o4 0,28 04 045 05 orF 0e 1 1,5 1,5 1,75 2 25 3
. 0,80 1,00 150 | 200 250 35 410 55 TOO | 850 | 12000 | 1500 [ 1800
o min 08 | 078 125 1,75 225 32 a7 b2 654 814 | 11,57 | 1457 | ATET
o' min = Diiameaino di noce bl della filetiara
eHeT min, 0809 [ 1041 [ 1,454 | 1733 | 2300 | 2473 [ 3,443 | 4582 | 5723 [ 6,963 | 9,149 | 11,429 [13718
nam. or 04 13 15 2 25 2 4 5 [ a 10 12
5= IR, 0724 | 0943 | 1,300 | 158 208 258 308 | 4095 | 5,14 614 | 8475 | 10175 (12242
rin. 070 | ogar | 1,275 | 1582 202 252 a0z | 4020 | 502 602 | 8,025 | 10025 12032
; min. B 07 08 1,2 12 15 2 2 3 4 48 6.4 8 10
“ 15 1,7 2 2 25 3 a5 5 i 8 10 12 15
edemi max 0,65 075 0,48 1,00 1,25 1,50 1,75 25 2,78 3,25 43 53 6,3
;‘?‘m min. 0,40 050 0,63 07 1,00 1,25 1,50 2 2,50 3,00 4,0 50 6,0
cilndrica
- cortat!
eemih max 1,08 1,25 1,50 1,78 2,25 278 3,25 43 53 £2 B | 103 | 1243
;’::-'m min. 0,80 1,00 1,25 1,50 2,00 250 3,00 4,0 50 6,0 g0 | 1000 | 42,00
cilndica
Iunga®
Massa app pssimaiva, in klogammi par 1 800 unité (o = 7,85 kgdm® (solo a itdo inbrmaiva)
nom min. i
2 1,8 22 | 0G24
25 23 T oo2s | 00ds
1 248 22 | 0029 | 0058 | Q085
4 378 | 424 | 0037 | 005 | 001 012
5 478 524 | 0046 | 0074 | 01425 | 00161 | 0239
[ 5,78 624 (0054 | 0020 | 045 | 0486 | 0318 | 0528
] 7. a24 007 | 0419 | 0498 | 0266 | 0442 | OF0@ [ 107 1,88
10 am 10,29 0448 [ 0,20 | 0346 | 060 | 0948 [ 1,29 23 a6
12 11,66 | 12,35 0200 | 0427 | 0763 | 1,149 1,63 263 [ 478 6,06
16 1565 | 1635 0586 (1,08 1,67 23 Y 6,05 8,94 15
20 1958 | 2042 14 2,15 2,99 52 802 1 2.3 28,3
25 2458 [ H42 275 384 678 105 14,6 = 386 E54
a0 o8 [ =042 4,60 g5 13 182 e 455 699
35 345 355 663 155 21,8 =3 558 Te4
40 305 40,5 15 18 254 H0 B6,1 2g
45 445 [ 455 2058 = 5.5 TE 4 107
50 405 E0E 23 226 B ki 122
55 44 556 262 7 ar 158
B0 504 e0E 0.8 a2 107 151
Mota  La gamma delle binghezze commerdal sone quelk compresera i lnes o demarcazions In grassetho.
a # &l passo della Matialura.
o) G =114 S
] Par lavaiica madianie calbi dalb dimansknl de b cave & @ 5 vadana 150 23420,
dj Per will con Iunghezze nomingl compress el ares ombregolate.
& Per Vil con Iunghezze nominall siabe soths 18 amse ormbeogkbe,

(*)corrispondenze ISO
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Filettatura a passo grosso (M18) (M22)
d a passo fine|] (M18X1,5) (M22X1,5)
P Passo grosso 2,5 2,5
d max. 13 17

i min| 12,57 16,57
df =
e1) min. 11,43 13,72
nom.| 10 12
s min, 10,025 12,032
max, 10,115 12,142
t 2) min| 7,2 9
3) min| 11 13,5
corto2) min. 4,5 55
2 mg. 4,8 5,8
normale 3) min. 9 1
max. 9,36 11,43
|
nom. min. max.
14 13,65 14,35
16 15,65 16,35
18 17,65 18,35
20 19,58 20,42
25 24,58 25,42
30 29,58 3042 | —m———— —_———
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 59,4 60,6
65 64,4 65,6
70 69,4 70,6

1) € min. = 1,14 s min, ad eccezione di M1,6; M2; M2,5.

2) Per misure sopra la linea tratteggiata.
3) Per misure sotto la linea tratteggiata.

NOTE:

- Le lunghezze piu correnti sono quelle tra linee continue in grassetto.
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| requistti per i rivestimenti
non elettrolitici di lamelle di
zinco sonao riportati nella
IS0 10883,

Iateriale Acciaio Acciaio inossidabile Metallo non ferroso
Requisiti generali Norma internazionale IS0 8982
Tolleranza B0
Filettatura . .
Norma internazionale IS0 261, IS0 9565-2, 150 985-3
45H A1-12H, A2-21H, Secondo accordo
. . Classe di resistenza A3-21H, A4-21H,
Proprietd meccaniche A5-21H
Norma internazionale IS0 898-5 [S0O 3506-3 IS0 8839
Categoria A
Tolleranze , .
Norma internazionale [S0 47591
Come da lavoraziona Naturale Maturale
| requisiti per i rivestimenti | requisiti per i rivestimenti
elettrolitici sono riportati elettrolitici sono riportati
Finitura nella |SO 4042, nella 150 4042,

Difetti superficiali

| limiti dei difetti superficiali
sono riportati nella
IS0 61571,

Collaudo

Par le procedure di accettazione, vedare 1SO 3269.

a) Qualita e classe di resistenza secondo UNI 7323 / 8 (# ISO 3506) da concordare all’ordinazione.
b) Caratteristiche meccaniche da concordare all’'ordinazione.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le caratteristiche delle viti senza testa con cava esagonale ed estremita cilindrica, con filettatura a
passo grosso da M 1,6 a M 24 e a passo fine da M 8x1 a M 24x2, di Categoria A.
Se fossero richieste prescrizioni particolari aggiuntive a questa norma, si raccomanda di sceglierle tra le normative esistenti
( come indicazione vedere alla sezione Riferimenti ).

(*) CHIARIMENTI:

La presente norma,UNI EN ISO 4028, concorda parzialmente con ISO 4028 / 77 e sostituisce UNI 5926.
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VITI SENZA TESTA CON CAVA ESAGONALE ED ESTREMITA’ CONICA
filettatura metrica ISO a passo grosso e a passo fine - Categoria A

Cava a scelta
del produttore

() 90° a 120°

estratto UNI EN 1SO 4027 -

(#DIN 914 )

(**} Angolo del cono 90° o 120°

=

-

\(?\
\

P

filettatura incompleta

massimo 2P

(*) L'angolo di 120° & obbligatorio per viti senza testa corte con lunghezza sopra la inea trattegoiata. (*°) L'angolo del cono si applica esclusivamente alla porzione
di estremitd softo il diametro di nocciolo e deve essere di 1207 per le lunghezze sopra la linea tratteqgiata. Per tutte |2 alire lunghezze 'angolo deve essere di 90°.

Ammesso leggero arrotondamento

o svasatura dimbocco

Fieltatura (&) M6 | M2 M2,5 M3 14 M5 ME Me M0 | M2 | MiE | M20 | M24
g 0,% 0,4 045 05 a7 iR} 1 1,25 1,5 1,75 2 25 3
d, ITax. 04 0,5 0ps | 075 1 125 15 2 25 3 4 5 &
&) min. = Diamatro di nocciolo della flattatura
FLE T 0800 | 4041 | 1454 | 1,733 | 2308 | 2875 [ 5445 | 4585 | 5728 [ 6863 | 0440 | 11420 | 13746
M Ki 09 12 1.5 2 25 a 4 & & 4 10 12
57 X, 0724 [ 0943 [ 1,300 | 4,538 | 208 | 259 | 308 | 4095 | 514 | 614 | 8475 | 0,175 12242
min. 0710 [ 0887 [ 1,275 | 182 | 202 | 252 | 302 | 4020 | 502 | 602 | 8025 | 10025 12032
, ) 4 07 08 1.2 1.2 15 2 2 3 4 48 G4 ] 10
' g 15 1,7 2 2 25 3 35 5 B g 10 12 15
. Massa appross mativa in kikegrammi per 1 000 unith (o= 7 A5 kg™ (sok a tiok informative)
nam. | min. | ma
2 18 22 [ o021 | 002
25 23 27 | 0025 | 0057 | 0,063
3 28 32 | 0020 [ 004 [ OOFS | 0,08
4 a7 424 | 0037 | 005 [ O 013 | Q18
5 4768 | 524 (0048 | 0074 ) 0425 | 047 | 028 | 037
& 576 | 624 | 0054 | 00 | 045 | 0 [ 034 [ 049 | 058
8 771 | 820 | 007 | 0449 | 0499 | 02 0s 079 | 104 [ 472
10 971 | 10,29 0448 | 0,240 [ 057 [ 06 | 087 | 120 | 2% | 84
12 11,85 | 12,35 0200 | 048 | of2 | 121 1,74 | 288 | 442 | &
16 158 | 16,35 0,81 114 [ 159 | 244 | 424 | 643 a8 144
20 1958 | 2042 146 | 247 | 314 55 B4d | 117 | X1 | 304
25 | 2458 | B4z g7 | 402 [ ToE | 108 | 153 | EE | 407 | 842
0 | 2058 | W42 480 [ BES | 135 | 188 | =|A 51 )
15 345 | 455 102 16 29| WE | 813 | agz
40 35 | 405 118 | 185 | 258 | &1 | Mg | 977
45 445 | 455 21 203 | 828 | &9 112
50 405 | 505 235 | 328 [ =e1 | @22 127
13 544 | ERE 363 | 656 103 141
1] B4 | 806 ma | 22 13 158
Hol  Lagamma dalls Winghezze commardal sono quale comprass ra b Ines dl demarcazions In grassatio.
a) A &l passo della ekt
i G = 1,14 G
) Par lavanca madante calbn dell dmension dalls cave & & 5 vedds 150 262,
o Poer wil con Iunghezze nominall compress nells ares ombreggate
&) Par vitl con lunghazza nom nall shuale solio b aps ombRggBE.

(*)corrispondenze ISO
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Filettatura a passo grosso| (M18) (M22)
d a passo fine] (M18X1,5) (M22X1,5)
P Passo grosso 2,5 2,5
dt max.| 5 6

min.| 4,25 5,25
df =
e 1) min. 11,43 13,72
nom.| 10 12
s min, 10,025 12,032
max. 10,115 12,142
t 2) min| 7,2 9
3) min| 11 13,5
|
nom. min. max.
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 | =————— e
25 24,58 25,42
30 29,58 30,42
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 59,4 60,6
65 64,4 65,6
70 69,4 70,6

1) e min. = 1,14 s min, ad eccezione di M1,6; M2; M2,5.

2) Per misure sopra la linea tratteggiata.
3) Per misure sotto la linea tratteggiata.

NOTE:

- Le lunghezze piu correnti sono quelle tra linee continue in grassetto.
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| requisiti per i rivestimenti
non eletirolitici di lamelle di
zinco sono riportati nella
SO 10683,

Materiale Acciaio Acciaio inossidabile Metallo non ferroso
Requisiti generali Norma internazionale 150 8992
] Tolleranza Bg
Filettatura . .
Narma internazionale IS0 261, [S0 965-2, IS0 965-3
45H A1-12H, A2-21H, Secondo accordo
o . Classe di resistenza A3-21H, Ad-21H,
Proprietd meccaniche A5-21H
Narma internazionale IS0 898-5 |50 3506-3 150 8839
Categoria A
Tolleranze . .
Narma internazionale IS0 47591
Come da lavorazione Maturale Maturale
| requisiti per i rivestimenti | requisiti per i rivestimenti
glettrolitici sono riportati elettrolitici sono riportati
Finitura nella 1ISO 4042, nella 150 4042,

Difetti superficiali

[ limiti dei difetti superficial
sono riportati nella
SO B157-1.

Collaudo

Per 2 procedure di accettaziona, vedere SO 3269,

a) Qualita e classe di resistenza secondo UNI 7323 / 8 (# ISO 3506) da concordare all’ordinazione.
b) Caratteristiche meccaniche da concordare all’'ordinazione.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le caratteristiche delle viti senza testa con cava esagonale ed estremita conica, con filettatura a passo
grosso da M 1,6 a M 24 e a passo fine da M 8x1 a M 24x2, di Categoria A.
Se fossero richieste prescrizioni particolari aggiuntive a questa norma, si raccomanda di sceglierle tra le normative esistenti
( come indicazione vedere alla sezione Riferimenti ).

(*) CHIARIMENTI:

La presente norma,UNI EN ISO 4027, concorda parzialmente con ISO 4027 / 77 e sostituisce UNI 5928.
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VITI SENZA TESTA CON CAVA ESAGONALE ED ESTREMITA’ A COPPA
filettatura metrica ISO a passo grosso e a passo fine - Categoria A

Cava ascelta
del produttore

(") L'angolo di 120 & cbbligatorio per viti senza testa corte con lunghezza sopra la linea tratteggiata.

(%) 90° a 120°

estratto UNI EN ISO 4029 -

)° 45°
"\ AN

(#DIN 916 )

df

9
(1%

fileftatura incompleta

* 120°

massimo 2P

Ammesso leggero amctondamento

{(*")L"angolo di 45° & nferito esclusivamente alla porzione di estremita sotto I diametro di nocciolo.

(*)corrispondenze 1ISO

Fieltatura & M, & M2 M2,5 M3 1) M5 M Me M0 | M2 MiE | M20 | M24
A 0% 0,4 045 05 a7 LR} 1 1,2 15 1,75 2 25 3
a, TR, 04 05 0gs | 075 1 125 15 2 25 3 4 5 g
) min. = Diarmatro di necciolo della flattabura
b min, D80G | 4,041 [ 4454 | A T332 [ 2508 | 2872 | 5443 [ 4508 | 5728 | 6662 | 0140 | 11420 (13716
nom o7 09 13 15 2 25 3 4 5 & a 10 2
e ITHX. 0724 [ 02143 | 1,300 | 1,598 | 208 | 258 | 308 | 4095 | 514 [ 614 | 8475 | 0475 [12242
rin. Q710 [ 0887 | 1,275 | 1,52 | 202 | 252 [ 302 | 4020 | 502 [ &02 | 9025 | 10025 (12032
, ) d 0,7 na 12 1,2 15 2 2 3 4 48 64 8 10
' i 4 15 Ki 2 2 25 3 35 5 E ] 10 12 15
Mas sa appross mativa in kilkeorammi per 1 000 unit (o = 7 A5 kg™ (soko a tik bk informative)
nam. | rmin I,
2 18 22 | 0o21 | 002
25 23 27 | 0025 | 0087 | 0063
3 e 32 | 0020 | 0044 | 0075 [ 009
4 aTE | 424 | 0087 | 005 [ O 018 | 018
5 476 [ 524 | 0048 [ 0074 | 0425 | 047 0% | 037
& 576 | 624 | 0054 | D08 | 045 | 0 0234 | 040 | 089
8 701 | 820 [ 007 | 0419 | 01499 | 02 05 0,73 104 | 1,72
10 07 [ 020 0448 | 00 | 057 | 066 | 087 120 [ 2% | 341
12 1166 | 1235 2o | 045 | 082 | 121 1,74 | 268 | 442 &,1
16 158 | 16835 0,61 1,4 | 159 | 244 | 424 | 6543 a4 144
20 1958 [ 2042 146 | 247 | 314 55 844 1,7 | &4 304
25 2458 | B4z g7 | 402 | T8 10,9 153 | &6 | 407 | 542
30 2058 | 242 488 | BES 135 B8 | =|A 3| BB T
15 245 [ 355 102 16 25 | W|E | 818 | agz2
40 s [ 405 114 185 [ 258 | %1 e | 977
45 445 | 455 21 203 [ =25 | 819 112
50 485 | 505 235 | =28 | S 922 127
55 544 | 556 363 | 656 103 141
B0 B4 | elE ;e | 22 113 156
Mol La gamma delle linghezze comma il sono quall compress a b Ines dl demarcazions In grassatio
) £l passo dellanlettair.
I G =1,14 S
) Par la vl i madan s calbro dells dmensiord dells cive & 8 5 vadars 190 2420,
d Fer vili con Iunghezze nominall comprese nelle aree ombregolate,
&) Par viti con lunghezze nomnall sikk ot b apes ombegy B,
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Filettatura a passo grosso (M18) (M22)
d a passo fine| (M18X1,5) (M22X1,5)
P Passo grosso 2,5 2,5

max. 11 15
d:z -
min.| 10,57 14,57
df =
e1) min. 11,43 13,72
nom,| 10 12
s min,| 10,025 12,032
max. 10,115 12,142
t 2) min 7,2 9
3) min 11 13,5
|
nom. min. max.
12 11,65 12,35
14 13,65 14,35
16 15,65 16,35
18 17,65 18,35
20 19,58 2042 | —m———— e
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 49,5 50,5
55 54,4 55,6
60 59,4 60,6
65 64,4 65,6
70 69,4 70,6

1) e min. = 1,14 s min, ad eccezione di M1,6; M2; M2,5.

2) Per misure sopra la linea tratteggiata.
3) Per misure sotto la linea tratteggiata.

NOTE:

- Le lunghezze piu correnti sono quelle tra linee continue in grassetto.
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| requisiti per i rivestimenti
non eletirolitici di lamelle di
zinco sono riportati nella
SO 10683,

Materiale Acciaio Acciaio inossidabile Metallo non ferroso
Requisiti generali Norma internazionale 150 8992
] Tolleranza Bg
Filettatura . .
Narma internazionale IS0 261, [S0 965-2, IS0 965-3
45H A1-12H, A2-21H, Secondo accordo
o . Classe di resistenza A3-21H, Ad-21H,
Proprietd meccaniche A5-21H
Narma internazionale IS0 898-5 |50 3506-3 150 8839
Categoria A
Tolleranze . .
Narma internazionale IS0 47591
Come da lavorazione Maturale Maturale
| requisiti per i rivestimenti | requisiti per i rivestimenti
glettrolitici sono riportati elettrolitici sono riportati
Finitura nella 1ISO 4042, nella 150 4042,

Difetti superficiali

[ limiti dei difetti superficial
sono riportati nella
SO B157-1.

Collaudo

Per 2 procedure di accettaziona, vedere SO 3269,

a) Qualita e classe di resistenza secondo UNI 7323 / 8 (# ISO 3506) da concordare all’ordinazione.
b) Caratteristiche meccaniche da concordare all’'ordinazione.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le caratteristiche delle viti senza testa con cava esagonale ed estremita a coppa, con filettatura a passo
grosso da M 1,6 a M 24 e a passo fine da M 8x1 a M 24x2, di Categoria A.
Se fossero richieste prescrizioni particolari aggiuntive a questa norma, si raccomanda di sceglierle tra le normative esistenti
( come indicazione vedere alla sezione Riferimenti ).

(*) CHIARIMENTI:

La presente norma, UNI EN ISO 40 29, concorda parzialmente con ISO 4029 / 77 e sostituisce UNI 5929.
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