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1) GENERALITA

VITI AUTOFILETTANTI DI ACCIAIO
DIAMETRI DEI FORI DI PREPARAZIONE

estratto UNI 6946

| diametri dei fori di preparazione della presente norma sono stati determinati sperimentalmente.
In caso di produzione di serie si raccomanda una preventiva verifica dei valori dei diametri mediante opportune prove.
Mancano i dati per il diametro 8 mm in quanto non sono tecnicamente sufficienti i dati sperimentali.

2) DIAMETRI DEI FORI DI PREPARAZIONE PER LAMINATI

dimensioni in mm

Diametro nominale Spessor.e - S Dia_lmetro del foro per laminati di 1) _ .
di del materiale acciaio, acciaio |n05|dabll_e e ottone_ : lega di aIIummm_ _
. da forare Fori Fori trapanati Fori Fori trapanati
filettatura : . L . "
oltre fino a punzonati o tranciati punzonati o tranciati
- 0,40 - 1,60 - -
0,40 0,50 - 1,60 - -
0,50 0,60 - 1,70 - 1,65
2,2 0,60 0,80 - 1,80 - 1,65
0,80 0,90 - 1,90 - 1,65
0,90 1,20 - 1,90 - 1,70
1,20 1,50 - 1,95 - 1,80
- 0,40 2,20 2,20 - -
0,40 0,50 2,20 2,20 - -
0,50 0,60 2,50 2,30 2,20 -
0,60 0,80 2,50 2,40 2,20 2,20
29 0,80 0,90 2,50 2,40 2,20 2,20
0,90 1,20 - 2,45 2,20 2,20
1,20 1,50 - 2,55 - 2,30
1,50 1,90 - 2,60 - 2,30
1,90 2,70 - - - 2,40
- 0,40 2,85 2,65 - -
0,40 0,50 2,85 2,65 - -
0,50 0,60 2,85 2,70 2,85 -
0,60 0,80 2,85 2,70 2,85 2,65
35 0,80 0,90 2,85 2,80 2,85 2,65
’ 0,90 1,20 - 2,85 2,85 2,65
1,20 1,50 - 2,95 - 2,70
1,50 1,90 - 3,10 - 2,80
1,90 2,70 - 3,25 - 2,85
2,70 6,30 - - - 3,10
- 0,50 3,10 2,95 - -
0,50 0,60 3,10 2,95 3,10 -
0,60 0,80 3,10 2,95 3,10 2,90
0,80 0,90 3,10 2,95 3,10 2,90
3,9 0,90 1,20 3,10 3,10 3,10 2,95
1,20 1,50 - 3,25 - 3,10
1,50 1,90 - 3,50 - 3,25
1,90 2,70 - 3,60 - 3,50
2,70 6,30 - - - 3,60
- 0,50 3,50 - - -
0,50 0,60 3,50 3,20 3,50 -
0,60 0,80 3,50 3,20 3,50 2,95
0,80 0,90 3,50 3,20 3,50 3,10
0,90 1,20 3,50 3,25 3,50 3,25
4,2 1,20 1,50 - 3,50 - 3,50
1,50 1,90 - 3,60 - 3,60
1,90 2,70 - 3,80 - 3,75
2,70 3,20 - 3,80 - 3,75
3,20 3,40 - 3,90 - 3,80
3,40 9,50 - - - 3,90
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Segue 2) Diametri dei fori di preparazione per laminati

dimensioni in mm

Diametro Spessore Diametro del foro per laminati di 1)
nominale del materiale acciaio, acciaio inosidabile e ottone lega di alluminio
di da forare Fori Fori trapanati Fori Fori trapanati
filettatura oltre fino a punzonati o tranciati punzonati o tranciati
- 0,50 4,0 - - -
0,50 0,60 4,0 3,70 4,00 -
0,60 0,80 4,0 3,70 4,00 -
0,80 0,90 4,0 3,75 4,00 3,70
0,90 1,20 4,0 3,90 4,00 3,70
48 1,20 1,50 - 3,90 - 3,70
’ 1,50 1,90 - 4,00 - 3,75
1,90 2,70 - 4,10 - 3,75
2,70 3,20 - 4,30 - 3,80
3,20 3,40 - 4,30 - 3,80
3,40 4,20 - 4,40 - 3,90
4,20 9,50 - - - 4,10
- 0,60 4,70 4,20 - -
0,60 0,80 4,70 4,20 - -
0,80 0,90 4,70 4,20 - -
0,90 1,20 4,70 4,30 - 4,10
1,20 1,50 - 4,50 - 4,25
55 1,50 1,90 - 4,70 - 4,40
1,90 2,70 - 4,70 - 4,60
2,70 3,20 - 5,00 - 4,70
3,20 3,40 - 5,00 - 4,70
3,40 4,20 - 5,10 - 4,80
4,20 9,50 - - - 5,00
- 0,80 5,30 5,00 - -
0,80 0,90 5,30 5,00 - -
0,90 1,20 5,30 5,00 - -
1,20 1,50 - 5,10 - 5,10
1,50 1,90 - 5,20 - 5,10
6.3 1,90 2,70 - 5,30 - 5,20
’ 2,70 3,20 - 5,80 - 5,30
3,20 3,40 - 5,80 - 5,30
3,40 4,20 - 6,00 - 5,40
4,20 4,80 - 6,00 - 5,40
4,80 4,90 - 6,00 - 5,60
4,90 9,50 - - - 5,80

1)

Zona di tolleranza raccomandata: H12 ( vedere UNI 6388 )
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3) DIAMETRI DEI FORI DI PREPARAZIONE PER GETTI DI ALLUMINIO, MAGNESIO, ZINCO, OTTONE E BRONZO
dimensioni in mm

4) DIAMETRI DEI FORI DI PREPARAZIONE PER MATERIALI PLASTICI

Diametro nominale di filettatura

Diametro del foro

Profondita del foro cieco min.

2,2 2,00 3
2,9 2,65 5
3,5 3,25 6,5
3,9 3,65 6,5
4,2 3,85 6,5
4,8 4,50 6,5
5,5 5,10 7
6,3 6,00 8

dimensioni in mm

bi ) oole d Materiali fenolici Materiali cellulosici, acrilici e stirenici
iametro nominale di — e
filettatura Diametro del foro Profqndlta d.el foro Diametro del foro Profqndlta d.el foro
cieco min. cieco min.

2,2 2,00 5 2,00 5

2,9 2,55 6,5 2,40 6,5

3,5 3,25 6,5 3,10 6,5

3,9 3,45 6,5 3,25 6,5

4,2 3,80 8 3,70 8

4,8 4,50 8 4,40 8

5,5 5,10 9,5 4,90 9,5

6,3 6,00 9,5 5,60 9,5
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Filettatura { ST |

VITI AUTOFILETTANTI

FILETTATURA ED ESTREMITA’
estratto UNI EN ISO 1478 - dimensioni limite

Profilo della filettatura

—

c Spigoli
| amotondati

Estremita delle viti

Tipo C Tipo F
con punta conica con punia tronco conica
¥

AT

N

[Dimensioni delle filettature

dimensioni in mm |

Diametronominale | ST | ST | ST | ST | ST | ST | ST | ST | ST | ST | ST | ST | ST | ST
di filettatura 15 19| 22| 26 29| 33| 35| 39| 42] 48| 55| 63| 8 | 95

P ~ 05| 06| 081 001 11| 13| 13| 13| 14 16| 1.8 | 1.8 | 2,1 | 2.1
o max.| 1,52| 1,9 | 2,24| 257 2,9 | 3,3 | 3,53] 3.91| 4,22| 48| 546] 6,25] 8 | 9,65
min.] 1,38 1,76] 2,1 | 2,43| 2,76 ] 3,12| 3,35] 3,73| 4,04| 4,62] 528] 6,03] 7,78] 9,43

0 max.| 0,91] 1,24 1,63] 1,9 | 2,18| 2,39| 2,64 2,92| 3.1 | 3,58 4,17| 488] 6.2 | 7,85
min.] 0,84 1,17] 1,52 1,8 | 2,08] 2,29| 251| 2,77| 2,95| 3,43] 3,99| 4,7 | 599] 7,59

& max.| 0,79] 1,12 1,47 | 1,73| 2,01 2,21| 2,41 2,67| 2,84| 3,3 | 3,86| 4,55] 584 7,44
min.| 0,69] 1,02] 1,37| 1,6 | 1,88 2,08 2,26] 2,561| 2,69| 3,12 3,68 4,34 | 564 7,24

c max.] 01| 041] 01] 01] 04] 01] 041] 0,1] 01 0,15] 0,15] 0,15] 0,15] 0,15

, TipoC| 1,4 ] 16| 2 | 23] 26| 3 | 32 ] 35| 37| 43| 5 6 | 75| 8

y rif. ) TipoF| 111 12] 16| 1,8 21| 25] 251 27| 2,8 32| 36| 36| 42| 42
Numero2) 0 1 2 3 4 5 6 7 8 | 10| 12| 14| 16 | 20

1) Lunghezza della filettatura incompleta d’estremita.

2) Numerazione data solo a scopo informativo.

* Oltre I'apice dell’estremita Tipo C non sono ammesse sovrabbondanze di metalli dovute al processo di estrusione.
Un leggero arrotondamento o troncamento dell’estremita & desiderabile.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le filettature e le estremita delle viti autofilettanti con diametro da ST 1.5 a ST 9.5.
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VITI AUTOFILETTANTI A TESTA ESAGONALE
estratto UNI EN I1SO 1479

Tipo C

da
-

T
Gl
=
7

ex UNI 6949 - DIN 7976

(*) Forma dell'incavo opzionale

dimensioni in mm|

Diametro nominale ST ST ST ST ST ST ST ST ST
di filettatura 22| 29| 35| 42| 48 | 55 | 6,3 8 9,5
P passo del profilo[ 0,8 A 1,3 1,4 1,6 1,8 1,8 2,1 2.1
af) max.| 0,8 N 1,3 1,4 1,6 1,8 1,81 21 2.1
da max.| 28| 35| 41 49| 55| 6,3 7.1 9,2 10,7
s max.] 3,2 5 5,5 7 8 8 10 13 16
min.| 3,02 4,82 5,32| 6,78| 7,78 | 7,78 | 9,78 12,73] 15,73
e min.| 3,38| 54 | 596| 7,59| 8,71] 8,71] 10,95] 14,26] 17,62
K max.|] 16| 23| 2,6 3 3,8 | 41 4.7 6 7,5
min.| 1,3 2 23| 2,6 3,3 36 | 41 5,2 6,5
k' min.| 0,9 1,4 1,6 181 23] 25| 29 3,6 4,5
r min.| 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 1] 0,25] 0,25| 04 0,4
. TipoC| 2 26 | 32 37| 4,3 5 6 7,5 8
y rif. 2) TipoF| 16| 211 25 28] 32 36| 36| 42 42
| 3)
Tipo C Tipo F
nom. min. max. min. max.
4.5 3,7 53 3,7 45 X X X X X X X X
6.5 57 7,3 57 6,5 X X X X X X
9.5 8,7 10,3 8,7 9,5 X
13 12,2 13,8 12,2 13 X
16 15,2 16,8 15,2 16
19 18,2 19,8 18,2 19
22 21,2 22,8 | 20,7 22
25 242 | 258 | 23,7 25
32 30,7 33,3 30,7 32
38 36,7 39,3 36,7 38
45 43,7 | 46,3 | 435 45
50 48,7 | 51,3 48,5 50

1) La distanza tra 'ultimo filetto completo e la faccia d’appoggio sotto testa deve essere entro i limiti specificati.

2) Lunghezza della filettatura incompleta d’estremita.

3) Le misure contrassegnate con (x) non devono essere prodotte.

NOTE:

- Le lunghezze correnti sono quelle comprese tra le linee in grassetto.
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Materiale Acciaio secondo ISO 2702

Filettatura Secondo ISO 1478
Caratteristiche Secondo ISO 2702
meccaniche

Tolleranze Categoria A

Norma 1ISO 4759/1
Naturale
Finitura Per rivestimenti elettrolitici vedere ISO 4042. Se si desiderano rivestimenti elettrolitici
differenti o altri tipi di finiture, devono essere presi accordi tra committente e fornitore.

Collaudo Per le procedure di accettazione vedere ISO 3269.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le caratteristiche delle viti autofilettanti a testa esagonale con diametro da ST 2.2 a ST 9.5.

14.6




’.) FASTENERS

ENGINEERING

VITI AUTOFILETTANTI A TESTA ESAGONALE CON BORDINO

d1, d2.d3,y1,y2
secondo UMNI 6947

a<Fp

estratto UNI 6950

Tipo AB (a punta) Tipo B (piana) D

k]

d2
a1

v

dimensioni in mm|

Diametro nominale

di filettatura 29 3,5 (3,9) 4,2 4,8 (5,5) 6,3 (8)
s max. 5 5,5 7 7 8 8 10 13
min.| 4,82 5,32 6,78 6,78 7,78 7,78 9,78 12,73
e min. 5,45 6,01 7,66 7,66 8,87 8,87 11,05 14,38
K max. 1,87 2,67 2,67 3,17 3,42 4,45 5,25 6,25
min. 1,62 2,42 2,42 2,92 3,12 4,15 4,95 5,95
b max. 0,5 0,54 0,8 0,78 0,78 0,99 1,33 1,5
min. 0,28 0,32 0,47 0,48 0,48 0,55 0,79 1
D max. 6,5 7,21 9,18 9,73 10,61 11,08 13,86 17
min. 6,02 6,61 8,46 9,01 9,85 10,20 12,8 16
r1 max. 0,45 0,55 0,6 0,65 0,7 0,8 0,9 1,2
r2 max. 0,2 0,3 0,4 0,4 0,4 0,5 0,7 0,7
Grandezza ISO 4 6 7 8 10 12 14 16

I 1)

4.5

6.5

9.5

13

16

19

22

25

32

38

45

50

1) Gli scostamenti limite per viti di tipo AB sono + 1/2 IT 17 e per viti di tipo B sono +0 -1/2 IT 17.

NOTE:

- Le viti con lunghezze sopra la linea in grassetto sono di tipo B (piana).

- Le viti con lunghezze sotto la linea in grassetto sono di tipo AB (a punta).
- Per i diametri dei fori di preparazione, vedere UNI 6946.

- Tolleranze IT17 vedere UNI 6388.

- Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALI.

Materiale Acciaio da cementazione. Altri materiali secondo accordi tra fornitore e committente.
Filettatura Norma UNI 6947
Prescrizioni Norma UNI 7323/3
tecniche
Tolleranze Dimensionali Secondo la presente norma.
Geometriche Categoria A secondo UNI 3740/2.
Finitura superficiale Naturale. Le viti possono avere rivestimenti secondo UNI 3740/6.
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VITI AUTOFILETTANTI
A TESTA BOMBATA CON INTAGLIO
estratto UNI EN ISO 1481 ex UNI 6951 - DIN 7971

Tipo C

I

dk
=l

va

| dimensioni in mm|

Diametro nominale ST ST ST ST ST ST ST ST ST

di filettatura 2,2 29 3,56 | 42 4,8 5,5 6,3 8 9,5

P passo del profilo| 0,8 1,1 1,3 1,4 1,6 1,8 1,8 2,1 2,1

a1 max.| 0,8 1,1 1,3 1,4 1,6 1,8 1,8 2.1 2.1
da max.| 2,8 3,5 4.1 4,9 5,5 6,3 71 9,2 10,7

max.| 4 5,6 7 8 9,5 11 12 16 20

dk min.| 3,7 53] 6,6 7,6 911 10,6 11,6] 156] 19,5
K max.] 1,3 181 21 2,4 3 3,2 36| 4,8 6
min.] 1,1 1,6 19| 22 27| 29 33| 4,5 5,7
nom.| 05] 0,8 1 1,2 1,2 1,6 1,6 2 2,5
n min.| 0,56 0,86 1,06| 1,26| 1,26| 166| 1,66| 2,06| 2,56
max.] 0,7 1 12 ] 151 151] 1,91] 191] 2,31| 2,81
r min.| 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,25| 0,25| 04 0,4
rf rif.] 06 ] 0,8 1 1,2 1,5 1,6 18] 24 3
t min] 05| 0,7 0,8 1 1,2 1,3 1,4 1,9 2.4
w min.] 05| 0,7 08| 09 1,2 1,3 1,4 1,9 2,4
] TipoC|] 2 26 | 3,2 37| 4,3 5 6 7,5 8
y rif. 2) TipoF| 16| 211 251 28] 32 36 [ 36 [ 42 42
| 3)
Tipo C Tipo F
nom. min. max. min. max.
4.5 3,7 53 3,7 45 X X X X X X X X
6.5 57 7,3 57 6,5 X X X X X X
9.5 8,7 10,3 8,7 9,5 X X X X
13 12,2 13,8 12,2 13 X X

16 15,2 16,8 15,2 16
19 18,2 19,8 18,2 19
22 21,2 22,8 20,7 22
25 24,2 25,8 23,7 25
32 30,7 33,3 30,7 32
38 36,7 39,3 36,7 38
45 43,7 46,3 43,5 45
50 48,7 | 51,3 48,5 50
1) La distanza tra 'ultimo filetto completo e la faccia d’appoggio sotto testa deve essere entro i limiti specificati.

2) Lunghezza della filettatura incompleta d’estremita.
3) Le misure contrassegnate con (x) non devono essere prodotte.

NOTE:
- Le lunghezze correnti sono quelle comprese tra le linee in grassetto.
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Materiale Acciaio secondo ISO 2702

Filettatura Secondo ISO 1478
Caratteristiche Secondo ISO 2702
meccaniche

Tolleranze Categoria A

Norma 1ISO 4759/1
Naturale
Finitura Per rivestimenti elettrolitici vedere ISO 4042. Se si desiderano rivestimenti elettrolitici
differenti o altri tipi di finiture, devono essere presi accordi tra committente e fornitore.

Collaudo Per le procedure di accettazione vedere ISO 3269.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le caratteristiche delle viti autofilettanti a testa bombata con intaglio con diametro da ST 2.2 a ST 9.5
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VITI AUTOFILETTANTI A TESTA SVASATA PIANA CON INTAGLIO

t °)

_.ff_

estratto UNI EN ISO 1482
Tipo C
¥

a T

Wiy

VMW

ex UNI 6952 - DIN 7972

(*) Spigolo arrotondato o appiattito

dimensioni in mm|

Diametro nominale ST ST ST ST ST ST ST ST ST
di filettatura 22| 29| 35| 42| 48 | 55 | 6,3 8 9,5
P passo del profilo] 0,8 1,1 1,3 1,4 1,6 1,8 1,81 2,1 2.1
a1 max.| 0,8 1,1 1,3 1,4 1,6 1,8 1,81 21 2.1
teorico 2) max.| 44| 63| 8,2 94| 104 11,5| 12,6 17,3 20
dk reale max.| 38| 55| 73| 84 93] 10,3| 11,3| 158| 18,3
min| 35| 52| 6,9 8 891 99| 109| 154| 17,8
k max.| 1,1 1,71] 235] 26| 28 3 3,15 4,65| 5,25
nom| 05| 08 1 1,2 1,2 1,6 1,6 2 2,5
n min.| 0,56 0,86| 1,06| 1,26| 1,26| 1,66| 1,66] 2,06| 2,56
max.| 0,7 1 1,21 151 1.51] 1,91] 1,91 2,31| 2,81
r max.| 0,8 1,2 1,4 1,6 2 22| 24 3,2 4
t min|] 04 ] 06 ] 0,9 1 1,1 11 1,2 1,8 2
max.] 06 | 0,85] 1,2 1,3 1,4 1,5 16 | 2,3 2,6
. TipoC|] 2 26 | 32 37| 4,3 5 6 7,5 8
yrit.3) TipoF| 16| 211 25 28] 32 36| 36 [ 42 42
| 4)
Tipo C Tipo F
nom. min. max. min. max.
4.5 3,7 53 3,7 4.5 X X X X X X
6.5 57 7,3 57 6,5 X X X X X X X
9.5 8,7 10,3 8,7 9,5 X X X X
13 12,2 13,8 12,2 13 X X
16 15,2 16,8 15,2 16
19 18,2 19,8 18,2 19
22 21,2 | 22,8 | 20,7 22
25 242 | 258 | 23,7 25 ‘
32 30,7 | 33,3 30,7 32
38 36,7 | 39,3 36,7 38
45 43,7 | 46,3 | 435 45
50 48,7 | 51,3 48,5 50

1) La distanza tra 'ultimo filetto completo e la faccia d’appoggio sotto testa deve essere entro i limiti specificati.

2) Vedere 1SO 7721.
3) Lunghezza della filettatura incompleta d’estremita.
4) Le misure contrassegnate con (x) non devono essere prodotte.

NOTE:

- Le lunghezze correnti sono quelle comprese tra le linee in grassetto.

14.10



’.) FASTENERS

ENGINEERING

Materiale Acciaio secondo ISO 2702

Filettatura Secondo ISO 1478
Caratteristiche Secondo ISO 2702
meccaniche

Tolleranze Categoria A

Norma 1ISO 4759/1
Naturale
Finitura Per rivestimenti elettrolitici vedere ISO 4042. Se si desiderano rivestimenti elettrolitici
differenti o altri tipi di finiture, devono essere presi accordi tra committente e fornitore.

Collaudo Per le procedure di accettazione vedere ISO 3269.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le caratteristiche delle viti autofilettanti a testa svasata piana ed intaglio con diametro da ST 2,2 a ST
9,5.
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VITI AUTOFILETTANTI A TESTA SVASATA CON CALOTTA ED INTAGLIO
estratto UNI EN ISO 1483

=1
=1
o

.“/.—r

P

AN

a0

=~

ex UNI 6953 - DIN 7973

(%) Spigolo arrotondato o appiattito

dimensioni in mm|

Diametro nominale ST ST ST ST ST ST ST ST ST
di filettatura 2,2 29 356 | 42 4,8 5,5 6,3 8 9,5
P passo del profilo|] 0,8 | 1,1 1,3 1,4 16 ] 1,8 1,8 2,1 2.1
a1 max.| 0,8 1,1 1,3 1,4 1,6 1,8 1,8 2,1 2.1
teorico 2) max.| 4,4 6,3 8,2 94 ]| 104] 11,5| 12,6 17,3 20
dk reale max.| 3,8 5,5 7,3 8,4 93] 10,3] 11,3| 158 18,3
min.| 3,5 5,2 6,9 8 8,9 99 ] 10,9 154 17,8
f =l 0,5 0,7 0,8 1 1,2 1,3 1,4 2 2,3
k max.| 1,1 1,7 |1 2,35 2,6 2,8 3 3,15| 4,65| 5,25
nom.| 0,5 0,8 1 1,2 1,2 1,6 1,6 2 2,5
n min.| 0,56 0,86 1,06] 1,26| 1,26| 1,66| 1,66] 2,06]| 2,56
max.| 0,7 1 1,21 151 151] 1,91] 1,91 2,31| 2,81
r max.| 0,8 1,2 1,4 1,6 2 2,2 2.4 3,2 4
rf =l 4 6 8,5 9,5 9,5 11 12 16,5 19,5
t min.| 0,8 1,2 1,4 1,6 2 2,2 2,4 3,2 3,8
max. 1 1,451 17 1,9 2.4 2,6 2,8 3,7 4.4
y rif. 3) TipoC| 2 26 | 32| 37 ] 43 5 6 7,5 8
TipoF| 1,6 2.1 25 2,8 3,2 3,6 3,6 4.2 4.2
| 4)
Tipo C Tipo F
nom. min. max. min. max.
4.5 3,7 53 3,7 4.5 X X X X X X X X
6.5 57 7,3 57 6,5 X X X X X X X
9.5 8,7 10,3 8,7 9,5 X X X X
13 12,2 13,8 12,2 13 X X
16 15,2 16,8 15,2 16
19 18,2 19,8 18,2 19
22 21,2 22,8 20,7 22 ‘
25 24,2 25,8 23,7 25
32 30,7 33,3 30,7 32
38 36,7 39,3 36,7 38
45 43,7 46,3 43,5 45
50 48,7 | 51,3 48,5 50

1) La distanza tra 'ultimo filetto completo e la faccia d’appoggio sotto testa deve essere entro i limiti specificati.

2) Vedere 1SO 7721.

3) Lunghezza della filettatura incompleta d’estremita.

4) Le misure contrassegnate con (x) non devono essere prodotte.

NOTE:

- Le lunghezze correnti sono quelle comprese tra le linee in grassetto.
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Materiale Acciaio secondo ISO 2702

Filettatura Secondo ISO 1478
Caratteristiche Secondo ISO 2702
meccaniche

Tolleranze Categoria A

Norma 1ISO 4759/1
Naturale
Finitura Per rivestimenti elettrolitici vedere ISO 4042. Se si desiderano rivestimenti elettrolitici
differenti o altri tipi di finiture, devono essere presi accordi tra committente e fornitore.

Collaudo Per le procedure di accettazione vedere ISO 3269.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le caratteristiche delle viti autofilettanti a testa svasata con calotta ed intaglio con diametro da ST 2.2 a
ST 9.5.
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l.)

VITI AUTOFILETTANTI A TESTA BOMBATA CON IMPRONTA A CROCE

estratto UNI EN I1ISO 7049 ex UNI 6954 - DIN 7981

LA -
'__‘ :

dimensioni in mm|

Diametro nominale ST ST ST ST ST ST ST ST ST
di filettatura 2,2 2,9 3,56 | 42 4,8 5,5 6,3 8 9,5
P passo del profilo] 0,8 1,1 1,3 1,4 1,6 1,8 1,8 1 2.1 2,1
ai) max.| 0,8 1,1 1,3 1,4 1,6 1,8 1,8 2,1 2,1
da max.| 2,8 3,5 4,1 4,9 5,6 6,3 7,3 9,2 10,7
di max.| 4 5,6 7 8 9,5 11 12 16 20
min| 3,7 53| 6,64 7,64| 9,14| 10,57] 11,57| 15,57] 19,48
K max.| 1,6 2,4 2,6 3,1 3,7 4 4.6 6 7,5
min| 14 | 2,15] 2,35| 2,8 3,4 3,7 4,3 5,6 71
r min.] 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 ] 0,25] 0,25 04 0,4
rf = 3,2 5 6 6,5 8 9 10 13 16
Impronta N°] O 1 2 2 2 3 3 4 4
m rif.] 1,9 3 3,9 4,4 4,9 6,4 6,9 9 10,1
Impronta _ Profondita min.| 0,85| 14 1,4 1,9 2,4 2,6 3,11 4,15 5,2
a croce Tipo H max.| 1,2 1,8 1,9 2.4 2,9 3,1 3,6 4.7 5,8
m rif. 2 3 4 4.4 4,8 6,2 6,8 8,9 10,1
Profondita min.] 0,95| 1,45| 15| 1,95] 2,3 | 2,55] 3,05| 4,05| 5,25
Tipo Z max.| 1,2 | 1,75] 19| 2,35] 2,75 3 3,5 4,5 5,7
y rif. 2) TipoCl 2 2,6 3,2 3,7 4,3 5 6 7,5 8
TipoF| 1,6 2,1 2,5 2,8 3,2 3,6 3,6 4,2 4,2
| 3)
Tipo C Tipo F
nom. min. max. min. max.
4.5 3,7 53 3,7 45 Ll x X X X X X X
6.5 57 7,3 57 6,5 X X X X X X X
9.5 8,7 10,3 8,7 9,5 X X X X
13 12,2 13,8 12,2 13 X X
16 15,2 16,8 15,2 16
19 18,2 19,8 18,2 19
22 21,2 22,8 20,7 22
25 24,2 25,8 23,7 25
32 30,7 33,3 30,7 32
38 36,7 39,3 36,7 38
45 43,7 46,3 43,5 45
50 48,7 | 51,3 48,5 50

1) La distanza tra l'ultimo filetto completo e la faccia d’appoggio sotto testa deve essere entro i limiti specificati.
2) Lunghezza della filettatura incompleta d’estremita.
3) Le misure contrassegnate con (x) non devono essere prodotte.

NOTE:

- Le lunghezze correnti sono quelle comprese tra le linee in grassetto.
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Materiale Acciaio secondo ISO 2702

Filettatura Secondo ISO 1478
Caratteristiche Secondo 1SO 2702
meccaniche

Tolleranze Categoria A

Norma 1ISO 4759/1
Naturale
Finitura Per rivestimenti elettrolitici vedere ISO 4042. Se si desiderano rivestimenti elettrolitici
differenti o altri tipi di finiture, devono essere presi accordi tra committente e fornitore.

Collaudo Per le procedure di accettazione vedere ISO 3269.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le caratteristiche delle viti autofilettanti a testa bombata con impronta a croce con diametro da ST 2,2 a
ST 9,5.
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VITI AUTOFILETTANTI A TESTA SVASATA PIANA CON IMPRONTA A CROCE
estratto UNI EN ISO 7050

Tipo C

Tipo F

(*) Spigolo arrofondato o appiattito

Impronta

ex UNI 6955 - DIN 7982

Tiplo H

U

m

dimensioni in mm|

Diametro nominale ST ST ST ST ST ST ST ST ST
di filettatura 2,2 2,9 35| 42| 48 5,5 6,3 8 9,5
P passo del profilo] 0,8 1,1 1,3 1,4 1,6 1,8 1,8 2,1 2,1
ai) max.| 0,8 1,1 1,3 1,4 1,6 1,8 1,8 2,1 2,1
teorico 2) max.| 4,4 6,3 8,2 94 | 104 11,5| 12.6| 17,3 20
dk reale max.| 3,8 5,5 7,3 8,4 93] 10,3] 11,3| 158 18,3
min| 3,5 5,2 6,9 8 8,9 99| 109] 154 17,8
k max.| 1,1 1,71 2,35] 2,6 2,8 3 3,15| 4,65| 5,25
r max.| 0,8 1,2 1,4 1,6 2 2,2 2.4 3,2 4
Impronta N° 0 1 2 2 2 3 3 4 4
m rif.] 1,9 32| 44 4,6 5,2 6,6 6,8 8,9 10
Impronta _ Profondita min.| 0,9 1,7 19| 21 2,7 2,8 3 4 5,1
a croce Tipo H max.| 1,2 2,1 2,4 2,6 3,2 3,3 35| 4,6 5,7
m rif. 2 32| 43 4,6 51 6,5 6,8 9 10
Profondita min.] 0,95| 16| 1,75| 2,05 26 | 2,75 3 4,15 5,2
Tipo Z max.| 1,2 2 2,2 25 ] 3,05] 32| 345| 4,6 5,65
. TipoC| 2 2,6 3,2 37| 4,3 5 6 7,5 8
y rif. 3) TipoF| 16 | 211 251 28] 32 36| 36 [ 421 42
| 4)
Tipo C Tipo F
nom. min. max. min. max.
4.5 3,7 53 3,7 45 L X X X X X X
6.5 57 7,3 57 6,5 X X X X X X
9.5 8,7 10,3 8,7 9,5 X X X X
13 12,2 13,8 12,2 13 X X
16 15,2 16,8 15,2 16
19 18,2 19,8 18,2 19
22 21,2 22,8 20,7 22
25 24,2 25,8 23,7 25
32 30,7 33,3 30,7 32
38 36,7 39,3 36,7 38
45 43,7 46,3 | 43,5 45
50 48,7 | 51,3 48,5 50

1) La distanza tra l'ultimo filetto completo e la faccia d’appoggio sotto testa deve essere entro i limiti specificati.
2) Vedere 1SO 7721.
3) Lunghezza della filettatura incompleta d’estremita.
4) Le misure contrassegnate con (x) non devono essere prodotte.

NOTE:

- Le lunghezze correnti sono quelle comprese tra le linee in grassetto.
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Materiale Acciaio secondo ISO 2702

Filettatura Secondo ISO 1478
Caratteristiche Secondo 1SO 2702
meccaniche

Tolleranze Categoria A

Norma 1ISO 4759/1
Naturale
Finitura Per rivestimenti elettrolitici vedere ISO 4042. Se si desiderano rivestimenti elettrolitici
differenti o altri tipi di finiture, devono essere presi accordi tra committente e fornitore.

Collaudo Per le procedure di accettazione vedere ISO 3269.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le caratteristiche delle viti autofilettanti a testa svasata piana con impronta a croce con diametro da ST
2.2aST95.
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VITI AUTOFILETTANTI A TESTA SVASATA CON CALOTTA ED IMPRONTA A CROCE

Impronta

Tiplo H

estratto UNI EN ISO 7051 ex UNI 6956 - DIN 7983
. Tipo C
/_\ /U y
7
¥ o E \W\\

“ 1
7] III A
\ << d
\/ k la]
f | (") Spigolo arrotondato o appiattito
| dimensioni in mm|
Diametro nominale ST ST ST ST ST ST ST ST ST
di filettatura 2,2 2,9 356 | 42 4,8 5,5 6,3 8 9,5
P passo del profilo] 0,8 1,1 1,3 1,4 1,6 1,8 1,8 2,1 2.1
ai) max.| 0,8 1,1 1,3 1,4 1,6 1,8 1,8 2,1 2.1
teorico 2) max.| 4,4 6,3 8,2 94 ] 104] 11,5| 126 17,3 20
dk reale max.| 3,8 5,5 7,3 8,4 93] 10,3] 11,3| 158 18,3
min| 3,5 5,2 6,9 8 8,9 99 | 109] 154 17,8
f = 0,5 0,7 0,8 1 1,2 1,3 1,4 2 2,3
max.| 1,1 1,7 | 2,35] 2,6 2,8 3 3,15| 4,65| 5,25
r max.| 0,8 1,2 1,4 1,6 2 2,2 2,4 3,2 4
rf = 4 6 8,5 9,5 9,5 11 12 | 16,5 19,5
Impronta N° 0 1 2 2 2 3 3 4 4
m rif.] 1,9 3,2 4.4 4,6 5,2 6,6 6,8 8,9 10
Impronta Tipo H Profondita min.] 0,9 1,7 1,9 2,1 2,7 2,8 3 4 51
a croce max.| 1,2 2,1 2,4 2,6 3,2 3,3 3,5 4,6 5,7
m rif. 2 3,2 4,3 4,6 5,1 6,5 6,8 9 10
Tipo Z s min.] 0,95] 16 | 1,75| 2,05| 26 | 2,75 3 4,15 5,2
Profonditd - — " T 12 [ 2 | 22 251 3.05] 32 | 345] 46 | 565
y 1if. 3) TipoC| 2 2,6 3,2 3,7 4,3 5 6 7,5 8
TipoF| 1,6 2,1 2,5 2,8 3,2 3,6 3,6 4,2 4,2
| 4)
Tipo C Tipo F
nom. min. max. min. max.
4.5 3,7 53 3,7 4.5 Lx X X X X X X X
6.5 57 7,3 57 6,5 X X X X X X X
9.5 8,7 10,3 8,7 9,5 X X X X
13 12,2 13,8 12,2 13 X X
16 15,2 16,8 15,2 16
19 18,2 19,8 18,2 19
22 21,2 22,8 20,7 22
25 24,2 25,8 23,7 25
32 30,7 33,3 30,7 32
38 36,7 39,3 36,7 38
45 437 46,3 43,5 45
50 48,7 | 51,3 48,5 50

1) La distanza tra 'ultimo filetto completo e la faccia d’appoggio sotto testa deve essere entro i limiti specificati.

2) Vedere 1SO 7721.

3) Lunghezza della filettatura incompleta d’estremita.

4) Le misure contrassegnate con (x) non devono essere prodotte.

NOTE:

- Le lunghezze correnti sono quelle comprese tra le linee in grassetto.
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Materiale Acciaio secondo ISO 2702

Filettatura Secondo ISO 1478
Caratteristiche Secondo ISO 2702
meccaniche

Tolleranze Categoria A

Norma 1ISO 4759/1
Naturale
Finitura Per rivestimenti elettrolitici vedere ISO 4042. Se si desiderano rivestimenti elettrolitici
differenti o altri tipi di finiture, devono essere presi accordi tra committente e fornitore.

Collaudo Per le procedure di accettazione vedere ISO 3269.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le caratteristiche delle viti autofilettanti a testa svasata con calotta ed impronta a croce con diametro da
ST 2,2 a ST 9,5.
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VITI AUTOFILETTANTI " KOMBI " ATESTA BOMBATA CON IMPRONTA A CROCE

- Materiale:

- Dimensioni:

- Finitura:

E ROSETTA INCORPORATA
estratto DIN 6901

Forma F

Forma C

dz

K_"

1
AL

dimensioni in mm|

I
Diametro nominale ST ST ST ST ST ST ST ST
di filettatura 2,9 3,56 (39| 4,2 4,8 5,5 6,3 | (8)
111) min.| 5,5 8,5 8,5 8,5 11,4 11,4 | 11,4 14
a max.| 1,1 1,3 1,3 1,4 1,6 1,8 1,8 2,1
Dimensioni Forma A h_1 ! ! ! ! 16 16 16
Rosetta O O I I I I
DIN 6903 Forma A— =TT 75 [ 42 | 15 | 15 | 18 | 24

1) Lunghezza minima utile.
Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALI.

Vite: Acciaio da cementazione C15. Per altri materiali devono essere presi accordi.

Rosetta secondo DIN 6903.

Vite secondo DIN 7981 (ISO 7049 )

Rosetta secondo DIN 6903.

Zincatura. Per rivestimenti elettrolitici differenti o altri tipi di finiture, devono essere presi accordi.
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Tipo TA (a punta)

FILETTATURA ed ESTREMITA’

estratto UNI 9702

Tipo TZ

VITI AUTOFILETTANTI A DOPPIA FILETTATURA PER MATERIE PLASTICHE

Profilo della filettatura a due filetti e due principi

Vedere 1 spigoli C1 spigoli
arrotondati ; arrotondati
1 (/
- = 1307
filettatura incompleta fllettatura incompleta P/
Dimensioni delle filettature dimensioni in mm |
Diametro nominale di filettatura 2) 3 3,5 4 (4,5) 5 5,5 6 7
P passo della filettatura 2,1 2,5 2,7 2,8 3 3 3,1 3,5
d1 max. 3,15 3,65 4,1 4,65 51 5,6 6,1 7,15
min. 2,95 3,35 3,8 4,35 4,8 5,3 5,8 6,85
d2 max. 2,59 2,89 3,29 3,59 3,94 4,44 4,94 5,89
min. 2,39 2,59 2,99 3,29 3,64 4,14 4,64 5,59
d3 max. 1,95 2,15 2,45 2,65 3 3,5 3,9 4,85
min. 1,75 1,85 2,15 2,35 2,7 3,2 3,6 4,55
da ma_x. 1,9 2 2,3 2,5 2,8 3,25 3,65 4,6
min. 1,7 1,8 2,1 2,3 2,6 3,05 3,45 4,35
C1=C2 max. 0,15 0,15 0,15 0,15 0,2 0,2 0,2 0,2
y1 max. 2,3 2,6 3 3,2 3,7 4,3 4,8 5,8
y2 max. 1,9 2,4 2,6 3 3,6 3,9 4 4,2

1) La punta risulta leggermente arrotondata o troncata secondo il processo produttivo.

2) Per i diametri dei fori di preparazione, vedere UNI 9703.

Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALI.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le filettature e le estremita delle viti autofilettanti con filettatura a due filetti per materie plastiche con
diametro da3a 7.
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VITI AUTOFILETTANTI A DOPPIA FILETTATURA PER MATERIE PLASTICHE

CAMPO DI APPLICAZIONE E DIAMETRI DEI FORI DI PREPARAZIONE
estratto UNI 9703

7

- [a)
I:_ s>=2 df min.:_]
Dimensioni delle filettature dimensioni in mm |
Diametro nominale di filettatura 2) 3 3,5 4 (4,5) 5 5,5 6 7

P * passo della filettatura| 2,1 2,5 2,7 2,8 3 3 3,1 3,5
d1 . max.| 3,15 3,65 4.1 4,65 5,1 5,6 6,1 7,15
min.| 2,95 3,35 3,8 4,35 4,8 5,3 5,8 6,85

ds . max.| 1,95 2,89 3,29 3,59 3,94 4,44 4,94 5,89
min.| 1,75 2,59 2,99 3,29 3,64 4,14 4,64 5,59

diametro del foro di max| 2,3 2,6 2,9 3,3 3,7 4,2 4,7 5,6

D preparazione min. 2 2,2 2,5 2,8 3,1 3,6 4 4,9

* Dimensioni conformi a UNI 9702.

Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALL.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Le viti autofilettanti di questa norma sono previste per I'avvitamento entro materie plastiche ed affini quali per esempio strutture

fibrose alveolari, compositi, conglomerati legnosi resinizzati, ecc.
| valori riportati sono riferiti a plastico poliammidico (nylon) pertanto si consiglia la sperimentazione su materiali diversi.
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VITI AUTOFILETTANTI A TESTA ESAGONALE

CON FILETTATURA A DUE FILETTI PER MATERIE PLASTICHE
estratto UNI 9704

Tipo TA (a punia) Tipo TZ (piana)
- P y!

I
4 I

d1,d2, d3, d4, y1,y2 '

secondo UNI 9702 @W
]

a<=P

W

d3
| d2_
d1

dimensioni in mm|
Diametro nominale di filettatura d1 3,5 4 (4,5) 5 5,5 6 7
s max. 5 55 7 7 8 8 10
min.| 4,82 5,32 6,78 6,78 7,78 7,78 9,78
e min.| 5,45 6,01 7,66 7,66 8,87 8,87 11,05
max.| 1,87 2,67 2,67 3,17 3,42 4,45 5,25
min.| 1,62 2,42 2,42 2,92 3,12 4,15 4,95
r max.| 0,45 0,55 0,6 0,65 0,7 0,8 0,9
11)
12
(14)
16
(18)
20
25
30
35
40
45
50

1) Gli scostamenti limite per viti di tipo TA sono + 1/2 IT 17 e per viti di tipo TZ sono 0/-1/2 IT 17.
Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALIL.

NOTE:

- Le viti commerciali sono quelle con le lunghezze tra le linee in grassetto.
- Le viti di tipo TA (a punta) sono quelle di produzione piu corrente.

- Per i diametri dei fori di preparazione, vedere UNI 9703.

- Per le tolleranze 1T17 vedere UNI 6388.

. Acciaio da cementazione per stampaggio a freddo, secondo UNI 7323/12.

Materiale . . - . . .
Per altri materiali devono essere presi accordi tra fornitore e committente.
Filettatura Norma UNI 9702
Prescrizioni Norma UNI 7323/12
tecniche
Tolleranze Dimensionali Secondo la presente norma.
Geometriche Categoria A secondo UNI ISO 4759/1.
Finitura superficiale come da lavorazione
P Le viti possono avere rivestimenti protettivi secondo UNI 3740/6.
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VITI AUTOFILETTANTI A TESTA ESAGONALE CON BORDINO
CON FILETTATURA A DUE FILETTI PER MATERIE PLASTICHE
estratto UNI 9705

Tipo TA (a punta) Tipo TZ
; 2 1+ 1P yi
d1,d2,d3, d4, y1.y2 >i sl
secondo UNI 9702 : Y N,
" —— o T O
L
F(_T
dimensioni in mm|
Diametro nominale di filettatura d1 3,56 4 (4,5) 5 5,5 6 7
s max. 5 55 7 7 8 8 10
min.| 4,82 5,32 6,78 6,78 7,78 7,78 9,78
e min.| 5,45 6,01 7,66 7,66 8,87 8,87 11,05
max.| 1,87 2,67 2,67 3,17 3,42 4,45 5,25
min.| 1,62 2,42 2,42 2,92 3,12 4,15 4,95
c max.| 0,5 0,54 0,8 0,78 0,78 0,99 1,33
min.| 0,28 0,32 0,47 0,48 0,48 0,55 0,79
de max. 6,5 7,21 9,18 9,73 10,61 | 11,08 | 13,86
min.| 6,02 6,61 8,46 9,01 9,85 10,2 12,8
r1 max.| 0,45 0,55 0,6 0,65 0,7 0,8 0,9
r2 max.| 0,2 0,3 0,4 0,4 0,4 0,5 0,7
11)
12
(14)
16
(18)
20
25
30
35
40
45
50

1) Gli scostamenti limite per viti di tipo TA sono + 1/2 IT 17 e per viti di tipo TZ sono 0/-1/2 IT 17.
Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALI.

NOTE:

- Le viti commerciali sono quelle con le lunghezze tra le linee in grassetto.
- Le viti di tipo TA (a punta) sono quelle di produzione piu corrente.

- Per i diametri dei fori di preparazione, vedere UNI 9703.

- Per le tolleranze IT17 vedere UNI 6388.

. Acciaio da cementazione per stampaggio a freddo, secondo UNI 7323/12.
Materiale . . X . . .
Per altri materiali devono essere presi accordi tra fornitore e committente.
Filettatura Norma UNI 9702
Prescrizioni Norma UNI 7323/12
tecniche
Tolleranze Dimensionali Secondo la presente norma (che non vincola le parti non quotate).
Geometriche Categoria A secondo UNI ISO 4759/1.
Finitura superficiale come da lavorazione
P Le viti possono avere rivestimenti protettivi secondo UNI 3740/6.

14.24



’.) FASTENERS

ENGINEERING

VITI AUTOFILETTANTI A TESTA ESAGONALE CON BORDINO LARGO

CON FILETTATURA A DUE FILETTI PER MATERIE PLASTICHE
estratto UNI 9706

Tipo TA (a punta) Tipo TZ (piana)

,

P

r | |

[
d1, d2, d3, d4, y1, y2
secondo UNI 9702

<

FITTL
d2

a<=P
2]
=]
dimensioni in mm|
Diametro nominale di filettatura d1 3,5 4 (4,5) 5 5,5 6 7
R max. 5 5,5 7 7 8 8 10
min.| 4,82 5,32 6,78 6,78 7,78 7,78 9,78
e min.| 5,45 6,01 7,66 7,66 8,87 8,87 11,05
max.| 1,62 2,37 2,37 2,67 3,2 3,42 4,45
min.| 1,37 2,12 2,12 2,42 2,9 3,12 4,15
c max.| 0,5 0,54 0,54 0,68 0,78 0,78 0,99
min.| 0,28 0,32 0,32 0,38 0,48 0,48 0,55
de max. 8,8 9,8 10,4 12,6 13,6 15,2 16,3
min.| 84 9,4 10 12,2 13,2 14,8 15,8
r1 max.| 0,45 0,55 0,6 0,65 0,7 0,8 0,9
r2 max.| 0,2 0,3 0,4 0,4 0,4 0,5 0,7
11)
12
(14)
16
20
25
30
35
40
45
50

1) Gli scostamenti limite per viti di tipo TA sono + 1/2 IT 17 e per viti di tipo TZ sono 0/-1/2 IT 17.
Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALI.

NOTE:

- Le viti commerciali sono quelle con le lunghezze tra le linee in grassetto.
- Le viti di tipo TA (a punta) sono quelle di produzione piu corrente.

- Per i diametri dei fori di preparazione, vedere UNI 9703.

- Per le tolleranze IT17 vedere UNI 6388.

. Acciaio da cementazione per stampaggio a freddo, secondo UNI 7323/12.
Materiale . - X ) . .
Per altri materiali devono essere presi accordi tra fornitore e committente.
Filettatura Norma UNI 9702
Prescrizioni Norma UNI 7323/12
tecniche
Tolleranze Dimensionali Secondo la presente norma (che non vincola le parti non quotate).
Geometriche Categoria A secondo UNI 1ISO 4759/1.
Finitura superficiale come da lavorazione
P Le viti possono avere rivestimenti protettivi secondo UNI 3740/6.
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VITI AUTOFILETTANTI A TESTA BOMBATA CON IMPRONTA A CROCE
CON FILETTATURA A DUE FILETTI PER MATERIE PLASTICHE

d1, d2, d3, d4,
y1, y2 secondo
UNI 9702

a<=P

dk

Tipo TA (a punta)

estratto UNI 9707

Tipo TZ

iana

Impronta

dimensioni in mm|

Diametro nominale di filettatura d1 3 3,5 4 (4,5) 5 5,5 6 7
dk max. 49 5,6 6,9 7.5 8,2 9,5 10,8 12,5
min.| 4,6 53 6,54 7,14 7,84 9,14 10,37 12,07
K max. 2 2,2 2,6 2,8 3,05 3,55 3,95 4,55
min| 1,75 1,95 2,35 2,55 2,75 3,25 3,65 4,25
r max.] 0,35 0,4 0,5 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9
rf =| 3,8 4,4 5,4 5,8 6,2 7,2 8,2 9,5
Impronta Grandezza 3
Pz 1) mr:: 12’798 12,893 13,:3 24 ’116 24 ,334 24 ’774 26 527 36’478
UNI'7596 Profondita min] 153 | 158 | 147 | 1.7 | 1.88 | 2.08 | 251 | 3.02
Impronta Grandezza 3
Ph 2) m= 27 3 4,2 4.4 4.6 5 6,5 7,1
UNI 6957 Profondita max. 1,6 1,8 2,03 2,26 2,46 2,87 3,15 3,66
min| 1,3 1,35 1,4 1,63 1,8 2,26 2,49 3
13)
10
12
(14)
16
(18)
20
25
30
35
40
45
50

1) e 2) | simboli Pz e Ph si riferiscono rispettivamente a marchi registrati Pozidriv e Phillips delle impronte a croce.

3) Gli scostamenti limite per viti di tipo TA sono *+ 1/2 IT 17 e per viti di tipo TZ sono 0/-1/2 IT 17.

Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALL.

NOTE:

- Le viti commerciali sono quelle con le lunghezze tra le linee in grassetto.
- Le viti di tipo TA (a punta) sono quelle di produzione piu corrente.
- Per i diametri dei fori di preparazione, vedere UNI 9703.

- Per le tolleranze 1T17 vedere UNI 6388.
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Acciaio da cementazione per stampaggio a freddo, secondo UNI 7323/12.

Materiale Per altri materiali devono essere presi accordi tra fornitore e committente.

Filettatura Norma UNI 9702

Prescrizioni Norma UNI 7323/12

tecniche

Tolleranze Dimensionali Secondo la presente norma (che non vincola le parti non quotate).
Geometriche| Categoria A secondo UNI ISO 4759/1. Tolleranza di coassialita tra gambo e croce 2 IT 13

Finitura superficiale

come da lavorazione
Le viti possono avere rivestimenti protettivi secondo UNI 3740/6.
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VITI AUTOFILETTANTI A TESTA BOMBATA CON BORDINO ED IMPRONTA A
CROCE CON FILETTATURA A DUE FILETTI PER MATERIE PLASTICHE

estratto UNI 9708

d1, d2, d3, Tipo TA (a punta) Tipe TZ (piana Impronta
g:g;Ldf P L y F:Z F:h
UNI 9702 ] m j
as=pk =l o s }% )ﬁk{_ J‘
W M \ 8
y2 m
dimensioni in mm|
Diametro nominale di filettatura d1 3 3,5 4 (4,5) 5 5,5 6 7
de max. 6,15 6,9 8,15 8,94 9,75 11,38 | 12,98 | 14,55
min] 5,79 6,54 7,79 8,58 9,39 10,95 | 12,55 | 14,12
dk =| 5,45 6,1 7,1 8,05 8,8 10,4 11,7 13,2
k js14] 1,74 1,94 2,2 2,52 2,83 3,3 3,64 4,07
c js14 0,6 0,7 0,8 0,9 1 1,1 1,2 1,4
r max. 0,7 0,8 1 1 1,2 1,4 1,6 1,8
rf =| 3,8 4,4 5,4 5,8 6,2 7,2 8,2 9,5
Impronta Grandezza 1 2 3
Pz 1) o 12§7 12:893 13,993 24 ,116 24 ,334 24774 26 ’927 36’478
s max. , , , , , , , ,
UNI'7596 Profondita min] 1,32 | 1,58 | 1,47 | 1,7 | 1,88 | 2,28 | 2,51 | 3,02
Impronta Grandezza 1 2 3
Ph 2) m~ 26 3 4.2 4.4 4.6 5 6,5 7.1
UNI 6957 Profondita max. 1,55 1,8 2,03 2,26 2,46 2,87 3,15 3,66
min| 1,09 1,35 1,4 1,63 1,8 2,26 2,49 3
13)
10
12
(14)
16
(18)
20
25
30
35
40
45
50

1) e 2) | simboli Pz e Ph si riferiscono rispettivamente a marchi registrati Pozidriv e Phillips delle impronte a croce.

3) Gli scostamenti limite per viti di tipo TA sono *+ 1/2 IT 17 e per viti di tipo TZ sono 0/-1/2 IT 17.

NOTE:

- Le viti commerciali sono quelle con le lunghezze tra le linee in grassetto.

- Le viti di tipo TA (a punta) sono quelle di produzione piu corrente.
- Per i diametri dei fori di preparazione, vedere UNI 9703.

- Per le tolleranze IT17 vedere UNI 6388.
- Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALL.
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’.) FASTENERS

ENGINEERING

. Acciaio da cementazione per stampaggio a freddo, secondo UNI 7323/12.
Materiale . L X . . .
Per altri materiali devono essere presi accordi tra fornitore e committente.
Filettatura Norma UNI 9702
Prescrizioni Norma UNI 7323/12
tecniche
Tolleranze Dimensionali Secondo la presente norma (che non vincola le parti non quotate).
Geometriche| Categoria A secondo UNI ISO 4759/1. Tolleranza di coassialita tra gambo e croce 2 IT 13
Finitura superficiale come da lavorazione
P Le viti possono avere rivestimenti protettivi secondo UNI 3740/6.
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VITI AUTOFILETTANTI A TESTA SVASATA PIANA CON IMPRONTA A
CROCE CON FILETTATURA A DUE FILETTI PER MATERIE PLASTICHE

d1, d2, d3,
d4 vy, y2

secondo y
UNI 9702

a<=P

Tipo TA (a punta)

smussato o
arrctondato

y1

estratto UNI 9709

Tipo TZ (piana)

}-- 3

Impronta

Pz

Ph

%

‘\nr

dimensioni in mm|

Diametro nominale di filettatura d1 3 3,5 4 (4,5) 5 5,5 6 7
dk max. (teor.) 4.9 55 6,8 7,5 8.1 9,5 10,8 12,4
min.| 4,6 52 6,44 7,14 7,74 9,14 10,37 11,97
k = 1,5 1,7 2,1 2,3 2,5 3 3,4 3,8
r max. 0,9 1,1 1,4 1,5 1,6 1,9 2,1 2,4
Impronta Grandezza 3
Pz 1) o 12'783 2 ?)1 24 5*21 24 §1 24 ’762 351 36 ’138 3 ;4
UNI7598 Profondita min] 148 | 1,76 | 1.85 | 2.05 | 2.26 | 2.64 | 2.72 | 3.38
Impronta Grandezza 3
Ph 2) m= 27 3 4,2 4,6 4,7 5,1 6,8 7,1
UNI 6957 Profondita ma_x. 1,55 1,7 2,12 2,53 2,62 3,1 3,53 3,91
min] 1,25 1,4 1,62 2,03 2,11 2,59 2,95 3,33
| 3)
12
16
(18)
20
25
30
35
40
45
50

1) e 2) | simboli Pz e Ph si riferiscono rispettivamente a marchi registrati Pozidriv e Phillips delle impronte a croce.
3) Gli scostamenti limite per viti di tipo TA sono + 1/2 IT 17 e per viti di tipo TZ sono 0/-1/2 IT 17.

NOTE:

- Le viti commerciali sono quelle con le lunghezze tra le linee in grassetto.

- Le viti di tipo TA (a punta) sono quelle di produzione piu corrente.
- Per i diametri dei fori di preparazione, vedere UNI 9703

- Per le tolleranze IT17 vedere UNI 6388.
- Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALI.
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’.) FASTENERS

ENGINEERING

. Acciaio da cementazione per stampaggio a freddo, secondo UNI 7323/12.
Materiale . L X . . .
Per altri materiali devono essere presi accordi tra fornitore e committente.
Filettatura Norma UNI 9702
Prescrizioni Norma UNI 7323/12
tecniche
Tolleranze Dimensionali Secondo la presente norma (che non vincola le parti non quotate).
Geometriche| Categoria A secondo UNI ISO 4759/1. Tolleranza di coassialita tra gambo e croce 2 IT 13
Finitura superficiale come da lavorazione
P Le viti possono avere rivestimenti protettivi secondo UNI 3740/6.
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ENGINEERING

VITI AUTOFILETTANTI A TESTA SVASATA CON CALOTTA ED IMPRONTA A

CROCE CON FILETTATURA A DUE FILETTI PER MATERIE PLASTICHE
estratto UNI 9710

Tipo TA (a punta) Tipo TZ (piana Impronta

smussato o
arrotondato

dimensioni in mm|

Diametro nominale di filettatura d1 3 3,5 4 (4,5) 5 5,5 6 7
dk max. (teor.)| 4,9 5,5 6,8 7,5 8,1 9,5 10,8 12,4
min| 4,6 5,2 6,44 7,14 7,74 9,14 10,37 | 11,97
k =l 15 1,7 21 2,3 2,5 3 3,4 3,8
= 0,6 0,9 1,2 1,3 1,4 1,5 1,7 2
r max. 0,9 1,1 1,4 1,5 1,6 1,9 2,1 2,4
rf = 5 4,6 5,4 6 6,6 8,2 9,4 11,1
Impronta Grandezza 1 2 3
Pz 1) m 12%85 23,018 24 534 24 fe 24 ’762 35’115 :f fs 37’816
h max. , , , , , , , ,
UNI7596 Profondita min] 15 | 183 | 188 | 2 | 226 | 269 | 292 | 34
Impronta Grandezza 1 2 3
Ph 2) m~ 27 3,4 4.6 47 49 5,4 7 7.4
max.| 1,6 2,21 2,39 2,54 2,74 3,2 3,53 3,96

UNI 6957 Profondita min] 1.3 181 | 1,89 | 2,04 | 2724 2.7 3.02 | 346

l3)

12
(14)
16
(18)
20
25
30
35
40

45

50

1) e 2) | simboli Pz e Ph si riferiscono rispettivamente a marchi registrati Pozidriv e Phillips delle impronte a croce.

3) Gli scostamenti limite per viti di tipo TA sono *+ 1/2 IT 17 e per viti di tipo TZ sono 0/-1/2 IT 17.

NOTE:

- Le viti commerciali sono quelle con le lunghezze tra le linee in grassetto.
- Le viti di tipo TA (a punta) sono quelle di produzione piu corrente.

- Per i diametri dei fori di preparazione, vedere UNI 9703.

- Per le tolleranze IT17 vedere UNI 6388.

- Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALI.
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ENGINEERING

. Acciaio da cementazione per stampaggio a freddo, secondo UNI 7323/12.
Materiale . L X . . .
Per altri materiali devono essere presi accordi tra fornitore e committente.
Filettatura Norma UNI 9702
Prescrizioni Norma UNI 7323/12
tecniche
Tolleranze Dimensionali Secondo la presente norma (che non vincola le parti non quotate).
Geometriche| Categoria A secondo UNI ISO 4759/1. Tolleranza di coassialita tra gambo e croce 2 IT 13
Finitura superficiale come da lavorazione
P Le viti possono avere rivestimenti protettivi secondo UNI 3740/6.
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