’.) FASTENERS

ENGINEERING

VITI AUTOFORMANTI

VITI AUTOFORMANTI - DIAMETRI DEI FORI DI PREPARAZIONE
estratto UNI 8108

db
_.-..'—'...._
A\ /,l I/ i E‘ I//" A 4 =
d ZElZ]
i ! dt v
L_ ] Trapanati e tranciati Punzonati su laminati d
Getti
Prospetto 1 di 3 dimensioni in mm|
Diametri dei fori di preparazione tranciati o forati mediante punte elicolidali su laminati [
Spessore del laminato = S
Filettatura da0,5 da2 da 3,5 da 6,8 da9
. Materiale finoa 2 finoa 3,5 finoa 6,8 finoa 9 finoa 13
della vite -
Diametro del foro dt
H11
Acciaio, acciaio
M2 |inossidabile e ottone 1.78 1,84 ) ) )
Alluminio e sue leghe 1,76 1,80 - - -
Acciaio, acciaio
M 2,2 [inossidabile e ottone 1,98 2,02 ) ) )
Alluminio e sue leghe 1,94 1,98 - - -
Acciaio, acciaio
M 2,5 |inossidabile e ottone 225 2,30 2,35 ) )
Alluminio e sue leghe 2,20 2,25 2,30 - -
Acciaio, acciaio
M3 |inossidabile e ottone 2,70 2,75 2,80 ) )
Alluminio e sue leghe 2,70 2,70 2,75 - -
Acciaio, acciaio
M 3,5 [inossidabile e ottone 3,10 3,20 3,20 3,25 3,30
Alluminio e sue leghe 3,10 3,10 3,20 3,20 3,25
Acciaio, acciaio
M4 inossidabile e ottone 3,60 3,70 3,75 3,75 3,80
Alluminio e sue leghe - 3,60 3,70 3,70 3,75
Acciaio, acciaio
M5  |inossidabile e ottone ) 4,50 4,60 4,70 4,70
Alluminio e sue leghe - 4,50 4.50 4.60 4,70
Acciaio, acciaio
M6 |inossidabile e ottone ) 5,40 5,50 5,60 5,70
Alluminio e sue leghe - 5,40 5,40 5,50 5,60
Acciaio, acciaio
M8 |inossidabile e ottone ) 7,30 7,40 7,50 7,60
Alluminio e sue leghe - 7,30 7,30 7,40 7,50
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Prospetto 2 di 3 - Diametri dei fori di preparazione punzonati su laminati dimensioni in mm |
. Spessore del laminato = S
Fd'ﬁlt;a\t:t': 05 | 08 | 1 | 16 | 2 3 | 4 5 | 6
Valori limite del diametro del foro dt
M 2 1,77 1,78 1,80 1,82 - - - - -
1,79 1,81 1,82 1,84 - - - - -
1,95 1,96 198 2,00 - - - - -
M22 1,97 1,99 2,00 2,02 - - - - -
2,21 2,23 2,25 2,27 - - - - -
M2.5 2,24 2,26 2,28 2,30 - - - - -
M 3 - 2,70 2,73 2,76 2,79 - - - -
- 2,74 2,77 2,80 2,83 - - - -
- 3,13 3,16 3,19 3,24 - - - -
M35 : 318 | 3,21 324 | 3,9 : - : :
M 4 - 3,54 3,57 3,60 3,63 3,68 - - -
- 3,59 3,62 3,65 3,68 3,73 - - -
M5 - - 4,48 4,51 4,54 4,57 - - -
- - 4,53 4,56 4,59 4,62 - - -
M6 - - 5,35 5,38 5,41 5,44 5,48 - -
- - 5,41 5,44 5,47 5,50 5,54 - -
M8 - - - 7,18 7,22 7,25 7,30 7,35 7,43
- - - 7,27 7,30 7,33 7,38 7,43 7,51
Prospetto 3 di 3 dimensioni in mm |
Diametri dei fori di preparazione per getti di alluminio, magnesio, ottone, zinco, bronzo. |
Filettatura Fori grezzi da fusione 1) Fori trapanati dt Profondita del
) sul bordo db | sul fondo df H 11 foro cieco
della vite -
Diametro del foro h
M 2 1,90 1,81 1,80 4,50
M 2,2 2,09 2,00 1,98 5,00
M 2,5 2,38 2,27 2,25 6,00
M3 2,88 2,74 2,75 7,00
M 3,5 3,35 3,13 3,20 8,00
M4 3,82 3,64 3,65 9,00
M5 4,80 4,58 4,60 11,00
M 6 5,74 5,48 5,50 13,00
M8 7,69 7,35 7,40 17,00

1) Questi fori sono normalmente conici. Gli scostamenti limite consigliati sia sul diametro maggiore sul bordo, sia sul diametro
minore sul fondo sono 0/-0.08.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le dimensioni e i diametri dei fori per le viti autoformanti secondo le norme da UNI 8110 a UNI 8114, e

con filettatura ed estremita secondo UNI 8109 (ritirata senza sostituzione).

| valori forniti sono i risultati di prove condotte sia da produttori che da utilizzatori.
| valori dati sono stabiliti per diversi materiali e lunghezze di avvitamento e dovrebbero essere tenuti in considerazione come

valori guida.

Sono da evitare fori non circolari.
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VITI AUTOFORMANTI - FILETTATURA ED ESTREMITA’ ()

estratto UNI 8109 (ritirata senza sostituzione)

Estremita SW Estremita TT Estremita TG
(a sezione circolare con lobi) A (a sezione triangolare) (a sezione circolare con formatori prismatici)

[Dimensioni delle filettature dimensioni in mm |

D'Zgleat;‘i’le”t‘t’:;:?:'e M2a | M22a)| M25 M3 | M35 | ma M5 M 6 M8
P 0,4 0,45 0.45 0,5 0,6 0,7 0,8 1 1,25

d b) max. 1,98 2,18 2,5 3 3,5 4 5 6 8
clb) max. 1,5 1,6 2,1 2,5 2,9 3,4 4.4 52 7.1
c2 max. - - 2,57 3,07 3,58 4,08 5,09 6,1 8,13
c3 max. - - 2,13 2,58 2,99 3,4 4,31 5,3 6,92

Y max. 0,9 1 1,6 1,8 2,1 2,4 2,8 3,5 4.4
min.. 0,45 0,5 0,9 1 1,2 1,4 1,6 2 2,5

a) Valide solo per estremita TG
b) Per I'estremita TT queste quote rappresentano una misura diametrale passante per un vertice della sezione triangolare.
Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALI.

(*) Per la fabbricazione di viti con la filettatura della presente norma sono da osservare i diritti di brevetto.

1) CARATTERISTICHE

La filettatura della presente norma sulle viti autoformanti deve formare, all’avvitamento, una filettatura della madrevite che
permetta I'eventuale successivo avvitamento di una vite con filettatura metrica ISO tolleranza 6g di pari diametro e passo.

In tal caso, questa vite deve avere una lunghezza pari a quella della vite autoformante diminuita della lunghezza dell’estremita y.
La filettatura con estremita SW ha una parte cilindrica a sezione circolare ed una parte conica con lobi.

La filettatura con estremita TT ha una parte a sezione triangolare ed una parte conica pure triangolare.

La filettatura con estremita TG ha una parte a sezione circolare ed una parte conica con quattro formatori prismatici.

Qualsiasi altra estremita é ritenuta parimenti idonea a formare il filetto nei materiali in cui viene avvitata purché le relative viti da
UNI 8110 a UNI 8114, con queste estremita, rispondano alle prescrizioni tecniche della UNI EN ISO 7085 (ritirata senza
sostituzione) e alla quota y della presente norma.

Le viti con filettatura secondo la presente norma possono essere avvitate nella stessa sede delle viti con filettatura metrica ISO
a profilo triangolare.

2) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica il profilo e le dimensioni della filettatura e delle estremita per le viti autoformanti.

Il profilo e le dimensioni della filettatura della vite sono uguali a quelli della filettatura metrica ISO a passo grosso secondo UNI
4536 con tolleranza 6h secondo UNI 5542. La tolleranza 6h ¢ riferita solo alla filettatura escludendo I'estremita di lunghezza vy.
Con questa filettatura si crea un filetto metrico nei fori in cui la vite viene avvitata, per deformazione plastica del materiale
metallico delle pareti del foro, costituendo una vera e propria madrevite.

Il lavoro di formazione della filettatura della madrevite € ridotto rispetto alle viti autofilettanti di dimensioni corrispondenti.
Questo tipo di fissaggio filettato, se la vite non viene sostituita, offre una buona resistenza allo strappo, perché & nullo il gioco
tra vite e madrevite. Inoltre, I'attrito tra le parti cosi accoppiate aumenta la coppia resistente allo svitamento.
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VITI AUTOFORMANTI A TESTA ESAGONALE
estratto UNI 8110

3 Filettatura ed estremita
| | secondo UNI 8109

] ||
o 1
=P O
T @O
| |
e
k |
| dimensioni in mm|
Filettatura M3 (M 3,5) M4 M5 M 6 M8
P passo 0,5 0,6 0,7 0,8 1 1,25
max. 5 5,55 7 8 10 13
min. 4,82 5,32 6,78 7,78 9,78 12,73
min. 5,45 6,01 7,66 8,87 11,05 14,38
max. 1,87 2,67 2,67 3,42 5,25 6,25
min. 1,62 2,42 2,42 3,12 4,95 5,95
max. 0,45 0,55 0,6 0,7 0,9 1,2
|
is15
5 - - - - -
6 . . . .
8 - -
10
12
14
16
20
25
30
35
40
45
50

NOTE:
- Per i diametri dei fori di preparazione, vedere UNI 8108.
- Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALI.

Materiale Acciaio da cementazione per stampaggio a freddo o altro materiale da concordare.
Filettatura ed estremita UNI 8109
Prescrizioni tecniche UNI 7323/6

Tolleranze Categoria A secondo UNI ISO 4759/1

Finitura Come da lavorazione. Altre finiture, rivestimenti o trattamenti superficiali, secondo accordi tra
committente e fornitore. Per le caratteristiche dei rivestimenti protettivi vedere UNI 3740/6.

Collaudo Per il collaudo di accettazione vedere UNI 7323/6 e UNI 3740/8.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE
Questa norma specifica le filettature e le estremita delle viti autoformanti a testa esagonale.

Questo tipo di fissaggio filettato, se la vite non viene sostituita, offre una buona resistenza allo strappo, perché & nullo il gioco
tra vite e madrevite. Inoltre, I'attrito tra le parti cos. accoppiate aumenta la coppia resistente allo svitamento.
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VITI AUTOFORMANTI A TESTA ESAGONALE CON BORDINO
estratto UNI 8111

b a Filettatura ed estremita
_U_\_ '| secondo UNI 8109
ol I|
\
ac=? I
|
e
k.| ‘
| dimensioni in mm|
Filettatura M3 (M 3,5) M4 M5 M 6 M8
P passo 0,5 0,6 0,7 0,8 1 1,25
s max. 5 5,5 7 8 10 13
min 4,82 5,32 6,78 7,78 9,78 12,73
e min. 5,45 6,01 7,66 8,87 11,05 14,38
K max. 1,87 2,67 2,67 3,42 5,25 6,25
min. 1,62 2,42 2,42 3,12 4,95 5,95
b max. 0,5 0,6 0,7 0,8 1,3 1,4
min. 0,3 0,4 0,5 0,5 0,8 0,9
D max. 6,2 7,5 9,2 10,5 13,2 17,2
min. 5,8 6,8 8,5 9,8 12,2 15,9
r1 max. 0,45 0,55 0,6 0,7 0,9 1,2
r2 max. 0,2 0,3 0,4 0,4 0,7 0,7
|
js15
5 - - - - -
6 - - - -
8 - -
10
12
14
16
20
25
30
35
40
45
50
NOTE:

- Per i diametri dei fori di preparazione, vedere UNI 8108.
- Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALI.

Materiale Acciaio da cementazione per stampaggio a freddo o altro materiale da concordare.
Filettatura ed estremita UNI 8109
Prescrizioni tecniche UNI 7323/6

Tolleranze Categoria A secondo UNI ISO 4759/1

Finitura Come da lavorazione. Altre finiture, rivestimenti o trattamenti superficiali, secondo accordi tra
committente e fornitore. Per le caratteristiche dei rivestimenti protettivi vedere UNI 3740/6.

Collaudo Per il collaudo di accettazione vedere UNI 7323/6 e UNI 3740/8.
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1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le filettature e le estremita delle viti autoformanti a testa esagonale con bordino. Questo tipo di fissaggio
filettato, se la vite non viene sostituita, offre una buona resistenza allo strappo, perché € nullo il gioco tra vite e madrevite.
Inoltre, I'attrito tra le parti cosi accoppiate aumenta la coppia resistente allo svitamento.
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VITI AUTOFORMANTI A TESTA CILINDRICA CON CALOTTA

ED IMPRONTA A CROCE
estratto UNI 8112

V.. .a Filettatura ed estremita Impronta Z Impronta H

secondo UN| 8109 \ |

a<=P JL
‘1&(‘
|
| dimensioni in mm|
Filettatura M2 M22)|] M25 M3 (M 3,5) M4 M5 M6 M8
passo 0,4 0,45 0,45 0,5 0,6 0,7 0,8 1 1,25
max. 4 4 5 6 7 8 10 12 16
min.| 3,82 3,82 4,82 5,82 6,78 7,78 9,78 11,73 15,73
K max.| 1,72 1,72 2,12 2,52 2,82 3,25 3,95 4,75 6,15
min.| 1,48 1,48 1,88 2,28 2,58 2,95 3,65 4,45 5,85
r1 min. 0,2 0,2 0,26 0,3 0,35 0,4 0,5 0,6 0,8
r2 =~ 4 4 5 6 7 8 10 12 16
' = 1,1 1,1 1,3 1,6 1,9 2 2,5 3 3,7
z Grandezza 1 2 3 4
UNI m=| 211 2,11 2,9 3,15 3,91 4,29 4,7 6,73 8,46
7596 | Profondita max. 1,42 1,42 1,78 2,06 1,93 2,34 2,74 3,48 4,17
Impronta min.| 1,17 1,17 1,53 1,81 1,47 1,88 2,28 3,02 3,71
a croce H Grandezza 1 2 3 4
UNI m = 2,5 2,5 2,7 3,1 4,2 4,6 5,3 6,8 9
6957 | Profondita-M8X: 1,4 1,4 1,6 2 2,24 2,54 3,27 3,53 4,88
min 1,1 1,1 1,3 1,7 1,74 2,04 2,77 3,05 4,18
|
js15
4 . _ R _ _ _ _
5 R - - - -
6 - - -
8 - -
10
12
14
16
20
25
30
35
40
45
50

1) I simboli Z ed H si riferiscono rispettivamente a marchi registrati Pozidriv e Phillips delle impronte a croce.

NOTE:
- Per i diametri dei fori di preparazione, vedere UNI 8108.
- Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALI.
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Materiale Acciaio da cementazione per stampaggio a freddo o altro materiale da concordare.

Filettatura ed estremita UNI 8109

Prescrizioni tecniche UNI 7323/6

Tolleranze Categoria A secondo UNI ISO 4759/1

Finitura Come da lavorazione. Altre finiture, rivestimenti o trattamenti superficiali, secondo accordi tra
committente e fornitore. Per le caratteristiche dei rivestimenti protettivi vedere UNI 3740/6.

Collaudo Per il collaudo di accettazione vedere UNI 7323/6 e UNI 3740/8.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE
Questa norma specifica le filettature e le estremita delle viti autoformanti a testa cilindrica con calotta ed impronta a croce.

Questo tipo di fissaggio filettato, se la vite non viene sostituita, offre una buona resistenza allo strappo, perché & nullo il gioco
tra vite e madrevite. Inoltre, I'attrito tra le parti cos. accoppiate aumenta la coppia resistente allo svitamento.
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VITI AUTOFORMANTI A TESTA SVASATA PIANA CON IMPRONTA A CROCE
estratto UNI 8113

_a Filettatura ed estremita Impronta Z Impronta H
secondo UNI 8109 ,
1
el Dy s
a | H
3 ) .. - .._..-..J ﬂ’ﬂr
| dimensioni in mm|
Filettatura M 2 (M22)| M25 M3 (M 3,5) M4 M5 M 6 M8
P passo 0,4 0,45 0,45 0,5 0,6 0,7 0,8 1 1,25
D max.| 3,8 4,3 4,7 5,6 6,5 7,5 9,2 11 14,5
min.| 3,5 4 4,4 5,3 6,14 7,14 8,84 10,57 14,07
k max. 1,2 1,3 1,5 1,65 1,93 2,2 2,5 3 4
r = 0,2 0,25 0,25 0,3 0,35 0,4 0,5 0,6 0,8
z Grandezza 1 2 3 4
UNI m = 2,4 2,4 2,8 3 4 4,2 4.4 6,1 8,5
7596 | Profondita-1aX: 1,35 1,35 1,73 2,01 2,06 2,31 2,51 2,92 4,38
Impronta min. 1,1 1,1 1,48 1,76 1,6 1,85 2,05 2,46 3,86
acroce | Grandezza 1 2 3 4
UNI m = 2,5 2,5 2,7 2,9 3,9 4,4 4,6 6,6 8,7
6957 | Profondita -T2 1,32 1,32 1,55 1,8 1,9 2,4 2,6 3,3 4,4
min 1,02 1,02 1,25 1,5 1,4 1,9 2,1 2,8 3,9
|
js15
6 B R _ _ _ _
8 R - - - -
10 - .
12 - -
14 -
16
20
25
30
35
40
45
50

1) Il simbolo Z ed H si riferiscono rispettivamente a marchi registrati Pozidriv e Phillips delle impronte a croce.
NOTE:

- Per i diametri dei fori di preparazione, vedere UNI 8108.
- Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALI.
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Acciaio da cementazione per stampaggio a freddo o altro materiale da concordare.

Materiale
Filettatura ed estremita UNI 8109
Prescrizioni tecniche UNI 7323/6

Categoria A secondo UNI ISO 4759/1

Tolleranze

Finitura Come da lavorazione. Altre finiture, rivestimenti o trattamenti superficiali, secondo accordi tra
committente e fornitore. Per le caratteristiche dei rivestimenti protettivi vedere UNI 3740/6.

Collaudo Per il collaudo di accettazione vedere UNI 7323/6 e UNI 3740/8.

1) CAMPO DI APPLICAZIONE

Questa norma specifica le filettature e le estremita delle viti autoformanti a testa svasata piana con impronta a croce. Questo
tipo di fissaggio filettato, se la vite non viene sostituita, offre una buona resistenza allo strappo, perché € nullo il gioco tra vite e
madrevite. Inoltre, I'attrito tra le parti cos. accoppiate aumenta la coppia resistente allo svitamento.
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VITI AUTOFORMANTI A TESTA SVASATA CON CALOTTA

ED IMPRONTA A CROCE
estratto UNI 8114

a Filettatura ed estremita Impronta Z Impronta H
| secondo UNI 8109 | |
. A m
| dimensioni in mm|
Filettatura M2 M22)|] M25 M3 (M 3,5) M4 M5 M6 M 8
P passo 0,4 0,45 0,45 0,5 0,6 0,7 0,8 1 1,25
D max. 3,8 4,3 47 5,6 6,5 7,5 9,2 11 14,5
min. 3,5 4 4.4 5,3 6,14 7,14 8,84 10,57 14,07
f = 0,4 0,5 0,6 0,75 0,85 1 1,25 1,5 2
k max. 1,2 1,3 1,5 1,65 1,93 2,2 2,5 3 4
r1 = 0,2 0,25 0,25 0,3 0,35 0,4 0,5 0,6 0,8
r2 = 4 3,8 5,4 6 7 8 9,4 12 15
7 Grandezza 1 2 3 4
UNI m = 2.4 2,4 2,8 3,1 4,3 4,6 53 7 8,8
7596 | Profondita -MaX: 1,35 1,35 1,75 2,08 2,39 2,72 3,35 3,76 4,52
Impronta min. 1,1 1,1 1,5 1,83 1,93 2,26 2,89 3,3 4,06
a croce H Grandezza 1 2 3 4
UNI m = 2,8 2,8 2,7 3,1 4,2 4,5 53 6,8 9
6957 | Profondita max.| 1,57 1,57 1,6 2 2,24 2,54 3,27 3,53 4,68
min.| 1,17 1,17 1,3 1,7 1,74 2,04 2,77 3,03 4,18
|
js15
6 - - - - - -
8 - - - -
10 - -
12 - -
14 — i
16
20
25
30
35
40
45
50

1) Il simbolo Z ed H si riferiscono rispettivamente a marchi registrati Pozidriv e Phillips delle impronte a croce.

NOTE:
- Per i diametri dei fori di preparazione, vedere UNI 8108.
- Le misure tra parentesi si considerano NON PREFERENZIALI.
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Materiale Acciaio da cementazione per stampaggio a freddo o altro materiale da concordare.
Filettatura ed estremita UNI 8109

Prescrizioni tecniche UNI 7323/6

Tolleranze Categoria A secondo UNI ISO 4759/1

Come da lavorazione. Altre finiture, rivestimenti o trattamenti superficiali, secondo accordi tra
committente e fornitore. Per le caratteristiche dei rivestimenti protettivi vedere UNI 3740/6.
Collaudo Per il collaudo di accettazione vedere UNI 7323/6 e UNI 3740/8.

Finitura

1) CAMPO DI APPLICAZIONE
Questa norma specifica le filettature e le estremita delle viti autoformanti a testa svasata con calotta ed impronta a croce.

Questo tipo di fissaggio filettato, se la vite non viene sostituita, offre una buona resistenza allo strappo, perché & nullo il gioco
tra vite e madrevite. Inoltre, I'attrito tra le parti cosi accoppiate aumenta la coppia resistente allo svitamento.
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VITI AUTOPERFORANTI
VITI AUTOPERFORANTI - FILETTATURA ED ESTREMITA’ ()

estratto UNI 8115 (ritirata senza sostituzione)

Profilo della filettatura Estremita delle viti

(con punta forante)

[ Spigoli P
=" | arotondati

el

d1
d2

Primo filetto /(] ¥
completo

[Prospetto 1 di 2 dimensioni in mm|

| Grandezze N. 2 |

Diametro nominale di filettatura 2,9 3,5 4,2 4,8 5,5 6,3
dr max. 2,9 3,53 4,22 4,8 5,46 6,25
min. 2,76 3,35 4,04 4,62 5,28 6,03
a2 max. 2,18 2,64 3,1 3,58 4,17 4,88
min. 2,08 2,54 2,98 3,46 4,05 4,76
43 max. 2,29 2,8 3,28 3,76 4,32 5,03
min. 2,18 2,67 3,15 3,63 4,19 4,9
C max. 0,1 0,1 0,1 0,15 0,15 0,15
P passo 1,06 1,27 1,41 1,59 1,81 1,81
N. di filetti per 25.4 mm 24 20 18 16 14 14
y = 4.1 4.8 5,4 6 7 8,1
|Prospetto 2 di 2 dimensioni in mm|
| Grandezze N. 3 |
Diametro nominale di filettatura 3,5 4,2 4,8 5,5 6,3
di max. 3,53 4,22 4.8 5,46 6,25
min. 3,35 4,04 4,62 5,28 6,03
4 max. 2,64 3,1 3,58 4,17 4,88
min. 2,54 2,98 3,46 4,05 4,76
43 max. 2,89 3,45 3,96 4,57 5,79
min. 2,79 3,33 3,83 4,44 5,66
c max. 0,1 0,1 0,15 0,15 0,15
P passo 1,27 1,41 1,59 1,81 1,81
N. di filetti per 25.4 mm 20 18 16 14 14
y = 5,6 6,4 7,6 9 10
AVVERTENZA

(*) La fabbricazione di viti con filettatura secondo la presente norma obbliga I'osservanza dei diritti di brevetto.

15.13



’.) FASTENERS

ENGINEERING

VITI AUTOPERFORANTI A TESTA ESAGONALE
estratto UNI 8116

Filettatura ed
estremita di
grandezza
N.2eN.3,
secondo
UNI 8115

a==F

dimensioni in mm|

Diametro nominale di filettatura 2,9 3,5 4,2 4,8 5,5 6,3
max. 5 5,5 7 8 8 10
S min. 4,82 5,32 6,78 7,78 7,78 9,78
K max. 1,87 2,67 3,17 3,42 4,45 5,25
min. 1,62 2,42 2,92 3,12 4,15 4,95
e min. 5,45 6,01 7,66 8,87 8,87 11,05
r max. 0,45 0,55 0,65 0,7 0,8 0,9
1)
9.5 X X
13 X X X
16 X X X X X
19 X X X X X
22 X X X X
25 X X X X
32 X X X X
38 X X X
45 X X X
50 X X X

(*) Tolleranza: + 0 - 1/2 IT 16 (vedere UNI 6387)

Materiale

Acciaio da cementazione per stampaggio a freddo

Filettatura ed estremita
di grandezza N.2 e N.3

secondo UNI 8115

Prescrizioni tecniche

secondo UNI 7323/7

Dimensionali

secondo la presente norma, che non vincola le parti non quotate

Tolleranze -
Geometriche

Categoria A della UNI 3740/2.

Finitura superficiale

naturale. Le viti possono avere rivestimenti secondo UNI 3740/6.
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I.)

FASTENERS

ENGINEERING

VITI AUTOPERFORANTI A TESTA ESAGONALE CON BORDINO
estratto UNI EN ISO 15480

b_, .a
Filettatgra gd 2 H 1 -
estremita di -
grandezza Floaa % \
N.2eN.3, LTSS o o
secondo ’_“_ k %
UNI 8115 ;
A,
a==P K | 5
Filetiatura 5729 §T35 8742 5T4.8 5755 5783
P 1,1 13 14 16 18 1.8
PE . 1,1 1,3 1,4 1.6 i8 1.8
. 6,3 83 8.8 10,5 1 135
% min 5.8 76 81 98 10 122
¢ min 04 0,6 0,8 09 1 1
nom.= ma| 4,009 550 7.00 800 800 10,00
s min 382 532 6,78 778 7,78 a78
e min 4,28 596 7.59 am an 10,95
NoML = MaEx. 28 a4 4.1 4.3 54 39
K min 25 3,0 3,8 38 48 33
K min 13 15 18 22 27 3t
n T, 0,4 0.5 0.6 07 08 0.9
I i, 0,2 025 0.3 0.3 04 05
Gamma di periorazione da 07 07 1,75 175 175
{spessora delfogho o dalla lasira)® a 1.9 225 3 4.4 5,25
I i
min. M. in.
a5 B75 1025 125 285
13 2 139 6,6 6,2 43 a7
16 151 16,9 a6 9.2 T3 58
19 18 20 125 121 103 ar 7
22 21 23 151 133 11,7 1 10
25 24 28 181 163 14,7 14 13
32 30,75 3325 23 21,5 21 20
38 38,75 3925 29 27,5 27 26
45 43,75 4525 345 s 33
50 48,75 5125 395 39 38

f)

Pé& il passo della fietiatura.

a& ladistanza tra Fulimo filefto compleio e la facoa & appoggio softo lesta.

Diwergenza dalla larghezza in chiave perle vt a testa esagonale aviofiletianti in accondo con la 130 1479 (5 mm), Nel caso d viti a testa e sagonale con
bonding con filetiatura avtofileftante (vedere IS0 T053) la larghezza in chiave di 4 mm & siata universalmente infrodofta e viene applicata anche in que-

S0 Casd,

K, & lallezza della supedicie & manovra.
Al fine A determinare la lunghezza nominake, [ pud essens necessand aggungens und SpAD0 (Se presenie) agh Sspesson ael singol fogh o lastne,

Iy 2 | lunghez za & serraggio.

1) Tolleranza: + 0 - 1/2IT 16 (vedere UNI EN 20286/1)
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’.) FASTENERS

ENGINEERING

i Acciaio
Materials
MNorma internazionala 150 10668
Filettatura Norma internazionala IS0 1478
Caratteristichs msceaniche s MNorma internazionala 150 10668
prestazionali
Catagoria A
Tolleranze
Morma internazionale 50 47591
Maturals
Finitura | raquisiti dai rivestimsnti slsttrolitici sono indicati
nella S0 4042
Collaudo Per il collaudo di acesttazione vedars 150 3269,
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I.)

FASTENERS

ENGINEERING

VITI AUTOPERFORANTI A TESTA BOMBATA CON IMPRONTA A CROCE
estratto UNI EN ISO 15481

Impronta

Filettatura ed

estremita di
grandezza
N.ZeN. 3
secondo
UNI 8115
a<=P
Filettatura s12.9 ST35 5742 5T4.8 STES 5T6,3
pé 1,1 1,3 14 1,6 18 18
al ma. 14 1.3 14 16 18 18
d, ma. as 4,1 49 58 B3 T3
max. 56 700 8,00 950 11,00 1200
% i, 53 54 7,64 2,14 1057 157
) miax. 2,40 280 3 a7 40 45
g i, 2,15 235 2B 34 ay 43
r i, 0,1 0,1 02 02 0,25 0,25
i = 5 g 65 a 9 10
Impronta N* 1 2 3
m i, 3 39 44 44 64 6.9
Tipa H Proon cits max. 18 1,9 24 24 31 i
Impronta min. 14 1,4 19 2,4 2B kR
i, 3 L] 44 4.8 62 68
TipaZ Profon dith max. 1,75 19 2% 275 3,00 3,50
frin. 1,45 1.5 1,9 2,3 2,55 305
Gamma d pedos done da 0.7 0,7 1,75 1,75 1,75 2
(spessone del fogho o della lasira)® a 19 3285 3 a4 535 5
0 b [
FIENTLL min. max. i,
9.5 8,75 10,25 3,25 285
13 121 13,9 13 6,2 43 a7
16 151 16,9 95 9.2 73 58
19 18 0 125 12,1 10,3 87 7
22 21 23 15,1 13,3 "y 11 10
25 L % 18,1 18,3 147 14 13
32 0,75 X325 23 25 21 20
= W7 s 2 5 0 28
45 43,75 46,25 M5 e 33
50 4,75 51,2 HE ket k]

a) P ail passodala filetaura

b} & éladstanza tra Fulimo filefio comgato @ la faccia d’appoggio softo testa

¢} Alfing a determina®m b unghazza nominala, |, pud essans necessano agglungans und spazdo (3o pesank) agl spessord da sngoll logll o laste.

d) [ e kalunghezz d seraggo.

Moda nadonds - 3infens che la nata ¢} inlenda atfirare Fatienzione sul fafto che per Fuiizzazions della vite perioranta bisogna tener conto del fatio che il
pacco da sarang pud essane pil spesso di quallo sarrato per la prasanza d vuodi o di sirall defoomalill @ che bisogna Bsciars o spazio per
la furiuscita dellesiremif periomanie della vie.

1) I simboli Pz e Ph si riferiscono rispettivamente a marchi registrati Pozidriv e Phillips delle impronte a croce.
2) Tolleranza: + 0 - 1/2 1T 16 (vedere UNI EN 20286/1)
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’.) FASTENERS

ENGINEERING

. Acciaio
Materials
Norma internazionale [SC 10668
Filattatura Norma internazionale S0 1478
mpronta a croce Morma internazionale IS0 4757
Caratteristichs meccaniche & di Norma internazionale [SC 10668
funzionameanto
Catagoria A
Tollsranze —
Norma internazionale IS0 47591
Naturals
Finitura | requisiti dei rivestimsanti slsttrolitici sono indicati
nella 150 4042,
Collauda Par il collaudo di acesttazions vedars 150 3269,
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’.) FASTENERS

ENGINEERING

VITI AUTOPERFORANTI

A TESTA SVASATA PIANA CON IMPRONTA A CROCE
estratto UNI EN ISO 15482

Impronta

Filettatura ed /\
estremita di / r \_f'
grandezza £,
N.2eN. 3 o

secondo

Io | D .. - T
S| ?//
UNI 8115 « \ /
_k |a
|

%@E

a<=P
Filietiatura ST2.9 ST35 ST42 5T4.8 ST55 5T6,3
P 1,1 1,3 14 1,6 18 14
gl ma. 1,1 13 14 16 18 18
tearon®! ma, 63 a2 24 104 11,5 128
i, redle max. 55 T3 a4 8.3 10,3 11,3
i, 52 69 an 89 99 10,9
k ma. 1,7 2735 25 28 3 315
r max. 12 1.4 15 2 22 24
Impronta N° 1 2 3
i i, 32 44 45 52 85 LT
Tipa H Profondith ma. 21 2.4 28 32 33 35
Imgronia i, 1.7 19 21 27 23 30
m i, 32 43 48 5,1 5 88
TipoZ Profondity ma. 2 22 25 305 32 345
i, 15 175 205 28 275 3,00
Gamma di parioa done da 0.7 0.7 1,75 1,75 1,75 2
(spessore del loglio o della lastra)® P 9 205 3 T 55 5
[ "JEI
o, mir. Mmax. i
13 12,1 13,9 68 6,2 43 a7
16 15,1 16,9 95 9.2 73 &, §
19 18 20 125 12,1 10,3 8,7 & 7
2 21 23 15,1 13,3 1,7 1 10
&5 24 2 18,1 16,3 14,7 14 13
32 30,75 3325 23 M5 21 20
ks /TS 325 bt a5 k) b
45 4375 4825 s k! n
80 48,75 5125 x5 30 e

a) P&l passo dela fietiaua

B} 2 bl dstanza tra Fullimo fefto comghalo @ ka Boda d’appoggho 500 lasla,

¢} Vedens B0 T2,

d)  Alfine d delerminas l bnghezza nominale, [ pud essens necassanc agiiungears und spasio (se presanie) agh spessaon dal sngoli fogli o lasine
g pélalungnezza d saraggo.

1) I simboli Pz e Ph si riferiscono rispettivamente a marchi registrati Pozidriv e Phillips delle impronte a croce.
2) Tolleranza: + 0 - 1/2 1T 16 (vedere UNI EN 20286/1)
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’.) FASTENERS

ENGINEERING

i Acciaio
Matarials
MNorma intsrnazionala SO 10668
Filettatura WNorma internazionale 1501478
mpronta a crocs Norma internazionals IS0 4757
Caratteristiche meccaniche & di Morma internazionala SO 10668
funzionamento
Catagoria A
Tolleranze —
MNorma intsrnazionals S0 4755941
Naturals
Finitura | requisiti dei rivestimenti slsttrolitici sono indicati
nella 180 4042
Collaudo Per il collaudo di accsttazions vedsrs 150 3269,
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’.) FASTENERS

ENGINEERING

VITI AUTOPERFORANTI

A TESTA SVASATA CON CALOTTA ED IMPRONTA A CROCE
estratto UNI EN ISO 15483

Impronta

Filettatura ed /\ P!Z F!,h

estremita di . /"\ !

grandezza - ,)jl{ﬁ

N.2eN.3, bl o T\ | JL
o | \ i\

i ]
i A g
a<=P
Fileitatura 8128 BT3S ET42 5748 STES 5T6,3
pa 1,1 1,3 14 16 i8 18
al max. 1,1 1,3 14 16 18 13
teion®! mas, 6.3 2 94 10,4 1,5 12,6
a, reala max. 55 7.3 a4 9.3 10,3 11,3
frin. 52 6,9 a0 839 29 10,9
f 2 0,7 0,8 1 1,2 13 14
k Mmax. 1.7 2.35 b 28 3 415
r ma. 12 1,4 16 2 22 24
[ = i 5 a5 95 11 12
Impronta N 1 2 3
i v, 34 48 52 54 6,7 3
Tipo H Profon dith mas. 22 275 32 34 345 40
Impronta i, 18 225 27 29 2,9 35
i, 33 4.8 52 5,6 65 T2
TipoZ Profon dith max. 21 270 310 335 340 385
i, 18 225 2,65 290 295 3,40
Gamma d perloa Acne da 0.7 0,7 1,78 1,76 1,78 2
(spessone cel fogho o della lastra)® Al 19 225 3 Py 525 5
[ |UE|
Mo, mir. max i
13 12,1 13,9 BB 6,2 43 a7
16 15,1 16,9 a6 92 13 58 5
19 18 20 12,5 121 10,3 a7 2 7
22 21 23 15,1 13,3 11,7 11 10
25 24 26 18,1 16,3 147 14 13
32 0,75 3325 23 215 21 20
= 36,75 025 bt 215 & i
a5 4375 48,25 5 k! x
50 43,75 51,25 385 38 B

a) P éll passo dala liietialra,

b} a & ladstanza ira Fultime fafo compalo @ la Booa dappoggio softo lesta

¢} Vadera 130 TTH

d) Alfine d delerminas l bnghezza nominale, [, pud essans necassanc agaiungears und spazio (s8 presanie) agh spasson da sngoli fogh o lasine
g) [@langezza d saraggo.

1) I simboli Pz e Ph si riferiscono rispettivamente a marchi registrati Pozidriv e Phillips delle impronte a croce.
2) Tolleranza: + 0 - 1/2 1T 16 (vedere UNI EN 20286/1)
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’.) FASTENERS

ENGINEERING

Materials Acsialo

Morma internazionale S0 10668
Filettatura MNorma internazionale S0 1478
mpronta a croce Morma internazionals 150 4757
Caratteristiche meccaniche & di Morma internazionals IS0 10666
funzionamento

Catsgoria A
Tollsranze —

Morma internazionals IS0 47591

Maturals
Finitura | requisiti dai rivestimenti slsttrolttici sono indicati
nella SO 4042,

Collauda Par il collaudo di acosttazions vedars 150 3269.
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