Indice prodotti alta ed altissima resistenza

(@)

descrizione wni  din iso pag.
Avanti
Vii a testa cilindrica con cava esagonale 5931 912 4762 21
Vii a testa cilindrica bassa con cava esagonale 9327 7984 2
Viti o testa dlindrica con cava esagonale, gamho rettificato e codolo filettato 2
Vifi a testa cilindrica con cava a sei lobi (TORX®) 3
Viti con testa a hotfone e cava esagonale 7380 7380 23
Vi a testa svasata piana con cava esagonale 5933 7991 24
Viti senza testa (grani) con cava esagonale ed estremitd piana 5923 913 4026 24
Viti senza testa (grani) con cava esagonale ed estremitd cilindrica 5925 915 4028 25
Viti senza testa (grani) con cava esagonale ed estremiti conica 577 914 40 26
Viti senza testa (grani) con cava esagonale ed estremitd a coppa 5929 916 4029 21
(Chiavi maschio esagonali piegate 6753 911 2936 7
Bulloni a testa esugonale con gambo parzialmente filettato 5737 931 4014 28
Viti a testa esagonale con gambo interamente filetiato 5739 933 4017 29




Indice prodotti alta ed altissima resistenza

(@)

figura descrizione wni  din iso pag.
C ‘ indietro Avanti
§=E= $
- Bulloni a testa esugonale con gambo parzialmente filetiato 5738 960 8765 30
- éimll ,
S Viti a festa esagonale con gambo interamente filetiato 5740 961 8676 30
==
0 0 Bulloni  testa esagonale flangiata 6921 31
- é=‘ d ,
- Bulloni a testa esugonale con gambo parzialmente filetiato 5737 931 4014 3l
- é:ﬂ:} ,
S Viti a testa esagonale con gamho interamente filettato 5739 933 4017 32
A
- Bulloni a testa esagonale larga ad alfa resistenza per carpenteria 5712 6914 33
. Tabella spessori di serraggio per bulloni a testa esagonale larga 5712 6914 33
@ . @
w g Dadi esagonali lorghi ad alia resistenza per carpenteria 5713 6915 34
; E Rosette per bulloni ad alta resistenza per carpenteria 5714 6916 34
o
i 55 Piastrine per bulloni ad alta resistenza per carpenteria, per appoggio su ali di profilati UPN 5716 6918 35
b
=
: ; Viti prigioniere a radice media 5911 35
M Viti autoformanti, note tecniche informative 36
® = &
T Viti autoformanti sezione trilohata a festa esagonale 8110 75000 40
M Viti autoformanti sezione trilobata a festa cilindrica con calotta ed impronta a croce 8112 7500-C 40
e Viti autoformanti sezione trilobata o testa svasata piana con impronta a croce 8113 7500-M 4

fin)



Indice prodotti alta ed altissima resistenza

descrizione

indietro Avanti
Viti autoformanti sezione trilobata a testa svasata con calotta ed impronta a croce 8114 7500-N 4]
Golfari ad occhio circolare con gamho filettato 2947 580 42
Golfari ad occhio circolare con foro filettato 582 42
st Barra filettata 975 43
o Barra filetota ASTM A 193 B7 075 £
Y @ Dadi esagonali alti con filetto metrico 5587 44
fl ‘ |
- @ Dadi esagonali medi con filetto mefrico 5588 934 (4032) 45
d : |
= @ Dadi esagonali bassi con filetto metrico 5589 936 46
@ Dadi esagonali flangiati con dentatura di bloccaggio 6923 4161 47
@ Dadi esagonali flangiafi lisci 6923 4161 47
@ 982
- Dadi esagonali autobloccanti con anello in nylon incorporato 985 48
i Dadi esagonali autobloccanti metallici, per alte temperature 980 49
~ Ed I ,
m s (ontrodadi esagonali elustici con filetto metrico 7967 50
=0
i 5 Dadi esagonali alti 1,5 volte il diametro con estremitd sferica 6330 50

fin)



Indice prodotti alta ed altissima resistenza
descrizione wni  din iso pag. ‘ ‘

indietro Avanti

Dadi esagonali di prolungamento alti 3 volte il diametro 5535 6334 51
Dadi per cave a T per scanalature di macchine utensili 5531 508 52
5593
Dadi esngonali ad intagli 5594 935 52
0951 7971 1481
6952 7977 1482
Viti autofilettanti con testa ad intaglio 6953 7973 1483 53
Viti autofilettanti a testa cilindrica con impronta a croce 6954 7981 7049 54
Vit autofilettanti a festa svasata piana con impronta a croce 6955 7982 7050 55
Viti autofilettanti a testa svasata con calotta ed impronta a croce 6956 7983 7051 56
Viti autofilettanti a festa esagonale 6949 7976 1479 57
Vit autofilettanti a festa esagonale con hordino 6950 58
Vit autofilettanti a festa cilindrica con cava esagonale 59
Vit autofilettanti a testa svasata piana con cava esagonale 59
Vit autofilettanti con intaglio per canalini fermavetro 60
Vit autofilettanti a testa mezza tonda con impronta a croce per infissi 60
h
[ Diametri dei fori di preparazione per viti autofilettanti 6946 61




Indice prodotti alta ed altissima resistenza

descrizione

@. ( #‘ indietro Avanti

Piastrine semplici per viti autofilettanti 63

% % Piastrine doppie per viti autofilettanti 63

Y
b ER\\\\\\EE d
A

0
o Rivetfi autofilettanti a testa fonda 7346 64

Viti autoforanti, note tecniche informative 65
Viti autoforanti a testa autosvasante piana con impronta a croce ed alette in punta 66
Viti qutoforanti a testa dilindrica con impronta a croce 8118  7504-N 66
Viti autoforanti a testa svasata piana con impronta a croce 8119 7504-P 67
Viti autoforanti a testa esagonale con hordino 8117 7504-K 67
Viti qutofilettanti per materie plostiche note tecniche informative 68
Viti autofilett. a testa cilindrica con impronta a croce con filett. a due filetti per materie plastiche 9707 69
Viti qutofilett. a testa svasata piana con impronta a croce con filett. a due filetti per materie plostiche 9709 69
Viti autofilett. a testa svasata calotta ed impronta a croce con filett. a due filetti per materie plastiche 9710 70
Viti per legno pressato o truciolare a testa svasata piana con impronta a croce POZIDRIV 7505-A 70

Viti per legno pressato o fruciolare a testa cillndrica con impronta a croce POZIDRIV 7505-8 71




Indice prodotti alta ed altissima resistenza

figura descrizione wni  din iso pag. ‘ ‘
o ) indietro Avanti
@4

Viti per legno pressato o truciolare a testa svasata con calotia ed impronta a croce POZIDRIV 7505-C 71
NN, L
— Viti per cartongesso 72
Viti per cartongesso autoforanti 72
Viti per coperture o testa esagonale flangiata con filettatura autofilettante e automaschiante 73
Viti per coperture a festa biesagonale plastificata con filettatura autofiletiante e automaschiante 73
Viti per coperture a testa esagonale flangiata con filettatura per legno 74
Viti per coperture o testa esag. flangiata autoforanti con filett. autofilettante e automaschiante 74
Inserfi per avvitatori 75
Rosette per viti a testa esagonale e per dadi esagonali 6592  125-A 7089 71
Rosette elastiche Grower a sezione rettangolare (hordi fondi) 1751-A 78
Rosette elastiche Grower a sezione rettangolare (spigoli vivi) 1278 79
Rosette elastiche spaccate ondulate 8839  128-B 80
Rosette elastiche Grower sezione quadra per viti a testa lindrica 7980 81
Rosette elastiche curve tipo A 8840-A  137-A 82
Rosette elastiche ondulate tipo B 88408 137-B 82




Indice prodotti alta ed altissima resistenza

descrizione

. indietro Avanti
@% Rosette dentellate esterne 8842-A  6798-A 83
@« i Rosette dentellate interne 8842-)  6798.) 84
%) ,sg
Rosette dentellate coniche per viti a testa svasata 90° 8842V 6798V 85
@% Rosette dentellate o doppia dentatura 86
@% Rosette dentellate esterne a fascia larga 87
@—it Rosette dentellate interne a fascia larga 88
@z E Rosette di sicurezza zigrinate per serraggio viti a testa cilindrica con cava esagonale 89
@z i Dischi elastici per bloccaggio di vii e bulloni 90
@—E Dischi superelusici per bloccaggio di viti e bulloni 6796 91
: @ & } : Rosette coniche zigrinate <<contact>> 92
@ : iﬁ Rosette coniche zigrinate <<contact a denti>> 93
@7 Rondelle di spessoramento 988 94
@7 Rondelle d'appoggio 988 96
@ﬂ Rosette piane a fascia larga 6340 98

fin)



Indice prodotti alta ed altissima resistenza

descrizione

indietro Avanti
Rosette sferiche forma 6319-C 98
Rosette hase conica forma D 6319-D 99
Rosette hase conica forma G 6319-6 99
Anelli elostici di sicurezza per alberi 7435 4N 100
Anelli elastici di sicurezza per fori 7431 412 102
Anelli elasici radiali 7434 6799 104
Anelli elostici fornibili a richiesta 105
b 7.
Ry p=—_—
T W Anelli elostici per alberi senza scanalatura 107
Fissatori elastici per alberi senza scanalatura 107
)
C Fissatori elastici con calotta per perni cilindrici 108
- 1 Molle a tozza 2093 109
Norme sulle molle a tazza 113
[ a Spine elostiche 6873 1481 8752 114
{—" O
0 Spine elastiche a spirale 6875 7343 8750 115

fin)



Indice prodotti alta ed altissima resistenza
descrizione uni din iso pag. '

indietro
Spine ilindriche di precisione 6364-A 6325 8734-A 116
Spine dilindriche con filetio interno per estrazione e piano sfiato aria 63648 7979-D 117
Linguette ad incastro 6604-A 6885-A  R773 118
Linguette a disco 6606 6888 119
Ghiere autobloccanti con anello in nylon tipo normale 120
Ghiere autobloccanti con anello in nylon tipo pesante 121
Ghiere di bloccaggio tipo KM 981 122
(opiglie elustiche 123

fin)



Viti a testa dlindrica con cava esagonale Hexagon socket head cap screws 1SO metric coarse pitch thread Product grade A UNI 5931

1 |  ———————————————————

: 4 ‘ < teriale: cciaio ad alta resistenza
____________________ D _ S I | SR Id - @ 4 ?lu:se; g.s ! O pusso grosso
S Resistenza alla rottura per trazione: 800 N/mm” indice

b . Limite di elosit: 640 N/mm’ Caratteristiche dimensionali UNI EN 1S0 4759

Allungamento min.: 12% Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898

S ::':ifu“r':'s‘:lp":;ifi‘:le'?“ grado medic :gnl::::“‘ Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

Peso per 1000 pezzi = kg |

L )
blb 8 10 12 14 16 18 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 90 100 110 120 130 140 150 160 180 200I

K
M 7 4
5
6
E

d D S
30 150 165 180 195 210 2250 245 265 315 365 415 465 515 565 500
M5 85 47 245 270 295 320 345 370 401 478 555 632 709 786 863 940 1072 200
M6 10 5 24 433 470 507 546 575 614 653 759 830 991 10 121 132 143 154 165 176 187 198 220 242 200
M8 13 6 28 109 15 121 127 184 150 169 189 209 229 249 269 289 31,0 330 350 370 41,0 | 450 490 530 100
M10 16 10 8 32 209 29 229 254 279 304 329 31 393 425 457 489 521 553 585 649 71,2 715 838 90,1 967 1027 50
M12 18 12 10 36 321 357 393 429 465 501 545 589 634 678 71,3 748 802 891 98 107 116 125 134 143 50
M14 21 14 12 40 480 530 580 630 680 (730 780 840 900 960 102 108 120 132 144 15 168 180 192 50
M16 24 16 14 44 n3 778 844 90 976 106 114 122 130 138 146 154 170 (186 202 218 234 250 266 282 314 346 25
M18 27 18 14 48 129 138 147 1% 165 174 183 192 203 223 (243 263 283 303 323 343 363 403 443 25
M20 30 20 17 52 150 161 172 183 194 205 216 227 M4 266 1291 316 341 366 391 a6 44 491 54 20
M22 33 22 17 56 250 263 276 9 306 1321 336 366 39 426 456 486 516 546 576 636 696 20
M24 36 24 19 60 300 316 330 345 363 381 399 435 4N 507 543 579 615 651 687 759 831 10
1000 | 500 200 100 & 50 25 20 10
I @ I Materiale: Acciaio ad alfissima resistenza
Closse:
Resistenza alla rottura per trazione: 1.200 N/mm?
Limite di elosticita < M20: 1080 N/mm?

Peso per 1000 pezzi = Kg

Allungamento min.:
Filettatura metrica 10 grado medio:
Finitura superficiale:

8%
5g bg UNI 5541
annerite

.
© e
L7 —

g <>
Ib 8 10 12 14 16 18 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 80 90 100 110 120 130 140 150 160 180 200 220 240I

w
o
15
| on| | || = o

2518 | 071 080 08 09 105 116 126 136 161 18 21 500
Mg 7 320 | 150 165 18 19 210 225 245 265 315 365 415 465 515 565 500
M5 85 40 270 29 320 345 370 401 478 555 632 709 78 863 940 102 200
Mée 10 5 24 470 507 546 575 614 653 759 830 991 11,0 121 132 143 154 200
M8 13 6 28 15 121 127 134 150 189 189 209 229 249 29 289 310 330 370 | 410 450 100
M10 16 10 8 32 209 79 229 254 279 304 329 361 393 425 457 489 521 585 649 712 (715 838 50
M12 18 12 10 36 321 357 393 429 | 465 501 545 589 634 678 | 713 802 891 980 107 116 125 134 143 50
M14 21 14 12 40 530 580 630 | 680 730 780 840 900 960 108 120 132 144 156 168 180 192 50
M16 24 16 14 44 718 844 910 976 106 14 122 130 138 (154 170 186 202 218 234 250 266 282 314 346 25
M18 27 18 14 48 129 138 147 1% 165 174 183 207 223 (243 263 283 303 323 343 363 403 443 25
M20 30 20 17 52 150 161 172 183 194 205 216 241 266 (291 316 341 366 391 416 441 491 541 25
M22 33 22 17 56 250 263 276 291 306 336 366 396 426 456 486 516 546 576 636 696 25
M24 36 24 19 60 300 316 330 345 363 399 435 471 507 543 579 615 651 687 759 831 903 975 10
M27 40 27 19 66 440 484 529 574 619 664 709 754 799 844 934 1020 1110 1230 10
M30 45 30 22 72 690 745 800 855 910 965 1020 1080 1130 1240 1350 1460 1570 10
M33 50 33 24 78 970 1040 1170 1180 1250 1320 1390 1530 1670 1810 1950 10
M36 54 36 27 84 1230 1310 1390 1470 1550 1630 1710 1870 2030 2190 2250 10

1000 = 500 ' 200 100 50 @ 25 20 10

fini

© L massg, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’. a

I < N—

o e misure ol di sopra della linea in grassetto hanno il gambo interamente filettato.



Viti a testa cilindrica bassa con cava esagonale Hexagon socket thin head cap screws 1SO metric coarse pitch thread. Product grade A

Materiale: Acciaio ad lfa resistenza O pusso grosso
-------------------- 3\ Classe: 8.8
> Resistenza alla rottura per frazione: 800 N/mm’ indice
Limite dielostidtd: 640 N/mm' Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
L Alungamentomin: _ 12% Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898
S Filettatura mefrica 150 grado medio: 6gDIN13/12¢15 Modalita di controllo UNI EN 1O 3269
) i Finitura superficial annerite
B ' |ttty
RN L 1<
d DK Sb 8 10 12 14 16 18 20 25 30 35 40 45 50 55 60 70 80 90 100
M4 7 282514 1,12 1,28 1,44 1,60 1,76 I 1,95 2,15 2,64 500
M5 8535 3 16 2,50 2,74 2,98 3,22 3,46 3,77 454 531 500
M6 10 4 4 18 3,59 3,94 4,29 4,64 4,99 5,34 6,45 | 7,56 8,67 9,78 200
M8 135 52 9,25 9,85 10,5 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 22,0 24,0 26,0 100
MI0 16 6 7 26 144 154 16,4 19,0 2,6 I 24,7 27,8 309 34,0 37,1 40,2 46,4 524 100
Mi12 18 7 8 30 24,1 27,1 31,3 349 39,3 437 I 48,1 525 56,9 658 747 83,6 92,5 100
1000 500 200 100

e & —

© ¢ masse, date  fitolo indicativo, sono calcolate in bose alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’.

Hexagon socket head cup shoulder screws 1SO metric coarse pitch thread

Viti a testa dlindrica con cava esagonale,

gambo rettificato e codolo filettato

Materiale: Acciaio ad alfissima resistenza
Closse:
Resistenza alla rottura per trazione: 1200 N/mm?
Limite di elosficitd < M20: 1080 N/mm?
Allungamento min.: 8%
Filettatura mefrica IS0 grado medio: 6g UNI 5541
Finitura superficiale: annerite
; e |
) J
d @ S 25 30 40 50 60 70 80 90 100 120 1 @
M5 6 1045 3 95 6,35 6,51 7,25 8,16 9,98 1,79 12,70 500
Me 8 13554 1 13,30 14,51 15,42 17,24 19,95 23,58 32,66 500
M8 1016 7 5 13 25,40 27,00 30,84 33,57 39,90 42,26 51,70 58,05 63,50 200
MI10 12 18 9 6 16 38,10 4,73 45,35 50,80 59,87 68,95 76,20 85,27 94,35 103 112 100
MI12 16 24 11 8 18 94,35 m 125 141 157 174 185 201 234 100
M16 20 30 14 10 22 204 226 254 276 304 326 344 399 100 I
M20 24 36 16 12 27 364 384 418 475 497 531 599
50 25 10 5
il L P —

Q o Arichiesta si possono forire vifi con gambo reffficato con tolleranza 9. © Le masse, date a fitolo indicafivo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Torx socket head cap screws 1SO metric coarse pitch thread Product grade A

3 Materiale: Acciaio ad alta resistenza O
1D : 8.8

Viti a testa cilindrica con cava a sei lobi

-------------------- Classe:
Resistenza alla rotfura per frazione: 800 N/mm'’ indice
A Limite dielstcits < M20: 640 N/mm* Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
Alungomentomin: _ 17% Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Filettatura metrica 150 grado medio: 6g UNI 5541 Modalitd di controllo UNI EN IS0 3269
. Finitura superficiole: __~ annerite
-y L 1 &
d D K Txn 5 6 8 10 12 14 16 20 25 30 35 40
M3 625 10 0,666 0,710 0,798 0,876 0,954 1,03 n 2000 I
M4 8325 20 1,48 1,63 1,79 1,94 2,10 2,25 | 2,56 1000
M5 10395 25 291 3,16 | 341 3,66 39 44 50 1000
M6 12475 30 4,68 490 512 5,34 6,00 I 7,0 7,90 8,70 9,50 500 I
M8 166,15 40 1,5 12,2 12,8 14,2 158 17,5 I 19,1 20,7 200
2000 1000 500 | 200
e & —
© Per misure non indicate chiedere offerta. & masse, sono date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa

volumica di 7,85 Kg/dm?

Hexagon socket button head screws 1SO metric coarse pitch thread Product grade A

Viti con testa a bottone e cava esagonale

UNI 7380

pusso grosso

D Materiale: Acciaio ad alfissima resistenza o
Classe: 10.9 Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
Y Resistenza alla rottura per trazione: 1000 N/mm? Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Limite di elastit: 900 N/mm Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
Allungamento min.: 9%
S Filettatura metrica IS0 grado medio: 6g UNI 5541
: Finitura superficiale: annerite
. 5 IREEEET
d D K S I 6 8 10 12 16 18 20 25 30 35 40 45 50 60 1 @
M3 57 1,652 0,48 0,55 0,65 0,75 0,95 1000
M4 76 2225 0,85 1,10 1,30 1,50 1,90 1000
M5 95 2753 1,90 2,20 2,50 3,10 3,40 3,70 4,40 510 580 6,50 500
M6 105 33 4 3,60 3,90 4,50 4,85 520 6,20 7,30 I 8,30 9,30 10,30 200
M8 14 445 7,70 8,80 9,50 10,20 12,5 14,0 15,7 17,5 19,3 71,1 24,7 200
MI10 175 55 6 15,5 16,7 179 21,0 22,0 I 25,5 28,5 31,5 34,5 40,5 100
M2 2 66 8 255 295 325 36,5 | 40,0 45,0 50,0 60,0 100
Mi6 28 88 10 100
1000 500 200 100

@ fis

© Per misure non indicate chiedere offerta.
& masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di
7,85 Kg/dm'.



Viti a testa svasata piana con cava esagonale Hexagon socket countersunk head cap screws 1SO metric coarse pitch thread Product grade A UNI 5933

Materiale: Acciaio ad lfissima resistenza O pusso grosso
Classe: 109
; fe\g Resistenza alla roftua per razione: 1000 N/mm* indice
[ ﬁ Limite di el““"“_“: - 500N/mm Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
| Alungamentomin: 9% Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
i Filettatura mefrica IS0 grado medio: 6g UNI 5541 Modalita di conirollo UNI EN IS0 3269
P . Finitura superficial annerite
i i i i I L 1 @
d DK S©b 6 8 10 12 14 16 18 20 25 30 35 40 45 50 55 60 70 80 90 100
M3 6172 12 0,38 0,47 0,56 0,65 072 0,83 0,89 1,00 1,35 1,63 500
M4 8 232514 0,77 0,92 1,07 1,23 1,42 1,53 1,76 1,84 23 290 3,40 3,90 500
M5 1028 3 16 1,60 1,85 2,10 222 2,59 2,70 3,09 371 433 543 6,20 6,35 7,74 500
M6 1233 4 18 2,35 2,70 3,05 3,25 3,76 3,95 4,46 534 6,22 I 7,10 8,83 9,00 11,0 13,0 15,2 200
M8 1644 5 22 541 6,10 6,40 7,35 7,64 8,60 10,2 1,7 13,3 14,8 16,5 19,9 225 25,0 30,1 352 200
M10 20 55 6 26 10,1 11,0 121 12,9 141 16,6 19,1 I 21,6 241 26,3 30,1 32,0 35,7 41,2 46,7 52,2 51,7 100
M12 24 65 8 30 212 24,8 28,5 32,1 | 357 37,9 430 45,1 54,0 62,9 718 80,7 89,6 100
M14 27 7 10 34 32,6 37,6 425 474 I 523 573 62,2 67,1 72,0 769 86,7 96,5 50
M16 307,510 38 51,8 58,4 65,1 70,7 78,4 84,0 9,7 m 130 149 169 50
M20 36 85 12 46 91,4 102 110 123 131 143 164 185 206 227 50
1000 500 200 100 50 |

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.

Hexagon socket set screws with flat point 1SO metric coarse pitch thread Product grade A UNI 5923
| f —180-2096—
= : Materiale: Accaio ad lissima resistenza pusso grosso
] ;,ééEI . d B Classe: 45H
grer;:::r:‘)r;t:ﬁtlllilrslggrudo medio: _g: 2: fINI 5541 (nruﬂerisﬁf.hp dimensionpli UNI EN IS0 4759
' = Finitura sunerficial omerite Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898
i [ S t i Modalita di controllo UNI EN ISO 3269
L _ taw iy |
Lo o L 1 <P
d S tmin.  tmox. 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 25 30 35 40 45 50 60 70
M3 15 12 1 0,10 014 018 022 031 0,40 049 0,54 0,67 0,70 0,85 1000 |
M 2 15 25 0,22 0,30 0,38 0,53 0,68 0,83 098 1,13 1,28 143 1,81 219 500
M5 25 2 3 044 0,56 0,80 1,04 1,28 1,5 1,76 2,00 2,24 2,84 344 4,04 4,64 500
me 3 2 35 0,65 076 10 1,46 181 2,08 251 2,76 3,21 4,09 4,97 585 | 673 7,60 8,50 250
M8 4 3 5 1,26 1,89 252 3,15 3,75 447 5,05 5,67 7,26 885 104 12,0 136 15,1 200
mo 5 ¢ 6 3,78 4,78 5,63 678 7,63 8§76 112 137 16,1 187 2] 34 2, 100
M2 6 48 8 6,15 76 9,6 104 124 160 196 23,2 28 i 333 405 100
M4 6 56 9 13 15 17 n L 37 1 4 57 67 50
M6 8 64 10 155 18] 215 80 | 346 1] 177 53,2 59,7 7] 85,7 50
Mg 10 72 1 27,0 35,2 134 515 596 | 618 759 920 108 50
M20 10 8 12 323 12,6 529 632 | 735 83,8 IE 136 50
M2 12 9 13,5 450 575 1 700 83,0 9,0 109 | 134 160 25
M2 12 10 15 57 0 N 87 102 EE 162 192 25
1000 | 500 200 100

@ I @ I © Le masse, date  fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Viti senza testa (grani) con cava esagonale ed estremita clindricalll Hexagon socket set screw with dog point ISO metric coarse pitch thread Product grade A UNI 5925
45° O 1504028
d :é},/g/=l= I d2 - - Materiale: Acciaio ad alfissima resistenza pusso grosso
_____ _______________________j Closse: 45H indice
DurezzaRockwell __ 45HRC Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
Filettatura mefrica SO grado medio: 5 by UNI 5541 Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Finitoro superficiale: ___annerite Modalitd di controllo UNI EN IS0 3269
: ooy |
Lo R L B>
d S Vmin. Vmax d2 t min. t max. 6 8 10 12 14 16 18 20 25 30 35 40 45 50 60 70
M3 15 075 1,5 2 1.2 2 0,186 0,276 0,366 0,456 0,500 0,636 0,660 0,816 1000 I
M4 2 1 2 25 1,5 25 0,442 0,592 0,742 0,860 1,04 1,16 1,34 1,70 500
M5 25 1,25 2,5 3,5 2 3 0,708 0,948 1,19 1,40 1,67 1,89 2,15 2,75 415 500
Mé 3 15 3 4 2 3,5 1,02 1,29 1,63 1,88 2,34 2,56 3,04 3,92 480 5,68 500
M8 4 2 4 55 3 5 2,28 2,68 3,12 3,94 4,40 5,20 6,79 8,38 9,97 1,6 250 I
M10 5 25 5 7 4 6 44 451 6,05 6,47 8,02 10,5 13,0 15,5 18,0 20,0 22,5 100
M2 6 3 6 8,5 48 8 7,24 891 8,49 11,0 14,6 18,2 21,8 254 26,1 30,3 37,5 100
M4 6 35 7 10 56 9 11,5 13,4 154 19,5 245 I 29,5 345 39,5 445 54,5 50
M16 8 4 8 12 6,4 10 12,0 17,2 20,1 251 I 31,9 38,2 449 49,1 56,2 69,2 82,2 50
M18 10 45 9 13 72 11 244 32,6 38,1 46,2 54,3 I 62,5 70,6 86,7 103 50
M20 10 5 10 15 8 12 38,9 45,5 55,8 I 66,1 76,4 86,7 106 127 50
M22 12 55 " 17 9 13,5 40,8 425 I 61,7 74,7 87,7 101 I 126 152 25
M24 12 6 12 18 10 15 67,7 78,4 93,4 108 I 123 153 177 25
1000 500 200 100 50 I

(Diametri superiori a M16 e lunghezze oltre 50 mm normalmente sono di qualita 33H).

1) Per viti con lunghezza L sopra la finga in grassetto. © La profonditd t delle cave sono secondo DIN 915. Q
2) Per vii con lunghezza L sotto la finea in grassetto. © Le masse, date o fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®.
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UNI 5927

Viti senza testa (grani) con cava esagonale ed estremita conicalll Hexagon socket set screws with cone point ISO metric coarse pitch thread Product grade A

1 O 150 3027

1) Per vifi con lunghezza L sopra la linea in grassetto.
2) Per viti con lunghezza L sotfo la linea in grossetto.

o La profonditd t delle cave sono secondo DIN 916.

45°
oA passo grosso
Zl::(::i‘ule: ﬁtsti(;i'o ad alfissima resistenza it
DurezzaRockwel: _ 45HRC indice Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
Filettatura merica 1S grado medio: 5 g UNI 5541 Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
[ S Finitura superficiale: ___ amnerite Maodalit di controllo UNI EN IS0 3269
: : T
i ol L 1 @
d S tmin tmax.  di max. 6 8 10 12 14 16 18 20 25 30 35 40 45 50 60 70
M3 15 12 2 03 0,21 0,30 0,39 0,48 0,53 0,66 0,69 0,84 500
ms 2 15 25 0,4 0,34 0,49 0,64 0,79 0,95 1,09 1,25 1,39 500
M5 25 2 3 0,5 0,49 0,73 0,97 1,21 1,47 1,69 1,95 217 271 3,37 500
M6 3 2 35 1,5 1,04 1,39 1,74 2,02 2,44 2,70 3,14 4,02 490 578 6,66 7,54 8,42 500
M8 4 3 5 2 1,72 2,35 2,98 3,10 4,24 430 5,50 7,09 8,68 10,3 1,9 13,5 15,1 250
Mio 5 4 6 25 3,02 4,42 470 6,42 6,70 8,40 10,8 133 15,8 18,3 20,8 233 200
M2 ¢ 45 8 3 4,50 5,90 7,40 8,80 1,7 153 18,9 22,5 26,1 29,7 33,3 200
M4 ¢ 5,6 9 4 10,6 12,6 14,6 196 I 34,6 39,6 44,6 100
Mi6 8 6,4 10 4 12,6 14,0 20,1 26 | 32 39,7 46,3 529 59,5 100
mig 10 72 1l 5 08 219 30, 83 464 545 | 6] 708 869 103 50 |
M20 10 8 12 5 B5 47 510 613 | 716 89 922 1075 | 128 25
M22 12 9 135 6 34,8 473 | 598 72,8 85,8 988 | 125 151 25
M24 12 10 15 6 43 687 83,2 98,2 13 | 18 158 178 25
1000 500 200 100
(Diametri superiori a M16 e lunghezze oltre 50 mm normalmente sono di qualitd 33H).
L & —
fim)

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Viti senza testa (grani) con cava esagonale ed estremita a coppa ll Hexagon socket set screws with cup point ISO metric coarse pitch thread Product grade A

UNI 5929

3 1504029
O passo grosso
- Materile: Acciaio ad alfissima resistenza
Classe: 45H indice
DurezzaRockwell __ 45HRC Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
Filettatura metrica IS0 grado medio: 5 6g UNI 5541 Caratteristiche meccaniche UNI EN 10 898
S Finitoro superficiale: ___annerite Modalitd di controllo UNI EN IS0 3269
: : IR
i | I L 1 @
d S d3 t min. t max. 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 25 30 35 40 45 50 60 70
M3 15 14 12 2 0,14 0,18 0,22 0,31 0,40 0,49 0,53 0,67 0,69 0,85 1000
M4 2 2 1,5 25 0,21 0,26 0,38 0,53 0,68 0,83 0,96 1,13 1,26 1,43 1000
M5 25 25 2 3 0,41 0,54 0,78 1,02 1,26 1,48 1,74 1,96 2,22 | 2,82 500
M6 3 3 2 35 0,56 0,74 1,09 1,44 1,79 2,05 249 2,74 319 4,07 4,95 5,83 500
M8 4 5 3 5 1,19 1,88 2,51 3,14 3,20 4,40 4,78 5,66 7,25 8,84 10,4 12,0 250
M10 5 [ 4 6 4,26 473 520 6,73 7,20 8,71 11,2 13,7 16,2 18,7 200
M12 6 7 48 8 6,70 7,40 9,50 10,3 12,3 15,9 19,5 23,1 26,7 200
M4 6 8,5 56 9 12,6 14,6 16,6 21,6 26,6 31,6 36,6 41,6 46,6 56,6 66,6 50 1) Per it con lunghezza L sopra o finea
M6 8 10 64 10 140 166 209 74 | a0 405 a7, 517 58,2 72 84, 50| )b conlongiezoLsofo o e
Mi18 10 1 7,2 1 26,0 34,2 424 50,5 58,6 I 66,8 749 91,0 107 50 in gassefto.
M0 0 13 8 1 05 @4 5,7 60 | 723 86 99 14| 1% 25 pidi e e smo
M22 12 15 9 135 4246 55,1 67,6 80,6 93,6 07 | 132 158 25 © Le masse, dote aftolo indicfivo, sono
M1 7 6 10 Ts 55 | 03 &3 0 15 | 10 10 1% 25 o oot ko
1000 500 200 100
| @ | (Diametri superiori a M16 e lunghezze oltre 50 mm normalmente sono di qualit 33H).
Chiavi maschio esagonali piegate Hexagon socket screws keys UNL IS0 2936
— DIN9TT
Materiale: Acciaio ad alfissima resistenza
i --------------- 12 S gzsr:;ez:z;‘zlll(:l;ﬁﬂ;:per fozone: ,l;:(:ﬁcu/mm Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
i Fiitura superfcol: amnerite Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
| Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
- 1 R
P I 5 1
S 1,5 2 2,5 3 4 5 6 8 10 12 14 17 19
L1 45 50 56 63 n 80 90 100 112 125 140 160 180
12 14 16 18 20 25 28 32 36 40 45 56 63 70
Per dometi di i Testa cilindrica M2 M2,5 M3 M4 M5 mé M8 M10 M12 M14 M16-M18 M20-M22 M24-M27
Testa svasata M3 M4 M5 Mé Me M10 M12 M14-M16 M18-M20
con o esogonele — o ) B w4 W5 ne ne D) WI2-M14 Wi WIB-M20  M22-M24
Peso per 1000 pezzi = kg 1,20 1,80 2,40 5,00 10,0 18,0 29,0 56,0 104,0 160,0 250,0 440,0 610,0
100 100 100 100 100 100 50 50 25 25 10 10 10
| @ ]

fis



Viti a testa esagonale con gambo parzialmente filettato Hexagon head bolt 1SO metric coarse pitch tread Product grade A and B

UNI 5737

— DIN93T
o  ————————————————————————————
%0 b S Mluterinle: Acciaio ad alfa resistenza O P(ISSO grosso
— ‘ f(:ssl:enzu alla rottura per trazione: 860 N/mm? indice
] i d : Limite di 9|"5'i‘i'f3§M201 . tAON/mm Coratteristche dimensionali UNI EN 150 4759
| i Allungamento min.: 12% Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
! Filettatura mefrica 150 grado medio: 6g UNI 5541 Modalita di conirollo UNI EN IS0 3269
i K ; Finitura superficialg annerite
i \ L Peso per 1000 pezzi = kg |
. I L 1 <P
d K b' b? b 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 90 100 110 120 130 140 150 160 180 200 220 240 260 280 300
M4 728 14 — — 312 361 404 453 503 552 602 651 701 750 500
M5 8 35 16 22 — 486 564 642 720 798 876 954 103 11,1 127 135 200
M6 10 4 18 4 — 806 913 102 11,3 123 134 144 155 165 176 | 186 208 100
M8 1353 22 28 — 182 203 222 242 258 278 298 318 337 | 357 396 436 415 100
M10 17%64 26 32 45 350 380 41,1 438 469 500 531 562 593 655 71,7 1839 900 962 102 108 50
M12 19*75 30 3 49 536 581 626 670 703 747 791 836 924 101 109 118 127 136 145 153 7 180 50
M14 22838 R —i] 53 82 881 941 988 105 m 17 127 139 151 164 174 185 196 207 229 251 50
M16 24 10 38 44 57 15123 131 139 147 155 171 (18 202 218 230 246 262 278 310 342 374 406 438 25
MI18 27115 42 48 61 171 181 191 200 220 240 260 280 296 316 336 356 396 435 474 513 552 25
M20 30125 46 52 65 219 231 243 255 219 303 327 351 374 398 422 446 494 544 594 644 694 20
M22 32 14 5 5 69 281 296 3N 341 370 1400 430 450 480 510 540 600 660 720 20
M24 36 15 54 60 73 392 1428 464 500 535 560 595 630 665 735 805 870 935 10
M27 4117 60 66 79 557 603 650 695 720 765 810 855 945 1030 1130 1220 1310 10
M30 46187 66 72 85 712 767 823 880 920 975 1030 1085 1200 1310 1420 1530 1640 1750 1860 10
M36 55225 78 84 97 1240 1320 1390 1470 1550 1630 1790 1950 2110 2270 2430 2590 2750 10
M42 65 26 — 9% 109 1980 2090 2200 2310 2520 2740 2960 3180 3400 3520 3640 10
500 = 200 100 @50 25 10
*Non coincidente con la norma IS0 che prevede:
e & —
Misura  d Chiave S
Mio 16
b = b<125 n2 18
b = b>125<200 M4 7
b = b>200 M22 34

]

1) Tolleranze: categoria A per bulloni sino d=M24 ¢ L minore o uguale a 10 volte

d (con limite massimo 150 mm), lunghezze e diametri superiori categoria B.

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Viti a testa esagonale con gambo interamente filettato Hexagon head bolt 1SO metric coarse pitch tread Product grade A and B UNI 5739
30° . o 150 4017
I(dlzlt:;ule: Acciaio ad alfa resistenza O pusso grosso
Resistenza al rofuro per frazione: 80 N/mm? indice
- d ﬂ?‘"ﬂ di 9|ﬂs'ititﬂ§M201 S Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
ongumentomin: 1% Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Filettatura metrica 150 grado medio: 6g UNI 5541 Modalitd di controllo UNI EN IS0 3269
S Finitura superficiale: annerite
L . Peoperlpeni=lg |
- L |
d K 8 10 12 16 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 90 100 110 120 130 140 150 160 180 200
M4 7 28 I 149 164 180 210 I 241 280 319 357 3% 434 473 500
M5 8 35 238 263 287 337 387 449 511 573 635 699 759 500
Me 10 4 374 408 442 511 580 665 751 I 837 92 101 10 M9 127 200
M8 13 53 910 980 11 123 139 155 1701 187 203 N8 234 250 266 282 298 314 200
M10 17% 64 172 192 N2 B3] 262 I 287 312 337 362 387 M43 438 463 488 513 100
mi2 19 75 277 310 341 377 413 I 449 485 520 556 582 628 I 664 700 736 50
M14 22 88 480 530 579 629 619 729 719 828 818 928 979 102 107 50
Mi6 24 10 635 702 769 835 902 971 103 110 M7 123 130 137 144 50
M8 27 115 104 112 120 128 136 145 153 161 169 177 186 202 218 50
M20 30 125 134 145 155 165 176 186 196 207 17 227 238 258 279 50
M22 32 14 193 206 219 232 244 257 269 (280 295 321 346 25
M24 36 15 244 259 274 289 304 319 334 348 363 |393 423 453 483 513 543 572 10
M27 4 17 3391 M6 435 454 473 492 531 569 608 647 685 724 762 10
M30 46 187 49 519 543 566 590 614 637 685 732 7719 827 874 921 969 1010 10
M36 55 225 851 886 910 950 990 1060 1140 1200 1260 1330 1400 1470 1540 1680 10
M42 65 26 1460 1550 1650 1740 1840 1930 2020 2120 2210 2400 2590 10
| 1000 500 | 200 | 100 @ 50 | 25 | 10 |
| @ | * Non coincidente con la norma IS0 che prevede:
Misura d  Chiave S
Mo 16
2 18
mi4 2
22 34

1) Tolleranze: categoria A per bulloni sino d=M24 ¢ L minore o uguale a 10 volte
d (con limite massimo 150 mm), lunghezze e diamefri superiori categoria B. © Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®.



0y ® ] 'e| L] L]
Viti a testa esagonale con gambo parzialmente filettato Hexagon head bolt 1SO metric coarse pitch tread Product grade A and B UNI 5738
300 3 . .
Materiale: Acciaio ad alfa resistenza Pusso grosso
b Classe: 8.8
Resistenza alla rottura per trazione: 800 N/mm? indice
_ d Limite dielostidtd: 640 N/mm' Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Allungamento min.: 12% Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Filettatura mefrica IS0 grado medio: 6g UNI 5541 Modalita di conirollo UNI EN IS0 3269
. Finitura superficialg annerite
R L Wil |
; ! I ! 1<
d S K b bas<oo b 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 90 100 110 120 130 140 150
M8« 1858 22 28 4 19,1 21,1 230 250 27,0 28,9 30,9 32,9 34,8 36,8 I 40,7 44,7 48,6 100
MI10a25 17*64 26 32 45 36,3 394 425 455 486 51,7 54,7 57,8 60,9 68,0 742 | 803 86,4 92,5 98,6 105 50 * Non coincidente con la norma IS0 che prevede:
M12a5 19%75 30 36 49 55,2 59,6 64,0 68,4 72,8 I 712 81,6 86,0 94,8 104 13 122 131 140 149 50
Ml4as 2288 34 40 53 84,5 90,1 95,7 101 107 12 118 129 140 152 164 176 188 200 50 Misura  d Chiave S
Mi6as 24 10 38 44 57 119 127 135 143 151 159 175 191 207 233 249 265 281 25 M10 16
M18as 27115 42 48 61 169 179 189 199 209 229 249 269 289 308 328 348 25 M2 18
M20as5 30125 46 52 65 228 240 253 265 290 314 339 363 387 412 437 25 M4 il
M22a5 32* 14 50 56 69 293 308 323 353 383 I 43 443 473 502 532 20 M22 34
M24. 36 15 54 60 73 410 445 481 517 552 588 623 659 20
200 100 50 25 20 |

1) Tolleranze: categoria A per bulloni sino d=M24 ¢ L minore o uguale a 10 volte

I— @ —I d (con fimite massimo 150 mm), lunghezze e diametri superiori categoria B.

Viti a testa esagonale con gambo interamente filettato Hexagon head screws ISO metric coarse pitch tread Product grade A and B

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’

UNI 5740
— DIN96T
. |S°8676
30 Eﬁlulerinle: Acciaio ad alfa resistenza p(ISSO gI'OSSO
R:ssizznzu alla rottura per trazione: _860 N/m
- d kilrln“e i p— Caratteristche dimensionali UNI EN IS0 4759
ngamentomin.. __ 12% Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898
Filettatura mefrica 150 grado medio: 6g UNI 5541 Modalita di controllo UNI EN 10 3269
[ Finitura superficial annerite
L oo iWlpemizly |
d K LY 20 . 25 30 35 40 45 50 55 60 70 75 80 ! @
M8 13 53 1,1 12,4 14,1 15,7 174 19,1 2,7 22,3 24,0 25,7 29,0 200 |
M10a25 17* 6,4 AR 23,5 26,2 28,9 31,6 34,3 36,9 39,6 423 451 I 50,5 100 * Non coincidente con la norma 150 che prevede;
M2 19* 75 30,0 329 36,6 40,3 44,0 47 | 514 55,0 58,7 624 70,0 100
Midas 22¢ 88 48,7 54,0 591 | 644 69,6 74,9 80,2 85,4 906 | 1010 50 Misura d  Chiave §
Mi6as 24 10 64,5 75 785 85,3 92,3 99,0 1060 | 1130 1200 134,0 1410 148,0 50 10 16
Mi8as 27 115 107 116 124 133 142 151 160 77 185 195 50 Mz 18
M20as5 30 125 139 151 162 172 184 195 207 228 29 | 251 25 4 2
M22.5 32 14 198 N2 226 240 253 280 293 307 25 M2 34
M24: 3% 15 254 270 287 303 319 352 368 384 25
200 100 50 25

L & — 1

]

1) Tolleranze: categoria A per bulloni sino d=M24 e L minore o uguale o 10 volte
d (con limite massimo 150 mm), lunghezze e diametri superiori categoria B.

© Le masse, date  fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Viti a testa esagonale flangiata Hexagon flange bolts 1SO metric coarse pitch tread Product grade A

passo grosso
Materiale: Acciaio ad alta resistenza
b Classe: 8.8
Resistenza alla rottura per frazione: 800 N/mm? indice
Limite di cosficite: 640 N/mn’ Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
Allungamento min.: 12% Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Filettatura metrica IS0 grado medio: 6g DIN 13/12-15 Modalitd di controllo UNI EN IS0 3269
PR A Finitura superficiole: __~ annerite
Pl 1 <P
d DTmox. Kmox — b<izs bo12s<a00 ~ 10 12 16 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 80 90 100 110 120 130 140 150

M5 8 118 54 16 — 370 390 445 495 640 720 495 875 950 1030 500 I

M6 10 142 66 18 — 65 730 78 895 11,00 I 1200 1330 1450 1550 1650 17,50 1890 20,00 22,00 200

M8 13 18 81 22 28 14,00 1520 1670 21,70 2370 2570 27,50 2950 31,50 3350 3550 37,50 41,50 45,40 | 49,40 53,35 57,30 100 |

mio 15 223 92 26 32 2470 27,70 29,95 31,60 36,00 I 42,40 4540 4850 51,70 54,80 57,80 6090 67,00 73,00 79,00 8550 I 91,50 50

MI12 16 26,6 15 30 36 43,20 46,60 50,00 5340 63,00 I 71,95 76,00 80,50 8500 89,50 94,00 |103,00 111,90 120,00 129,50 138,50 50

M14 18 305 128 34 40 66,80 72,50 78,50 84,50 I 90,50 96,50 102,00 108,00 113,80 12550 137,50 149,50 161,00 173,00 50

Mi6 21 35 144 38 44 107 114 122 129 137 144 152 159 174 190 205 1220 235 250 265 280 25 |

m20 27 43 17,1 46 52 219 230 240 270 292 317 342 366 39 |4]6 440 465 490 20

500 | 200 @100 @50
- & —

e masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm?

g ® L] ' ° .
Viti a testa esagonale con gambo parzialmente filettato Hexagon head bolt. ISO metric coarse pitch tread. Product grade A and B. UNI 5737
T\i{oo Materiale: Acciaio ad alfissima resistenza pusso grosso
b Classe: 109
Resistenza alla rottura per frazione: 1000 N/m
~ d Limite di elosfcta <M20: 900 N/m'? Carafteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Alungomentomin: 9% Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Filetiatura metrica 150 grado medio: bg UNI 5541 Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
] Finitura superficiale: annerite
N L _ Teopritpenizly |
| : : I L 1 @
d K b<125 bs125 30 35 40 45 50 55 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150
M6 10 4 18 24 8,06 9,13 10,2 13 123 134 | 144 16,5 18,6 20,8 200 * Non coincidente con la norma IS0 che prevede:
M8 13 53 22 28 18,2 20,3 22,2 242 25,8 27,8 31,8 35,7 I 39,6 43,6 475 100 I Mi d dhi s
M0 17° 64 26 32 350 | 380 i 138 469 531 593 655 | 717 839 90,0 %2 102 108 50 "I‘;"]"O ""'76
m12 19 75 30 36 53,6 58,1 62,6 67,0 I 747 83,6 92,4 101 109 118 127 136 145 50 i T
M4 22 88 34 40 82,0 88,1 94,1 105 17 127 139 151 164 174 185 196 50 W T
Mi6 24 10 38 44 115 123 139 155 m 186 202 218 230 246 262 50
M8 27 115 42 48 181 200 220 240 260 280 296 | 316 336 25
M20 30 125 46 52 231 255 279 | 303 327 351 374 398 422 25
500 200 100 50
e & —
fin
1) Tolleranze: categoria A per bulloni sino d=M24 ¢ L minore o uguale a 10 volte
d (con limite massimo 150 mm), lunghezze e diamefri superiori categoria B. © Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®.



Viti a testa esagonale con gambo interamente filettato Hexagon head bolt 1SO metric coarse pitch tread Product grade A and B

UNI 5739

1503017

[e]
30 Materiale: Acciaio ad alfissima resistenza O pusso grosso
Classe:
Resistenza alla rottura per frazione: 1000 N/mm* indice
_ d Limite di elotidtd <M20: 900 N/mm' Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Alungamentomin: 9% Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Filettatura mefrica IS0 grado medio: 6g UNI 5541 Modalita di conirollo UNI EN IS0 3269
. Finitura superficialg annerite
d K ! 20 25 30 35 40 45 50 55 60 70 80 ! @

M6 10 4 ‘ 5,80 6,65 751 8,37 9.3 10, 1.0 500 * Non coincidente con la norma IS0 che prevede:

M8 13 53 12,3 139 15,5 17,1 18,7 20,3 21,8 234 25,0 200

M10 17 64 22 23,7 26,2 28,7 31,2 | 33,7 36,2 38,7 a3 100 Misura  d Chiave S

M2 19 75 310 34,1 377 413 | 449 485 520 55,6 58,2 100 o 16

Mm14 227 88 48,0 53,0 57,9 62,9 679 I 729 779 82,8 87,8 50 M2 18

Mi16 24 10 63,5 70,2 76,9 83,5 | 90,2 97,1 103 110 17 50 M4 21

M8 27 115 104 12 120 128 136 145 153 50

M20 30 125 134 145 155 165 176 186 196 50

1000 | 100 50 |
L & 4
o Per misure non indicate chiedere offerta.
o e masse, date o fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’.
fim!



Viti a testa esagonale larga ad alta resistenza per carpenteria [l High-strength large hexagon bolts for structural engineering ISO metric coarse pitch thread Product grade A and C

o
30 Materiale: Acciaio ad alta resistenza O pqsso grosso
b Classe: 109
Resistenza alla rottura per frazione: 1000 N/mm? indice
~ d Limite di elosficite: 900 N/mn’ Carafteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Alungomentomin: 9% Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Filetiatura metrica 150 grodo medio: bg UNI 5541 Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
. Finitura superficiale: annerife
| L IR
Bal L 1P
d K b*b* = 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 105 110 115 120 125 130 135 140 145 150
MI12 22 8 21 23 |48 52 56 59 64 68 72 77 81 200 |
M14724 9 23 25 70 76 81 87 93 99 105 | m 100
M16 27 10 26 28 105 113 121 129 137 145 153 157 165 | 173 181 189 197 205 50
M18730 12 28 30 137150 160 170 180 190 | 200 210 220 230 240 250 260 270 50
M20 32 13 31 33 207 N9 232 244 257 269 282 288 | 301 313 326 338 351 363 376 388 25
M22 36 14 32 34 279 | 294 309 324 339 354 33 378 393 408 423 438 453 468 483 25
M24 41 15 34 37 371 389 407 425 443 449 467 485 503 521 539 557 575 593 611 629 64T 665 25
M27 46 17 37 39 519 542 564 587 609 632 645 666 687 708 729 750 771 792 813 834 855 25
200 100 50 25
I_ @ _I 1) Tolleranze: categoria A per filettatura, diometro del gambo lscio, altezza della
testa, diametro del piano di appoggio della rosetta sottotesta, errori di forma e " Diametri non previsti dalla norma DIN.
posizione ammessi; categoria C per tutte e alfre parf. e masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’.
] o L] L] o
Tabella spessori di serraggio per bulloni a testa esagonale larga Clamping lengths UNI 5712
Rosetta UNI 5714 passo grosso
7 \\\\\ ,,/\\
Spessore di serraggio Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
/ / Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898
B 2Z I Modalit di controllo UNI EN IS0 3269
Dado U 5713 S o
1 L 1
d 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 105 110 115 120 125 130 135 140 145 150 155 160
Mi12 610 | 11=14 | 15219 | 2024 | 25:29 | 30-34 | 35:38 | 39-43 | 44-48
Mm14 8+12 © 13:15 | 16220 | 21:25 | 26:30 | 3135 @ 36:40 | 41:45
M6 10-14 1 15519 © 2023 | 24:28 | 29-33 3438 39+43 4448 49+52 5357 5862 6367 6872 7311
m18 8:12 | 1817 | 18:22 | 23:27 | 128:32 33:37 38+40 41+45 4650 51+55 5660 6165 6670 71=75
M20 20:24 © 25:29 | 3034 | 35:39 | 40:44 | 45:49 | 5053 5458 59:63 | 6468 | 69:73 74-78 79-83 84-88 | 89:92 = 93:97
m22 24:28 29-33 34:37 38-42 43:47 | 4852 © 53:57 | 58:62 | 63:67 | 68:72 73:71 78+82 83:86 | 87:91 92:96
m24 27:31 32:36 3741 42:46 | 47:50 @ 51:55 | 5660 | 6165 | 66:70 | 7175 7680 | 81+85 8689 90:94 | 95:99 | 100:104| 105:109 110114
m27 2731 32:36 3741 4246 4751 52:56 57-61 6266 6771 7276 7780 8185 86:90 9195 96100 | 101+105 | 106110 | 111115 | 116120

1) Tolleranze: categoria A per bulloni sino d=M24 ¢ L minore o uguale a 10 volte
d (con limite massimo 150 mm), lunghezze e diamefri superiori categoria B. © Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®.



Dadi esagonali larghi ad alta resistenza per carpenteria High-strength large nuts for structural engineering ISO metric coarse pitch thread Product grade A and €

UNI 5713
i O pusso grosso
i Materiale: Acciaio ad alfa resistenza
H (Ius.se: — 10 1 indice
d b l().::rl:z)z :ﬂll('::;(l)w (inllpmvu. _1 gg‘i;‘s/ ":"'& Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
1 Filettatura mefrica 150 grado medio: 6H UNI 5541 Curunerisﬁ_tl]e l_nec(uniche UNIEN IS0 898
! Finitura superficial annerif Modalité di controllo UNI EN IS0 3269
i R
= | @
d b m Peso per 1000 pezzi ~kg
mi2 20 10 233 250
M14* 22 1 295 100
M16 25 13 44,8 100
M18* 28 15 63,0 100
M20 30 16 739 50
Mm22 34 18 104 25
M24 39 19 155 25
m27 435 22 224 10
M30 - - - -
M33 - - - -
M36 - - - -

1) Tolleranze: categoria A per flettatura, altezza del dado, diametro del piano di
appoggo, errori di forma e posizione ammessi; categoria  per futte le lre parf.

Rosette per bulloni ad alta resistenza per carpenteria Chamfered plain washers for high-strength bolts for structural engineering

UNI 5714

passo grosso
_ . Materiale: Acciio
Closse: (50 UNI 5332
D::::zu Rockwell: 3240 HRC Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
Finitura superficial annerite Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898

Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

g en o
Per bulloni UNI 5712
e dadi 5713 con :
diam. di filettatura S Peso per 1000 pezzi ~kg @
M12 3 7,03 5000
mi4* 4 9,34 3000
M16 4 14,6 2000
mig* 4 18,9 2000
M20 4 19,6 1500
M22 4 243 1200
M24 4 30,6 1000
m27 5 50,2 600
M30 - - - -
— M33 - - - -
flllgJ M36 - - : .

@ * Diametri non previsfi dalla norma DIN. © Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumetrica di 7,85 Kg/dm’.



Piastrine per bulloni ad alta resistenza per carpenteria, |l Channel damping plates for high-strenght holts for structural engineering of UPN sections

per appoggio su ali di profilati UPN S ETAL]
pusso grosso
Mo oo indi i o O 1 S0 3
¥ lhse G0 UN 5332 indice Modait i conrolloUNIEN 150 3269
: Finitura superficiale: annerite
i R
Per bulloni UNI 5712 I = : 51 |
e dadi 5713 con d ! +1 i e @
diam. di filettatura H13 a b -0,5 S = Peso per 1000 pezzi ~kg
M2 13 30 26 49 25 4 18,3 1000
M4 15 36 32 59 3 45 33,7 500
Mi6 17 36 32 59 3 45 31,5 500
M8 19 44 40 7 35 5 59,1 500
M20 21 44 40 7 35 5 56,3 500
m22 23 50 44 8 4 6 81,1 200
m24 25 56 56 8,5 4 6 128 200
m27 28 56 56 85 4 6 114 200
* Diamer non previsfi dalla norma DIN. © L masse, date a fitolo indicafivo, sono calcolate in bose alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’.
Medium metal end studs. 1SO metric coarse pitch thread Product grade A
UNI 5911
_— passo grosso
Materiale: Acciaio ad lfa resistenza
Classe: 8.8
Resistenza alla rottura per frazione: 800 N/m
! Limite dielosticti: 640 N/m"” Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
| Allungamento min.: 12% Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
i Filetiatura metrica 150 grodo medio: g UNI 5541 Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
i Finitura superficiale: annerite
; , TR
i | I Dalla lunghezza L & escluso il lato radice e. 1 @
d b e 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 90 100 110 120
Mo 18 9 522 6,16 7,4 8,33 9,42 10,5 1,6 12,7 13,8 200
M8 22 12 124 14,1 16,1 18,0 19,9 29 23,8 25,7 27,1 29,6 31,5 33,5 100 I
M10 26 15 24,2 27,0 30,1 33,1 36,1 39,1 42, 45,2 48,2 51,2 542 | 602 66,3 50
M12 30 18 49 46,0 50,3 54,7 59,0 63,4 61,7 72,1 | 76,4 80,8 89,5 98,2 107,0 116,0 50
M16 K Y 89,1 96,3 104,0 112,0 119,0 127,0 135,0 143,0 150,0 166,0 181,0 | 197,0 12,0 25
m20 46 28 178 189 201 213 225 237 249 274 298 322 346 25
500 200 100 50 25 |

e & —

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®. e



Vite a metallo
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La vite che maschia senza asportazione di truciolo. Soluzione ideale di assemblaggi e montaggi con un principio completamente nuovo. Adatta per tutti i metalli e materiali (plastica compresa).
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Di concezione completamente nuova, fabbricata sotto controlli stretti e severi, in speciale acciaio al carbonio trattato. La vite autoformante, puo rimpiazzare tutti i tipi di viti a metallo, autofilettanti, automaschian-

ti o similari, attualmente utilizzati.

Forma Trilobata

A prima vista la vite Autoformante ha I'apparenza di una vite nor-
male ma un esame pid approfondito fa notare la forma frilobata
della sua sezione. Ai tre punti cosi formati corrispondono le rispetti-
ve sommitd di filettatura. Sono queste sommitd che, spostando e
deformando il metallo di un foro preventivamente disposto formano
il filetto effettuando la maschiatura. Dalla ripartizione del lavoro
sulle tre sommitd di punta risulta un aftrito ridotto uno sforzo di
avvitatura minimo.

| filetti di maschiatura sono RULLATI

E solo a seguito della tecnica moderna sulle lavorazioni e deforma-
zioni che i filetti si formano per spostamento del metallo. Il filetto
non & dunque ricavato per asportazione e le sue fibre non presenta-
no interruzione. Il filetto & indurito e la relativa impronta femmina
¢ ben nitida e la sua resistenza é accresciuta.

i’

Assemblaggi piv solidi e di minor costo

'Autoformante elimina lo necessitd di premaschiatura, operazione
costosa sia per mano d'opera che per materiale perso, maschi, lubri-
ficanti ecc. inoltre, non necessita di pulitura per eliminare frucioli ed
olio. Non formando dei trucioli I'autoformante riproduce fedelmente
nel foro, ove essa maschia, 'impronta corrispondente del proprio
filetto & portante su tutte le parti e questa grande superficie di ade-
renza assicura un assemblaggio molto solido, I'autoformante puo
essere meglio serrata che ogni altro tipo di vite senza rischiare il dete-
rioramento dei filetti e lo spannamento o slittamento degli stessi.

Insensibile alle vibrazioni

I'autoformante, per qualitd della sua filettatura é praticamente
indisserrabile, ai medesimi valori, e sovente anche di piv, che molti
altri tipi di vite muniti di rosette di bloccaggio. Le rosette possono
essere soppresse senza rischio alcuno e da qui una nuova sorgente di
economia nei costi che nei tempi di montaggio.

Filettatura standard

La filettatura oftenuta con |'autoformante ammette il reimpiego,
senza difficoltd, con una vite a metallo normale di diametro corri-
spondente. Un vantaggio del genere & importante allorché in caso di
riparazione o manutenzione si perde o si smarrisce una autoforman-
te. Questa particolaritd & altresi di primaria importanza allorché si
tratta di articoli che hanno o ammettono un servizio dopo vendita.



| vantaggi delle autoformanti

MECCANICI E DI IMPIEGO ECONOMICI E DI COSTO

Migliore tenuta alle vibrazioni Soppressione di macchine utensili e delle operazioni di maschiatura, pulitura e controllo
Aumento della resistenza dell’assemblaggio Eliminazione delle rosette freno

Bassa copia di filettatura Diminuzione del numero delle viti o dei loro diametri nell’assemblaggio

Realizzazione di una maschiatura metrica IS0 Riduzione dei costi di gestione

Miglioramento dell'affidabilita del prodotto assemblato

Facilitd e semplificazione di montaggio automatico

Tabelle dei fori per viti autoformanti

Nelle tabelle sequenti vengono indicati i diametri dei fori da praticare in funzione al tipo di foro da eseguire e del diametro di vite utilizzabile.

FORI ESTRUSI
Materiali utilizzabili: ___Lamiere di acciaio, rame e leghe di rame, alluminio e sue leghe per imbutitura.
Impiego: II diametro del punzone ¢ lo stesso per una stessa vite e per I'estensione degli spessori delle lamiere prese in considerazione; cio da un minimo di 2 filetti in presa (scala di sinistra). Al di la

della scala di destra, é sufficiente forare, I'estrusione & inutile.

L1 =3 volte E + altezza della parete superiore
L2=dal,50a3volte E

/] /] spessore del metallo in mm = E
nominale  punzone 040 050 060 0,70 08 090 100 1,20 1,50 200 250 3,00 350 400 500 6,00
di centrat diametro della matrice
tono di ceniraiura m25 228 i 3 > > > > ampierE
@ punzone L] m3 275w 375 > > > > > 475 > >
) R sferica 1 spessore ma 365 505 > > > > | e#s] > [
050ddpumne. Eo del metallo E T 00> [> > | > BiNEE
7 ',/ M6 550 B 750 > > > 950 > >
O //,-////// :
/ M8 740 s 990 > > > 1240 > | >
do08Ea IE O —_ i
angolo abbassato min. 0,5 @ nominale
0 nominale
0 della matrice fﬁjj



Tabelle dei fori per viti autoformanti

FORI PUNZONATI

Materiali utilizzabili: ___Lamiere di acciaio, rame e leghe di rame, alluminio e sue leghe per punzonatura.

Impiego:

vale a dire: spessore punzonato quasi uguale al diametro del punzone.

II'piv piccolo diametro della matrice (scala a sinistra) corrisponde a 2 filetti in presa, il piv grande diametro della matrice (scala a destra) corrisponde alle possibilita normali di punzonatura,

@ del punzone spessore
del metallo
0 /] spessore del metallo in mm
7 Y ;
V) 07 =7 o nominale  punzone 08 09 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 500 600 650 7,50
: min. 0,5 0 nominale diametro dello matrice
angolo abbassato M5 225 s 230 > 232] > | 2% >
0 nominale M3 20 255 258 5 280 >
[T R YT 366 > 30 > | 355
M5 450 e 105 4k > 4651
0 della matrice M6 540 i 55005 555 560 >
M8 730 o IR
FORI PASSANTI
Materiali utilizzabili: ___Acciaio, rame e leghe di rame, alluminio e leghe di alluminio di cui lo durezza HB<155 (HV30<170) corrisponda circa a 540 N/mm’.

Impiego:

presa. E inutile anche per materiali cosi detti teneri prevedere pio di 10 filetfi in presa.

spessore

del metallo

min. 0,5 @ nominale

0 nominale

Vedere anche la tabella dei fori estrusi per
aumentare le caratteristiche del montaggio.

Il piv piccolo diametro della punta (scala di sinistra) corrisponde ad un minimo di 2 filetti in presa. Il pid grande diametro della punta (scala di destra) corrisponde ad un minimo di 5 filetti in

Vedere anche la tabella dei fori estrusi in
modo che diminuendo lo spessore della
lamiera si ottenga una superiore economia.

/] spessore del metallo in mm
nominale 08 09 100 125 15 175|200 225 250 300 350 400 500 6,00 65075 875
diametro dello matrice
M2,5 225 > > > > > 230 > > >
M3 270 > > > > > 275 > > >
[ )
m4 360 > > > > > 365 > > >
M5 450 > > > > > 460 > > >
M6 450 > > > > > 550 > > >
M8 730 > > > > > 7,40 > >

o e masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di

7,85 Kg/dm3.



bl df for or i nafornan )
FORI CIECHI

Materiali utilizzabili: ___Acciaio, rame e leghe di rame, alluminio e leghe di alluminio di cui la durezza HB<155 (HV30<170) corrisponda circa a 540 N/mm.
Impiego: La scala di sinistra definisce il diametro di foratura in funzione della profondita minima, permettendo il bloccaggio minimo della vite, che si legge nella scala verticale di destra.

Questa parte relativa alle profondita di
foratura deve essere ufilizzata solo in casi
di materiali teneri.

/] spessore del metallo in mm A
nominale 28 32 36 40 48 56 64 80 90 100 120 140 160 200 22,0 min.
diametro della matrice
% M2,5 230 > > 240 > > > 3,2
i foratura
minima M3 2,75 > > 290 > > > . 35
M4 365 > > 380 > > > 49
M5 ® 460 > > 480 > > > 56
M6 55 > > 515 > > > 7
M8 740 > > 770 > > > 8,8

Questa parte deve essere impiegata solo

lopo prove, per fissaggi in cui siano
richieste delle deboli caratteristiche
meccaniche.

© L masse, date  fifolo indicafivo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’.

Y
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Viti autoformanti sezione trilobata a testa esagonale Hexagon head thread rolling screws for SO metric thread Product grade A

Materiale: Acciaio

Closse: as

Durezza superficiale min.: 450 HV0,3
Durezza a cuore: 240-390 HV0,3
Finitura superficiale: zincate bianche

ifo e temprato

pusso grosso

O

indice
Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

L
@ nomincle ! 8 10 12 15 20 25 30 35 40 ! @
M3 5 1,87 I 0,655 0,745 0,835 0,96 I 1,18 1000
m4 7 2,67 1,49 1,64 1,80 2,03 241 | 2,80 319 500
M5 8 3,42 2,63 287 | 325 3,87 4,49 511 573 500
M6 10 525 4,08 4,42 4,94 5,80 I 6,65 751 8,37 9,23 200
M8 13 6,25 10,75 12,3 13,9 155 17,1 187 200

| 2500 | 1000 500 200
L & —

Viti autoformanti sezione trilobata a testa cilindrica
con calotta ed impronta a croce

Recessed raised cheese (fillister) thread rolling screws for 1SO metric thread Product grade A

o La norma DIN differisce dalla UNI per il valore K.

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.

UNI 8112

pusso grosso

Materiale: Acaio o ¢ temprato Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
_ 4 I\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ -~ Oose: as Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
f ‘ UNOLLL \\ LN Durezza superficile min. 450 W03 Modalité di controllo UNI EN IS0 3269
1 Durezza a core: 240+390 HV0,3
i Finitura superficiale: zincate bianche
i , K L EEEEREET
i i L @
d gmomide D K Phn°. ! 4 5 6 8 10 12 14 16 20 25 30 35 40 !
M2,5 5 2 1 0,370 0,400 0,430 0,490 0,550 I 0,610 0,670 0,730 2500
M3 6 24 1 0,666 0,710 0,798 0,876 0,954 1,030 1,110 I 1,270 1,470 1000 I
() 8 31 2 1,48 1,63 1,79 1,94 2,10 2,25 2,56 I 2,94 344 500
M5 10 38 2 291 3,16 34 I 3,66 391 4.4 5,03 570 500
Mé 12 46 3 4,14 4,49 4,84 529 6,00 6,87 7,75 8,60 9,50 500
5000 2500 1000 500
L & —J
fimf

© e masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm?.



Viti autoformanti sezione trilobata a testa svasata piana

con impronta a croce

Recessed countersunk (flat) thread rolling screws for 1SO metric thread Product grade A

UNI 8113

pusso grosso

Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759

Materiale: Accigio ¢ femprato
Classe: C1s indice Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898
; Durezza superficile min.: 450 V0,3 Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
1 Durezza a cwore: 240+390 HV0,3
i Finitura superficiale: zincate bianche
d ownne D K hee. |6 8 10 12 14 16 20 25 30 35 40 ' @
M2,5 47 15 1 0,266 0,326 0,386 | 0,446 0,507 0,567 2500
M3 56 1,65 1 0,467 0,555 0,643 0,731 0,820 I 0,996 1,220 1000 I
M4 75 2,2 2 1,06 1,22 1,37 1,53 1,84 I 222 2,61 500
M5 9,2 25 2 1,70 1,95 I 219 2,44 2,94 3,55 416 500
M6 11 3 3 3,25 3,60 431 519 6,08 6,96 7,84 500
5000 2500 1000 500

L & —

Viti autoformanti sezione trilobata a testa svasata con

calotta ed impronta a croce

© e masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm.

Recessed raised countersunk (oval) head thread rolling screws for 1SO metric thread Product grade A

UNI 8114

passo grosso

Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759

Materiale: Accigio ¢ femprato
Classe: 15 Coratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
! Durezza superficiale min.: 450 V0,3 Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
i Durezza a cuore: 240390 HV0,3
i . Finitura superficiale: zincate bianche
d ounice D K f Phn° 6 8 10 12 14 16 20 25 30 35 40 ! @
M2,5 47 15 0,6 1 0,302 0,362 0,422 | 0,482 0,543 0,603 2500
M3 56 1,65 0,75 1 0,527 0,615 0,703 0,791 0,880 I 1,060 1,280 1000 I
M4 75 2,2 1 2 1,21 1,37 1,52 1,68 1,99 I 2,37 2,76 500
M5 9,2 25 1,25 2 1,98 2,23 I 247 272 322 3,83 4,44 500
Mo 1 3 15 3 372 4,07 478 5,66 6,55 743 8,31 500
5000 2500 1000 500
e & —

fis

© L masse, date  fifolo indicafivo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’. “



Golfari ad occhio circolare con gambo filettato Lifting eye bolts

Materiale: Acciaio
Closse: as
Finitura superficiale: Forgiati neri

: Carico massimo ammissibile kg _

d a é é Peso per 1000 pezzi ~kg @
msa 36 140 95 60 500
mio 45 230 170 110 200
Mmi2 54 340 240 180 200
Mi6 63 700 500 280 100
M20 76 1200 830 450 50
Mm24 90 1800 1270 740 50
M30 106 3600 2600 1660 50

M36x3 126 5100 3700 2650 25
M42x3 146 7000 5000 4030 25
M48x3 166 8600 6100 6380

Golfari ad occhio circolare con foro filettato Lifting eye nuts.

o | valori di carico indicafi si rferiscono alla norma DIN.

I - = ]
conicita 1: 20
Materiale: Acciaio
Classe: as
Finitura superficiale: Forgiati neri

i Carico massimo ammissibile kg _

d a é é Peso per 1000 pezzi ~kg @
ms 36 140 95 50 500
M10 45 230 170 90 200
Mi12 54 340 240 160 200
M16 63 700 500 240 100
M20 72 1200 830 360 50
m24 90 1800 1270 720 50
M30 108 3600 2600 1320 50
M36 126 5100 3700 2080 25

25

]

o Per misure non indicate chiedere offerta.

UNI 2947

__DIN580
O passo grosso

indice

© Le masse, date a fitolo indicafivo, sono calcolate in base alla mossa volumetrica di 7,85 Kg/dm’.

DIN 582

pusso grosso

© Le masse, datea fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumerica di 7,85 Kg/dm’.



Barra filettata (lunghezza m. 1) Threaded rods 1SO metric coarse pitch thread Product grade C

DIN 975
Peso per e e O P(ISSO gl’OSSO
; do metro ~kg
i Mo 0,177 Moteriale:_Acdaio non honificato
| M8 0319 s . o indice
! : Resist. allarottura per trazione: 600 N/mm’ Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
| Mm10 0,500 Filettatura metrica IS0 grado gross.: 8g UNI 5541 Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898
E miz 0,725 Finitora superficiale: ______ aneria Maodalite di controllo UNI EN 150 3269
i mia 0,970
i M6 133 R
d M8 1,65
m20 2,08
Mm22 2,54
- Mm24 3,00
m27 3,85
::: M30 475
g—z 1000
— L

il

|

i

(I

N

\1'\\\\\\\\\\\\\‘\

l

——
—
£ —
e ==
—r—
N —
=2 == Pesoper
— =2 [ N—— d0 metro ~kg
——
—— m10 0,500 Materiale: Acciaio non bonificato
—— Closse: ASTM A193 B7
- -—— M2 0,725 Resist. alla rottura per trazione: 860 N/mm’
- —— M4 0,970 Filettatura metrica IS0 grado gross.: 8g UNI 5541
iy M16 133 Finitura superficiale: annerita
M1 1,65
20 e L
Mm22 2,54
m24 3,00
m27 3,85
M30 4,75
M33 5,90
M36 6,90
M39 8,20
1000
o

fis

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumetrica di 7,85 Kg/dm’. @



Dadi esagonali con filetto metrico

Hexagon nuts ISO metric coarse and fine pitch thread Product grade A and B

| Materiale: Acciaio a media resistenza
: Classe: 8 (65)
Carico unitario di prova 800 N/mm?
Carico di durezza min.: 89 HRB
v Filettatura mefrica 150 grado medio: ___ 6H UNI 5541
M Finitura superficial come da |
S R
A
d Passo grosso Passo fine s oo m 5587 alti ------ m 5588 normali ------ m 5589 bassi
M2 04 — 4 2 1,6 —
M2,5 0,45 — 5 25 2 —
M3 0,5 0,35 55 3 24 2
() 0,7 05 7 4 3,2 3
M5 08 05 8 5 4 35
Meé 1 0,75 10 6 5 4
M7 1 0,75 11 7 55 4
M8 1,25 1 13 8 6,5 5
mio 15 1,25 7* 10 8 [
M12 1,75 1,25 19* 12 10 7
mi4 2 15 27" 14 1 8
Mi6 2 15 24 16 13 8
mi8 25 15 27 18 15 9
m20 25 15 30 20 16 9
m22 25 15 32" 22 18 10
m24 3 2 36 24 19 10
m27 3 2 4 27 22 12
M30 35 2 46 30 24 12
Mm33 35 2 50 33 26 14
M36 4 3 55 36 29 14
Mm39 4 3 60 39 31 16
M42 45 3 65 42 34 16
M45 45 3 70 45 36 18
M4g 5 3 75 48 38 18
M52 5 3 80 52 42 20
M56 55 4 85 56 45 —
M60 55 4 90 60 48 -

]

O

indice

Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

* Non coincidente con la norma IS0 che prevede:

Misura  d Chiave S

Mo 16
M2 18
Mi4 yl
M22 34




Dadi esagonali con filetto metrico

a

Hexagon nuts ISO metric coarse and fine pitch thread Product grade A and B

| Mlmerinle: Acciaio a media resistenza
d f % E:rsiz:unilurio di prova gﬂf)bli}mmz
& J (_urito di durezz.u min.: _ 89 HRB
\ / F!Ie_ﬂnturn mefrca IFO grado medio: ___ 6HUNI 5|54l
Finitura superficiale: come da
{ 120° S Peso per 1000 pezzi = kg |
prommemeee m
d (- 5587 alti  ------ 5587 dlti 5588 normali 5588 normali  ------ 5589 bassi  -----—- 5589 bassi @
Passo grosso Passo fine Passo grosso Passo fine Passo grosso Passo fine

M2 0,170 — 0,142 — — — 10000
M2,5 0,335 - 0,280 — — — 10000
M3 0,470 — 0,384 —_ 0,253 — 10000
M4 1,00 = 0,81 . 0,500 — 10000
M5 1,52 = 1,23 — 0,762 — 10000
Mo 2,96 — 2,50 — 1,48 = 5000
m7 3,93 —_ 3,12 —_ 2,25 — 2000
M8 6,50 6,39 520 530 4,00 4,10 2000
M10 14,3 14,2 11,6 114 8,60 8,50 1000
M12 20,3 19,8 173 17,0 12,1 19 1000
m14 31,5 30,8 25,0 245 18,2 17,8 500
M16 40,5 39,6 33,3 32,6 20,1 19,6 500
mi18 58,2 55,9 494 47,2 29,6 28,3 500
M20 79,1 76,2 64,4 62,3 36,3 350 250
M22 94,9 91,4 79,0 75,7 438 42,0 200
m24 137 133 110 106 58,0 55,8 200
m27 200 195 165 161 90,0 87,0 100
M30 284 274 223 271 110 110 50
M33 361 350 288 279 155 150 50
M36 483 474 393 387 190 187 50
Mm39 623 612 502 492 260 254 50
M42 795 776 652 636 307 300 50
M45 988 966 800 780 400 390 25
M43 1220 1180 977 958 460 444 20
M52 1470 1430 1220 1196 580 551 20
M56 1770 1730 1420 1392 — 680 10
M60 2080 2050 1690 1657 - 818 10

1) Tolleranze: categoria A per dadi sino M16, diametri superiori categoria B.
@ Lo UNI 5588 & DIN 934 corrispondono parzialmente alla 1S 4032.

O

indice

Caratteristiche dimensionali UNI EN 1S 4759
Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®.

Y
©:l
[ )



Dadi esagonali con filetto metrico

Hexagon nuts ISO metric coarse and fine pitch thread Product grade A and B

TN -
| Materiale: Acciaio ad alfa resistenza
\ Classe: 10
d f N Enri(o z!l:ﬂrin di plgvt.l—;gﬂ:klé/mmi
&% ﬁl:;;:tulrn l:;eeirzi‘:unllg;)“grudo medio: _____ 6H UN!SSM
Finitura superficial anneriti
120° .
m | .
d Passo grosso Passo fine s l-=— m 5587 dlti ------ m 5588 normali
Mé6 1 — 10 6 5
M8 1,25 1 13 8 6,5
M10 1,5 1,25 7* 10 8
M12 1,75 1,25 19* 12 10
M4 2 15 27* 14 1
M16 2 1,5 24 16 13
M1 25 1,5 27 18 15
M20 25 15 30 20 16
M22 25 15 3* 22 18
m24 3 2 36 24 19
m27 3 2 41 27 2
M30 35 2 46 30 24
M33 35 2 50 33 26
M36 4 3 55 36 29
Peso per 1000 pezzi = kg
d 5587 alti 5587 alti 5588 normali 5588 normali @
Passo grosso Passo fine Passo grosso Passo fine
Mé6 2,96 — 2,50 — 4000
M3 6,50 6,39 520 530 2000
M10 143 14,2 11,6 11,4 1000
M12 20,3 19,8 173 17,0 500
M14 31,5 30,8 25,0 24,5 250
M16 40,5 39,6 333 32,6 250
M1 58,2 55,9 494 472 250
M20 79,1 76,2 64,4 62,3 200
Mm22 949 91,4 79,0 75,7 200
m24 137 133 110 106 100
m27 200 195 165 161 100
M30 284 274 223 221 50
M33 361 350 288 279 25
M36 483 474 393 387 25

]

1) Tolleranze: categoria A per dadi sino M16, diometr superior categoria B.
o Lo UNI 5588 & DIN 934 corrispondono parzialmente alla IS0 4032.

indice
Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

* Non coincidente con la norma
UNI 5625/150 272 che prevede:

Misura  d Chiave S

Mo 16
m?2 18
M4 jl
M22 34

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Dadi esagonali flangiati con dentatura di bloccaggio Hexagon nuts with serrate flange IS0 metric coarse pitch thread. Product grade A

| O 14C\ | passo grosso
Materiale: _~ Aciaio a media resistenza
Classe: 8 (65) indice
Carico unitario di prova: 800 N/mm’
(::;: :IH hﬁ::;ul, '::: u 89 Hkémm (uruNerisiith dimensionpli UNIEN IS0 4759
Filettatura metrica 150 grado medio: G6HDIN13/12¢15 (uroﬂensn_(l]e (ne(tumche UNIEN IS0 898
Fintura superfdole come da lovorazi Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
| &
d Passo grosso m Peso per 1000 pezzi ~kg
ma* 0,7 7 45 99 1,33 5000
M5 0,8 8 5 11,8 1,83 2500
Mo 1 10 6 14,2 3,20 2000
M8 1,25 13 8 17,9 6,75 1000
mio 15 15 10 218 12,23 500 \ l O 6923150 4161
*Non previsto dalla norme .
Mi2 1,75 18 12 26 220 500 o | dudi della presente tabello, si differenziano dalle norme DIN 6923 e IS0
M4 2 21 14 299 29,8 250 4161 perché con flangia dentata anziché liscia.
M16 2 2 16 345 39,50 200 © ¢ masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di
m20 25 30 20 42,8 80,5 100 7,85 Kg/dnr’.

Dadi esagonali flangiati lisci Hexagon nuts with flange ISO metric coarse pitch thread Product grade A

DIN 6923

- O [AQ) | pusso grosso
Materiale: Accidio a media resistenza
Classe: 8 (65)
Carico unitario di prova: 800 N/mm’
(::;: :Thﬁ:':u; ':.:::u 89 Hkémm (uruNeriinth dimensiongli UNIEN 150 4759
Flettatura metrica IS0 grado medio: 6HDIN13/12¢15 (uroﬂensngl]e (netmmche UNIEN IS0 898
Finitura superficiale: come da | Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

Peso per 1000 pezzi ~kg @

d Passo grosso

ma* 0,7 1,33 5000

M5 0,8 1,83 2500

Mo 1 3,20 2000

M8 1,25 6,75 1000
mio 15 12,23 500 . )

[ 15 12,3 500 . r‘ggd?[;gﬁ%i”s!ﬂ;og"beeﬂ,"sf ;fzfesrgg;md||e nome DIN 6923 ¢ 150 4161 perché
M2 1,75 22,0 500 con flangia dentata anziché liscia.

mi4 2 29,8 250 © [e masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85
Mie 2 39,50 200 Kg/dm.

M20 25 80,5 100

fis



Dadi esagonali autobloccanti con anello in nylon incorporato

Prevailing torque type hexagon nuts with non metallic insert Product grade A and B

O

Materiale (corpo dado): Acciaio a media resistenza
(Iussef H— [ ) indice
mﬁ:ﬂf d(:::zi: )r;nin.: ggm?;de Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Filettatura metrica 150 grado medio: _____ 6HDIN13/12¢15 (urutlerisii_tl]e l_neccuniche UNIEN 150 898
Fiitura superfcal sincati bianchi Modalita di controllo UNI EN 150 3269
S .
A ]
d Passo grosso Passo fine i | h |In ------------------ m Peso per 1000 pezzi = kg @
S alti DIN 982 bassi DIN 985 alti DIN 982 bassi DIN 985 alti DIN 982 bassi DIN 985

M3 05 — 55 — 4 — 24 — 05 5000

M4 07 — 7 6 5 32 29 1,05 1 5000

M5 08 — 8 63 5 44 32 1,40 14 3000

M6 1 — 10 8 6 49 4 3,1 24 2000

M3 1,25 1 13 9,5 8 6,44 55 6 51 1000

M10 15 1,25 17 1,5 10 8,04 65 1n7 10,6 500

Mi2 1,75 1,25 19 14 12 10,37 8 16,6 17,2 250

mi4 2 15 2 16 14 12,1 9.5 21 26 250

M16 2 1,5 24 18 16 14,1 10,5 378 34 200

mig 25 15 27 20 18,5 15,1 13 51,6 45 100

M20 25 15 30 2 20 16,9 14 68 65 100

m22 25 2 32 25 27 181 15 86 75 100

M24 3 2 36 28 24 20,2 15 127 100 100

m27 3 2 4 30,8 27 26 17 183 162 50

M30 35 2 46 33,2 30 24 19 258 2 50

Mm33 35 2 50 36 33 26,4 22 326 317 25

M36 4 3 55 40 36 28,8 25 424 415 25

M39 4 3 60 42 39 31,2 27 561 499 25

M42 45 3 65 45 42 33 29 662 628 10

M45 45 3 70 48 45 36 32 860 1 10

]

1) Tolleranze: categoria A per dadi M16, per diametri superiori categoria B.
o Le dimensioni per i dadi DIN 982 da M27 in poi corrispondono alla norma UNI7473.

© Le masse, date  fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Dadi esagonali autobloccanti metallici per alte temperature All-metal prevailing torque type hexagon nuts Product grade A and B

DIN 980
]
| O
Materiole: _Aciaio a media resistenza
d Classe: 65 indice
Goricodidurezzamin: __ 89HRB Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
Filettatura metrica IS0 grado medio: _ 6HDIN13/12¢15 Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Finitor superficiole: ____ aincofi bionchi Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
S
R
d Passo grosso Passo fine Peso per 1000 pezzi = kg @
S - h
M5 0,8 — 8 5 1,49 3000
Mo 1 — 10 [ 2,90 2000
M8 1,25 —_ 13 8 6,37 1000
mio 15 — 17 10 14,00 500
M12 1,75 — 19 12 19,89 250
mi4 2 15 22 14 30,87 250
Ml16 ) 1,5 2% 16 39,70 200 1) Tolleranze: cotegoria A per dadi fino M16, diametri superior cafegoria B.
s 75 15 7 8 57,00 100 ;ILSSS rrﬁgs/sg;n?ute a titolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di
M20 25 — 30 20 77,50 100
m22 2,5 — 32 22 93,00 100
m24 3 —_ 36 24 134,25 100
m27 3 — 4 27 196,00 50
Mm30 35 — 46 30 278,30 50

fis



Controdadi esagonali elastici con filetto metrico Self locking counter nuts

BT Q passo grosso
B A d Materiale: Acciaio per molle ol carbonio [
Closse: 70 indice o
Fiitura superfial come da Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759

Caratteristiche meccaniche UNI EN 1S0 898
Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

Peso per 1000 pezzi = kg @

1
i
I
mm————

3

per viti Passo grosso I
0 d S m
M6 1 53 10 3 04 1000
M8 1,25 69 13 35 09 1000
mio 15 8,6 17 4 14 500
mi2 1,75 10,4 19 45 19 500
M4 2 12 22 5 25 250
Mi6 2 141 24 5 34 250
mig 25 155 7 55 41 200 i oo i o s
M20 25 17,6 30 6 58 100 : ferlét;(::;u ggilgr;?olgr?r:a?(g?icg?sgnLiﬂ?(i)sl‘zlteni?]»bose olla massa volumica di
m22 25 196 3 6 64 100 .85 g/’
Mm24 3 21 36 7 9.5 100
m27 3 24,2 4 7 13 50
M30 35 26,6 46 8 17,5 50

Hexagon Nuts 1,5 D High

| 2 s 00 | —_—
T, passo grosso
) Materiale: Acciaio od alta resistenza
Classe:
R — d —' - - Carico unitario di prova: 1000 N/m* o
! b Carico di durezza min.: 2 HRC Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
i v, Fiettatura mefrica 0 grado medio BH UNI 5541 Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898
! Fiitura superfccle: anneril Modalita di controllo UNI EN 150 3269
| 120° S
| L — . . R
i . ! j
d I I Peso per 1000 pezzi = kg @
S m
M8 13 12 9,6 100
M10 16 15 il 100
Mi2 18 18 315 50
Mi6 24 24 61 50
M20 30 30 120 25
M24 36 36 206 20
M30 46 45 419 10

]

© Dala estremita sferica, i accoppiano alle rosette DIN 6319 D oppure G, in tal
modo si possono staffare pezzi con superfici non parallele; dallo estremit piana,
sono usabili con lg rosette DIN 6340



Dadi esagonali di prolungamento alti 3 volte il diametro Hexagon Nuts 3 D High

e -
pusso grosso
) Materiale: Acciaio ad alta resistenza
J T o s indice
N - P— : 1 N 2
! W E::;: :ln :ﬁ::zf(: '::,:l u 220:R(/mm Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
i 0000000 Fietatura metrica 0 grado medio 6H UNI 5541 Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
| Fitura superfial: annerit Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
i m f .
: - j
| | |
1 i 1
d Peso per 1000 pezzi = kg @
S m
M5 8 20 63 ?
Mo 10 25 133 ?
Mo 10 30 16,7 ?
Mg 13 2% 19,2 ?
ms 13 30 26,1 ?
M8 13 40 37,6 ?
Mio 17 30 422 ?
Mi0 7 40 61,9 ?
mi2 19 36 62,9 ?
Mmi2 19 50 973 ?
Mi6 2% 48 19,6 ?
Mi6 2% 60 166,6 ?

fis

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumetrica di 7,85 Kg/dm’. Q



45° §
i Materiale: Acciaio ad alfa resistenza
i Classe: 10
a d e Carico unitario di prova: 1000 N/me
i Carico di durezza min.: 26 HRC
H | Filettatura mefrica IS0 grado medio: 6g UNI 5541
: k __________ i Finitura superficial anneriti
a d e Peso per 1000 pezzi = kg @
10 3 M8 15 14 50
[V mi0 18 20 50
4 " M12 22 34 25
16 m14 25 50 25
18 0 M16 28 68 25
27" M20 35 150 10
8 0 m24 44 310 10
36 " M30 54 590 10

o7

Slotted and castle hexagon nuts. SO metric coarse and fine pitch thread. Product grade A and B.

O

indice

Nuts for T slots Product grade A

UNI 5531

pusso grosso

Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

& masse, date a fitolo indicafivo, sono calcolate in base allo massa volumica di

7,85 Kg/di'.

Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Modalita di controllo UNI EN ISO 3269

* Non coincidente con la norma
UNI 5625/150 272 che prevede:

Misura  d Chiave S

Mo 16
M2 18
Mi4 /Al
22 34

fise)

Materiale: Acciaio a media resistenza
b Closse: ] :
Grado di durezza min.: 89 HRB

! Filettatura mefrica IS0 grado medio: _ 6H UNI 5541

| Finitura superficiale: come da |

i . R

d Passo grosso  Passo fine | i UNI 5593 alti UNI 5593 bassi Peso per 1000 pezzi ~kg @
S b n m h m h 5593 5594

M8 1,25 1 13 — 25 6,5 9,5 5 8 7,35 6,13 1000
M10 15 1,25 17* — 28 8 12 6 10 15,8 12,9 1000
M12 1,75 1,25 19* 17 35 10 15 7 12 22,6 175 500
M4 2 15 22* 19 3,5 1 16 8 13 27 20,3 250
M16 2 15 24 22 45 13 19 8 14 389 26,2 250
[[}F] 25 15 27 25 45 15 21 9 15 57,5 37,2 200
M20 25 15 30 28 45 16 22 9 15 752 475 100
M22 25 15 32* 30 55 18 26 10 18 93 59,5 100
M24 3 2 36 34 55 19 27 10 18 131 79,9 100
m27 3 2 4 38 55 2 30 12 20 192 118 50
M30 35 2 46 42 7 24 33 12 Ul 264 150 50
M33 35 2 50 46 7 26 35 14 23 333 201 25
M36 4 3 55 50 7 29 38 14 23 447 246 25
M39 4 3 60 55 7 31 40 16 25 584 335 25

1) Tolleranze: categoria A per dadi sino M16, diametri superiori cafegoria B.

© L UNI 5594 concorda parzialmente con la norma DIN 937.

o Diamefro di filettatura fino a M10 senza corona.

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Viti autofilettanti con testa ad intaglio Slotted head tapping screws Product grade A
Materiale: Acciaio carboni O

Classe: (4} . N
Filettatura secondo: UNI 6947 estremita a punta indice
Finitura superficiale: UNI 6951 naturale, zincate, nichelate
UNI 6952 naturale, zincate, nichelate
UNI 6953 naturale, zincate, nichelate

d 0 filettatura N. IS0 Passo filetto TC UNI 6951 TSP UNI 6952 TSC UNI 6953
D K D = D K~ = O =3
2.2 7 079 Iy 135 13 3 13 3 0 5
29 q 1,06 56 175 55 17 55 7 09 08
35 6 127 69 2 63 2 68 2 12 ]
3,90 7 134 75 255 75 23 75 23 13 1
3,2 8 14 82 245 8 75 8] 25 4 12
28 10 159 95 28 95 3 95 3 15 12
55 12 181 1038 32 108 34 108 34 17 16

Peso per 1000 pezzi = Kg

L = Lunghezza
mm J 4,5 6,5 9,5 13 16 19 22 25 32 38 45 50 ! @
pollici 3/16 1/4 3/8 1/2 5/8 3/4 7/8 1 1”71/ 1"1/2 173/4 2”
TC UNI 6951 0,174* 0,214 0,274 0,344 0,404 500
TSP UNI 6952 0,140 0,200 0,270 0,340 500
TSC UNI 6953 0,180 0,240 0,310 0,370 500
TC UNI 6951 0,307* 0,424 0,532 0,658 0,766 0,874 1,00 1,10 500
TSP UNI 6952 0,242 0,350 0,476 0,584 0,692 0,900 1,000 500
TSC UNI 6953 0,332 0,440 0,566 0,674 0,782 0,950 1,050 500
TC UNI 6951 0,66* 0,84 1,02 117 1,32 147 2,00 500
TSP UNI 6952 0,540 0,718 0,871 1,02 1,17 1,40 500
TSC UNI 6953 0,72 0,90 1,05 1,20 1,35 1,50 500
TC UNI 6951 0,85* 1,07 1,29 1,48 1,67 1,86 2,06 2,40 2,90 200
TSP UNI 6952 0,66 0,88 1,07 1,26 1,45 1,64 2,00 2,60 200
TSC UNI 6953 0,89 1.1 1,30 1,49 1,68 1,87 2,40 2,80 200
TC UNI 6951 1,02% 1,26 1,50 171 1,92 2,13 2,34 2,83 3,50 200
TSP UNI 6952 0,78 1,02 1,23 1,44 1,65 1,86 2,35 3,00 3,60 200
TSC UNI 6953 1,07 1,32 1,53 1,74 1,95 2,16 2,65 3,30 3,80 200
TC UNI 6951 1,85% 2,20 2,50 2,80 3,10 3,40 410 4,70 540 590 200
TSP UNI 6952 1,45 1,75 2,05 2,35 2,65 3,35 3,95 4,70 520 200
TSC UNI 6953 2,18 2,48 2,78 3,08 3,78 4,38 5,08 510 5,60 200
TC UNI 6951 2,95 3,34 3,73 412 451 6,42 6,20 7,10 7,80 200
TSP UNI 6952 2,14 2,49 2,87 3,20 3,65 456 5,34 6,30 7,00 200
TSC UNI 6953 3,12 3,50 3,89 4,28 519 597 6,88 6,90 7,60 200
500 | 200
L —
* Diametro non previsto dalle norme 150. © Lestremitd a punfa vie‘neAdgfinito ditipo AB ;econdo la norma UNI, tipo C secondo DIN e 1S0. ‘ﬁ}
* Solo nel tipo TC UNI 6951 © Arichiesta e per quantitativi, si possono forire con estremitd senza punta.

o L¢ norme 150 differiscono dalle UNI e DIN per i valori D e K. © Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®. @



Viti autofilettanti a testa cilindrica con impronta a croce Cross recessed pan head tapping screws Product grade A UNI 6954
| —150 7089 —
i Materiale: Acciaio carhoni O
“““ i Closse: . as N indice
B ’:\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\‘\\\\‘\> - E:::r::m ”‘2“."‘." —mﬂf estemit a punfa Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
) Tincate Caratteristiche meccaniche UNI EN 10 898
N Nichelate Modalitd di controllo UNI EN 150 3269
K L
| 1
d 0 filettatura N. IS0 Passo filetto D K Ph N°
==
2,2 2 0,79 42 1,8 1
2,9 4 1,06 56 22 1
35 6 121 6,9 2,6 2
3,9* 7 1,34 7,5 28 2
4,2 8 141 8,2 3,05 2
4,8 10 1,59 9,5 3,55 2
55 12 1,81 10,8 3,95 3
6,3 14 1,81 12,5 4,55 3
- Pesoper1000pezi=Kg
L = Lunghezza
mm ! 4,5 6,5 9,5 13 16 19 22 25 32 38 45 50 ! @
pollii  3/16 1/4 3/8 1/2 5/8 3/4 7/8 1 1”71/ 171/2 173/4 2"
2,2 0,16 0,20 0,26 0,33 0,39 500
2,9 0,29 0,40 0,51 0,63 0,74 0,85 1,00 1,10 500
35 0,61 079 097 1,12 1,27 1,42 1,57 500
3,9 0,82 1,05 121 1,46 1,65 1,84 2,03 2,40 2,90 200
4,2 0,98 1,22 1,46 1,67 1,88 2,10 2,30 2,80 3,50 200
4,8 1,85 2,20 2,50 2,80 3,10 3,40 410 470 5,40 590 200
55 3,20 3,60 4,00 4,38 476 5,67 6,45 7,10 7,80 200
6,3 39 4,44 4,98 5,52 6,06 7,32 8,40 10,00 11,00 200
500 200
L & 4
mj] * Diametro non previsto dalla norma 150,
© g norma IS0 differisce dalla UNI e DIN per i valori D e K. o |'esfremitd a punta viene definita di fipo AB secondo la norma UNI, fipo C secondo DIN e 1S0.
o Atichiesta e per quantitativi, si possono fornire con estremitd senza punta. © Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Viti autofilettanti a testa svasata piana con impronta a croce Cross recessed countersunk (flat) head tapping screws Product grade A

UNI 6955
| — N T0s—
: Materiale: Acciaio carh O
M i 7 s indice
\\“\‘\\\\\\\\\\\\\\\\\\\“\“ Erﬁmj ;z;:xz:?eiﬁr:ﬂg e a ponie Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
T Tinate Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
80° Nichelate Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
L R
d @ filettatura N. IS0 Passo filetto D 4 Ph N°
==
2,2 2 0,79 43 1,3 1
29 4 1,06 55 1,7 1
35 6 1,27 6,8 21 2
3,9* 7 1,34 75 23 2
4,2 8 1,41 8,1 25 2
4,8 10 1,59 9,5 3 2
55 12 1,81 10,8 34 3
6,3 14 1,81 124 38 3
- Pesoper1000pezi=Kg
L = Lunghezza
mm ! 6,5 9,5 13 16 19 22 25 32 38 45 50 ! @
pollii  1/4 3/8 1/2 5/8 3/4 7/8 1” 1”1/4  171/2 173/4 2”
2,2 0,14 0,20 0,27 0,33 500
29 0,28 0,35 0,48 0,58 0,69 0,90 1,00 500
35 0,54 0,72 0,87 1,02 117 1,32 1,80 2,00 200
3,9 0,66 0,88 1,07 1,26 1,45 1,64 2,00 2,60 200
4,2 0,77 1,02 1,23 1,44 1,65 1,86 2,35 3,00 3,60 200
4,8 1,45 1,75 2,05 2,35 2,65 3,35 4,00 470 5,20 200
55 2,11 249 2,87 3,26 3,65 456 543 6,30 7,00 200
6,3 2,53 3,07 3,61 415 4,69 5,95 7,03 8,40 9,30 200
500 200
L & d
* Diometro non previsto dalla norma 1S0.  ['estremitd a punta viene definito i tipo AB secondo o norma UNI, tipo C secondo DIN e 1S0. im}

[ norma IS0 differisce dalla UNI e DIN per i valori D e K. © Le masse, date o fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’.
A richiesta e per quantitativi, si possono fornire con estremitd senza punta.



Viti autofilettanti a testa svasata con calotta ed impronta a croce [ Cross recessed raised countersunk (oval) head tapping screws Product grade A

UNI 6956
) i Materiale: Acciaio carboni O
A ! Closse: . as N indice
’ :\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\'\\\“\\“\\“\\\\\\\\\“\> d E:::::: o setgr[d?. ﬂ::,luf;f e  ponie Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
) Tincate Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898
80° Nichelate Modalitd di controllo UNI EN 150 3269
L R
d 0 filettatura N. IS0 Passo filetto D F= Ph N°
==
2,2 2 0,79 43 13 0,7 1
2,9 4 1,06 55 17 09 1
35 [ 1,27 6,8 21 12 2
3,9* 7 1,34 75 23 13 2
4,2 8 141 8,1 25 14 2
4,8 10 1,59 9,5 3 15 2
55 12 1,81 10,8 34 1,7 3
- Peoper00pemi=kg
L = Lunghezza
mm ! 6,5 9,5 13 16 19 22 25 32 38 45 50 ! @
pollii  1/4 3/8 1/2 5/8 3/4 7/8 1 1”71/4 171/2 173/4 2"
2,2 0,18 0,24 0,31 0,37 500
2,9 0,33 0,44 0,57 0,67 0,78 500
35 0,72 0,90 1,05 1,20 1,35 1,50 200
3,9* 0,89 1.1 1,30 1,49 1,68 1,87 200
4,2 1,07 1,32 1,53 1,74 1,95 2,16 2,65 3,30 3,80 200
4,8 1,88 2,18 2,48 2,78 3,08 3,78 4,40 510 5,60 200
55 2,64 3,12 3,50 3,89 4,28 519 597 6,90 7,90 200
500 200
L & d
fmj] 1) Tolleranze: categoria A per bulloni sino d=M24 ¢ L minore o uguale a 10 volte
d (con limite massimo 150 mm), lunghezze e diamefi superiori categoria B. © Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Viti autofilettanti a testa esagonale Hexagon head tapping screws Product grade A

DIN 7976
i e W
i Materile: Acciaio carbonitrurato O
- i Classe: as ) indice
I . i o L 150150
Tincate Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
le >l
S )
I
d 0 filettatura N. 150 Passo filetto S K
2,9 4 1,06 5 15
35 6 127 55 23
4,2 8 141 7 28
4,8 10 1,59 8 3
55 12 1,81 8 4
6,3 14 1,81 10 48
- Pesoper1000pezi=Kg
L = Lunghezza
mm ! 6,5 9,5 13 16 19 22 25 32 38 45 50 ! @
pollii  1/4 3/8 1/2 5/8 3/4 7/8 1 1”1/ 1"1/2 173/4 2”
2,9 0,32 0,43 0,55 0,66 0,76 500
35 0,60 0,74 0,92 1,08 1,23 500
4,2 1,29 1,54 1,76 197 2,19 2,40 I 291 200
4,8 1,70 2,02 2,32 2,61 2,90 319 3,88 4,46 516 5,66 200
55 2,72 3,09 3,48 3,86 4,25 6,14 6,90 6,81 7,46 200
6,3 4,25 4,77 5,30 5,82 6,35 1,57 8,63 9,89 10,80 200
500 200
L & d
[ norme UNI e 150 differiscono dalla DIN per il valore K. ‘m}
 ['estremitd a punta viene dgﬁnita ditipo ] secondp !u normo UN, fipo C o ) o a
secondo DIN e 1S0; I'estremitd senza punta viene definita di tipo B secondo la & masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di
norma UNI, tipo F secondo DIN e IS0. 7,85 Kg/dm.



Viti autofilettanti a testa esagonale con bordino

RN

S

> d

Hexagon head tapping screws with collar Product grade A

Materiale: Accaio carb
Closse: as
Filettatura secondo: UNI 6947 estremitd a punta
Finitura superficiale: Naturale
Tincate

O

indice

Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

o Le norme UNI ¢ 150 differiscono dalla DIN per il valore K.

o ['esfremitd a punta viene definita di fipo AB secondo la norma UNI, fipo C
secondo DIN e IS0; I'estremitd senza punta viene definita di fipo B secondo la
norma UNI, tipo F secondo DIN ¢ IS0.

d 0 filettatura N. IS0 Passo filetto S K max b max D max
29 4 1,06 5 1,87 0,5 6,5
35 [ 1,27 55 2,67 0,54 7.2
4,2 8 1.4 7 317 0,78 973
4,8 10 1,59 8 3,42 0,78 10,61
55 12 1,81 8 4,45 0,99 11,08
6,3 14 1,81 10 5,25 1,33 13,86

- Pesoper1000pezi=Kg
L = Lunghezza
mm ! 6,5 9,5 13 16 19 22 25 32 38 45 50 ! @
pollici 1/4 3/8 1/2 5/8 3/4 7/8 1” 1”71/4 171/2 173/4 2"
29 0,60 0,70 500
35 1,00 1,20 1,35 1,45 1,70 500
4,2 1,60 1,70 1,85 2,10 2,30 2,50 3,00 200
4,8 2,20 2,60 2,90 3,20 3,60 390 4,20 200
5,5 3,20 3,60 4,00 4,50 4,90 5,90 6,80 7,75 8,50 200
6,3 5,20 5,80 6,40 7,00 7,60 9,00 10,1 11,5 12,5 200
500 200
L & d
fin]

© Le masse, date  fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Viti autofilettanti a testa cilindrica con cava esagonale

Hexagon socket head cap tapping screws

' | @ agm |

i =_----_ D Q

P Materiale: Acciaio carbonitrurato

! i Classe: as indice

_ \\\\\‘\\\\\\\\\\\ \\\\\\ I d ! Filettatura secondo: UNI 6947 estremitd a punta
- / S i Finitura superficiale: Naturale
E Tincate
e S et
! S q L = Lunghezza @
d 0 filettatura N. 150 Passo filetto D K mm ! 13 16 19 22 25 32 38 45 50 !
pollii  1/2 5/8 3/4 7/8 1” 1”1/ 1”1/2  173/4 2" 200

4,8 10 1,59 10 6 5 2,83 317 3,86 3,98 4,40 539 6,24 7,23 7,94 200
55 12 1,81 10 6 5 4,05 446 510 547 6,00 7,29 8,42 9,67 10,6 200
6,3 14 1,81 10 6 5 521 575 6,34 6,95 7,59 9,18 10,6 121 200

Viti autofilettanti a testa svasata piana con cava esagonale

T

Hexagon socket countersunk head cap tapping screws

200

—  —

Materiale: Acciaio carbonitrurato
- :,'/ \\‘\\\‘\\\\\\\\\\\ \\“ \\ \“’} gl‘::;:.lum secondo: ﬁllllsﬂw estremitd o punta
/ Finitura superficiale: Naturale
Tincate
K S
| L - Peoper000pemi=ky
L
L = Lunghezza
d 0 filettatura N. 150 Passo filetto D K mm ! 13 16 19 22 25 32 38 45 50 ! @
pollii  1/2 5/8 3/4 7/8 1” 1”71/4  171/2  173/4 2" 200
4,8 10 1,59 8 28 3 2,00 2,40 2,66 3,20 341 439 542 5,85 7,12 200
55 12 1,81 10 28 3 2,58 3,08 343 4,00 438 548 6,78 7,43 9,06 200
6,3 14 1,81 12 33 4 315 376 4,20 481 5,34 6,57 8,14 9,00 200

200

e F —

fis

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®. Q



Viti autofilettanti con intaglio per canalini fermavetro

Tapping screws for window frames

O
Materiale: Acciaio carhoni . -
Closse: s indice
Filettatura secondo: UNI 6947 estremiti o punta
Finitura superficial Tincate
L = Lunghezza @
d 0 filettatura N. ISO Passo filetto D K F C mm | 9,5 13 1
O =3 polli  3/8 1/2
4,2 8 141 6,2 31 20 43 12 RE 167 500 |
4,8 10 1,59 8 3 3 6 1,2 242 2,68 200
200
L d

Viti autofilettanti a testa mezza tonda con impronta a croce per infissi

Mushroom head screws for window frames

I,( P E i Materiale: Acciio carboni

i T ! Classe: s

i T : Filettatura secondo: UNI 6947 estremiti a punta

! -\\\\\\\\\‘\\\\\\\ ) \\\\\\L\‘ >‘ d i Finitura superficiale: Naturale

i | Tincate

i L TR

L = Lunghezza @
d 0 filettatura N. IS0 Passo filetto D K Ph N°. mm ! 13 16 19 25 32 38 45 50 !
<5 pollic  1/2 5/8 3/4 1” 171/6  171/2 173/4 2"
4,8 8 141 9,7 26 2 1,37 1,65 185 | 205 500
5,5 10 1,59 14 3 2 2,04 257 | 278 3,10 370 437 500 6,18 200
6,3 12 1,81 13 34 390 421 4,63 527 1 630 6,94 8,40 200
1000 500
L &g d
fim)

© g masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Diametri dei fori di preparazione per viti autofilettanti Tapping screws of steel Core holes

UNI 6946

7

1l diametro dei fori di preparazione della presente fabella, sono stati determinafi sperimental-
mente: in casi di produzione i serie si consiglia una preventiva verifica dei valori dei diame-
ri mediante opportune prove.

indice
h (umnerisii.th.e dimensionpli UNIEN IS0 4759
Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
d Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
Diametro Spessore del materiale da forare d  Diametro* del foro per laminati di
nominale di h acciaio, acciaio inossidabile e ottone lega di alluminio
filettatura oltre fimo a fori punzonati fori trapanati o tranciati fori punzonati fori trapanati 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
2,9 0,80 0,90 2,50 240 2,20 2,20
0,90 1,20 — 245 2,20 2,20
1,20 1,50 — 2,55 — 2,30
1,50 190 — 2,60 — 2,30
1,90 270 — — — 240
— 0,40 2,85 2,65 — —
0,40 0,50 2,85 2,65 — —
0,50 0,60 2,85 2,10 2,85 —
0,60 0,80 2,85 270 2,85 2,65
0,80 0,90 2,85 2,80 2,85 2,65
35 0,90 1,20 — 2,85 2,85 2,65
1,20 1,50 — 2,95 — 2,10
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 3,10 290
0,80 0,90 3,10 295 3,10 290
39 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
270 6,30 — — — 3,60
segue

fis



Tapping screws of steel Core holes

Diametri dei fori di preparazione per viti autofilettanti

UNI 6946
Diametro Spessore del materiale da forare d  Diametro* del foro per laminati di
nominale di h accigio, acciaio inossidabile e ottone lega di alluminio
filettatura oltre fimo a fori punzonati fori trapanati o franciati fori punzonati fori trapanati o tranciati

— 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

42 1,20 1,50 = 3,50 - 3,50
1,50 1,90 - 340 - 340
190 270 — 3,80 — 375
270 3,00 — 3,80 — 375
320 340 —_ 390 —_ 3.80 Diametro Diametro del foro Profondita del foro cieco min.
340 9,50 — — — 390 il
: : : filettatura
— 0.0 400 — — - 22 200 3
0,50 0,60 4,00 3,70 4,00 — 2.9 26 5
0,60 0,80 4,00 3,70 4,00 — 35 305 65
0,80 0,90 4,00 375 4,00 3,70 3.9 3465 65
0,90 1,20 4,00 3,90 4,00 3,70 42 3,85 65

4,8 1,20 1,50 — 3,90 — 3,70 48 150 65
1,50 1,90 — 4,00 — 3,75 55 510 7
1,90 2,70 — 410 — 3,75 63 60 3
2,70 3,20 — 4,30 — 3,80
3,20 3,40 — 4,30 — 3,80
3,40 4,20 — 4,40 — 3,90
420 9,50 - - - 410 Diametro Materiali fenolici Mat. cellulosici, acrilici e stirenici
- 0,60 470 420 - - nominale di Diametro  Profondita del = Diametro  Profondita del
0,60 0,80 470 420 — — filettatura del foro  foro ciecomin.  del foro  foro cieco min.
0,80 0,90 470 4,20 — — 2,2 2,00 5 2,00 5
0,90 1,20 4,70 4,30 — 410 2,9 2,55 6,5 2,40 6,5
1,20 1,50 — 4,50 — 4,25 3,5 3,25 6,5 3,10 6,5

55 1,50 1,90 — 4,70 — 4,40 39 345 6,5 3,25 6,5
1,90 2,70 — 4,70 — 4,60 42 3,80 8 3,70 8
2,70 3,20 — 5,00 — 470 4,8 4,50 8 4,40 8
3,20 3,40 — 5,00 — 4,70 5,5 510 9,5 4,90 9,5
3,40 420 — 5,10 — 4,80 6,3 6,00 9,5 5,60 9,5
4,20 9,50 — — — 5,00
— 0,80 5,30 5,00 — —
0,80 0,90 5,30 5,00 — —
0,90 1,20 530 5,00 — —
1,20 1,50 — 510 — 510
1,50 1,90 — 520 — 510

6,3 1,90 2,10 — 5,30 — 520
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 — 540
4,80 490 — 6,00 — 5,60
490 9,50 — — — 5,80

* Tona di folleranza raccomandata H 12 UNI 6388.
o | diametri dei fori sono dati a fifolo indicativo.




Piastrine semplici per viti autofilettanti Spring clips for self tapping screws

Materiale: Acciaio per molle indice
Classe: a2
Finitura superfiiale: _~~~~~ Annerite
per viti @ A B S Peso per 1000 pezzi = kg @

2,9 9,5 15 0,5 0,67 5000

35 9,5 15 05 0,67 5000

4,2 9,5 15 0,6 0,67 5000

4,8 10,5 17 0,7 1,00 2000

Piastrine doppie per viti autofilettanti Double spring dlips for self tapping screws

Materiale: Acciaio per molle

Classe: (¢}]

Finitura superficiale: annerite

per viti @ H = spessore lamiera A B C D S Peso per 1000 pezzi = kg @

35 0319 12 15 8,5 6 05 0,65 5000
4,2 03+12 9 1,2 6,2 45 05 1,30 2000
4,2 03+2 1 16 84 7 0,6 1,65 2000
4,8 03+28 12 19,5 8,2 9 07 1,82 1000

fis

© Le masse, date o fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumetrica di 7,85 Kg/dm’. e



Rivetti autofilettanti a testa tonda Round head tapping rivets

________________ D Q = | (Ii Materiale: Acciaio O
0 [\ | Classe: as indice
i ) Durezza superficiale Rockwell: __ HR 1583 Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
N e Filetatorasecondo: _ UNI7345 Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
| - Finitura superficiale: _tropicalizzati Modalita di controllo UNI EN 1O 3269
e h L -
i i : L = Lunghezza
i | i I 1 @
d @ nominale D h a b 0 dei fori da eseguire
di filettatura L<6,5 L>8 <13 L>8 mat. duri mat. teneri mm 35 5 6,5 8 9,5 13 16 19
1,5(00M) 25 0,87 1,24 1 — — 1,30 1,25 | 0,030 0,066 0,086 20000 I
1,9 (0M) 3,6 1,24 1,60 1 1,5 — 1,70 1,65 0,10 0,12 0,13 0,16 10000
2,5 (2m) 41 1,75 2,10 1 1,5 — 2,25 2,20 0,18 0,21 0,25 I 0,30 0,33 5000 I
29(4M) 535 2,18 2,43 1 15 — 2,65 2,55 0,40 0,44 0,49 0,53 I 0,68 2500
3,5 (6M) 6,6 26 2,94 1 15 — 32 3,1 073 I 0,79 0,88 1,08 2500
4,2(8M) 784 3,05 3,45 — 1,5 2 38 3,7 1,08 1,29 1,76 2,17 2000
4,5(10M) 9, 347 3,80 - 1,5 2 42 4 1,66 197 I 2,65 3,30 1000
53 (12M) 10,35 3,88 4,50 — — 2 49 47 2,10 3,35 3,95 1000
6,1(14M) 11,6 43 513 — — 2 517 54 3,44 | 4,24 5,03 500
10000 5000 2500 1000 |

e & —

]

o Come principio generale lo spessore del pezzo ove va inserito il ivetto non
deve mai essere inferiore ad almeno mezzo diamero del rivetto sfesso. Per
unioni di materiali pid sottili o di lamiere, consigliamo le nostre vif autofilettanti.



Le autoforanti sono delle viti autofilettanti che permettono di realizzare, in una sola volta, tre operazioni: forare, filettare, assemblare.
Queste viti infatti sono composte da una punta elicoidale da trapano, che possiede la capacita di forare, e da una parte autofilettante che filetta ed avvita. i

O

: indice
]
iR foratura ) N T B Y _p
= = =
= = =
= = filettatura AR = AR | 3
0=0=¢ = ‘gf: !
< < avanzamento | | ;|
assemblaggio punfa 4 | Fr>S
] IR
d
| vantaggi pratici ed evidenti che le viti autoforanti permettono di oftenere sono: LUNGHEZZA |
— Foratura - filettatura ed avvitatura consecutive. Poiché le viti autoforanti hanno la punta non filettata, la scelta della lunghezza tota- |
— Semplificazione della lavorazione. le della vite va fatta tenendo conto della lunghezza utile Lu, la quale deve ovvia- rﬁ
— Riduzione dei tempi di assemblaggio. mente essere sempre maggiore degli spessori da unire per poter svolgere una cor-
— Himinazione degli aggiustamenti e della necessitd dell'allineamento dei fori. retta azione di serraggio. La lunghezza utile Lu si ricava togliendo dalla lunghezza C
— Utilizzo di una attrezzatura di montaggio minima e leggera: un avvitatore elet- totale del gambo della vite la lunghezza della punta forante. Sempre nella tabella Lu
trico veloce é sufficiente (16003000 giri/minuto). sottostante si possono frovare detti valori gid calcolati per ogni dimensione di vite.
— |l diametro ottimale del foro & direttamente ottenuto dalla punta della vite: si
evitano errori di foratura, assemblaggi difettosi, controlli di produzione. CAMPI D’IMPIEGO |
— Ogni vite con la sua punta sempre nuova, puo forare meglio e piv velocemente  Le applicazioni delle viti autoforanti sono ampissime e diversificate in molti settori: /
di una punta da trapano usata per molti fori. impiantistica di prefabbricati, costruzioni leggere e carpenteria, lattoneria, rivesti- ;
menti, isolazioni, pannelli di cartongesso, pareti mobili, serramenti metallici, impian- |
SCELTA DELLA VITE ti di condizionamento ed aerazione, mobili metallici, eletirodomestici, auto, carroz- d
zerie, caravan, pianali di camion.
DIAMETRO
Per determinare le dimensioni delle viti autoforanti da usare bisogna tenere presen-  — e R T T S
te alcuni aspetti; I'avanzamento della punta della vite durante la foratura & netta- —— " 07 07 07 75 5 1B 2
mente inferiore all’avanzamento durante la filettatura, in quanto questo corrispon- diforour 0 190 25 240 300 40 450 50
de al passo del filetto. Di conseguenza ¢ indispensabile che I'operazione di foratura L L lnghezza ufle
sia terminata prima dell'inizio della fase di filettatura. Da cio si ricava che la lun- mm___min. max.__pollid min.
. h N L 35 1%
ghezza della parte forante della vite deve essere superiore allo spessore totale da L 70 7 = = = 43 ==
attraversare. La tabella della pagina seguente riporta gli spessori massimi forabili T 51 169 o7 % 97 59 73 X
per ogni diametro di vite, di conseguenza, in hase allo spessore da forare si puo rica- 19 18 0 3/ 75 1 N7 W03 123 1] 99
vare il diametro della vite appropriato. 2 7 2 /8 5] 47 133 153 142 139
B u % 7 W1 17 163 183 12 159
S B5 I/ u5 B B3 W1 1)
B 3675 05 11/ 9 13 202 N9
5 B %5 173/ B3 372 B9
0 4,5 85 7 B3 @2 a9

© Solo pervifi TCe TE.

fini



Viti autoforanti a testa avtosvasante piana con impronta

a croce ed alette in punta

Recessed countersunk (flat) head self-drilling screws with wings

TS ’ d - as' indice
A T Flefiatua secondo: UN 6947
Finitura superficial zincate bianche
80° |
| [ i .  Peoperl00pezmi=ly
T E' """ L = Lunghezza
d 0 filettatura N. IS0 Passo filetto D K Spessore foratura Ph N°. mm ! 13 16 19 22 25 32 38 45 50 ! @
= pollic 172 5/8 3/4 7/8 o 1Ti4 1712 173/ 27
35 6 1,27 68 21 072,25 2 0,72 0,88 1,10 1,20 1,40 500 |
4,2 8 141 81 25 1,75<3 2 1,50 1,70 19 | 250 3,00 200
48 10 1,59 9,5 3 1,75+4 2 2,0 3,40 4,00 4,70 520 200
5,5 12 1,81 10,8 34 1,75+4,5 3 4,70 540 6,30 7,00 200
6,3 14 1,81 12,4 38 25 3 8,40 9,30 200

500 200

L & d

1) Tolleranze: categoria A per bulloni sino d=M24 ¢ L minore o uguale a 10 volte
d (con limite massimo 150 mm), lunghezze e diametri superiori categoria B.

© L masse, date  fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’.

Recessed pan head self-drilling screws

Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759

* Diametro non previsto dalla norma UNI.

21:::2“'91 :\:‘I‘i;“ (uruﬁerisﬁ;l]e lpe«unkhe UNI EN 150 898
P — Nl 6947 Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
Finitura superficial zincate bianche
- Peoperi00pezi=ky
f L = Lunghezza
d 0 filettatura N.IS Passofiletto D K Spessore foratura Ph N°. mm | 9,5 13 16 19 22 25 32 38 45 50 1 @
=5 pollii ~ 3/8 1/2 5/8 3/4 7/8 1714 1712 1734 2
29 4 1,06 56 22 0,719 1 0,54 0,66 0,77 0,88 500
35 [ 1,27 6,9 2,6 0,7+2,25 2 1,05 1,20 1,40 1,50 1,70 2,00 500
3,9* 7 1,34 75 28 0,7+2,4 2 1,30 1,50 1,70 1,85 2,10 500
4,2 8 141 8,2 3,05 1,75+3 2 1,50 1,80 1,95 2,20 2,40 I 3,00 3,50 200
48 10 1,59 9,5 3,55 1,75+4 2 2,20 2,50 2,80 3,10 3,40 410 4,70 540 5,90 200
55 12 1,81 10,8 3,95 1,75+4,5 3 3,80 420 450 550 6,20 7,10 7,80 200
6,3 14 1,81 12,5 455 2:5 3 5,40 5,95 6,50 7,80 8,90 10,00 11,00 200
500 200
fonsl L &

© Le masse, date  fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Viti autoforanti a testa svasata piana con impronta a croce Recessed countersunk (flat) head self-drilling screws

UNI 8119
)= 5 ] O '
Materiale: Accigio P
- Classe: s indice S
g
‘ Fir gl sl bone Modaift i controllo UNIEN'150 3269
o Peoperlpemi=ly |
T
L = Lunghezza
d 0 filettatura N. IS0 Passo filetto D K Spessore foratura Ph N°. mm ! 13 16 19 22 25 32 38 45 50 ! @
== polli 172 5/8 3/4 7/8 ”o1mi4 112 1m3e
29 4 1,06 55 1,7 07519 1 0,48 0,59 0,70 500 I
35 6 1,27 68 21 0,7+2,25 2 1,72 0,88 1,10 1,20 1,40 1,80 200
3,9 7 1,34 75 23 07+2,4 2 0,90 1,10 1,30 1,46 1,65 1,90 200
4,2 8 141 8,1 25 1,753 2 1,10 1,30 1,50 1,70 1,90 2,50 3,00 3,60 200
4,8 10 1,59 9,5 3 1,75+4 2 1,50 1,60 1,80 2,40 2,70 3,40 4,00 4,70 5,20 200
5,5 12 1,81 10,8 34 1,75:4,5 3 2,80 3,30 3,70 4,70 540 6,30 7,00 200
6,3 14 1,81 124 38 2:5 3 3,60 4,15 4,70 595 7,10 8,40 9,30 200
500 200

Viti autoforanti a testa esagonale con hordino Hexagon head self-drilling screws with collar

L g

* Diametro non previsto dalla norma UNI.
Sy richiesta e per quantitafivi, si possono fornire a testa svasata con calotta UNI 8120.
© Le masse, date o fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®.

UNI 8117

Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759

E (| E g::::"le: é‘l‘i;i“ Caratteristiche meccaniche NI EN 150 898
i ‘\\\‘\\‘\“\\“\\“\\\‘\\\‘ \\\ \\\\ ﬁ } d i P — N 6947 Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
E ! Finitura superficiale: zincate bianche
IR e ) ety
! ] L = Lunghezza
d 0 filettatura N.IS  Passo filetto S D b Spessore foratura mm | 9,5 13 16 19 22 25 32 38 45 50 1 @
pollii  3/8 1/2 5/8 3/4 7/8 1” 171/4 1”1/2  173/4 2"
35 6 1,27 55 8,3 0,6 2,6 0,7+2,25 1,20 1,35 1,45 1,70 500 I
4,2 8 141 7 8,8 09 31 1,75+3 1,70 1,85 2,10 2,30 I 2,50 200
4,8 10 1,59 8 10,5 09 3,25 1,75+4 2,60 2,90 3,20 3,60 3,90 4,20 200
55 12 1,81 8 11 1 4,15 1,75+45 4,00 4,50 490 590 6,80 7,75 8,50 200
6,3 14 1,81 10 13,2 1 515 255 6,40 7,00 7,60 9,00 10,10 11,50 12,50 200
500 200

L & 4

| valori D, b e K differiscono dalla norma UNI.

fis

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm® e



Viti autofilettanti per materie plastiche

Fra i vari sistemi comunemente impiegati per unire tra di loro due particolari realiz-
zati in materiali plastici, il fissaggio con viti autofilettanti & il metodo piv diffuso,
grazie alla sua economicitd e versatilitd. La realizzazione di un idoneo sistema di fis-
saggio, richiede un'accurata progettazione delle sedi delle viti in funzione delle
caratteristiche di ciascun tecnopolimero.

Tenendo presente queste premesse al fine di
garantire un piv corretto e resistente assem-
blaggio, sono state progettate le viti autofi-
lettanti a due filetti con profilo differenziato.
Questo tipo di filettatura coinvolge nel col-
legamento la massima quantitd di materiale
perché sviluppa una maggiore superficie di
contatto, la quale permette un fissaggio piv
sicuro anche su materiali ritenuti finora poco
adatti ad accogliere il collegamento con le viti
in avvitamento diretto.

Questo considerando che i materiali termoplo-
stici sono particolarmente sensibili alle varia-
zioni delle temperature di esercizio.

| vantaggi pratici che questo tipo di filettatura per-

mette di ottenere sono:

— Filettatura a due principi e due filetti con profilo differenziato.

— Avvitamento piv equilibrato in materiali teneri e due volte pid rapido.

— Awvitamento pid facile con minore coppia di avvitamento e risparmio di energia.
— Possibilita di applicare una coppia di serraggio piv elevata a paritd di diametro
della vite.

— Drastica riduzione dei rischi di spannatura a parita di coppia di serraggio.

— Maggiore resistenza del fissaggio alle sollecitazioni meccaniche e termiche
(incremento minimo della resistenza a trazione del 20% rispetto a viti autofilettanti
normali).

— Riduzione dei rischi di rotture e scarti.

]

SCELTA DELLA VITE

La scelta della vite deriva dalle condizioni di impiego che si possono sostanzialmen-
te raggruppare in due:

— utilizzo in prodotti di nuova progettazione.

— utilizzo per miglioramento di prodotti gid in produzione.

Nel primo caso, verificate le esigenze del fissaggio, i stabilisce il diametro della vite
e quello del foro con prove pratiche, tenendo presente che la lunghezza della vite
impegnata nel materiale (lunghezza di avvitamento) deve essere almeno equive-
lente a tre volte il diametro.

In caso di necessitd, su materiali resistenti come le resine poliammidiche, si pué arri-
vare a un rapporto minimo di due volte il diametro.

Nel secondo caso, |'eventuale sostituzione di viti autofilettanti normali con viti auto-
filettanti per plastica non pone in genere problemi dimensionali, perché queste viti
hanno, a paritd del diametro della sezione resistente, lo stesso diametro e impronta
a croce delle teste delle viti autofilettanti normali (vedi tabella a lato).

[n molti casi non & necessario modificare i fori preesistenti perché nelle materie ter-
moplastiche la differenza del diometro & normalmente accettata dalla elasticita del
materiale e favorita dal profilo filettante del filetto.

DIAMETRI DEI FORI

La grande varietd dei tipi di materie plastiche non permette di dare indicazioni pre-
cise e valide sulle dimensioni dei fori da praticare.

| diametri dei fori della tabella a lato, validi per materie plastiche poliammidiche
(nylon), sono stati determinati sperimentalmente e quindi sono da considerarsi
orientativi. Una opportuna verifica nel materiale deve essere almeno a due volte il
suo diametro.

Per materiali differenti, le variazioni dimensionali dei fori sono in funzione delle loro
caratteristiche fisiche. Prendendo come riferimento quelle delle materie plastiche
poliammidiche, si hanno orientativamente le sequenti variazioni percentuali dei dia-
metri dei fori, pid sopra riportati.

O

indice

Corrispondenze dei diametri delle viti a parita di
dimensione delle teste

0 viti autofilettanti

0 viti autofilettanti per

normali materie plastiche

2,2 3,0

29 35

3,5 40

39 45

4,2 50

48 55

55 6,0

6,3 70

Diametri dei fori
Diam. Nom. Diam. vite Diam. foro

3,0 3,15 2,30
2,95 2,00
35 3,65 2,60
3,35 2,20
4,0 410 2,90
3,80 2,50
5,0 510 3,70
4,80 3,10
55 5,60 4,20
5,30 3,60
6,0 6,10 4,70
5,80 4,00
7,0 7,15 5,60
6,85 490

0 viti autofilettanti

0 viti avtofilettanti per

normali materie plastiche
Polipropilene - 6,60%
Acetaliche Invariato
Stirolo acrilonitrile + 2,65%
Acetato di cellulosa + 2,66%
Adilonitrile butadiene-stirolo (ABS) + 6,60%
Polistirolo + 4,60%
Poliammidiche caricate con fibra di vetro + 6,60%
Policarbonato +13,30%




Viti autofilettanti a testa cilindrica con impronta a croce con [l Two-thread pan head tapping screws with cross recessed for plastic Product grade A

filettatura a due filetti per materie plastiche

O Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759

| Materiale: Acciaio carboni ot .
! indice (uruﬂensn_tl]e meccaniche UNI EN 150 898
N g\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\;; d gl?:t::ium secondo: E:IISWUZ esfremifd fipo TA Modalt i cotrol UNIEN'150 3269
Finitura superficiale: naturale
K— 1 R o Peoperl000peri=hg
! : I L = Lunghezza 1
d 0 filettatura P passo filetto D K Ph N°.
<] mm 8 10 12 14 16 18 20 25 30 35 40 45 50

3,0 2,10 490 2,00 1 0,23 0,28 0,33 0,37 0,40 0,45 0,50 0,63
35 2,50 5,60 2,20 043 0,51 0,60 0,67 0,74 0,80 091 1,10 1,29
4,0 2,70 6,90 2,60 2 0,90 1,05 1,12 1,20 1,29 1,57 1,85 2,13 241 2,69 3,00
4,5 2,80 7,50 2,80 2 1,36 1,46 1,56 1,67 2,03 2,25 2,61 3,05 343 3,80
5,0 3,00 8,20 3,05 2 1,35 1,57 1,67 1,78 1,90 2,30 2,62 322 3,68 414 4,60
55 3,00 9,50 3,55 2 2,50 2,65 2,82 3,40 3,84 433 495 5,40 5,90
6,0 3,10 10,80 3,95 3 3,60 3,80 4N 476 531 5,95 6,80 7,10 7,80
7,0 3,50 12,50 4,55 3 5,25 6,06 6,86 8,00 8,84 9,66 10,56

Confezioni industriali
o Arichiesta e per quantitafivi, si possono fornire con estremitt fipo TZ (senza punta), e a testa ciindrica con finta rosetta.

|— @ —I © Le masse, date a fitolo indicafivo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®.

Two-thread countersunk (flat) head tapping screws with recessed for plastic Product grade A

Viti autofilettanti a testa svasata piana con im‘)roniu a

croce con filettatura a due filetti per materie plastiche

P i N 4
i . o Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
AR . g::::"le: é‘l‘;’“‘ Caratterisiche meccaniche UNI EN 150 898
Q\\\\\\\\\\\\\\\\== d Fitiatra secondo: UNI 9702 estremitd tipo TA Modalt i cotrolo UNIEN'150 3269
Finitura superficiale: naturale
80°
K L R - Peoperl000peri=hg
i : L = Lunghezza
d 0 filettatura P passo filetto D K Ph N°. ! !
== mm 12 14 16 18 20 25 30 35 40 45 50
3,0 2,1 49 15 1 0,27 0,31 0,35 0,39 0,43 0,53
35 25 55 17 1 0,51 0,59 0,65 0,82 1,00 1,20
4,0 2,7 68 2,1 2 0,87 0,97 1,06 1,32 1,69 1,84 2,00 2,16 2,35
4,5 28 75 23 2 1,07 1,19 1,32 1,64 1,87 2,39 273 3,07 34
5,0 3 8,1 25 2 1,36 1,52 1,86 2,20 276 3,15 3,60 4,05
55 3 9,5 3 2 1,95 2,15 2,65 3,15 3,64 4,15 470 520
6,0 3,1 10,8 34 3 3,02 3,65 4,28 5,00 571 6,30 7,00
7,0 3,5 124 3,8 3 4,69 5,58 6,47 7,40 8,29 9,20

Confezioni industriali

% o Arichiesta e per quantitafivi, si possono fornire con estremit fipo TZ (senza punta), e a testa ciindrica con finta rosetta.
© L massg, date a fitolo indicafivo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg,/dm®.



Viti autofilettanti a testa svasata con calotta a croce ed impronta

a croce con filettatura a due filetti per materie plastiche

AR

Two-thread raised countersunk (oval) head tapping screws with cross recessed for plastic. Product grade A,

- (5 O

Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759

Material: Acdio corboni FladdE Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Classe: as indice s i

Fiefiaturasecondo: UNI 9702 estremits ipo A Modal i contollo NI EN'50 3269
Finitura superficiale: naturale

80°
. R P I00pezinly
; ! i L = Lunghezza
d O filettatura P passo filetto D K F= Ph N°. ! !
<ES mm 12 14 16 18 20 25 30 35 40 45 50

30 21 49 15 06 1 0,29 0,33 0,37 041 0,46 0,57

35 25 55 17 09 1 0,61 0,67 0,74 092 1,15 1,38

4,0 2,7 68 21 1,2 2 1,05 1,14 1,22 1,50 1,80 2,10 2,40 2,10 3,00

4,5 28 75 23 13 2 1,30 141 1,56 1,87 2,24 2,61 2,99 3,36 374

5,0 30 81 25 14 2 1,64 1,83 2,16 2,48 3,03 347 3,80 42

5,5 30 9,5 30 15 2 2,34 2,5 3,08 3,54 4,67 5,08 5,15 5,60

6,0 31 10,8 34 17 3 3,68 4,28 4,86 5,49 6,28 6,90 7,60

7,0 35 124 38 2 3 5,62 6,45 7,33 8,37 9,22 10,12

Viti per legno pressato o truciolare a testa svasata piana

con impronta a croce POZIDRIV

[= SR

Confezioni industriali
© S deve evitore 'impiego i vifi con dimensioni refinate.

|— @ —I © A richiesta e per quantitafivi, si possono fornire con estremitd tipo TZ (senza punta), e a testa cilindrica con finta rosefta.

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®.

Hexagon head bolt. ISO metric coarse pitch tread. Product grade A and B.

DIN 7505-A

(sperimentale)

Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759

Maierinle: Accidio carbori Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Oosse: s Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
Finitora superficiale: __ naturale

zincate

fin)

f L = Lunghezza
d D Ph N°. ' ' @
= mm 10 12 16 18 20 25 30 35 40 45 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150 160 180 200 220 240
2,5 5 1,40 1 024 028 037 041 045 055 065 2000
3,0 [ 1,80 1 038 044 057 063 089 084 099 114 130 1000
3,5 7 ? 1 052 040 077 08 0% 115 13 158 179 200 21 500
4,0 8 235 2 081 103 114 105 152 179 207 | 234 261 289 343 397 500
45 9 2,55 2 130 143 155 187 219 252 284 316 348 412 476 540 500
5,0 10 2,85 2 195 235 274 313 353 | 392 432 510 589 468 747 825 860 930 200
6,0 12 3,35 3 285 341 398 454 510 567 623 73 848 961 1074 [1186 1299 1412 1525 1637 1750 1863 2050 2326 2612 2835 100
1000 | 500 | 200 | 100 |

- & —

© Le masse, date  fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.
o L¢ lunghezze superiori a mm. 60 hanno la parte filgttata mm. 55.



Viti per legno pressato o truciolare a testa dlindrica con Cross recessed pan head chiphoard screws Product grade €

impronta a croce POZIDRIV DIN 7505-B

(sperimentale)

1 [EE——
| -~ C.,) el 5
\\‘\‘\‘\\‘\\ T d g::ts:m e E:I:rule indice Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
zincate
KL R  Peoprl00pezi=kg
| E L = Lunghezza
d @ filettatura D K Ph N°. J ! @
<] mm 10 12 16 18 20 25 30 35 40 45 50 60 70
2,5 4,90 2,00 1 0,38 0,42 0,50 0,54 0,58 0,69 0,79 2000 I
3,0 5,90 2,25 1 0,58 0,64 0,76 0,83 0,89 I 1,04 1,19 1,34 1,50 1000
35 6,90 2,60 2 0,81 0,90 1,07 1,15 1,24 1,45 1,66 1,87 2,09 2,30 2,51 500
4,0 7,90 2,80 2 1,12 1,23 1,44 1,55 1,66 1,94 2,2 2,48 276 3,03 3,30 3,85 439 500
4,5 8,80 3,00 2 1,77 1,90 2,03 2,35 2,67 I 299 3,31 3,63 3,95 459 523 500
5,0 9,80 3,50 2 2,78 3,18 3,57 3,96 4,36 I 4,75 515 593 6,76 100
6,0 11,75 410 3 413 4,69 525 5,82 6,38 6,94 7,51 8,63 9,76 100
1000 500 100

@ o Le lunghezze superiori a mm. 60 hanno la parte filettata mm. 55.
© Le massg, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®.

Viti per legno pressato o truciolare a testa svasata piana Cross recessed countersunk (flat) head chipboard screws Product grade C

con impronta a croce POZIDRIV DIN 7505-C
(sperimentale)
| o o
) » . Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
Motericl: Acdiio cork Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Cosse: as Modalid di controllo UNI EN IS0 3269
Finitura superficiale: naturale
zincate
R - Peoperl000peri=hg
I L = Lunghezza
d D K F Ph N°. ! ! @
== mm 12 16 18 20 25 30 35 40 45 50 60 70 80
2,5 5 1,40 0,70 1 0,32 0,40 0,44 0,48 0,59 0,69 2000 |
3,0 6 1,80 0,65 1 0,52 0,64 0,70 076 | 092 1,07 1,22 1,37 1000
35 7 2 09 2 0,73 0,90 0,99 1,07 1,29 1,50 1,71 1,92 2,14 2,35 1000
4,0 8 2,35 1 2 1,20 1,31 1,42 1,69 1,97 2,24 2,51 2,79 3,06 3,60 415 1000
4,5 9 2,55 1,15 2 1,80 212 244 | 276 3,08 3,40 3,72 4,36 5,00 500 |
5,0 10 2,85 1,20 2 2,53 2,72 3,12 3,59 391 | 430 4,69 5,48 6,27 7,06 200
6,0 12 3,35 1,55 3 3,44 4,01 4,57 513 5,70 6,26 6,82 795 9,08 10,20 200
1000 500 200

- — i

o Le lunghezze superiori a mm. 60 hanno la porte filettata mm. 55. a
© Le massg, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg,/dm®.



Viti per cartongesso Dry-wall screws

- Materiale: Acciaio carboni indice
- RO TR s d Cosse: aas !
?“\‘\‘\‘\‘\‘\‘\“ Finitura superficiale: naturale
‘ L
| L = Lunghezza @
d D Ph N°. ! !
SS== mm 25 35 45 55
35 8,5 2 AR 1,58 2,00 245 1000 |
2,0 85 7 152 207 261 320 500

© Spessore massimo di foratura: 0,8 mm.
© Le masse, date a fitolo indicafivo, sono calcolate in base alla mossa volumetrica di 7,85 Kg/dm’.

Viti per cartongesso autoforanti Dry-wall screws, flat bugle head

[ =

Materiale: Acciaio carhoni
Classe: qas
Filettatura secondo: UNI 6947
Finitura superficial naturale

L = Lunghezza @
PhN-. ! !

d
= mm 25 35 45
35 85 2 1,15 1,58 | 2,00 500
1000 500

L & 4

fin)

© Spessore massimo di foratura: 2,5 mm.
© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumetrica di 7,85 Kg/dm’.



Hexagon head bolt. ISO metric coarse pitch tread Product grade A and B

Viti per coperture a testa esagonale flangiata con
filettatura autofilettante e automaschiante

Materal T Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
dlerie: o indi Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Classe: (4} indice s
Filettatura: autofiletiante secondo UNI 6947 con solchi Modalt i controloUNI EN 150 3269
Finitura superficiale: zincate gialle 12 microns

L = Lunghezza

[V S—
PN S
[ I S
[- S .

—

—

mm 20 25 35 40 50 60 65 70 80 90 100 110 120 130
6,3 10 63 14,60 =60mm. 6,77 736 8,91 10,18 12,72 13,74 1391 14,61 16,07 18,03 19,45 21,32 22,86 24,26
1500 1200 1000 1000 500 500 500 500 500 500 500 400 400 300

| @ ]

o Per fissaggi su lamiere, profilaf leggeri e pesanti con spessori da 1,5 a 8 mm: adatte per coperture e facciate mefalliche prefabbricate.
© Le massg, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®.

Bihexagonal plastic head self tapping and thread cutting screws for roofing

Viti per coperture a testa biesagonale plastificata con

filettatura autofilettante e automaschiante

| @ agm |
Materiale: Acciaio carbonitrurato Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
Closse: a5 Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898
Filettatura: autofilettante secondo UNI 6947 con solchi Maodalitd di controllo UNI EN 150 3269
Finitura superficiale: zincate gialle 12 microns
Ri della testa: Colore bianco standard o festa di moro

C o  romiOOna
! i E [T L = Lunghezza
d s K ) b ' '
mm 20 25 35 50 60 80 100 120
6,3 11 12 19,5 = 60 mm. 6,77 7,36 8,91 12,72 13,74 16,07 19,45 22,86
1000 1000 500 500 400 400 300 300
L ]

fis

 Per fissaggi su lmiere, profilati leggeri e pesanti con spessori da 1,5 a 8 mm: adatte per coperture e facciate mefalliche prefabbricate.
© L massg, date a fifolo indicafivo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®.



Viti per coperture a testa esu?onule flangiata con

filettatura per legno

|< b >|
i_““““‘ﬂ d

| @  eawm |
1
mm 50 60

Materiale:

Acciaio carhoni

Closse:

as

Filettatura: per legno

Hexagon head bolt 1SO metric coarse pitch tread Product grade A and B

O

indice

Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

Finitura superficiale: zincate gialle 12 microns
| Ah— oL
i i i L = Lunghezza
d S K D b !
70 80 90 100 120 130
6,5 10 63 14,60 =60 mm. 10,93 12,53 1410 15,79 17,50 19,00 21,50 23,20
200 200 100 100 100 100 100 100

Viti per coperture a testa esagonale flangiata autoforanti

con filettatura autofilettante e automaschiante

o Per fissaggi su legno, conglomerati vari, legno lamellare, pannelli truciolari,
strutture «sandwich» legno lamiera, fiberglass, ecc.

I

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’.

Hexagon head bolt ISO metric coarse pitch tread Product grade A and B

Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

----- E“- Materiale: Accaio Carboni
- | \ " ! Classe: (15fl
- := MR S d Filettatura: autofilettante secondo UNI 6947 con solchi
’ll ) m“ \W\)W\l‘\\ﬁi' Spessore massimo forabile: 5mm.
Finitura superficiale: zincate gialle 12 microns
™ V’Y‘ I_
i i i i L = Lunghezza
d s K ) b ! !
mm 20 35 50 60 80 100 120
6,3 10 6,3 14,60 =60 mm. 6,31 8,90 11,60 13,15 16,51 19,93 23,20
200 200 200 200 100 100 100
| ]

fin)

o Per fissaggi su legno, conglomerafi var, legno lamellore, pannelli truciolari,
strutture «sandwich» legno lamiera, fiberglass, ecc.

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Inserti per avvitatori

Bits for screws

O

Lattacco degli inserti & secondo norma DIN 3126 Forma C

N. impronta 0 1 2 3 indice
L 25 25 25 25
— 50 50 50
L S 1/4"= 6,35 mm 1/4"= 6,35 mm 1/4"= 6,35 mm 1/4"= 6,35 mm
Phillps | @ ]
@ N. impronta 1 2 3
25 25 25
L
— 50 —
L S 1/4"= 6,35 mm 1/4"= 6,35 mm 1/4"= 6,35 mm
Pozidriv | @ ]
a 0,5 0,6 0,8 0,8 1 1,2 1,2 1,6
b 3 35 4 55 55 65 8 8
L 25 25 25 25 25 25 25 25
a b L S 1/4"= 6,35 mm 1/4"= 6,35 mm 1/4"= 6,35 mm 1/4"= 6,35 mm 1/4"= 6,35 mm 1/4"= 6,35 mm 1/4"= 6,35 mm 1/4"= 6,35 mm
1 @ ]
N. impronta x5 7 Tx8 x9 Tx10 Tx15 Tx 20 Tx 25 Tx 27 Tx 30 Tx 40
L 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
S 1/4'=6,35mm 1/4"=635mm 1/4"=635mm 1/4"=635mm 1/4"=6,35mm 1/4"=6,35mm 1/4"=6,35mm 1/4"=6,35mm 1/4"=635mm 1/4"=6,35mm 1/4"=6,35mm 1/4"=6,35mm

@ ]

fis



Inserti per avvitatori Bits for screws.

Latiacco degli inserfi & secondo norma DIN 3126 Forma C

[] 0,5 0,6 0,8 0,8 1 1,2 1,2 1,6

b — 3 35 4 55 55 6,5 8 8

L 50 50 50 50 50 50 50 50

S 1/4"= 6,35 mm 1/4"= 6,35 mm 1/4"=6,35mm 1/4"=6,35mm 1/4"= 6,35 mm 1/4"= 6,35 mm 1/4"= 6,35 mm 1/4"=6,35 mm

l @ ]

Porta inserti magnetico Bits for screws.

L'attacco dei porta inserti & secondo norma DIN 3126 Forma E

fin)

o [ sistema di attacco & adatto per Black & Decker, Fiap, Atlas Copco, Skill, Ing.
Rand, Bosh, Star, Gardner Denver, Makita.



Rosette per viti a testa esagonale e per dadi esagonali Plain washers, primarily for hexagon bolts and nuts Product grade A

Moterile: .~ Acidio
Closse: 200 HV indice
) Durezza Vickersmin: 200KV o Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
Finitura superficiale: come da Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

i 0D
m4 43 9 08 0,308 10000
M3 53 10 1 0,443 10000
Mé 6,4 12* 1,6 1,02 5000
1] 8,4 16* 1,6 1,83 5000

M10 10,5 20" 2 357 5000
mi2 13 24 25 6,27 5000
mi4 15 28 25 8,62 3000
Mie 17 30 3 13 3000
M1 19 34 3 147 3000
M20 2 37 3 17,2 2000
Mm22 2 39 3 18,3 2000
m24 25 44 4 32,3 1000

* Non coincidente con norma UNI che prevede i sequenti diametriz per M6 §
12,5, per M8 017, per M10 0 21. © Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®.



Rosette elastiche Grower a sezione rettangolare (bordi tondi) Spring lock washers

e —— O fipo
Materiale: Acciaio per molle indice
Closse: C70 UNI 7064
Ds:::zu: 44 = 51 HRC Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Finitura superficial annerite Caratteristiche meccaniche UNI EN 1S0 898

Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

I i B e T g
08 1,6

M3 32 58 0,10 5000
M4 43 73 09 18 0,172 2000
M5 53 89 1,2 24 0,335 1000
Mo 64 1.4 1,6 3,2 0,745 1000
m7 74 124 2 3,2 0,800 1000
M8 84 144 22 4 1,40 1000
mio 10,5 17,5 25 44 2,14 1000
mi2 13 2 3 5 3,24 1000
mi4 15 24 35 6 525 500
Mi6 17 27 35 7 7,88 500
mig 19 29 4 7 8,50 250
M20 2 33 4 8 12,9 250
M22 23 35 5 8 13,7 250
Mm24 25 39 5 10 73 100
m27 28 42 6 10 24,1 100
M30 31 47 6 12 36,8 50

M33 34 54 6 12 530 50

M36 37 57 6 12 55,9 50

M39 40 60 6 12 60,0 50

fin)

e © Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Rosette elastiche Grower a sezione rettangolare (spigoli vivi) Spring lock washers with square ends.

DIN 127
T O I'lpo ]
e —T indice
Durezza: 44 = 51 HRC Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Fiitwra superfidale: __annerite Caratterisfiche meccaniche UNI EN IS0 898
Modalita di controllo UNI EN 150 3269
R
il i i e T ” e e AN~ >
m3 3,1 6,2 08 1,6 0,11 2000
m4 41 7,6 09 18 0,18 2000
M5 51 9,2 1,2 24 0,36 1000
Mé 6,1 1.8 1,6 32 0,83 1000
M7 71 12,8 1,6 3.2 0,93 1000
M3 8,1 14,8 2 4 1,60 1000
M10 10,2 18,1 22 44 2,53 1000
m12 12,2 AR 25 5 3,82 1000
mi4 142 24,1 3 6 6,01 500
mi6 16,2 27,4 35 7 8,91 500
M8 18,2 294 35 7 9,73 250
M20 20,2 33,6 4 8 15,2 200
m22 225 359 4 8 16,5 200
m24 245 40 5 10 26,2 100

fis

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’. @



Rosette elastiche spaccate ondulate Wave spring lock washers

UNI 8839

e O
Materiale: Acciaio per molle - -
Cose: €70 UNI 7064 indice
Durezza: 44 - 51 HRC Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Fturo superfidcle: __amnerite Caratteristiche meccaniche UNI EN 10 898
Modalitd di controllo UNI EN 150 3269
.
ol : o R <>
M3 31 6,2 11 13 07 0,09 3000
M4 41 7,6 1,2 14 08 0,15 2000
M5 51 9,2 15 17 1 0,30 1000
Mo 6,1 1.8 2 22 13 0,70 1000
M8 8,1 14,8 2,45 2,75 1,6 1,30 1000
mio 10,2 18,1 2,85 3,15 18 2,10 1000
Mmi2 12,2 1) 3,35 3,65 2,1 3,20 1000
mi4 14,2 241 3,90 4,30 24 4,80 500
M16 16,2 274 4,50 510 28 7,00 500
mis 18,2 294 4,50 510 28 7,80 250
M20 20,2 33,6 510 590 32 12,20 200
M22 22,5 359 510 590 32 13,30 200
Mm24 245 40 6,50 7,50 4 21,50 100

fin)

@ © Le masse, date a fitolo indicafivo, sono calcolate in base alla mossa volumetrica di 7,85 Kg/dm®



Rosette elastiche Grower sezione quadra per viti a testa cilindrica Spring lock washers with square ends for cheese head screws

R Q ]
Materiale: Acciaio per molle indice
losse: 70 UNI 7064

B::::m; 54‘3 I;] HR? 6 Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759

Fintura superfcol: amnerite Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898

Modalitc di controllo UNI EN IS0 3269

il " o BRI <>

M5 51 88 3,20 3,78 1,6 0,37 1000
Mo 6,1 9,9 3,20 3,78 1,6 0,425 1000
M8 8,1 12,7 4,00 472 2,0 1,05 1000
mio 10,2 16 5,00 5,90 25 1,96 1000
M2 12,2 18 5,00 5,90 25 2,28 1000
mi4 14,2 AR 6,00 7,0 3 38 500
Mi6 16,2 244 7,00 8,25 35 5,94 500
mi8 18,2 26,4 7,00 8,25 35 6,6 250
m20 20,2 30,6 9,00 10,60 45 12,30 250
m22 22,5 329 9,00 10,60 45 13,6 250
m24 245 359 10,00 11,80 5 18,10 150

fis

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumetrica di 7,85 Kg/dm’. Q



Rosette elastiche tipo A Curved and wave spring washers
dl h T O

Materiale: Acciaio per molle

UNI 8840

Closse: €60 UNI 7064 indice
D::::zu: 44 = 51 HRC Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Finitura superficial annerite Caratteristiche meccaniche UNI EN 1S0 898

Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

I il S e T g
03 05 1

M2 22 45 0,028 10000
M2,3 25 5 03 05 1 0,035 10000
M2,5 28 55 03 0,55 11 0,041 8000

M3 32 6 04 0,65 13 0,063 6000

M4 43 8 05 08 1,06 0,140 4000

M5 53 10 05 09 18 0,222 2500

Mé 6,4 1 05 11 22 0,247 2000

M3 8,4 15 05 17 34 0,476 2000
mio 10,5 18 08 2 4 1,050 1500

o o L]
Rosette elastiche tipo B Curved and wave spring washers.
di h T
Materiale: Acciaio per molle
lsse: NI 7064
,,,,,,,,,,,,,,,,, - Ic]::::m: :,? ? 2] HR? 6 Coratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Finitura superficil annerite Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
i Modalita di controllo UNI EN 150 3269
I : R
i I i Bl T T T g

M3 32 8 05 08 1,6 0,166 3000

M4 43 9 05 1 2 0,193 3000

M5 53 1 05 11 22 0,266 2000

Mé 6,4 12 05 13 2,6 0,318 1500

M3 8,4 15 05 15 3 0,76 1500
Mio 10,5 21 08 2,1 42 2,04 1000
Mmi2 13 24 1 25 5 3,10 1000
mi4 15 28 1,2 3 6 550 400
Mi6 17 30 1,6 32 64 6,00 350
mi8 19 34 1,6 33 6,6 7,80 250
M20 2 36 1,6 3,7 74 8,43 300
m22 2 40 18 39 78 11,90 200
Mm24 25 44 18 41 8,2 14,50 180
m27 28 50 2 47 9,4 21,10 120

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumetrica di 7,85 Kg,/dm’.



Rosette elastiche esterne Serrated externally lock washers

UNI 8842-A

d1 =35 . O
e p— indice

,,,,,,,,,,,,,,, ) Durezza: 38 - 45 HRC Caratteristiche dimensionali UNI EN 1S0 4759

Fintura superfcol: annerite (uroﬂerisli_the (nectunithe UNIEN 150 898

Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

$ R
d2
i ‘" i L e R A D~ <=2

M2 22 45 0,3 9 0,030 8000
M2,5 2,7 55 04 9 0,045 4500
M3 3,2 6 04 9 0,06 3500
M3,5 37 7 0,5 10 0,11 2000
ma 43 8 0,5 1 0,14 2000
Mm5* 51 9 05 11 0,22 1500
M5 53 10 0,6 1 0,28 1200
Meé 6,4 1 0,7 12 0,36 2000
m7 74 12,5 0,8 14 0,50 1500
mg* 8,2 14 08 14 0,75 1000
M8 8,4 15 08 14 0,80 800
mio 10,5 18 09 16 1,25 1000
M2 12,5 20,5 1 16 1,70 700
M14 14,5 24 1 18 2,40 450
Mi6 16,5 26 12 18 3,00 500
mi8 19 30 14 18 5,00 350
M20 N 33 14 20 6,00 250
m22 23 36 15 20 7,50 200
m24 25 38 15 20 8,00 200
m27 28 44 1,6 22 12,0 120
M30 31 48 1,6 22 14,0 100

* Per viti a festa esagonale, previste solo dalla norma DIN.
o Si consiglia I'impiego di queste rosefte su superfici piane e quando il diometro
estemo delle rosette & inferiore alla superfice d'appoggio. © Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®.



Rosette dentellate interne Serrated internally lock washers

UNI 8842-)

Materiale: Acciaio per molle indice
- I()IS:::zu ;g ? E‘I? :1;8 o Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Fiitoro sunerficidle: ___annerife Caratteristiche meccaniche UNI EN 10 898
i Modalitd di controllo UNI EN 150 3269
.
d : A <
M2 22 45 03 7 0,030 10000
Mm2,5 27 55 04 7 0,045 5000
m3 32 6 04 7 0,06 4000
M3,5 37 7 05 8 0n 2500
M4 43 8 05 8 0,14 2500
M5* 51 9 05 8 0,22 2000
M5 53 10 06 8 0,28 1500
Mo 64 1 07 9 0,36 2200
M7 74 12,5 08 10 0,50 1500
mg* 8,2 14 08 10 075 1200
ms 84 15 08 10 0,80 1000
mio 10,5 18 09 12 1,25 1250
M2 125 20,5 1 12 1,70 850
M4 145 24 1 14 2,40 500
Mmie 16,5 26 12 14 3,00 600
mig 19 30 14 14 5,00 400
M20 2 33 14 16 6,00 300
m22 23 36 15 16 7,50 250
m24 25 38 15 16 8,00 200
m27 28 44 16 18 120 120
M30 31 48 1,6 18 140 100

fin)

* Per viti a festa esagonale, previste solo dalla norma DIN.
o Si consiglia I'impiego di queste rosette su superfici piane e quando il diamefro
estemo delle rosette & inferiore alla superficie d'appoggio. © Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Rosette dentellate coniche per

i a testa svasata 90° Serrated countersunk lock washers

UNI 8842-V

60 UNI 7064 O
Materiale: Acciaio per molle indice
g::::m ggtu,:‘; ;g6(4 Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Fiitwra superfidale: __annerite Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898
Modalita di controllo UNI EN 150 3269
R
d d' o S <
m3 32 6 02 12 0,04 4500
M3,5 37 7 0,25 12 0,075 6000
M4 43 8 0,25 14 0,10 4500
M5 53 9,8 03 14 0,20 2500
M6 64 1.8 04 16 0,30 1500
M8 84 15,3 04 18 0,50 1500
M0 10,5 19 05 20 1,00 1000
M12 125 23 05 26 1,50 600
M4 145 26,2 0,6 28 2,00 400

fis



Rosette dentellate a doppia dentatura Double serrated lock washers

Materiale: Acciaio per molle

dl =35

Oosse: €60 UNI 7064 indice
D::::zu: 38 = 45 HRC Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Finitura superficial annerite Caratteristiche meccaniche UNI EN 1S0 898

Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

d2

" I il g D O T e
05 7 12

M3 32 12 0,405 2200
M4 43 15 04 7 14 0,855 1200
M4 43 18 08 8 16 1427 1000
M5 53 18 08 8 16 1,367 1000
M5 55 20 1 8 16 2175 600
Me 65 18 08 8 16 1,35 1000
M6 65 20 1 8 16 2,07 1000
Mo 65 22 1 8 16 2,57 750
M8 8,5 22 1 9 16 2,39 800
M8 85 26 1 9 18 3,60 500
mio 10,5 26 1 11 18 331 500
mio 10,5 30 1,2 11 18 548 300
Mi2 12,5 30 1,2 11 18 520 300
Mmi2 125 32 1,2 12 20 6,20 250
M4 145 32 14 12 20 6,67 250
mi4 145 35 14 12 20 8,36 200
Mi6 16,5 35 14 13 20 790 200

fin)

o Si consiglia I'impiego di queste rosette quando il diametro del foro & sensibilmente superiore
dellavite e la superfcie di appoggio & piana.
© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Rosette dentellate esterne a fascia larga Serrated externally lock washers extra large

dl =3 . O
Materiale: Acciaio per molle indice
losse: NI 7064
B::::m; gg ? I,:S HR? 6 Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Fintura superfcol: amnerite Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898
Modalitc di controllo UNI EN 1S0 3269
d2
d , o A <>
M3 3,2 7 04 10 0,086 10000
M4 43 9 05 1 0,181 5000
M5 53 1 0,6 12 0,319 2500
Mé 64 13 07 13 0,538 2000
m7 73 14 07 14 0,578 2500
M8 84 17 08 16 1,04 1600
m10 10,5 20,5 1 16 1,81 1000
Mmi12 12,5 24 1 18 2,36 600
M4 14,5 26 1.2 18 317 450

fis

o Si consiglia I'impiego di queste rosette quando il diamefro del foro & @
sensibilmente superiore ol diometro della vite e la superfcie di appoggio & piana.



Rosette dentellate interne a fascia larga

Serrated internally lock washers extra large

Materiale: Acciaio per molle
Classe: €60 UNI 7064
Durezza: 38 + 45 HRC
Finitura superficial annerife

O

indice

Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

d i AR <
M3 32 9 05 7 0,252 5000
M4 43 1 05 7 0,320 3500
M4 43 15 07 7 0,880 1500
M4 43 18 08 8 1,430 1000
M5 52 12 07 7 0,480 4000
M5 53 14 07 8 0,691 2500
M5 53 18 08 8 1,418 1000
M5 55 20 1 8 2,190 750
M6 6,3 14 07 8 0,640 2500
Mé6 6,5 18 08 8 1,361 1250
Mé 6,5 20 1 8 2,120 1200
Mé 6,5 2 1 8 2,650 900
M8 8,5 22 1 9 2,505 1000
M3 8,5 26 1 9 3,590 600
Mio 10,5 26 1 1 3,360 600
Mi0 10,5 30 12 1 5750 400
M2 125 30 12 11 5410 350
Mmi2 12,5 32 1,2 12 6,249 350
mi4 14,5 32 14 12 6,721 300
mi4 14,5 35 14 12 8,437 250
Mi6 16,5 35 14 13 7923 250

Y
ol

o Si consiglia I'impiego di queste rosette quando il diamefro del foro &
sensibilmente superiore al diametro dell vite e la superfiie di appoggio & piana.

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Rosette di sicurezza zigrinate per serraggio viti a testa
cilindrica con cava esagonale

Spring washers for socket head cap screws

O Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759

Moteriole: _ Acioio = - Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898

G Cé0 N 7064 indice Modalita i controllo UNIEN 150 3269
orezze: 38

Finitura sperficiole: _~~~~ annerite

i A <
M3 32 55 0,45 09 0,049 2000
M4 43 7 05 1,0 0,085 1000
M5 53 9 0,6 11 0,167 1000
Mé 64 10 07 12 0,200 1000
1] 8,4 13 08 14 0,392 1000

mio 10,5 16 1 1,6 0,750 1000
mi12 13 18 1 17 0,879 500
mi4 15 22 12 2,0 1,400 500
Mi6 17 24 13 2,1 2,000 500
mis 19 7 15 23 2970 250
M20 21 30 15 24 3,742 250
Mm22 23 33 15 25 4,507 100
M24 25,6 36 18 2,7 5910 100

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®. @



Conical spring washers for screws assemblies

Dischi elastici per bloccaggio di viti e bulloni

dl S T O
p— indice
Durezz: 38 - 45 HRC Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Fiituro sunerficidle: __annerite Caratteristiche meccaniche UNI EN 10 898
i Modalitd di controllo UNI EN 150 3269
.
d : : o RN <

M3 32 8 075 0,50 0,25 0,160 4000

M4 42 10 0,90 0,60 0,30 0,287 5000

M5 52 12 1,10 0,80 0,30 0,540 2500

Mo 6,2 14 1,20 0,90 0,30 0,804 2500

M8 8,2 18 1,50 1 0,50 1,49 1500

mio 10,2 22 1,85 1,25 0,60 219 1200

Mmi2 12,2 28 2,20 1,50 0,70 5,61 600

mi4 14,2 28 2,30 1,50 0,80 514 600

M16 16,3 34 2,5 175 0,80 9,33 350

mis 18,3 40 2,90 2 0,90 15,31 200

M20 20,3 40 3,00 2 1,00 13,95 200

M22 224 45 3,35 2,25 1,10 20,61 150

Mm24 24,4 45 345 2,25 1,20 19,10 150

m27 215 52 3,80 2,50 1,30 29,10 100

M30 305 58 410 2,80 1,30 41,54 65

fin)

@ * H alezza del disco elustico dopo assestamento. © Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Dischi superelastici per bloccaggio di viti e bulloni

Conical spring washers for screws assemblies

DIN 6796
] O o —————
Materiale: Acciaio per molle indice
g::::m 520};‘; ;g6(4 Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Fiitwra superfidale: __annerite Caratterisfiche meccaniche UNI EN IS0 898
Modalita di controllo UNI EN 150 3269
_ Pesoper1000pensi=lg_ |
d : : e R >
m3 32 7 0,75 0,60 0,25 0,143 4000
M4 43 9 0,90 1,00 0,30 0,385 5000
M5 53 11 1,10 1,20 0,30 0,687 2500
M6 6,4 14 1,20 1,50 0,30 1,434 2500
M3 8,4 18 1,50 2,00 0,50 2,993 1500
M0 10,5 23 1,85 2,50 0,60 6,201 1200
M12 13 2 2,20 3,00 0,70 12,05 600
mi4 15 35 2,30 3,50 0,80 21,58 600
M16 17 39 2,55 4,00 0,80 29,61 350
Mg 19 42 2,90 4,50 0,90 37,93 200
M20 2 45 3,00 5,00 1,00 47,63 200
M22 23 49 3,35 5,50 1,10 62,04 150
M24 25 56 345 6,00 1,20 90,88 150
m27 28 60 3,80 6,50 1,30 110,49 100
M30 31 70 4,10 7,00 1,30 166,93 65

* H altezza del disco elustico dopo assestamento. © Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®. °



Rosette coniche zigrinate «contact» Serie stretta, media, larga

dl

Materiale: Acciaio per molle
Classe: €60 UNI 7064
Durezza: 42 + 49 HRC

Finitura superficial

annerife

Conical knurled locking «contact» washers

O

indice

Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

d d ° s 11RO <>
6 05 0,90 500 0,06 2000
M3 31 8 0,6 28 1,00 600 0,18 2000
10 06 1,20 600 033 2000
8 08 1,20 2800 0,19 2000
M4 41 10 09 32 1,40 2800 0,44 2000
14 1,0 1,80 2000 1,04 2000
10 1,0 1,50 3500 039 1000
M5 51 12 11 36 1,80 3500 0,72 1000
16 12 2,10 3000 1,58 1000
12 1,2 1,85 5300 0,69 1000
Mé 6,1 14 13 45 210 5000 1,18 1000
18 14 2,50 4500 2,34 1000
16 14 2,20 6500 1,44 1000
M3 8,2 18 14 45 2,35 6500 2,07 1000
22 1,6 2,70 8400 3,86 1000
20 1,06 2,60 9500 2,60 1000
M10 10,2 22 16 45 2,75 12500 3,39 1000
27 18 310 11000 6,48 500
24 18 290 21500 413 500
mi2 124 27 18 45 310 22500 587 500
32 20 3,60 28000 10,10 250
mi4 144 30 24 3,70 23000 9,35 250
Mi6 16,4 32 28 60 4,10 25000 12,00 250
M20 20,5 40 32 60 4,90 26500 2,07 250

Rosetta conica ad elevata azione elastica che presenta sulla superfi-
ie a contatto con il sottotesta della vite o con il dado una corona cir-
colare zigrinata.

Le caratteristiche tecniche della rosetta combinano in questo prodot-
to differenti funzionalita cosi da garantire I'utilizzo ottimale in sva-
riate applicazioni, infatti:

fin)

a) La presenza della fascia zigrinata oppone efficace resistenza allo
svitamento;

b) la forza elastica generata dalla rosetta all'atto del serraggio con-
sente il recupero dei giochi di assestamento delle parti assemblate
conservando buona parte del tensionamento sviluppato dal corpo
della vite;

¢) la forma conica consente una piv regolare distribuzione delle
forze impresse dalla testa della vite o dal dado sulle parti serrate.

La rosetta CONTACT ¢ utilizzata generalmente con bulloneria di clas-
se 6.8 - 8.8 e 10.9 e per le sue caratteristiche trova ampie ufilizzo-

zioni in svariati campi di impiego quali:

1) elettromeccanica
2) meccanica pesante

3) assemblaggi di sicurezza

4) trasmissioni
5) motori

© Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Conical knurled locking tooth «contact» washers

Rosette coniche zigrinate «contact a denti» Serie stretta

= O
Materiale: Acciaio per molle indice
g::::m g ? I,:;‘ :"Z? o Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Fiitwra superfidale: __annerite Caratterisfiche meccaniche UNI EN IS0 898
Modalita di controllo UNI EN 150 3269
n
I : R
SRR <>
m3 31 b 06 28 0,95 0,15 08 0,097 2000
M4 41 8 08 36 1,15 0,15 1 0,19 2000
M5 5,1 10 10 36 1,50 0,30 2 0,39 1000
M6 6,1 12 12 45 1,80 0,30 2 0,69 1000
M3 8,2 16 14 45 2,40 0,30 2 1,44 1000
M0 10,2 20 16 45 2,60 0,30 2 2,60 1000
M12 124 2% 16 45 2,60 0,30 2 413 500
mi4 144 2% 16 45 2,50 0,30 2 3,59 250
M6 16,4 32 25 60 3,95 0,30 45 11,56 250
M20 205 40 3 60 4,65 0,40 45 21,30 250

| denti sul bordo inferiore del diamefro esterno servono per evitare ogni
ofazione della rosetta ol momento del serraggio o dellallentamento inoltre, nel
settore eletfrico per oftenere un’eccellente ritoro di massa. © Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®.



Rondelle di spessoramento

Materiale: Acciaio
Closse: St2 K60
Finitura superficiale: come da |

O

indice

fin)

T >
1 d2
Tolleranze
0 0 0 0 0 0 0 0
D12 di2 —0,03 —0,04 —0,05 —0,05 —0,05 —0,05 —0,05 —0,05
3 x 6 0,016 0,033 0,050 0,083 0,165 5000
4 x 8 0,030 0,060 0,089 0,148 0,296 5000
5 x 10 0,046 0,092 0,139 0,231 0,462 2500
6 x 12 0,067 0,133 0,200 0,333 0,666 2500
7 x 13 0,074 0,148 0,221 0,369 0,738 2000
8 x 14 0,082 0,163 0,245 0,408 0,815 2000
9 x 15 0,089 0,178 0,270 0,445 0,891 2000
10 x 16 0,096 0,193 0,290 0,481 0,963 2000
1 x 17 0,103 0,206 0,310 0,515 1,03 2000
12 x 18 0,111 0,222 0,332 0,555 m 2000
13 x 19 0,119 0,238 0,357 0,595 1,19 2000
14 x 20 0,126 0,252 0,378 0,630 1,26 1,51 2000
15 x 21 0,133 0,266 0,399 0,665 1,33 1,59 2000
16 x 22 0,140 0,280 0,420 0,700 1,40 1,68 2000
17 x 24 0,177 0,354 0,530 0,885 1,77 2,12 2000
18 x 25 0,185 0,370 0,551 0,925 1,85 2,22 2000
19 x 26 0,194 0,388 0,584 0,970 1,94 2,33 2000
20 x 28 0,236 0,472 0,710 1,18 2,36 2,83 3,54 1000
22 x 30 0,257 0,514 0,770 1,28 2,51 3,08 3,86 1000
22 x 32 0,333 0,666 1,00 1,66 3,33 3,99 5,00 1000
25 x 35 0,370 0,740 n 1,85 3,70 4,44 5,55 1000
25 x 36 0,414 0,828 1,24 2,07 414 497 6,21 1000
26 x 37 0,427 0,854 1,28 2,13 421 512 6,40 1000
28 x 40 0,503 1,01 1,51 251 5,03 6,04 7,55 1000
30 x 42 0,535 1,07 1,60 2,68 5,35 6,42 8,04 10,7 1000
32 x 45 0,619 1,24 1,86 3,10 6,19 743 9,28 124 1000
35 x 45 0,496 0,99 1,49 2,48 495 5,94 742 9,90 1000
36 x 45 0,451 0,902 1,35 2,25 45 541 6,76 9,02 1000
37 x 47 0,516 1,03 1,55 2,58 516 6,19 7,75 10,3 1000
40 x 50 0,554 1,1 1,69 2,77 5,54 6,65 8,30 1,1 500
Segue

DIN 988

Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

e masse, date a fitolo indicativo, sono
calcolate in base alla massa volumica
di7,85 Kg/dm’.



Rondelle di spessoramento
Spessore S 0,1 0,2 0,3
b e A V2

DIN 988

Tolleranze

Caratteristiche dimensionali UNI EN 1S 4759

0 0 0 0 0 0 0 0 Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898

DI2 d12 —0,03 —0,04 —0,05 —0,05 —0,05 —0,05 —0,05 —0,05 Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
42 x 52 0,578 1,06 1,73 2,90 578 6,94 10,25 11,5 500
45 x 55 0,620 1,24 1,85 3,10 6,20 7,45 9,30 124 500
45 x 56 0,680 1,36 2,04 3,40 6,80 8,16 10,02 13,6 500
48 x 60 0,790 1,58 231 3,95 7,90 9,48 11,8 15,8 500
50 x 62 0,830 1,66 249 415 8,30 9,96 124 16,6 500
50 x 63 0,910 1,82 2,73 4,55 9,10 10,9 13,6 18,2 500
52 x 65 0,940 1,88 2,82 4,70 9,40 11,3 14,0 18,8 500
55 x 68 0,980 1,96 293 490 9,80 11,7 14,7 19.6 500
56 x 70 1,09 2,18 3,21 5,45 10,9 13,1 16,4 21,8 500
56 x 72 1,21 2,54 3,80 6,35 12,7 15,2 19,1 254 500
60 x 75 1,25 2,50 3,75 6,25 12,5 15,0 18,7 25,0 500
63 x 80 1,50 3,00 4,50 7,50 15,0 18,0 22,5 30,0 500
65 x 85 1,85 3,70 5,55 9,25 18,5 22,2 27,7 37,0 500
70 x 90 197 3,93 5,90 9,85 19,7 23,6 29,6 39,3 500
75 x 95 2,09 418 6,28 10,5 20,9 25,1 314 41,8 500
80 x 100 2,22 4,44 6,65 1,1 222 26,6 33,3 444 500
85 x 105 2,34 4,68 7,05 1,7 234 28,1 35,1 46,8 500
90 x 110 2,47 4,94 7,40 124 24,7 29,7 37,1 49,4 500
95 x 115 2,59 518 1,77 13,0 259 31,1 38,8 51,8 500
100 x 120 2,72 5,44 8,15 13,6 27,2 32,6 40,7 54,4 500

fis

& masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di e
7,85 Kg/dm'.



Supporting washers.

— O

Materiale: Acciaio per molle indice

Firura superfc cue o bvoes Caratteristiche dimensionali UNI EN 1S0 4759
Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

Rondelle d’appoggio

DIN 988

| e A = 2
. d2

Tolleranze
0 0 0 0 0 0 0

D12 di2 —0,05 —0,05 —0,05 —0,05 —0,05 —0,06 —0,06

3 x 6 0,165 5000
4 x 8 0,296 1000
6 x 12 0,800 1000
8 x 14 0,978 1000
9 x 15 1,07 1000
10 x 16 1,15 1000
12 x 18 1,33 1000
13 x 19 1,78 1000
14 x 20 1,89 1000
15 x 21 1,99 1000
15 x 22 2,00 1000
16 x 22 2,10 1000
17 x 24 2,65 1000
18 x 25 2,78 1000
19 x 26 291 1000
20 x 28 4,72 1000
22 x 30 514 1000
22 x 32 6,66 1000
25 x 35 7,40 1000
25 x 36 8,28 1000
26 x 37 8,58 1000
28 x 40 10,10 1000
30 x 42 134 1000
32 x 45 15,5 1000
35 x 45 12,3 1000
36 x 45 13 500
37 x 47 129 500

Segue
‘mjl * Non previsto dafla norma DIN.

e o e masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di

7,85 Kg/dm’.



Rondelle d’appoggio Supporting washers

DIN 988
T
1 d2
Tolleranze
0 0 0 0 0 0 0
D12 d12 —0,05 —0,05 —0,05 —0,05 —0,05 —0,06 —0,06
40 x 50 139 500
42 x 52 14,5 500
45 x 55 18,6 250
45 x 56 204 250
48 x 60 23,7 250
50 x 62 249 250
50 x 63 273 250
52 x 65 284 50
55 x 68 293 50
56 x 70 32,7 50
56 x 72 38,1 50
60 x 75 37,5 50
63 x 80 450 50
65 x 85 64,7 50
70 x 90 69,0 50
75 x 95 73,2 50
80 x 100 778 50
85 x 105 82,0 50
90 x 110 86,5 50
95 x 115 90,7 50
100 x 120 95,2 50

* Non previsto dalla norma DIN. im}

& masse, date  fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di @
7,85 Kg/dm’.



Rosette piane a fascia larga Washers for damping devices

DIN 6340

di amaA 0 O
Materiale: Acciaio . .
Classe: €50 temp indice S
Durezza Rockwell: 39 = 40 HRC Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Finitura superficial annerite Caratteristiche meccaniche UNI EN 1S0 898

Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

i ! A e e S MR <<
@ del foro
M6 6,4 17 3 46 200
M8 8,4 23 4 13 200
M10 10,5 28 4 16,6 100
M12 13 35 5 32,5 100
Mmie 17 45 6 64,3 50
M20 Al 50 6 76 50
M24 25 60 8 147 25
M30 31 68 10 226 25
o Anorma DIN, perd esecuzione tranciate e spianate. © Le masse, date g fitolo indicativo, sono calcolate in base allo mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.

Rosette sferiche forma C Spherical washers conical seats

DIN 6319

 amaAa 200000 | orma
Materiale: Accigio
Cosse: (50 temp Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Finitura superficale: __ annerite Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
: T —
M8 8,4 17 32 25 100
m10 10,5 21 40 50 100
Mmi2 13 24 46 70 100
Mmie 17 30 53 12,0 100
m20 21 36 6,3 210 50
m24 25 44 82 420 50
M30 31 56 11,2 87,0 50

fin)

e © Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Rosette hase conica forma D Spherical washers conical seats

DIN 6319
dI h VT O orma
Materiale: Accidio indi
Classe: (50 temp indice
'''''' - - Durezza Rockwell: 32 40 HRC
Finitura superficiale: annerite
) R
‘" st T
M8 9,6 17 35 40 100
mio 12 21 42 6,5 100
m12 14,2 24 50 10,0 100
Mi6 19 30 6,2 19,0 100
M20 232 36 75 32,0 50
m24 28 44 9,5 63,0 50
M30 35 56 12,0 133,0 50
L base conica deve essere posizionata su un foro & non sopra una scanalatura. o Per misure non indiate chiedere offerta.
Da impiegarsi solo se appoggiate in piano. e masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di
© Dg utilizzare con dadi esagonali DIN 6330 7,85 Kg/dm.

Rosette hase conica forma G Spherical washers conical seats

Ty orma
Materiale: Accigio
Classe: €50 temp
Durezza Rockwell: 32+ 40 HRC
Finitura superficiale: annerite

prin ] O e« .+ =<
o o 7 5 13 100
Mm10 12 30 5 19 100
Mm12 14,2 36 6 37 100
Mie 19 44 7 70 100
m20 23,2 50 8 94 50
m24 28 60 10 169 50
M30 35 68 12 238 50

]

g uilizzare con dadi esagonali DIN 6330. © Le masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®. @

© A norme DIN perd, tranciate e coniate. Grazie al grande diamefro estemo, sono
particolarmente adatte per fissaggi sopra la cava dela staffa.



Anelli elastici di

Retaining rings for shafts

Materiale: Acciaio per molle O
Closse: €60 UNI 7064 per d1 fino a 0 26

sicurezza per alberi - Tipo E (esterni)

UNI 7435

C75 UNI 7064 per d1 da 0 28 a 0 300 H H
2 (i w47 stMCerdl froaD 48 indice Caratteisiche dimensionali UNI EN 150 4759
44+ 51 HRC per d1 da 0 50 a 0200 Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898
40+ 47 HRC per d1 da 0210 a 0 300 Modalita di controllo UNI EN 150 3269
> Finitura superficial anneriti
" o
UMMM~ — R s i ] aiill
Dimensioni anello pezzi
4 37 04 09 22 0,022 7000
5 47 10,04 06 1 25 0,066 3000
6 56 0,15 07 0 13 27 0,084 3000
7 65 08 0,05 14 30 0,121 2000
8 74 10,06 08 15 32 76 09 0,158 1800
9 84 0,18 1 17 33 86 0 K 0,300 2000
10 93 1 18 33 96 006 K 0,340 1800
n 10,2 1 18 33 105 K 0,410 1500
12 n 1 18 33 13 K 0,500 2000
13 19 1 2 34 124 K 0,530 1800
14 129 1 21 35 134 K 0,640 1500
15 13,8 10,10 1 22 36 143 K 0,670 2000
16 147 -036 1 22 37 15,2 0 K 0,700 1800
17 15,7 1 23 38 16,2 011 K 0,820 1500
18 16,5 12 24 39 17 K 1 1200
19 175 12 25 39 18 13 1,22 1000
20 18,5 12 0 26 4 19 13 1,30 1200
2 19,5 10,13 12 0,06 27 4 20 0 13 142 1100
2 205 ~042 12 28 42 2 013 13 1,50 1000
2 7,2 12 3 44 229 13 177 850
25 23,2 12 3 4 239 13 1,90 300
26 2% 12 31 45 %9 13 1,96 700
28 259 10,21 15 32 47 26 0 16 292 500
29 26,9 ~042 15 34 18 76 -021 16 3,20 500
30 779 15 3,5 5 86 16 331 450
32 296 15 36 52 303 16 3,54 400
34 315 15 38 54 323 16 3,80 350
35 322 15 39 56 3 16 400 350
36 33,2 1025 175 ] 56 3 1,85 5,00 100
38 352 0,50 1,75 42 58 36 1,85 5,62 100
40 365 1,75 44 6 375 0 1,85 6,03 100
0 385 1,75 45 65 39,5 0,25 1,85 6,50 100
45 45 1,75 47 67 125 1,85 750 100
48 5 10,39 1,75 5 69 455 1,85 790 100
50 1538 -0,9 2 0 51 69 7 215 10,2 100
52 4738 2 0,07 52 7 19 215 ;] 100

fﬁj] Segue



SNy —= | : manal ol <
Dimensioni a Dimensio pezzi
58 62,2 2 61 2,15 10,5 100
60 64,2 2 54 73 63 2,15 1,1 100
62 66,2 +1,1 2 55 73 65 2,15 1,2 100
63 67,2 -0,46 2 5,6 73 66 +0,3 2,15 124 100
65 69,2 25 0 58 7,6 68 0 2,65 143 75
68 725 25 -0,07 6,1 78 Al 2,65 16,0 75
70 74,5 25 62 78 73 2,65 16,5 75
72 76,5 25 64 78 75 2,65 18,1 75
75 79,5 25 6,6 7.8 78 2,65 18,8 75
78 82,5 25 6,8 8,5 81 2,65 20,4 75
80 85,5 2,5 7 8,5 83,5 2,65 22,0 75
82 87,5 25 7 8,5 85,5 2,65 24,0 75
85 90,5 3 72 8,6 88,5 3,15 253 50
88 93,5 +1,3 3 74 8,6 91,5 40,35 3,15 28,0 50
90 95,5 -0,54 3 0 7,6 8,6 93,5 0 3,15 31,0 50
92 97,5 3 -0,08 7.8 8,7 95,5 3,15 32,0 50
95 100,5 3 8,1 8,8 98,5 3,15 350 50
98 103,5 3 8,3 9 101,5 3,15 37,0 50
100 105,5 3 84 9,2 103,5 3,15 38,0 50
102 108 4 8,5 9,5 106 415 55,0 40
105 112 4 8,7 9,5 109 415 56,0 40
108 115 4 89 9,5 112 +0,54 4,15 60,0 40
110 17 4 9 104 114 0 415 64,5 40
112 119 4 91 10,5 116 415 72,0 40
115 122 4 9,3 10,5 19 415 745 40
120 127 4 9.7 11 124 4,15 77,0 40
125 132 4 10 11 129 415 79,0 40
130 137 +1,5 4 10,2 11 134 415 82,0 40
135 142 -0,63 4 0 10,5 12 139 415 84,0 40
140 147 4 -0,01 10,7 11,2 144 4,15 87,5 40
145 152 4 10,9 14 149 +0,63 415 93,0 40
150 158 4 11,2 12 155 0 415 105 40
155 164 4 14 12 160 415 107 40
160 169 4 11,6 13 165 4,15 110 40
165 1745 4 138 13 170 415 125 40
170 179,5 4 12,2 135 175 415 140 40
175 184,5 4 12,7 135 180 415 150 40
180 189,5 4 132 14,2 185 4,15 165 40
185 1945 +1,7 4 13,7 142 190 415 170 40
190 199,5 0,72 4 13,8 142 195 415 175 40
195 204,5 4 13,8 142 200 415 183 40
200 209,5 4 14 14,2 205 40,72 4,15 195 40
210 222 5 14 142 216 0 515 270 25
220 232 5 14 142 226 515 315 25
230 242 5 14 142 236 515 330 25
240 252 5 14 14,2 246 515 345 25
250 262 5 0 14 142 256 515 360 25
260 275 +2 5 -0,12 16 16,2 268 515 375 25
270 285 -0,81 5 16 16,2 278 +0,81 515 388 25
280 295 5 16 16,2 288 0 515 400 25
290 305 5 16 16,2 298 515 415 25
300 315 5 16 16,2 308 515 435 25

* || diametro nominale
d1 corrisponde al
diamefro del foro.

o e masse, date o
fitolo indicativo, sono
calcolate in base alla
massa volumica di 7,85
Kg/dm’.

fis



Retaining rings for bores

Materiale: Acciaio per molle O
Closse: €60 UNI 7064 per d1 fino a 0 32

C75 UNI 7064 per d1 da 0 34 a 0 300 indice

UNI 7437

N

I — [ | R 1 — dl | d2 Durezzo: 47+ 54HRCperdl finoa @48 Caratteristiche dimensionali UNI EN 1S0 4759
‘ 44+ 51 HRC per d1 da 050 a 6 200 Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898
40 + 47 HRC per d1 da @210 a @ 300 Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

LY r Finitura superficial anneriti

di* d3 Tolleranza S Tolleranza hi= g/ maix. Peso pe @
Dimensioni anello pezzi
8 8,7 0,8 0 1,1 24 0,14 2500
9 98 0,8 —0,05 13 25 0,15 4000
10 10,8 1 14 32 10,4 1,1 0,18 3000
11 1.8 +0,36 1 15 33 11,4 1,1 0,31 2500
12 13 0,10 1 1,7 34 12,5 11 0,37 3000
13 14,1 1 18 3,6 13,6 +0,11 11 0,42 2500
14 15,1 1 1,9 3,7 14,6 0 1,1 0,52 2000
15 16,2 1 2 3,7 15,7 1,1 0,56 2500
16 17,3 1 2 38 16,8 11 0,60 2500
17 18,3 1 21 39 17,8 1,1 0,65 2000
18 195 1 2,2 41 19 1,1 0,74 1800
19 20,5 +0,42 1 2,2 41 20 +0,13 1,1 0,83 1500
20 215 0,13 1 23 42 21 0 11 0,90 2000
21 225 1 0 24 42 22 1,1 1,00 1500
22 23,5 1 —0,06 25 42 23 1,1 1,10 1500
24 259 +0,42 1,2 2,6 44 25,2 13 1,42 1000
25 26,9 0,21 1,2 21 45 26,2 +0,21 1,3 1,50 1000
26 279 12 28 47 27,2 0 13 1,60 1000
28 30,1 12 29 438 29,4 13 1,80 750
30 321 1,2 3 438 31,4 13 2,06 600
31 33,4 1,2 3,2 52 32,7 1,3 2,10 500
32 344 +0,50 12 3,2 54 33,7 13 2.2 500
34 36,5 —0,25 1,5 3,3 54 35,7 1,6 3,20 400
35 37,8 1,5 3,54 54 37 1,6 3,54 400
36 38,8 15 3,5 54 38 +0,25 1,6 3,70 350
37 39,8 1,5 3,6 55 39 0 1,6 3,74 350
38 40,8 1,5 3,7 55 40 1,6 3,90 300
40 435 +0,9 1,75 3,9 58 425 1,85 4,0 100
42 45,5 0,39 1,75 41 59 445 1,85 5,40 100
45 485 1,75 43 6,2 475 1,85 6,00 100
47 50,5 1,75 44 6,4 495 1,85 6,10 100
48 51,5 1,75 45 6,4 50,5 1,85 6,70 100
50 54,2 +1,1 2 46 6,5 53 +0,3 2,15 7,30 100
52 56,2 —0,46 2 0 47 6,7 55 0 2,15 8,20 100
55 59,2 2 0,07 5 6,8 58 2,15 8,30 100
56 60,2 2 51 6,8 59 2,15 8,70 100

fin) s



d1* ||||||||||||||||||||| d3 Tolleranza S d2 Tollera Peso pg;“llll @
Dimensioni a Dimensio pezzi
58 50,8 2 52 215 114 100
60 51,8 2 55 73 53 215 11,8 100
62 53,8 2 56 73 55 2,15 12,6 100
63 55,8 2 58 74 57 215 129 100
65 57,8 2 6 75 59 215 143 100
68 58,8 2 0 6,2 7,6 60 0 215 15,9 100
70 60,8 +0,46 25 =0,07 63 78 62 -0,30 2,65 18,2 75
72 635 -0,10 25 6,5 8 65 2,65 28 75
75 65,5 25 6,6 8,1 67 2,65 220 75
78 67,5 25 6,8 8,2 69 2,65 225 75
80 70,5 25 7 84 72 2,65 24,6 75
82 735 25 13 8,6 75 2,65 26,2 75
85 745 25 14 8,6 76,5 2,65 273 75
88 76,5 25 76 8,7 785 2,65 31,2 75
90 79,5 3 78 8,7 81,5 3,15 36,4 50
95 82,5 3 0 8 88 84,5 0 315 41,2 50
100 84,5 3 -0,08 8,2 838 86,5 -0,35 315 44,5 50
105 89,5 3 8,6 9.4 91,5 315 49,0 50
110 94,5 3 9 9,6 96,5 3,15 537 50
115 98 +0,54 4 93 99 101 415 80,0 40
120 103 =13 4 9,6 10,1 106 0 4,15 82,0 40
125 108 4 9.8 10,6 m -0,54 415 84,0 40
130 13 4 10,2 11 116 415 86,0 40
135 118 4 104 114 121 415 90,0 40
140 123 4 10,7 11,6 126 4,15 100 40
145 128 4 1 18 131 415 104 40
150 133 4 0 11,2 12 136 415 110 40
155 138 4 0,1 115 12,2 141 415 115 40
160 142 4 118 13 145 0 4,15 120 40
165 146 +0,63 4 12 13 150 -0,63 4,15 135 40
170 151 =15 4 12,2 13,3 155 415 150 40
175 155,5 4 125 135 160 415 160 40
180 160,5 4 129 135 165 4,15 170 40
185 165,5 4 129 14,2 170 415 180 40
190 170,5 4 13,5 142 175 415 190 40
195 175,5 4 135 14,2 180 415 200 40
200 180,5 4 14 142 185 4,15 210 40
210 185,5 +0,72 4 14 14,2 190 415 220 40
220 190,5 =17 4 14 142 195 415 230 40
230 198 5 14 14,2 204 0 415 248 25
240 208 5 14 14,2 214 0,72 515 265 25
250 218 5 14 14,2 224 515 290 25
260 228 5 14 142 234 515 310 25
270 238 5 0 14 14,2 244 5,15 335 25
280 245 5 -0,12 16 16,2 252 515 355 25
290 255 +0,81 5 16 16,2 262 515 375 25
300 265 -20 5 16 16,2 7 0 515 398 25
? 275 5 16 16,2 282 -0.81 5,15 418 25
? 285 5 16 16,2 292 515 440 25

* | diometro nominale d1 corrisponde al diamero dell'albero.
© Per misure non indicate chiedere offerta.

& masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di

7,85 Kg/dm.

U
©



Anelli elastici radiali Retaining washers for shafts

UNI 7434

Materiale: Acciaio per molle indice
lasse: NI 7064
I()::::zu: :: ? 24 HR? ¢ Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Finitura superficil annerif Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
i Modalita di controllo UNI EN 150 3269
D da a m Peso @ suC
Di|'|| \HH”\}UH‘} LT pezzi
0,8 2,25 02 08 1 14 0,24 04 0,003
1,2 3,25 03 1,2 14 2 0,34 0,6 0,009 600
1,5 4,25 04 15 2 25 0,44 08 0,021 10000 900
1,9 4.8 05 19 25 3 0,54 1 0,040 10000 700
23 63 0,6 +0,02 23 3 4 0,64 1 0,069 5000 600
3,2 73 0,6 3,2 4 5 0,64 1 0,088 4500 600
4 9,3 07 4 5 7 0,74 12 0,158 3000 500
5 13 07 5 6 8 0,74 12 0,236 2000 500
6 12,3 07 6 7 9 0,74 12 0,255 4000 500
7 143 09 7 8 1 0,94 15 0,474 3000 400
8 16,3 1,0 8 9 12 1,05 18 0,660 3000 360
9 18,8 11 9 10 14 115 2 1,09 2000 325
10 204 12 10 1 15 1,25 2 1,25 2000 300
12 234 13 +0,03 12 13 18 1,35 25 1,63 1500 280
15 294 15 15 16 24 1,55 30 3,37 750 —
19 31,6 1,75 19 20 31 1,80 35 6,42 350 —
24 44,6 20 24 25 38 2,05 40 8,55 250 —

fin)

@ * |l diametro nominale D corrisponde al diamefro della gola. © Le masse, date a fitolo indicafivo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’.



Anelli elastici fornibili a richiesta

Anelli elasfici di sicurezza a montaggio assiale

Figura

Standard

indice
] T T A ] D TR

UNI 7436 - DIN 471 - esecuzione rinforzata

UNI 7438 - DIN 472 - esecuzione rinforzata

Rispetto all’esecuzione normale hanno uno spessore maggiore ed anche una maggiore larghezza radiale pertanto, possono sostenere forze assiali notevolmente superiori.

INVERSO - ESTERNO - Tipo VE

INVERSO - ESTERNO - Tipo VI

Hanno una larghezza radiale inferiore agli anelli DIN 471,/472. Forniscono un appoggio con contorno concentrico rispetto all‘asse dell’albero o del foro. La loro particolare forma comporta una riduzione dei carichi trasmissibili.

000000

DIN 983
Realizzati con alette ugualmente ripartite sulla circonferenza che costituiscono un appoggio migliore rispetto agli anelli DIN 471,/472 in applicazioni con smussi ed arrofondamenti.
DIN 984
Anelli elastici per alberi e fori senza scanalatura
it T T I 2 T 0
VED

o

VE ZA - ESTERNI

Hanno una forma arcuata, vanno montati su alberi o fori lisci, senza cave, calettandoli assialmente fino a provocare il cedimento elastico delle linguette. Esercitando una spinta in senso contrario, queste incidono I'albero e I'anello si blocca.
L'albero od il foro pertanto devono avere una durezza inferiore a quella dell‘anello.

Anelli elastici o montaggio radiale

il i i ] T P g
‘ ’ VEH Sono anelli @ montaggio radiale dotati di elevata elasticitd. Hanno un angolo di awolgimento della gola relativamente grande. La larghezza dello spallamento & inferiore rispetto agli anelli DIN 6799.
n VEST Sono anelli @ montaggio radiale, ufilizzati generalmente per alberi di piccolo diametro. Per la loro elevata rigidita, caratteristica della particolare larghezza radiale, si bloccano sul fondo della gola con forza considerevole.

]



Anelli elastici fornibili a richiesta

Anelli elastici a montaggio radiale

i . e

DIN 5417 - per alberi Utilizzati per il fissaggio dei cuscinetti a rotolamento, nel cui anello esterno é praticat una gola. | cuscineti con cava sono normalizzati secondo DIN 616 e prodotti di serie.

VE SW - per alberi

Presentano una larghezza radiale costante ed inferiore in assoluto a tutti gli alfri aneli (ad eccezione di aneli in filo tondo). Gli anell per alberi sono adatti solo in applicazioni con velocifd di rotazione limitata.
VE SB - per fori

000

Anell; elastici a montaggio radiale

i T T D e o I o
< > UNI 7433 - DIN 7993-A - per alberi

Sono realizzati con filiindurifi a sezione tonda e utilizzati prevalentemente in gole semifondo, unitamente a componenti che presentano sezioni ad angoli vivi nella parte che ricopre I'anello.
UNI 7433 - DIN 79938 - per alberi

fin)



Anelli elastici per alberi senza scanalatura

d2

Retaining rings

Materiale:

Classe:

Acciaio per molle
€60 UNI 7064

Durezza:

Finitura superfi

4752 HRC
annerifi

O

indice

Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898
Modalit di controllo UNI EN IS0 3269

‘ O e -~ <2
2 0,50 1,85 1,45 1 0,051 8500
2,5 0,60 1,90 1,50 1 0,068 6500
3 0,60 2 1,60 1,10 0,090 6500
4 0,80 2,80 1,80 1,20 0,166 3000
5 0,80 2,90 2,20 1,30 0,218 4500
6 1 3 2,50 1,40 0,361 3000
8 1 3,40 3 1,50 0,582 3500
10 1,20 3,50 3,50 1,70 0,995 2500
12 1,30 4,40 430 2 1,65 1600
o o o o ° o o
Fissatori elastici per alberi senza scanalatura Retaining washers
]
Materiale: Acciaio per molle
3 NI 7064
g::::zu: 4??5[2' HRC 0 Caratteristiche dimensionali UNI EN 1S0 4759
Finitura superfici anneiti Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
i Modalitd i controllo UNI EN 150 3269

gmind|||| S <
2 7 0,25 0,70 3 0,054 6000
2,5 8,50 0,25 0,70 3 0,085 4000
3 9,50 0,25 0,70 4 0,107 3000
4 10 0,30 0,75 5 0,125 4500
5 1 0,30 0,75 6 0,166 4000
6 12,50 0,40 0,90 6 0,233 5000
8 15,50 0,40 0,90 8 0,370 4200
10 18,50 0,40 1 8 0,480 3000

© g masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm. @



Fissatori elastici con calotta per perni cilindrici

Retaining washers

Materiale: :

Acciaio per molle
Classe: €60 UNI 7064 indice
Durezze: 47+52 HRC Caratteristiche dimensionali UNI EN 1S 4759
i d Finitura superficale: annerit Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
(calotta cromata) Modalita di controllo UNI EN IS0 3269

¥
ES -

O

° h A <>
1,5 110 0,450
2 10,5 3,6 2,224 155 0,455 1000
3 310 0,500
4 123 3,8 2425 400 0,60 1000
5 400 0,60
6 485 1,20
7 16,2 57 3,033 265 1,20 1000
8 730 1,10
9 885 1,80
10 197 58 3538 685 1,80 1000
1} 955 1,55
12 26,2 7)1 4347 1200 3,80 1000
13 1090 3,60
14 1065 50
15 295 9,7 6,171 1040 50 500
16 930 512
17 1090 512
18 1775% 10,6
19 1775* 10,6
20 38,2 12,5 6,48 1775* 10,6 500
21 1775* 10,6
22 1775% 10,6
23 39,8 12,5 6,48 1775* 11,2 500
24 1775* 134
25 43 13 6,885 1775* 134 500

1) Resistenza allo strappo (* = Circa).

fin)

© Per bloccaggi di festa, possono sosfituire con la massima faciltd, dadi, copiglie
ed alfri costosi sistemi di fissaggio. & masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica d
o Esistono impugnature con boceole, per il montaggio. 17,85 Kg/dm’.



Molle a tazza Disc springs

DIN 2093
“ O Laa
Materiale: Acciaio per molle
Gruppo I: : CK 67 indice
g::gr:u” —jg_?zm( Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Fiitora superficile: ___annerife Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
i} Modalita di controllo UNI EN 150 3269
R
b d ST=0,5h" S S W @
FN S mm | S mm et
8 32 03 0,25 0,55 1 81,4 0,13 0,19 126 0,25
3 32 0.4 0,20 0,60 ] 130 0,10 0,15 238 0,20 0,123 500
8 42 02 C 0,25 0,45 ] 34 0,13 0,19 42 0,25 0,052 500
8 42 03 B 0,25 0,55 ] 91,9 013 0,19 42 0,25 0,078 500
) 42 04 A 0,20 0,60 1 147 0,10 0,15 269 0,20 0,105 500
10 32 03 0,35 0,65 1 82,9 0,18 0,26 108 0,35 0,156 500
10 32 0.4 0,30 0,70 1 133 0,15 0,23 220 0,30 0,209 500
10 32 05 0,25 075 1 202 013 0,19 357 0,25 0,262 500
10 17 04 0,30 0,70 1 140 0,15 0,23 232 0,30 0,191 500
10 17 05 0,25 075 ] 214 0,13 0,19 377 0,25 0,239 500
10 52 0,25 C 0,30 0,55 ] 48,2 0,15 0,23 62,6 0,30 0,104 500
10 52 04 B 0,30 0,70 ] 155 015 213 0,23 257 0,30 0,167 500
10 52 05 A 0,25 075 1 236 0,13 329 0,19 418 0,25 0,210 500
12 17 0.4 0,40 0,60 1 1 0,20 178 0,30 206 0,40 0,295 500
12 12 05 0,35 0,85 1 213 0,18 282 0,26 357 0,35 0,369 500
12 52 05 0,40 0,9 1 263 0,20 350 0,30 124 0,40 0,340 500
12 52 04 0,35 0,95 1 370 0,18 502 0,26 841 0,35 0,408 500
12 62 05 0,35 0,85 1 245 0,18 3 0,26 404 0,35 0,303 500
12 62 04 0,35 0,95 ] 403 0,18 547 0,26 699 0,35 0,364 500
12,5 62 0,35 C 0,45 0,80 ] 131 023 152 0,34 160 0,45 0,237 500
12,5 62 05 B 0,35 0,85 1 220 0,18 291 0,26 363 0,35 0,340 500
12,5 62 07 A 0,30 1 1 457 0,15 473 0,23 855 0,30 0,474 500 'nsfmfgisnulfmgfsﬁ'e corispondono oll
14 72 0,35 C 0,45 0,80 ] 107 023 123 0,34 131 0,45 0,291 500 o 1 masse, doe o fioo inicfio, sono
14 72 05 B 04 09 1 210 020 79 030 338 040 0418 500 ;ﬂ'gg'ggge /'grggse o messovolumicad
14 72 08 A 03 11 1 547 0,15 813 0,23 1040 0,30 0,667 500 ' :
15 52 04 0,55 0,95 ] 156 0,28 175 0,41 181 0,55 0,466 500 Note: 1) F=&“;if§é"£;ﬁ"’" dell
15 52 05 05 1 1 271 0,25 280 0,38 371 05 0,584 500 9) h=Frecda (cosafno
15 52 06 0,45 1,05 1 307 023 409 0,34 199 0,45 0,702 500 ) Sz*g"]'r*;ﬂummmmm
15 52 07 04 1 1 395 0,20 555 0,30 704 0,40 0,814 500
15 62 05 05 1 1 229 0,25 291 0,38 334 0,50 0,547 500 ;2231}'32‘2"24‘3’""5’5;’["“‘;,“:0?,"
15 62 06 0,45 105 1 320 023 426 0,34 519 0,45 0,657 500
15 62 07 04 1 1 m 0,20 578 0,30 733 0,40 0762 500
15 82 07 04 1 1 474 0,20 466 0,30 844 0,40 0,637 500
15 82 08 04 12 ] 689 0,20 982 0,30 1260 0,40 0730 500

Segue

fin)



Molle a tazza Disc springs

DIN 2093

. ipo A-B-

S
FN S mm S mm S/ mi pezzi
16 82 04 C 05 09 1 131 0,25 155 0,38 165 0,50 0,44 500
16 82 0,46 B 045 1,05 1 309 023 412 0,34 503 045 0,66 500
16 82 0,9 A 035 1,25 1 716 0,18 1000 0,26 1320 0,35 0,99 500
18 62 04 06 1 1 126 0,30 139 0,45 137 0,60 0,68 500
18 62 05 06 11 1 206 0,30 245 0,45 27 0,60 0,85 500
18 62 06 06 12 1 317 0,30 400 0,45 162 0,60 1,02 500
18 62 07 0,55 125 1 419 0,28 550 0,41 672 0,55 118 500
18 62 08 05 13 1 523 0,25 733 0,38 912 0,50 135 500
18 82 07 0,55 125 1 157 0,28 594 0,41 725 0,55 1,05 500
18 82 08 05 13 ] 564 0,25 791 0,38 984 0,50 1,21 500
18 92 0,45 C 06 1,05 1 186 0,30 214 0,45 223 0,60 0,63 500
18 92 07 B 05 12 1 417 0,25 572 0,38 699 0,50 0,98 500
18 92 ] A 04 14 2 865 0,20 1250 0,30 1630 0,40 140 250
20 82 06 07 13 1 312 0,35 113 0,53 153 0,70 1,18 500
20 82 07 0,65 135 1 147 0,33 570 0,49 668 0,65 137 500
20 82 08 06 14 1 557 0,30 751 0,45 921 0,60 157 500
20 82 09 0,55 145 1 495 0,28 949 0,41 1200 0,55 177 500
20 102 05 C 0,65 1,15 1 21 033 254 0,49 268 0,65 0,87 500
20 102 08 B 0,55 1,35 1 555 0,28 745 041 929 0,55 1,38 500
20 10,2 0,9 0,55 145 1 765 0,28 1040 0,41 1320 0,55 1,5 500
20 10,2 ] 0,55 1,55 2 1030 0,28 1420 0,41 1810 0,55 173 250
20 102 11 A 045 1,55 2 1070 023 1530 0,34 1980 045 191 250
22,5 1,2 06 C 08 4 1 370 0,40 425 0,60 444 0,60 1,35 500
22,5 1,2 08 B 0,65 145 1 539 0,33 710 0,49 855 0,65 179 250
22,5 1,2 125 A 05 175 2 1330 0,25 1950 0,38 2510 0,50 281 100
23 82 07 08 15 1 148 0,40 544 0,60 402 0,60 191 500
23 82 08 075 1,55 1 565 0,38 717 0,56 842 075 219 250
23 82 09 07 16 1 487 0,35 925 0,53 1120 0,70 247 250
23 10,2 09 075 1,65 1 810 0,38 1050 0,56 1270 075 226 250
23 102 1 07 17 2 9%4 0,35 1320 0,53 1630 0,70 251 100
23 12,2 1,25 0,6 1,85 2 1630 0,30 2330 0,45 3000 0,60 2,80 100 ;"tenfgrism{enmnz'gggﬁ'e<°"iSP°"dﬂ"°
25 12,2 0,7 ( 0,9 1,6 1 515 0,45 601 0,68 635 0,90 1,96 250 © [e masse, date a fitolo indicativo, sono
25 12,2 09 B 07 16 1 644 0,35 868 0,53 1050 0,70 2,53 250 ;ﬂ'gg';';}grggse ollomosso volico i
25 122 15 A 0,55 2,05 2 2040 0,28 2910 041 3820 0,55 4 100 ' '
28 10,2 08 0,95 175 ] 556 0,48 661 0,71 723 0,95 3.2 250 Note: 1) F = ;";:;:,j"m";“:"" ell
28 10,2 1 0,90 190 2 872 0,45 1130 0,68 1340 0,90 4,05 100 2 b = Freccia {cosa fno
28 10,2 125 08 205 2 1340 0,40 1850 0,60 2320 0,80 5,08 100 alfappitimento)
3) S = Corsa dello molla o tazza.
28 122 1 0,95 1,95 2 999 0,48 1270 071 1480 0,95 378 100
28 122 125 0,85 205 7 1530 043 2090 0,64 7590 0,85 473 100 ;giupgfnoe"gefgn"ggg["uﬁﬁofgﬂ
28 122 15 075 225 ? 2180 0,38 3070 0,56 3950 075 5,68 100
28 142 08 C 1 1,80 1 481 0,50 801 0,75 859 1 275 250
28 14,2 1 B 08 1,80 2 832 0,40 1110 0,60 1340 0,80 345 100
28 142 125 0,85 210 7 1650 0,43 2250 0,64 2780 0,85 137 100
28 142 15 A 0,65 215 2 2000 0,33 2850 0,49 3680 0,65 52 100
Segue

fin)



Molle a tazza Disc springs

DIN 2093
ipo A-B-
b Carico F! per
por vitl osng, con d | “‘w ||||||||||||||I|||||||||||||||||“Iﬂ|||||||||||||ml|m||||| ST 05K S0 S S Tt Pl I“’. @
N Smm N S mm N s pezzi
31,5 163 03 ( 1,05 1,85 ] 597 0,53 687 079 m 1,05 34 250
31,5 163 1,05 B 09 215 1 1410 0,45 1920 0,68 2360 0,90 54 100
31,5 16,3 1,75 A 07 245 7 270 0,35 3900 0,53 5040 070 76 100
34 123 ] 1,05 275 7 1000 0,63 170 094 1260 1,05 60 100
34 123 1,05 1 2,35 7 1390 0,55 1820 0,83 2160 1,10 75 100
34 123 15 ] 25 1 1980 0,50 720 0,75 3390 1,00 91 100
34 143 1,25 1,15 24 2 1560 0,58 1990 0,86 2350 NG 71 100
34 143 15 1,05 2,55 7 710 0,53 3000 079 3700 1,05 85 100
34 163 15 1,05 2,55 7 2330 0,53 3160 079 3910 1,05 8,0 100
34 163 2 0,85 2,85 1 4050 043 5800 0,64 7500 0,85 106 100
35,5 18,3 09 C 1,15 205 ] 716 0,58 831 0,36 884 s 19 250
35,5 18,3 1,05 B ] 275 7 1280 0,50 1700 0,75 2060 1,00 69 100
355 18,3 7 A 03 2,80 7 3580 0,40 5190 0,60 4750 0,80 1,0 100
40 143 1,05 14 2,65 1 1460 0,70 1780 1,05 1980 1,40 105 100
40 143 15 1,25 275 2 1940 063 2550 094 3060 1,05 12,6 50
40 143 7 1,05 3,05 7 3390 0,53 4780 079 6090 1,05 16,3 50
40 163 15 13 28 7 2100 0,65 27760 098 3280 1,30 12,0 50
40 163 2 1 31 1 3660 0,55 5190 0,83 6580 1,10 16,0 50
40 18,3 2 1,15 315 2 4060 0,58 5640 0,86 7170 NG 15,2 50
40 204 ] C 13 23 7 876 0,65 1020 098 1070 1,30 7.0 100
40 204 15 B 115 2,65 7 1970 0,58 2620 0,86 3200 1,15 106 50
40 204 2 1 31 1 4040 0,55 5730 0,83 7260 1,10 14,2 50
) 204 275 A 09 315 i 1480 0,45 8540 0,68 8460 0.90 16,0 50
40 204 25 095 3,45 7 6520 048 9360 071 12200 095 17,7 50
45 74 1,05 C 16 2,85 7 1620 0,80 1890 1,20 2010 1,60 N4 50
45 14 175 B 13 3,05 1 27700 0,65 3660 098 4480 1,30 16,0 50 « L s o e o
45 74 25 A ] 3,05 7 5320 0,50 7720 075 10000 1,00 229 50 ol nome DIN 2093,
50 18,4 15 18 3,30 7 2180 090 2600 1,35 2830 1,80 19,6 50 ols o, date o ftl ndicfio, sono
calcolate in base allo massa volumica di
50 18,4 7 15 3,50 7 3390 075 4580 113 5600 1,50 2,1 50 7,85 kg e
50 204 2 15 3,50 1 3480 075 4700 113 5740 1,50 25,1 50 Not: 1) F— o wton e
50 204 25 1,35 3,85 2 5640 0,68 7900 1,01 10100 1,35 315 50 mole ofozzo
50 14 7 16 3,60 2 3920 0,80 5220 1,20 6330 1,60 2% 50 ) h=£ﬁ?§;‘;§§;§gﬂfj{,‘;’
50 14 25 14 3,90 7 4040 0,70 8510 1,05 10800 1,40 30,1 50 3)S = Corsa dello moll 0 fozz0.
50 54 .25 C 16 2,85 i 1330 0,80 1550 1,20 1650 1,60 139 50 S oo e on
50 254 2 B 14 3,40 2 3490 0,70 4760 1,05 5900 1,40 22,3 50 esecuzione secondo gruppo 3.
50 54 25 14 390 7 8440 0,70 9060 1,05 11500 1,40 7.9 50
50 54 3 A 1 410 7 8210 0,55 12000 0,83 15600 1,10 335 =
56 28,5 15 C 1,95 3,45 1 27260 0,98 2620 1,46 27770 1,95 209 50
56 285 7 B 16 3,60 7 3340 0,30 1440 1,20 5380 1,60 7.9 50
56 28,5 3 A 13 4,30 7 7900 0,65 11400 098 14800 1,30 42,0 —
60 205 7 21 410 7 3800 1,05 4730 1,58 5380 2,10 38,5 =
60 205 25 18 4,30 1 5370 0,90 7300 1,35 9000 1,80 18,2 =
60 255 25 19 440 2 4080 095 8190 143 10000 1,90 45 =
60 255 3 1,65 4,65 7 8400 0,383 11800 1,24 15000 1,65 53,5 =
60 305 3 W 4,70 7 9410 0,85 13300 1,28 16800 1,70 18,2 =
60 305 35 15 5,00 1 12600 075 18200 113 23500 1,50 56,3 = =
Segue fmj]



Molle a tazza Disc springs

DIN 2093
Ipo A-b-
e 2l ©
FN S mm S 5 pezz
63 31 18 N e 3660 118 o0 176 40 235 326 0 —
63 31 25 B 175 425 2 5290 0,68 7180 131 8900 1,75 53 -
63 31 35 A 4 490 7 10400 0,70 15000 1,05 19500 140 63,5 —
70 355 3 21 510 2 9010 1,05 12300 1,58 15200 210 66,0 =
7 36 2 C 26 140 7 1430 1,30 5140 1,95 5430 2,60 152 —
7 36 25 B 2 450 2 5050 1,00 4730 1,50 8150 2,00 56,5 -
7l 36 ] A 16 560 7" 14200 0,80 20500 1,20 26700 1,60 90,7 -
80 I 225 C 295 520 2 5720 1,48 4610 221 4950 29 64,2 —
80 4 3 B 23 5,30 7 7840 1,15 10500 1,73 12800 2,30 85,7 —
80 4 4 22 6,20 3 16700 1,10 22900 1,65 28300 220 107 —
| 30 1 5 A 17 670 7 22900 0,85 33700 128 44000 1,70 143 — ]
100 4 4 32 720 3 15800 1,60 20300 240 23600 320 190 =
100 I 5 275 775 3 23500 1,38 32300 2,06 40300 275 240 =
100 51 27 C 35 6,20 2 7410 1,75 8610 2,63 9090 3,50 171 —
100 51 35 B 28 6,30 7 9820 1,40 13100 210 15800 2,80 157 —
100 5] 4 30 70 3 15900 1,50 20700 225 24400 3,00 168 =
100 5] 5 28 78 3 26400 1,40 36300 210 45200 2,80 213 =
100 51 6 A 22 8,20 3 32900 1,10 18000 1,65 62700 2,20 269 —
12 57 3 C 39 690 2 9040 1,95 10500 293 11100 3,90 169 -
12 57 4 B 32 720 7" 13300 1,60 17800 200 21500 3.20 22 —
N2 57 6 A 25 8,50 7* 30200 1,25 43800 1,88 56700 2,50 339 —
125 1 35 C 15 80 2 13200 225 15400 3,38 16300 150 45 -
125 o 5 B 35 8,50 7" 21900 1,75 30000 263 37000 3,50 350 -
125 o 8 A 26 10,60 3 59500 1,30 85900 1,95 111000 260 525 —
140 72 38 C 19 870 7* 14800 245 17200 3,68 18200 190 333 —
140 72 5 B 4 9.0 2* 21000 2,00 27900 3,00 33800 4,00 438 - © Le misure non refinate corrispondono
140 72 8 A 32 11,20 3 40000 1,60 85300 240 109000 320 657 - olerome N 2093.
© [¢ masse, date a fitolo indicativo, sono
160 82 43 ( 56 9,90 2* 18800 2,80 21800 4,20 23000 5,60 494 —_ calcolate in base alla massa volumica di
160 82 3 B 45 10,50 7* 30400 225 41100 338 50300 450 690 — 7,85 Kg/dm.
160 82 10 A 35 13,50 3 96200 1,75 139000 263 178000 3,50 1080 — Note: 1) F = Carco i Newrton dell
180 9 18 C 62 0 7 22700 310 26400 4,65 28000 620 700 — mle afozza
2) h = Freccia (corsa fino
180 9 6 B 51 11,10 7" 28600 2,55 37500 3,83 44900 510 875 — ol appntiment)
180 92 10 A 10 14,0 3 88100 2,00 125000 3,00 160000 1,00 1370 — 8) 5= Corsa dela mlla  fozzo.
200 102 55 C 7 12,50 7 30900 350 36100 525 38400 7,00 993 - * 51 possonn it anche con
200 102 8 B 56 13,60 3 58000 2,80 76400 420 91300 560 1350 - esecuzione secondo gruppo 3.
200 102 12 A 47 16,20 3 127000 210 183000 3,15 236000 420 2030 —

fin)



Norm sl mole oz [

Le molle a tazza sone delle rondelle a forma conica utiliz-
zate per sopportare dei carichi assiali di natura stafica o
dinamica. Le dimensioni riportate nella tabella sono
secondo la norma DIN 2093; risultando in alcuni casi rela-
tivamente ampio il passaggio da una misura all'altra,

Spessore

sono state introdotte delle altre dimensioni di molle che
pur non essendo unificate rispettano i valori richiesti dalla
norma DIN. Le molle a tazza conformi alla norma DIN
2093 sono individuabili mediante le lettere A - B - C, che
corrispondono alle seguenti serie dimensionali:

Gruppo 1

t<1 mm

A = molla rigida - B = molla tenera - C = molla partico-
larmente tenera.

La normativa prevede inoltre la suddivisione delle molle a
tazza in tre gruppi che ne identificano la loro apparte-
nenza in base ai materiali usati, la lavorazione e le ese-

Gruppo 2

I<t<6mm

cuzioni specifiche delle molle stesse.
Le dimensioni intermedie, pur non essendo unificate, sono
prodotte tenendo presente quanto sopra.

I tre gruppi si identificano come segue: Q
Gruppo 3

indice
d<t<16mm

Lavorazione

Tranciate a freddo.

Tranciate a freddo e finite con lavorazioni di macchina sui
diametri, con il diametro interno a spigoli arrotondati.

Formate a caldo e rettificate su tutte le superfici e con i
bordi dei diametri arrotondati.

Esecuzione

Spessore effettivo corrispondente a quello nominale e
senza superfici di appoggio.

Spessore effettivo corrispondente a quello nominale e
senza superfici di appoggio.

Spessore effettivo ridotto a quello nominale, a compensa-
zione del maggior carico risultante dalla presenza delle
superfici di appoggio.

Per quanto riguarda gli spessori si pué notare che nel
gruppo 2 e 3 questi si accavallano, per quanto riguarda i
valori da 4 & 6 mm, in quanto possono essere prodotte
molle a tazza in esecuzione senza superficie di appoggio

SNNNNN S NNy

Al fine di un corretto utilizzo delle molle a tazza si racco-
manda quanto segue:

1) Usare per le pareti guida delle molle (perno se I'impi-
laggio avviene con guida interna, bussola se esterno)
materiali temperati e con superfici lisce.

2) Con carico statico o cojn carico alternativo applicato a
lunghi intervalli, non superare la freccia di 0,75 - 0,80 h.

e spessore nominale (gruppo 2), o con superficie d'ap-
poggio e con spessore ridotto (gruppo 3).

Nella tabella sono state indicate solo quelle del gruppo 2
specificando, dove esistono, la possibilita di fornirle con

esecuzione secondo gruppo 3.

In caso d'ordine e soprattutto in caso di ufilizzo singolar-
mente, impilandole nello stesso senso od opposte una
all'alira. Nella tabella sequente vengono indicati i com-

portamenti delle molle a tazza in base al fipo di montag-
gio ed al numero di molle impiegate.

Quando le molle a tazza vengono ufilizzate singolarmente possono sopportare un carico ed avere una corsa propria della molla stessa.

Es.: Carico=F_ corsa =S

Quando le molle a tazza vengono impilate opponendole una all'altra il carico totale risulta essere il carico della singola molla, mentre la corsa corrisponde a quella della singola molla moli-

plicata per il numero delle molle.

Es.: Carico = F_ corsa = 4S5

Quando le molle a tazza vengono impilate nello stesso senso il carico totale risulta essere il carico della singola molla moltiplicato per il numero delle molle ufilizzate, mentre la corsa corri-

sponde a quella di una singola molla.

Es.: Carico = 2F corsa =S

Quando le molle a tazza vengono impilate combinando la sovrapposizione ed opponendole a pacchetti, il carico totale risulta essere il carico della singola molla moltiplicata per il numero delle
molle utilizzate per singolo pacchetto, mentre la corsa totale corrisponde a quella di una molla moltiplicata per il numero di pacchetti utilizzati.

Es.: Carico = 2F corsa = 4S

Con carico dinamico oscillante normale limitare la freccia
massima a 0,6 h. Con forte precarico si possono superare
detti valori.

3) Il numero delle alternanze che pud sopportare la molla
durante la sua vita, dipende essenzialmente dall ampiez-
za del campo di lavoro delle tensioni, cioé dalla differen-
za tra la tensione del materiale alla freccia massima e alla

freccia minima di lavoro della molla.

4) Nelle molle impilate, con carico oscillante, |'attrito sul
perno di guida carica maggiormente le molle mobili sotto
I'applicazione del carico, deformandole maggiormente
vicino all'appoggio. Per uniformare al massimo il carico
tra le varie molle, ed allungare la vita delle stesse, utiliz-
zare il maggiore diametro di molla possibile, riducendo il

numero di elementi dell'impilamento.

5) Se si vuole ottenere una freccia relativamente grande
in rapporto all'alloggiamento disponibile, sciegliere un
diametro esterno grande rispetto allo spessore (molle
tenere).

]



Spine elastiche (serie pesante) Spring type straight pins, slotted, heavy type

UNI 6873
O .
Materiale: Acciaio per molle . N
N Classe: 70 indice T
Durezze: 442:512 WY Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Fintura superfcol: amnerite Caratterifiche meccaniche UNI EN IS0 898
Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
T —
Diam. d1 min. d2 Resist. al taglio kN
nominale forza semp. forza doppia
1,5 17 11 15 0,79 1,58
2 2,3 1,5 20 1,41 2,82
25 28 18 25 2,19 4,38
3 33 2,1 30 3,16 6,32
35 38 23 35 453 9,06
4 44 28 40 5,62 11,24
5 54 34 50 8,77 17,54
6 6,4 39 6,0 13,02 26,04
8 8,5 55 8,0 21,38 42,76
10 10,5 6,5 10,0 35,08 70,16
12 12,5 7,5 12,0 52,07 104,1
[ Peoprl00pzi=lg
L = Lunghezza
| pe
mm 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 36 40 45 50 55 60 70 80 90 100
15 0,043 0,051 0,068 0,085 0,03 0,120 0,137 0,154 0,171 2000 I
2 0077 0092 0122 0,153 0,184 0214 0,244 0275 0305 0336 0367 0397 0427 0458 1000
2,5 0118 0,142 0,189 0236 0,283 0330 0377 0424 0471 0519 0565 0,613 0,660 0,707 1000
3 0170 0,204 0,272 0,340 0407 0475 0543 0611 0679 0746 0814 0882 0950 102 109 122 136 500
35 0,246 0,29 0,394 0493 0591 0689 0788 0886 0985 108 118 128 138 148 158 177 197 500
4 0299 0358 0478 0597 0716 0836 095 107 1,19 131 143 155 167 179 0 191 218 239 268 298 500
5 0471 0566 0754 0942 113 132 151 170 188 207 226 245 264 283 302 339 377 424 471 518 565 459 754 500
6 138 166 194 221 249 277 304 332 360 387 415 443 498 554 623 692 761 830 969 1,1 125 138 250
8 224 266 313 358 403 448 492 537 582 626 671 706 806 895 101 11,2 123 134 157 180 201 224 250
10 3,69 443 517 590 664 738 812 88 959 103 11,1 118 133 148 166 184 203 221 258 295 332 369 100
12 55 666 778 889 100 11,1 122 183 144 156 167 (178 200 222 250 278 305 333 389 444 500 555 100
500 | 250

L@J

 Per 'ordinazione delle spine viene impiegato il valore del diametro nominale
del corrispondente foro di alloggiamento; la zona di folleranza del foro di
alloggiamento & H12.

fin)

© [e sping elastiche della presente unificazione sono previste per impieghi
analoghi a quelli delle spine cilindriche rispetto alle quali offrono maggior
sicurezza allo sfilamento; esse possono essere impiegate anche come bussole
calibrate per collegamenti mediante vif passanti.

 Su ichiesta si possono fornire spine elastiche secondo UNI 6874 ,/DIN 7346
(serie leggera).

© S deve evitare |'impiego di spine con lunghezze refinate.

e masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di

7,85 Kg/dm.



Spine elastiche a spirale per forti carichi (serie normale)

Spirol pins, medium duty UNI 6875

O 150 8750 _

S
Materiale: Acciaio per molle . -
d di : Clsse: a0 i indice
Durezza: 416524 HY Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Finitura superficial annerite Caratteristiche meccaniche UNI EN IS0 898
) Modaliti di controllo UNI EN 150 3269
L

Diam. S Prima del montaggio Resist. al taglio kN
nominale dl tolleranza d2 tolleranza = forza semp. forza doppia
1,5 0,13 1,62 +0,1 0 14 0 -0,1 15 073 1,46
2 017 215 +0,1 0 1.9 0 -0,15 20 1,29 2,58
2,5 021 2,65 +0,15 0 2,35 0 -0,15 25 1,94 3,88
3 0,25 3,15 +0,15 0 2,85 0 -0,15 30 2,76 5,52
4 033 42 +0,2 0 38 0 -0,2 40 493 9,86
5 0,42 5,25 +0,25 0 48 0 -03 50 7,64 15,28
6 05 6,25 +0,25 0 58 0 04 6,0 11,05 22,10
8 0,67 8,35 +0,25 0 7,5 0 05 8,0 19,60 39,20
10 0,84 10,45 +0,35 0 9,60 0 0,6 10,0 31,12 62,24
12 1 12,5 +0,35 0 11,5 0 =07 120 44,85 89,70
[l
I L = Lunghezza 1 @
mm 6 8 10 12 14 16 18 20 24 26 30 32 36 40 45 50 55 60 70 80 90 100
1,5 0,049 0,065 0,082 0,098 0,114 0,131 1000
2 0,09 0,12 0,15 018 022 0,25 0,28 031 1000
2,5 015 0,19 024 029 0,34 039 0,44 0,48 0,58 1000
3 027 033 0,40 047 053 0,60 0,67 0,80 0,87 1,00 1,07 1000
4 0,50 0,60 0,71 0,83 0,95 1,07 1,19 1,43 1,55 1,79 191 2,14 2,38 2,64 297 500
5 093 11 1,29 1,47 1,66 1,84 221 240 2,17 2,95 3,32 3,69 415 1 48 5,07 553 250
6 1,61 1,87 2,14 240 2,61 3,20 347 4 427 48 1 5388 6 6,6 733 799 9,32 250
8 47 473 | 5,68 6,15 7,09 7,58 8,53 9,46 10,6 11,8 13 14,2 16,6 18,9 | 213 23,6 100
10 7,38 8,85 9,60 1,1 1,8 | 13,3 148 16,6 18,4 20,3 22,1 258 295 33,2 36,9 100
12 12,8 139 1 160 17,1 19,2 24 24 26,7 294 32 314 47 |48 53,4 50 |
1000 500 | 250 |

L— & —

 Per ['ordinazione delle spine viene impiegato il valore del diamefro nominale del  Surichiesta si possono forire spine elastiche a spirale UNI6876,/DIN 7344 fmj]
cortispondente foro di alloggiamento; la zona del foro di alloggiamento & H 12. (serie pesante). :
o Le spine elastiche della presente unificazione sono previste per impieghi o Si deve evitare 'impiego di spine con lunghezze retinate.

analoghi a quelli delle spine ciindriche rispetto alle quali offrono maggior o e masse, date o fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di
sicurezza allo sflamento. 7,85 Kg/dm.



Parallel pins, hardened

UNI 6364-A
Materiale: Acciaio da utensil indice
EDT:;ZZI:M 1:3%0;8' ;‘;“Tr;lg;'ﬂ;e::gm @loppte Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
Tolleranza diamefro: mé Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
- Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
R  Peoperl00pezi=hg
L = Lunghezza
d (m6) 12 r~ 11~ 12~ ! ! @
mm 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 24 28 32 36 40 45 50 55 60 70 80 90 100 120
1 04 1 0,15 0,08 0,025 0,032 0038 0,048 0,062 100
1,5 0,5 1,6 0,23 0,12 0,083 0111 0,139 0,166 0,194 10,222 100
2 0,6 2 0,3 0,18 0,48 0,197 0,246 0,296 0,345 0395 0,444 0493 100
2,5 07 25 04 0,25 0,230 0,307 0,384 0462 0538 0615 0,692 0769 0924 100
3 08 3 0,45 03 0443 0554 0665 0775 088 099% 1,11 133 15 177 100
4 1 4 0,6 04 0985 118 138 158 177 197 237 276 315 355 394 100
5 1,2 5 0,75 0,5 185 216 246 277 308 370 432 493 554 415 693 770 100
6 1,5 6 0,9 0,6 310 355 399 444 532 621 7,00 798 886 996 11,1 122 133 100
8 1,8 8 1,2 08 700 789 946 10 126 142 158 17,7 197 26 236 276 315 50
10 2 10 1,5 1 148 172 197 222 246 2,7 308 339 370 432 494 555 616 50
12 25 12 18 13 249 284 317 35 400 444 488 533 622 710 799 888 25
14 25 16 2 13 435 483 544 604 664 725 846 966 109 121 145 25
16 3 16 25 1,7 631 710 789 868 946 110 126 142 158 189 25
20 4 20 3 2 123 136 148 173 197 222 246 29 25
100 50 25 |
L & 4
'mj] © Sono principalmente usate negli assemblaggi.

Grazie alla loro elevata durezza, temprate a cuore, possono essere taftate pid
volte senza subire deformazioni. Sono adeguate alle esigenze della costruzione
di utensili, macchine e dispositvi. © Le masse, date o fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm®.



Spine cilindriche con filetto interno per estrazione e Parallel pins with internal thread

piano sfiato aria

UNI 6364-B

e
Materiale: Acciaio speciale con resistenza di 600 N/mm? O Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759

] Esecuzione: Temperate, rinvenute, retificate & luppate indice (Um"efiﬁi(}]e [“e“ﬂ"ifhe UNIEN 150 898

‘I;V//fm Durezza: 660/750 HV ~ Modalitd di controllo UNI EN IS0 3269

4 '//////:,I-”?”/ _ 58/62 HRC

- Tolleranza diametro: mé
T ™
: S . il
L = Lunghezza
d (m6) d1 r~ 11 12 a (@] J ! @
mm 16 18 20 24 28 32 36 40 45 50 55 60 70 80 90 100 120
5 M3 5 [ 9 15 08 2,04 2,29 2,55 3,05 3,56 4,07 459 510 573 100 I
6 [ -] [ 10 21 08 2,19 3,30 3,67 455 543 6,31 7,19 8,07 9,17 10,3 11,4 12,5 50
8 M5 8 8 12 2,6 1 6,40 7,98 9,56 10,3 11,9 13,5 15,5 17,5 19,5 25 255 295 50
10 M6 10 10 16 3 12 12,2 14,7 17,2 19,7 22,2 253 28,4 31,5 34,6 40,8 47,0 53,2 59,4 25
12 Me 12 10 16 38 1,6 23,1 26,7 30,3 351 39,9 44,7 495 59,1 68,7 783 87,9 107 25
13 Me 13 10 16 38 1,6 27,6 31,0 34,5 38,8 43,1 474 53,1 61,9 70,8 84,4 93,7 115 25
14 M8 14 12 20 4 18 33 37,8 42,6 48,7 54,7 60,7 66,8 78,9 91,0 103 115 139 25
16 M8 16 12 20 47 2 52 59,9 67,8 757 82,8 98,5 115 131 147 180 25
20 M10 20 16 25 6 25 92,6 105 17 130 155 180 205 230 280 25
100 50 25 |

fin)

© L massg, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’. @

 Sono principalmente adatte nei fori ciechi oppure in punt diffidlmente accessibili.



Linguette ad incastro Parallel keys UNI 6604-A
arrotondata

= O DG
m h \\\\\%/”%\\\\§§ k3 Materiale: Acciaio "
— W////\\\ - D+t1 (Ins.se: —_ o indice S
b /4 %@'& 3 E';SII'SJIE:ZS: 'ﬂ';ltfl:?:m per frazione: 7&:&:1 ELTz Caratterstiche dimensionali UNI EN 150 4759
‘ \\%&\\\‘ . I:lei P (uroﬂensn_tl]e meccaniche UNI EN 150 898
] [— Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
D R
bxh Diam. albero D Misure per il montaggio
t tolleranza 11 tolleranza
4x4 do10a12 25 +0,1 0 18 +0,1 0
5x5 olre 12017 3 +0,1 0 23 +0,1 0
6x6 olire 17022 35 +0,1 0 28 40,1 0
8x7 olre 22.a 30 4 +0,2 0 33 40,2 0
10x8 oltre 30 a 38 5 +0,2 0 33 +0,2 0
12x8 oltre 38 a 44 5 +0,2 0 33 +0,2 0
14x9 olfre 44 a 50 55 +0,2 0 38 40,2 0
16x10 olfre 50 a 58 6 +0,2 0 43 40,2 0
18x11 oltre 58 a 65 7 +0,2 0 44 +0,2 0
20x12 oltre 65075 7,5 0,2 0 49 +0,2 0
22x14 oltre 75 a 85 9 02 0 5,4 40,2 0
~ Pesoper1000pezi=y
L = Lunghezza
| @
mm 10 12 14 16 18 20 22 25 28 32 36 40 45 50 56 63 70 80 90 100 110 125 140
4x4 1,26 1,51 1,76 2,01 2,26 2,51 2,76 3,14 3,52 4,02 452 5,02 5,65 100
5x5 1,95 2,35 2,75 3,14 3,53 3,92 432 49 5,50 6,28 7,06 7,85 8,83 9,81 11,0 50
6x6 3,94 452 5,09 5,65 6,22 7,01 79 9,04 10,2 13 12,7 14,1 158 178 19,8 50
8x7 7,93 8,80 9,67 1,0 12,3 14,1 158 17,6 19,8 22,0 246 27,1 30,8 35,2 39,6 25
10x8 138 15,7 17,6 20,1 22,6 251 28,3 314 35,2 39,6 440 50,2 56,5 62,8 69,1 25
12x8 VAR 24,1 27,1 30,1 339 37,7 422 475 52,8 60,3 67,8 754 82,9 94,2 106 10
14x9 35,6 39,6 445 495 55,4 62,3 69,2 79,1 89,0 98,9 109 124 138 10
16x10 56,5 62,8 70,3 79,1 88,0 100 113 126 138 157 176 10
18x11 11,1 87,0 97.9 109 124 140 155 7 194 218 10
20x12 106 119 132 151 170 188 207 235 264 10
22x14 152 169 193 218 242 266 302 338 10
250 100 50 25 10 |

@  Su ichiesta si possono fomire rettificate sulla quota b foll. h 8. © Le masse, date a fitolo indicafivo, sono calcolate in bose alla mossa volumica di 7,85 Kg/dm’.



ol oy

UNI 6606
> | -. O
N\ Materiale: Acciaio
,%///////\\\\ D+l Gos'se: i o indice

////,/% \ g‘:,sl:ﬂ:: o ol o i m‘r ﬁi:::f Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759

N - Retifictesloquot: b Caratteristiche meccaniche UNIEN IS0 898

Tolleranza: ho Modalitd di controllo UNI EN 150 3269

D .
Campo di @
Diamet 1 tolleranza O M e 2

dadab da8al0 15x26 7 6,76 2 08 0,153 500
oltre 6 oltre 10 2x26 7 6,76 18 +0,1 1 0,204 500
finoa 8 fino a 12 2x37 10 9,66 29 0 1 0414 500
25x3,7 10 9,66 29 1 0518 500
oltre 8 oltre 12 3x3,7 10 9,66 25 14 0,622 500
finoa 10 finoa 17 3x5 13 12,65 38 14 1,10 500
— 3x6,5 16 15,72 53 14 1,80 500
oltre 10 4x5 13 12,65 35 18 147 250
fino a 12 oltre 17 4x65 16 15,72 5 18 2,40 250
- fino a 22 4x75 19 18,57 6 18 +0,1 321 250
— 4x9 2 21,63 75 18 0 4,44 250
oltre 12 5%6,5 16 1572 45 +0,2 2,6 3,01 250
finoa 17 oltre 22 5x75 19 18,57 55 0 23 4,09 250
- fino a 30 5%9 n 2,63 7 23 573 250
— 5x10 25 24,49 8 23 6,98 250
oltre 17 6x9 7 21,63 65 28 6,88 100
fino a 22 oltre 30 6x10 25 24,49 75 28 8,64 100
- fino a 38 6x11 28 27,35 85 28 10,6 100
— 6x13 32 3143 10,5 28 14,0 100
oltre 22 fino a 30 8x11 28 21,35 8 33 14,1 50
- 8x13 32 3143 10 33 193 50
- 8x15 38 37,15 12 33 50
oltre 30 fino a 38 oltre 38 10x13 32 31,43 10 +0,3 33 +0,2 241 25
- 10x15 38 31,15 12 0 33 0 25
- 10x16 45 43,08 13 33 399 25
- 10x17 55 50,83 14 33 25
— 12x19 65 59,13 16 33 25

fin)

© L massg, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’. m



Ghiere autobloccanti con anello in nylon Slotted round nut for hook-spanner with nylon insert

h Tipo normale
Materiale: Acciaio a media resistenza O
Classe: 65 - R
D Carico di durezzamin:___ B9HRB indice
Filettatura metrica ISO grado preciso: 4H UNI 5541
T max. d'impiego: 100° C
Finitura superficiale: zincate e passivate

i ° T e wll @
pez;

M10x0,75 18 15 74 45 3 4 7,0 100
Mi2x1 2 18 74 45 3 4 9,6 100
Mi5x1 24 2 8,4 55 4 4 12,5 100
Mi7x1 28 24 8,4 55 4 4 17,5 100
M20x1 32 27 94 6,5 4 4 14 04 25,2 100
M25x1,5 38 33 103 6,5 5 4 22 06 355 50
M30x1,5 44 38 10,9 6,5 5 4 34 09 45,6 50
M35x1,5 50 44 1,1 7 5 4 54 1,2 59,3 50
M40x1,5 56 50 12,1 8,2 6 4 70 15 86,0 50
M45x1,5 62 55 12,1 8,2 6 4 9,4 24 93,8 50
M50x1,5 68 61 12,7 8,5 6 4 11,6 32 13 50
M55x2 75 68 13,2 8,5 7 6 14,0 40 144 25
M60x2 80 73 132 8,5 7 [ 16,2 48 161 25
M65x2 85 7 143 9,5 7 6 18,5 58 199 25
M70x2 9 84 143 9,5 8 6 208 6,6 216 25
M75x2 98 89 153 105 8 6 232 15 266 25
M80x2 105 96 16,3 1,5 8 8 255 8,4 336 10
M85x2 110 100 173 125 8 8 218 9,2 373 10
M90x2 120 110 17,5 12,5 10 8 30 10,0 475 5
M95x2 125 115 18,5 135 10 8 324 10,8 525 5
M100x2 130 120 19,5 145 10 8 34,6 1.8 589 5

fin)

@  Rimangono autobloccanti fino a circa 50 volte lo svitamento. & masse, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di
© Per misure non indicate chiedere offerta. 7,85 Kg/dm.



Ghiere autobloccanti con anello in nylon

Slotted round nut for hook-spanner with nylon insert

b Tipo pesante
Materiale: Acciaio a media resistenza O
i in: B indice
éﬁ;ﬁ:tﬂlr: ':rrIZrZi:n"I“Srggmdn preciso: —g: “I:III; 5541 (uraﬂerisﬁ.ch.e dimensiun_uli UNI EN IS0 4759
Termperatura max. dimpiego: 100°C Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Fiitua superficol: Zincae ¢ passivate Modalitd di controllo UNI EN 150 3269
R
‘il | "= AR M STIEIMTSTTd e el ©
. minial T svitam. | pez
M20x1 32 27 13 9,6 4 4 40 100
M25x1,5 38 33 14 9,7 5 4 22 06 51 50
M30x1,5 44 38 14 9.8 5 4 34 09 635 50
Mm35x1,5 50 44 15 10,8 5 4 54 1.2 89 50
M40x1,5 56 50 16,5 12 6 4 70 15 115 50
M45x1,5 62 55 16,5 12,3 6 4 9,4 24 139 50
M50x1,5 68 61 18,5 14,1 6 4 11,6 32 186 50
M55x2 75 68 18,5 14,6 7 6 14 40 218 25
M60x 2 80 73 18,5 14,8 7 6 16,2 48 255 25
M65x2 85 7 19,5 15 7 6 18,5 58 280 25
M70x2 92 84 19,5 15 8 6 20,8 6,6 345 25
M75x2 98 89 20,5 152 8 6 232 75 400 25
M380x2 105 96 20,5 15,2 8 8 255 8,4 425 10
Mma5x2 110 100 215 16,7 8 8 27,8 9,2 472 10
M90x2 120 110 215 16,78 10 8 30,0 10,0 620 5
M95x2 125 115 7 17,2 10 8 324 10,8 680 5
M100x2 130 120 24 19 10 8 34,6 1.8 750 5

 Rimangono autobloccanti fino a circa 50 volte lo svitamento. © L massg, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’. @



di bloccaggio tipo KM Slotted-round nut for hook-spanner

D e __DIN981
I K | Materiale: Acciaio a media resistenza O
Closse: 55 indice
JEE Carico didurezzamin: __ 79HRB Caratteristiche dimensionali UNI EN 150 4759
Filetiatura metrica 150 grado medio: SH UNI 5541 Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
\ Finitura superfidale: __ zincate e passivate Modalita di controllo UNI EN IS0 3269
- R
° .,, A <>
M10x0,75 18 13,5 4 3 2 40 100
Mi12x1 22 17 4 3 2 72 100
M15x1 25 21 5 4 2 97 100
M17x1 28 24 5 4 2 13,6 100
M20x1 32 26 6 4 2 21,8 100
M25x1,5 38 32 7 5 2 31,6 50
M30x1,5 45 38 7 5 2 42,6 50
M35x1,5 52 44 8 5 2 65,1 50
M40x1,5 58 50 9 6 25 86,5 50
M45x1,5 65 56 10 6 25 122 50
M50x1,5 70 61 il 6 25 138 50
M55x2 75 67 1 7 3 160 25
M 60 x 2 80 73 1 7 3 172 25
M65x2 85 79 12 7 3 201 25
M70x2 92 85 12 8 35 256 25
M75x2 98 90 13 8 35 306 25
M80x2 105 95 15 8 35 400 10
M85x2 110 102 16 8 35 460 10
M90x2 120 108 16 10 4 580 5
M95x2 125 13 17 10 4 672 5
M 100 x 2 130 120 18 10 4 736 5

fin)

@  Rimangono autobloccanti fino a circa 50 volte lo svitamento. © Le masse, date o fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg,/dm®.



Copiglie elastiche

TN
SRR S O
¥ Materiale: Acciaio per molle indice
F ( Closse: - a0 Caratteristiche dimensionali UNI EN IS0 4759
D Y Finitura superficale: zincate gialle Caratteristiche meccaniche UNI EN 150 898
Modalit di controllo UNI EN IS0 3269
A=y R
D L A B C F @
2 43 17 18 16 4 2,30 1000
2,5 63 23 24 21 7 3,30 1000
3 73 23 32 27 5 8,30 500
35 76 24 37 30 7 m7 500
4 85 26 40 30 7 16,6 250
4,5 93 34 40 32 6 26,9 250
5 95 34 40 34 7 32,7 250
6 100 34 40 36 6 50,7 100

fin)

© L massg, date a fitolo indicativo, sono calcolate in base alla massa volumica di 7,85 Kg/dm’. @
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