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COLLEGAMENTI

Classificazione dei COLLEGAMENT]I
{

Collegamenti smontabili ==

Es.: Sistema di

montaggio della ruota di
bicicletta sulla forcella

permettono di separare agevolmente e senza produrre
PRIMA danneggiamenti due o piu pezzi accoppiati: viti, bulloni, perni,
spine, chiavette, linguette, giunti, profili scanalati,
CLASSIFICAZIONE

Es.: Sistema di
Collegamenti fissi — montaggio de|_tub|

' B componenti il telaio della
\ bicicletta

non permettono la separazione dei pezzi accoppiati senza produrre
danneggiamenti o rotture delle zone di giunzione: saldature,
accoppiamenti forzati, chiodature, ...
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COLLEGAMENTI: classificazione

Tipi di collegamento per I'accoppiamento albero - ruota dentata:

SMONTABILI: b) con estremita prismatica e codolo filettato; c) su estremita conica con
dado o ghiera di forzamento; d) con chiavetta; e) con linguetta; f) con spina
trasversale; g) con grano di pressione; h) con accoppiamento scanalato

FISSI: a) forzato (per interferenza); i) per brasatura o saldatura.
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Filettature

Definizioni: (UNI ISO 5408-89)

Filettatura: risalto elicoidale continuo e di sezione uniforme su una superficie
cilindrica.

| collegamenti pit comuni sono fatti con le VITI La vite & un componente
UNIFICATO

Stelo Filettatura

Diametro
nominale

ZF : : | ‘ : :? = DADO
I 1

L3 i)
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Filettature

Vite (risalto
sulla superficie Madrevite (risalto
esterna): sulla superficie
interna):
A /Superiicie cilindrica sviluppata
Condizione perche non vi sia ‘ 3 Lo
. K — tan@=—
svitamento spontaneo:  angoio i - 7
inclinazione — [
dell'elica { /
3‘3(// = | Elica sviluppata
Elica—__ /
/
- 8= c / a5 &
ilindro —— - ;& % 2 & % e
° =N °
/
= d L/_Angolo dell'elica ‘}
nd
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Filettature

Altre definizioni:

i Asse della filettatura

Linea primitiva

Passo (P): distanza tra due punti
omologhi su due profili
successivi.

Diametro esterno (d o D):
vite: diametro del cilindro
tangente le creste del filetto
madrevite: diametro del
cilindro tangente i fondi del
filetto

Diametro di nocciolo (d1 o D1):
vite: diametro del cilindro
tangente i fondi del filetto;
madrevite: diametro del
cilindro tangente le creste
del filetto

Lunghezza di presa: lunghezza assiale
lungo la quale sono a
contatto due filettature
accoppiate.
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Filettature

Profilo base: profilo teorico, su un piano assiale, definito da elementi geometrici
teorici comuni a vite (filetto esterno) e madrevite (filetto interno). ,asso

Py

P
Triangolo generatore: triangolo

da cui si ottengono forma e A~ linea primitiva
dimensioni del profilo base (nel LB A /A\ e

caso di filettature metriche ISO - / N m
€ equilatero). profilo base

Profilo nominale: profilo
cui si fa riferimento per il
calcolo e rispetto cui
vengono determinate le
dimensioni limite.

N

. madrevite
Madrevite:
profilo nominale = profilo di base
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Evoluzione degli standard delle filettature

60° Pitch (P) Pitch Pitch
\( B ,—/'1 N f"g -~ Crest sgo
(a) V-Thread (b) Sellers (¢) Whitworth

Sellers: proposta nel 1864 (standard negli USA per lungo tempo)
Whitworth: proposta nel 1841 (standard in Gran Bretagna)
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Filettature unificate

FILETTATURE GEOMETRIA DEL FILETTO NORMA SIMBOLO
Metriche 1ISO Triangolo equilatero UNI 4533-64 M
Whitworth Triangolo isoscele con angolo al UNI 2708-45 w

vertice pari a 55°

di tubazioni (ex Gas) | Triangolo isoscele con angolo al UNI ISO 7/1-84 R (Rp.Re)

vertice pari a 55° UNI ISO 228/1-03 G
Trapezie Trapezio isoscele con angolo al UNI ISO 2901-78 Tr
vertice di 30°
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Filettature unificate

Filettature metriche ISO:

o

Es

Profilo di base:

e

2
£
|
ai

Dinetrs
e
3

1t fon 46 1t deve gssere armfonalo
st 3 dgr Gt ot .

Profilo esecutivo:

L st

3 fondo o it deve essre amiandats e sarcalo 2 dato

el &, Per la vil sollcats ad ui 0 2 fate opure
vl una sesilenza minims reseita d 80 ky/new, -
oo deve avere w_raquio i cinvara i pari 3 0,98 P,
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Filettature unificate

Filettature metriche ISO:

Diametro nominale Passo grosso Passo fine
[mm] [mm] [mm]
2 0.35
3 0.5 0.35
4 0.7 0.5
5 0.8 0.5
6 1 0.75
8 1.25 1 0.75
10 1.5 1.25 1 0.75
12 1.75 1.5 1.25 1
16 2 1.5 1

Esempi di designazione:
Passo grosso: M6 (passo = 1 mm)
Passo fine: M6 x0.75 (passo = 0.75 mm)
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Filettature unificate

Filettature Whitworth:

,Dv_
25,4 | S s Mad
A A . 7 |
h = 0,96049 p l iLL% N < AN/
f =oe4083p HJ A% \ N
r -o,i37133p - Jl‘ffﬁ'\\\\.w%?&\\ \\\\\\\\\hfﬁ\\ Y

Esempio di designazione: 1 1/2 W (diametro nominale = 1.5
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Filettature unificate

Filettature di tubazioni (ex GAS):

Profilo di base analogo a quello delle filettature Whitworth
Dal diametro nominale 1" in poi, il numero di filetti e costante (= 11)

2 diversi tipi: eterece pane
. . . . 5 e Usetul thread: O 1 .
Fllettature d’ tUbaz'on’ per L tomme'emreﬁd i ﬁ;cmmevs thréad| ‘r’:\‘::zgm

accoppiamento a tenuta sul :
filetto UNI ISO 7/1-03: @ N
- interna cilindrica o conica ; S
- esterna conica.

Filettatura: | UNI 339-66 | UNI ISO 7/1:
(scaduta) M w w
{7 /Zi

interna Gj11/2 Rp 11/2 -—J”—’%’ wrenching
cilindrica ~—

d
Gauge diameter
Gauge plane

Gauge Length | aliowance

Fitting allowance
interna Gec11/2 Rc11/2 [ S —— Allowance equivaient to positive

. 2 tolerance on internal thread
conica

esterna Gec11/2 R11/2
conica
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Filettature unificate

Filettature di tubazioni per accoppiamento non a tenuta sul filetto
UNI ISO 228/1-03

i ﬂ=30'2?°30
XY
s =l LA
oy e
ALY
[Xal
B
3 .
ow|w Q

Filettatura: | UNI 338-66 | UNI ISO 228/1:
(scaduta)
interna G11/2 G11/2
(cilindrica)
esterna G11/2 G 1 1/2 A (classe di tolleranza A)
(cilindrica) G 1 1/2 B (classe di tolleranza B)
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Filettature unificate

Filettature metriche trapezoidali ISO

/0 o
j A /'_ f—]{t

i x|~

i j | J

0366 £\, ] N \ Tl

o [

l %.

Asse della filettatura ‘ _

Designazione:

Tr Diametro nominale x Passo dell'elica [(Passo del profilo)] [LH]
Tr40 x7

Tr40 x14 (P7) LH filettatura trapezia sinistra a 2 filetti
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Procedimento per la realizzazione di un foro cieco filettato

FORATURA

@85

SVASATURA

) AL 155
‘
15
24
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Rappresentazione convenzionale delle filettature

UNI EN ISO 6410:98

Filettature in vista 4 — -4 ] —

Filettature in sezione:

L A 4 g
% i
\
|
i
Filettature non in vista: //:F—H- ::__?i_—
——— L - —_—— - -
\\]// el
1
|
|
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Rappresentazione convenzionale delle filettature

Accoppiamento vite-madrevite R/JJ‘N

L

. M24xos5 |

I

M 24x05
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Rappresentazione convenzionale delle filettature

Teste di viti e dadi

.
\ > M22
| < ~ |
@%s i y ﬁ_
1 Y H i
a2 | |
3a + R
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Elementi filettati: viti

Testa: - esagonale
+ esagoho incassato

- con intaglio (impieghi non gravosi)

Vit & desta con infaglio, Filettafura mebrica 150 Categoria A

3 Flett Deacgrr |Male.
R e Paxii Juenamn [Fett] o Joesrgn Thare
e i
o %} a feala
” 7 el 17 12 i:'-:sr
e Ldr 1l
7 il h

g | @ feste |grossofee=rz| .7
eilind'Frea } e

can L
calothe | fine |8%12 50887
.

a festa !_qrom WETHE | el

skasata b e

puand | fine |8+12 |Er29-£7
»

A testa [grossa|ré<iz| oor

avasala F ]
g
calatta | fine |6+12 |fro-a7

gecidia per classo $5-55 86 O IR0-65 0 alfro maferale

*
Yo
- i a tesfa
3 - 5 [ciindrica |gresse w0 | drl
= n forzla |—— o
eon ”
[ i | calodls !:e 10 g -§2
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Elementi filettati: viti e dadi

Dadi "' Wik a testa esagonale larga dads esagonall largh roselle e
prastrine ad alta resistenza per carpenterda —Cafegoria A,

L U S712-65

o
i t
-- - —“»‘u
|
iy b & ~ 1
M T i 8
* incrementa o 5 m Smm LN STIZ-65 LN 571460
- - = |
By Saoorescntdrione Flketiizt. | posso| M e | Car | Materral
esaganal 7288 |grarsa 6-55-55-
A sseres A | 656G
gy §:80 | fin e ferras
soeciwle ) =saslic.

. d+68 |grosro| | 4-50-55-
e CTi'D ss0508 A | gsoom.
PO . .

FE80 | fine i ABrrasa|

exagonal &+53  |grorro) w-50-53-
558965 A g55-86 -

i g5 | fae ey ferrosel

1 P55+
SEegrans cﬁ: 261K |grose 559065 A % 2
Safele L AR5

Farme & formad = |
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Collegamenti filettati

Collegamento mediante bullone

Superfici parallele

Componente A A

_ T 5K
Zona interessata B ‘\\
al serraggio NN \ "/j )y
NS Y N g
“ A i

I
Componente B

Dado

\Roselta antisvitamento
\—E—‘\
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Collegamenti filettati

Collegamento mediante bullone

=
| yr— )
| )
 S— o/
% 7
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Collegamenti filettati

Collegamento con vite mordente

4
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Collegamenti filettati

Collegamento con prigionieri
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Collegamenti filettati

Collegamento con prigionieri

Il prigioniero & un componente filettato NON unificato quindi & fabbricato
ad hoc: possono anche “riferire” un componente meccanico ad un altro
(es.: monoblocco e testata di un motore)

g H—_:F
iy // 77 TN

S v \Q
B e _H_|____htt,,

/// /// NN
27 ?7//,’/ : \\3\‘.

La parte a destra viene serrata nella base fino a snervamento, la parte a
sinistra permette lo smontaggio
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Collegamenti filettati

Tipi di collegamento:

+ | vite passante (come riferimento)

« Il — VI con prigionieri e varie soluzioni costruttive Es.: se ¢'é fluido in Il — [l - IV
basta una guarnizione, in ¥V — VI bisogna tenere conto che la filettatura
(normalmente) non & in grado di sigillare
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Collegamenti filettati

Problema: quando il collegamento & soggetto a vibrazioni o carichi
variabili, le viti tendono a ruotare e quindi il collegamento si allenta.

Si usano dispositivi che impediscono il fenomeno:

1 Dado e controdado:

=7 %EZ - %

Il controdado assicura comungue un tiro sul gamhbo della vite e
quindi una forza d’attrito che impedisca la rotazione
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Collegamenti filettati

2 Dadi con spine o rosette
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Collegamenti filettati

Dispositivi antisvitamento

3 ' Rosette elastiche: la rosetta & molto elastica e consente quindi una forza
d'attrito quasi costante anche per rotazioni non trascurabili della testa

i 621, Toath sk washors
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Collegamenti filettati

Dispositivi antisvitamento

4  Dadi autobloccanti: materiale ad elevatissimo attrito
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Cenni su dimensionamento e resistenza dei materiali

Come determino la resistenza di un materiale?

Caratterizzazione mediante prova di trazione:

diagramma tensione (carico unitario) vs. allungamento (AL / L)

- b

- &=A

ol
Ro t———
Rp[),z
)h
£ 1
I
1
o
AN
I £ .
= 0.2%
e

& —

a: materiale con limite di snervamento caratteristico R,
b: materiale con limite di snervamento convenzionale Rp, ,
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Cenni su dimensionamento e resistenza dei materiali

A) PROGETTO

CARATTERISTICHE

VALORI UNITARI

LIMITE (ROTTURA
O COLLASSO ¢))

f/ICAI'EI'II_ETR'TAEI)_EL DI RESISTENZA
DEL MATERIALE
COEFFICIENTE DI SICUREZZA K > 1 ‘
TENSIONE MASSIMA AMMISSIBILE
Gamm = %L
amm K
VALUTAZIONE

FORZE APPLICATE
/ AZIONI ESTERNE

DETERMINAZIONE
DIMENSIONI / GEOMETRIA
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Cenni su dimensionamento e resistenza dei materiali

B) VERIFICA
VALUTAZIONE MATERIALE: o, ,K
AZIONI ESTERNE o
o =—=
amm K
DIMENSIONI /
GEOMETRIA
S| CONFERMARE
DIMENSIONI /
GEOMETRIA
CARICO UNITARIO
DI ESERCIZIO o NO
AUMENTARE RIDURRE
DIMENSIONI / AZIONI
GEOMETRIA ESTERNE
Ij\\/R LABORATORIO DI DISEGNO E METODI DELL'INGEGNERIA INDUSTRIALE A.A.2007/08 §ff,',‘_se°ia'f,',,'.’z'ﬁfﬁ':‘,,’;§ﬁ"'°° INDUSTRIALE

Designazione della resistenza degli elementi di collegamento

Caratteristiche meccaniche degli elementi di ¢

898-1:2001)

Simbolo di resistenza: X.Y

X =1/100 del valore nominale del carico
di rottura (Rm) in N/mm2

Y = 10 volte il rapporto tra carico
nominale unitario di snervamento
(ReL), (oppure carico unitario di
scostamento dalla proporzionalita,
Rp0,2) ed il carico nominale unitario
di rottura (Rm, nom) = rapporto di
snervamento.

Esempio:

classe 3.6 = > carico nominale unitario
di rottura (Rm, nom) = 3 x 100 =
300 N/mm2
carico nominale unitario di
snervamento (ReL) =6/10 x 300 =
180 N/mm2
classe 8.8 => carico nominale
unitario di rottura (Rm, nom) = 8 x
100 = 800 N/mm2
carico nominale unitario di
scostamento dalla proporzionalita
(Rp0,2) =8/ 10 x 800 = 640
N/mm2

Carico unitario nominale di rottura

Aorom

Nimm?

400 500 600 700 800

ollegamento in acciaio (UNI EN ISO
T T

Alungamento percentuale 14

minimo dopo rottura,

Ao

46

36

Relazione tra carichi unitari di snervamento e i rottura

Secondo numero del simbolo

EY

o

Carico unitario di snervamento 4,

oppure

o

Carico unitario nominale di 101Ura Ay, o

X 100%

b)

Carico unitario nominale G ottura Ay, oy

A,
22 % 100%

normalizzati.

re, il pi possibile, 0

3)  Vale unicamente per diametri nominali di fiettatura o' 16 mm.
b)  Si applicano i valori nominali indicati nel prospetto 3.

Nota - Benché nella presente parte della ISO 898 vengano specificale numerose classi di resistenza, cio non i i sk
nc ) nza, cid non significa che tutte le classi siano adatte per
tut prodots. nformazioni supplementari sufappiicazione delle lassi di resistenza vengono fomits nelle norme di prodofto raative. Per pm:n
og classe di le a quella gia prevista per prodotti similari
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Collegamenti albero-mozzo

Il problema da risolvere &: trasmettere potenza tra albero e ruota (e viceversa).
Quindi bisogna trovare un tipo di collegamento adatto.

XW) ]
= (? — Fig. 401. — Volano a disco pienc per macchinario pesante.
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Collegamenti albero-mozzo

Linguefte ribassate Liki 7o

Linguette unificate Famreseniazions Do | Aieemions

7007
\

32 xm | 99 -5 3z
- ar2 |0 teoo 6 |75 |en i
* Talleranse cava (arghesza b. acroppiamento fibero. afbere 3. morm D
" " . . " sncerfs, 8, mozzn Ja3
' bloccats, aibers & mazzs £3
*§ (e 1 =50 mm)
"8 (=20 50 mm)

VY it e
" ' W mea

Hateriale : acciaie con R = 3501 fon® alio afads finifo. Frera sccord pud ease.
e indicata [ gualits o fo stabe i fermibure def materiate
La relszions Ha diametro delialbers ¢ seziome dells chavells, indicale i
ot d&;e essere streffamente asserva

weste linguette sano wmpiegale per eatremily dalbers ¢ o casi parbiealars di
uhlizeacione come ad maempi per mofwr o ingombro lmitate, per albere cavi
¢ per morei a parefe L Exse trasmeftno sofo parte del moments b
cende che falbero piems put sogportare.
Tr <use i particalan <oigenee, i forwe 4 ¢ 8 possono cnmbinate
pelprribarl fata & liftre ke, fn fale caso o sundolt sedle forma &
Evvepo dessprasions finguells ribosssfa forens Binila, ez bk ndoudsmm, |+ 25w

Linguetls & soxaxies i rero
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Collegamenti albero-mozzo

Linguette: principio di funzionamento

La forza passa nella linguetta (che quindi lavora sui fianchi); la ruota & libera di
scorrere assialmente: di cid va tenuto conto nel progettare questo collegamento

Fig. 434. — Collegamento a linguetta.
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Collegamenti albero-mozzo

Linguette: lavorazione delle sedi

Sull’albero: -
@ by :

. L. N.B.: Sedi di forma diversa
Fig. 9. Machining of keyways in shafts

Sul mozzo si realizza la cava per brocciatura
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Collegamenti albero-mozzo

Linguette: lavorazione delle sedi
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Collegamenti albero-mozzo

Linguette: modalita di montaggio

Mozzo. Roydella

7, .

Albero

@ Antisvitamento 4

I mozzo della ruota deve essere montato in modo che non scorra assialmente:
quindi una faccia deve andare a battuta con un risalto e I'altra a contrasto con
una ghiera filettata che, con il serraggio, costringe il mozzo contro lo
spallamento (risalto).

N.B.: anche le ghiere sono unificate
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Collegamenti albero-mozzo

Chiavette: principio di funzionamento
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