
I Collegamenti 

Appunti di Disegno Meccanico 

 
consuelo rodriguez 

ingegnere 



I Collegamenti 

I pezzi meccanici (o organi meccanici), per poter assolvere i compiti cui 

sono destinati debbono essere combinati in gruppi, e questo può 

avvenire solo mediante opportuni collegamenti. 

Avremo quindi collegamenti che: 

Consentono di trasmettere il moto o le forze fra parti meccaniche 

Limitano  o impediscono  il movimento di una parte rispetto ad  

un’altra (vincoli o punti fissi) 

 



Collegamenti smontabili e fissi 

Collegamenti smontabili: consentono di separare agevolmente e senza 

danneggiamenti due o più pezzi accoppiati.  

 Collegamenti fissi: non permettono la separazione dei pezzi accoppiati 

a meno di non danneggiare o rompere le zone di giunzione. 



Collegamenti smontabili 

Sono collegamenti smontabili: 

 Viti e bulloni   

 Perni  

 Spine  

 Chiavette, linguette  

 Profili scanalati 



Collegamenti fissi 

Sono collegamenti smontabili: 

 Saldature  

 Accoppiamenti forzati   

 Chiodature  

 Incollaggi 



Collegamenti smontabili 

Collegamenti con organi filettati 



La filettatura è un risalto a SEZIONE COSTANTE (filetto) e a forma di 

elica ottenuta facendo ruotare e traslare di moto uniforme una figura 

piana (generatrice della  elicoide).  

 La filettatura si dice ESTERNA quando il filetto si avvolge durante il suo 

moto elicoidale all’esterno di un cilindro pieno: in questo caso si ottiene una 

VITE.  

 La filettatura si dice INTERNA quando il filetto si avvolge all’interno di un 

cilindro cavo: in tal caso si ottiene  una MADREVITE 

 



Elementi caratteristici di una filettatura 

L’ELICA è la curva generata da un punto che 

si muove, con moto circolare e assiale 

contemporaneo (moto elicoidale), sulla 

superficie laterale di un cilindro  

 

Il PASSO dell’elica è la distanza assiale tra 

due punti appartenenti alla stessa elica e alla 

stessa generatrice della superficie cilindrica; 

rappresenta l’avanzamento corrispondente 

alla rotazione di un giro completo.  

 

L’ANGOLO DI INCLINAZIONE dell’elica è 

l’angolo formato dalla tangente all’elica con 

un piano perpendicolare all’asse del cilindro.  

 



Collegamenti con organi filettati 

Un collegamento con organi filettati è realizzato con due 

elementi caratteristici: 

 VITE: elemento ottenuto filettando un perno cilindrico 

 MADREVITE: elemento ottenuto filettando 

internamente un foro 





Condizioni da rispettare  



Elementi geometrici di un collegamento 

vite - madrevite 

Gli elementi geometrici fondamentali di un 

collegamento vite-madrevite sono: 
• Diametro esterno: 

diametro misurato sulla cresta del filetto della vite (d) o 

sul fondo del filetto della madrevite (D) 

• Diametro nominale: 

diametro esterno (d) della madrevite e quello (D) 

corrispondente della madrevite (viene utilizzato per la 

designazione delle filettature). Nelle filettature GAS il 

diametro nominale corrisponde al diametro interno del 

tubo che porta all’esterno la filettatura. 

•Diametro di nocciolo: 

diametro misurato sul fondo del filetto della vite (d1) o sul 

fondo del filetto della madrevite (D1) 

•Linea media: 

Linea contenuta in un piano assiale tale che le sue 

intersezioni con i fianchi del filetto siano equidistanti 

•Diametro medio: 

diametro misurato sulla linea media (d2 e D2) 



Profilo della filettatura 

Si definisce PROFILO DELLA 

FILETTATURA la figura piana 

risultante dalla  intersezione della 

superficie filet-  tata con un semipiano 

avente per  origine l’asse della vite (o 

della madrevite). 

Il profilo può essere: triangolare,  a 

sezione trapezia, a dente di sega,  

rettangolare, tondo,… 

In genere il profilo triangolare è  quello 

comunemente usato nelle filettature di 

collegamento. 

Gli altri profili trovano impiego 

soprattutto nelle filettature destinate ad 

organi di manovra 

 



• LA CRESTA DEL FILETTO è la punta del profilo verso il vuoto: nella vite individua il 

diametro esterno della filettatura, mentre nella madrevite individua il diametro 

interno (o di nocciolo).  

• IL FONDO DEL FILETTO è la base del profilo e corrisponde alla lavorazione più 

interna, verso il materiale: nella vite individua il diametro interno (o di nocciolo) 

della filettatura, mentre nella madrevite individua il diametro esterno 

• FIANCHI DEL FILETTO: piani che congiungono cresta con fondo 

 

 

I due punti fondamentali del profilo sono: la cresta e il fondo. 



Si definiscono: 

• Passo del profilo p: distanza tra le creste o i fondi di due filetti consecutivi 

o più in generale, distanza tra due punti omologhi punti  omologhi della 

filettatura (distanza fra due creste o due fondi consecutivi di una filettatura) 

• Angolo del filetto : angolo al vertice del triangolo generatore 

• Asse del filetto: bisettrice del triangolo generatore. 

• Asse della filettatura: retta perpendicolare all’asse del filetto  giacente 

nel piano del profilo e passante per i punti di intersezione delle parallele 

all’asse del filetto sui fianchi del filetto. 







Senso di avvolgimento 
Verso secondo cui l’osservatore posto ad un’estremità vede allontanarsi il 

filetto facendo ruotare la vite (o madrevite); la vite è destra  se il senso è 

orario, sinistra nell’altro caso.  

 

Normalmente le filettature impiegate per gli organi di collegamento sono 

destre. 

Destrorsa Sinistrorsa 

La freccia indica la 

direzione di svitamento 



Filettatura a più principi 



Tipi di filettature 





Filettature metriche ISO 
Le filettature del sistema metrico sono caratterizzate dall'avere il diametro ed il 

passo misurati in millimetri. 

 

Le filettature possono essere: 

1. Filettature a passo grosso: 

• sono le più utilizzate negli usi comuni.  

• presentano una maggiore resistenza del filetto e sono perciò consigliabili per 

materiali con bassa resistenza a trazione (ottone, alluminio).  

• sono usate  quando non vi siano particolari esigenze di precisione  

• sono utilizzate per collegamenti rapidi  

• sono utilizzate  utilizzano in caso di alto rischio di danneggiamento del filetto 

(corrosioni ed urti); 

 

2. Filettature a passo fine: 

• Vengono utilizzate  per impieghi particolari, dove è richiesta maggior capacità 

anti svitamento, oppure capacità di tenuta ai fluidi (ingrassatori ) o ancora 

quando sia necessaria una regolazione dell’avvitamento molto preciso. 

Il passo fine è meno usato e tipico di lavorazioni di meccanica di precisione. 

 

 

 



Filettature metriche ISO: il profilo 
Il profilo ideale è un triangolo equilatero con lato uguale al passo P. Il  profilo 

nominale differisce dal profilo ideale per la presenza di troncature e raccordi.  

Le dimensioni che proporzionano la forma del profilo nominale sono espresse in 

funzione del passo P.  

Questo tipo di filettatura, prevedendo un gioco tra vite/madrevite,  non 

assicura collegamenti a tenuta stagna. 

Si distinguono in filettature: 

• a passo fine 

• a passo grosso 



Il sistema di filettature metriche ISO defini-  

sce un insieme di diametri nominali unificati.  

I diametri nominali sono divisi in 3 gruppi: a,  

b e c.  

 

Nella progettazione sono consigliati i  

diametri del gruppo a, mentre quelli degli  

altri due gruppi debbono limitarsi alla secon- 

da o terza scelta.  

 

A ciascun diametro nominale è sempre 

associato un valore di passo  detto grosso 

e uno o più valori di passo  detti fini. 

 

Le filettature a passo grosso presentano  

una maggiore resistenza del filetto e sono  

perciò consigliabili per materiali con bassa  

resistenza a trazione (ottone, alluminio). So-  

no usate anche quando non vi siano parti-  

colari esigenze di precisione e per collega-  

menti rapidi. 





Filettature metriche ISO: designazione 



Filettature Whitworth: il profilo 
Il profilo generatore è un triangolo isoscele. 

L’angolo del profilo è di 55° 

z = numero di principii 



Filettature Whitworth: designazione 

 Filettatura Whitwort unificata: 

      Vengono indicati nel seguente ordine: 

      - diametro nominale espresso in pollici o frazioni di pollici 

      - lettera W 

         Es: ¾ W  

 

 Filettatura Whitwort  non unificata: 

      Vengono indicati nel seguente ordine: 

      - diametro nominale espresso in pollici o frazioni di pollici 

      - numero di filetti su una lunghezza assiale di 1’’ (numero di filetti per pollice)  

      - lettera W 

         Es: ¾ x 14 W  

 

 

 

 



Filettature Gas 

Le norme UNI ISO 228 e UNI ISO 7 prevedono due tipi  di filettature 

GAS: 

1.Filettatura per tubazioni non a tenuta stagna sul  filetto: vite 

cilindrica + madrevite cilindrica 

2.Filettatura per tubazioni a tenuta stagna sul filetto:  vite conica + 

madrevite cilindrica o conica. Viene impiegata nei raccordi dei tubi di 

gas commerciali 

 



Nelle filettature GAS il diametro nominale è convenzionale  nel senso che 

non corrisponde al diametro esterno della  filettatura ma è il diametro 

interno del tubo che porta all’esterno la filettatura con quel diametro. 

Esempio: 

Nelle filettature gas da 1 pollice (1 pollice= 25,4 mm), il diametro esterno è 

di 33,249 mm e non di 25,4. La dimensione in pollici si riferisce al diametro 

interno del tubo filettato 



Filettature Gas: designazione 

1. Filettatura cilindrica per accoppiamenti non   tenuta stagna sul filetto 

Filettatura interna: 

G diametro nominale (pollici) 

 

Filettatura esterna 

Nel caso di filettatura esterna la normativa prevede due classi di tolleranza  (A e B) per il diametro 

esterno, medio e di nocciolo 

G diametro nominale (pollici) classe di tolleranza 



2. Filettatura cilindrica per tubazioni a tenuta stagna sul filetto 

Filettatura interna cilindrica :             Rp diametro nominale in pollici 

Filettatura interna conica :                  Rc diametro nominale in pollici 

Filettatura esterna conica :                 R diametro nominale in pollici 

 

 



Rappresentazione delle 

filettature  nel disegno 

tecnico 



La norma UNI EN ISO 6410 stabilisce una rappresentazione  

convenzionale delle filettature: 

• Linea continua grossa per la cre  sta del filetto e linea continua  fine per il 

fondo del filetto 

• Linea continua grossa per i tratti di  inizio e fine filettatura 

• Il filetto incompleto è rappresentato con due segmenti a 45° con linea  

continua fine 

• Nella vista perpendicolare all’asse la circonferenza indicante la cresta del 

filetto viene rappresentata con linea continua grossa, mentre quella indicante 

il  fondo deve essere rappresentata per circa 3/4 con linea continua fine 

• La distanza tra le linee dovrebbe essere approssimativamente uguale  

all’altezza del filetto, e comunque tale da evidenziare chiaramente la 

differenza fra le due linee 

• Si conviene di non rappresentare l’eventuale smusso di imbocco 
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Rappresentazione degli elementi filettati 







Le figure mostrano il disegno di una filettatura: la cresta del filetto viene 

rappresentata con linea continua grossa, il fondo con linea continua fine. La 

distanza tra le due linee dovrebbe indicare all’incirca la profondità del filetto, 

ma non deve essere necessariamente rappresentata in scala 







Nelle sezioni la rappresentazione del fondo e della cresta del filetto si fa 

osservando che il tratteggio della superficie sezionata deve raggiungere la 

linea grossa indicativa della cresta del filetto e che nel disegno di vite e 

madrevite accoppiate le filettature delle viti nascondono quelle delle 

madreviti. 



Nella vista assiale il fondo del filetto è rappresentato da circa 

3/4 di circonferenza tracciata con linea continua fine. 



Accoppiamenti 

 

I collegamenti filettati sono utilizzati pressoché in tutti i settori dell’ingegneria. 

Nell’ambito della meccanica rivestono particolare interesse quelli ottenuti 

mediante vite, vite e dado (bullone) e prigioniero.  

I fori sugli elementi non filettati sono di diametro maggiore della vite per 

consentire un agevole inserimento della stessa ed evitare che questa possa 

lavorare a taglio.  

 



Collegamento con vita mordente 







Collegamento con vite mordente 



Collegamento con bullone 





I collegamenti filettati: con Vite 

Mordente 1. La vite si impegna in un foro filettato (passante o cieco) 

2. Nella piastra aderente alla testa della vite viene ricavato  
un foro passante liscio con eventuale smusso di imboc-  
co e con diametro maggiore del gambo della vite 

3. La lunghezza di avvitamento deve risultare inferiore alla  
lunghezza utile di filettatura della madrevite (foro cieco) 

Caratteristiche del collegamento 

•Occupa poco spazio e richiede l’accesso da un solo lato 

•Inconveniente: Nel caso di frequenti smontaggi i filetti 
del-  la madrevite possono usurarsi rapidamente (materiale 
te-  nero) 



I collegamenti filettati: 
con Bullone 

1. La vite deve avere una lunghezza di filettatura  
non eccessiva ma sufficiente per consentire il  
serraggio esercitato mediante il dado 

2. I fori passanti lisci sono eseguiti con diametro  
maggiore di quello del gambo della vite 

Caratteristiche del collegamento 
 

•È ingombrante e richiede l’accesso da 
entrambi i lati 

•Particolarmente adatto nel caso di frequenti 
smon-  taggi (la madrevite è il dado) 



I collegamenti filettati: con Prigioniero 

1. Il prigioniero è forzato dal lato radice nel foro filettato  
(passante o cieco), mentre nell’altro è praticato un foro  
liscio passante di diametro maggiore di quello della vite  
dal lato gambo 

2. Il serraggio delle parti si realizza mediante il dado che si  
avvita sulla parte filettata del lato gambo 

3. La lunghezza di avvitamento del lato radice deve  
risultare inferiore alla lunghezza utile di filettatura della  
madrevite (foro cieco) 

 

Caratteristiche del collegamento 

• Particolarmente adatto quando il materiale in cui è  
ricavato il foro filettato non sopporta frequenti  
svitamenti, non garantendo sufficiente resistenza dei  
filetti (in tal caso la vite dal lato radice resta forzata  nella 
madrevite) 
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Realizzazione delle filettature 







Quotatura delle filettature 

Le filettature si quotano con riferimento al diametro  

nominale (ossia al diametro esterno) 

Il testo di quota deve riportare la

 designazione della  filettatura 



Elementi unificati filettati: viti 



Elementi unificati filettati: viti di pressione, grani di guida, 

di fermo e di svito 

Nelle viti di pressione la vite esercita una forza impedendo il mutuo scorrimento dei due 

pezzi. 

Il grano di fermo o di pressione funziona in modo analogo. 

Il grano di guida consente lo scorrimento di un pezzo lungo un’opportuna scanalatura 

ricavata sull’altro pezzo 



Vite prigioniera 

È senza testa e con le  
estremità entrambe fi-  
lettate (anche con pas-  
so diverso) 

La lunghezza di 
filettatura  del lato 
radice è sempre  
inferiore a quella del lato  
gambo 

In genere l’estremità del  
lato radice è smussata, 
quella del lato gambo 
bombata 



Elementi unificati filettati: dadi 
I dadi sono elementi filettati costituiti nella loro forma più semplice da 

un prisma a base esagonale o quadrata e da un foro filettato centrale. 

 

Esitono tuttavia forme più complesse come i dadi esagonali ciechi, i 

dadi zigrinati, i dadi a corna, i dati ad alette e i dadi ad anello 



Dispositivi contro lo svitamento 

spontaneo 



Esempi di collegamenti con 

elementi filettati 







Per disimpegnare l’utensile che genera la  

filettatura di una vite è necessario prevedere  

una gola sulla madrevite o una gola di scarico  

sulla vite 


