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COLLEGAMENTI

Classificazione dei COLLEGAMENT]I

4 Es.: Sistema di

Collegamenti smontabili == 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
Colleqamenti fissi montaggio dei tubi
gamer ' 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, ...

o) CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE i
¥I'l LABORATORIO DI DISEGNO E METODI DELL'INGEGNERIA INDUSTRIALE AA. 200910 Prof. Gianmaria Concherl i



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 ' — | ‘ _ :}fm DADO

k
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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 /o N
i . — tan¥=—1
svitamento spontaneo:  angoio i - 7
inclinazione — B ey
dell'elica { /
3&(// < | Elica sviluppata
Elica—__ /
/
- 8= c / a5 &
ilindro —— - L;Lé % 2 & % Q
° =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). passo

Py

Triangolo generatore: triangolo
da cui si ottengono forma e 7, linea primitiva
dimensioni del profilo base (nel  _ Ao . 2\ i

caso di filettature metriche ISO f N \—v] — —“
& equilatero). / ANV _profilo base

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

(N1

. 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°
‘\A"F CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE T
'\ LABORATORIO DI DISEGNO E METODI DELL'INGEGNERIA INDUSTRIALE A.A.2009/10 Prof. Gianmaria Concheri Ii‘

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 fine: M6 x0.75

(passo = 1 mm)
(passo = 0.75 mm)
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Filettature
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Vlte ° @ | |us 22 |4 o = = I
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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
. . . . i Usetul thread: B 1 .
Fllettature d’ tUbaz'on’ per L Comptete thread’ Lia ﬁ;cmmevs thread| ‘r’:\‘::zgm
accoppiamento a tenuta sul R i :

filetto UNI ISO 7/1-03: BAA AR

- interna cilindrica o conica ; t ,

d
Gauge diameter
Gauge plane

- 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 | Gaugelength — . altowance
Firting allowance
interna Gec11/2 Rc 11/2 L vajor cone Allowence equivatent o positive
. 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 =W 27y
XY
ol %l N AA
x| =
NLY
T
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
P
30
i 15°
AR P /
il et ——2 [ Tlev
T4
| ! -
. | Tl
A X T
| il
0,366 £\ ‘ ‘N \ Tl
| \ / |
\
i ‘ Do
Asse deltla 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
B
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Procedimento per la realizzazione di un foro cieco filettato

FORATURA

SVASATURA

MASCHIATURA

" 3/4 di cerchio
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Rappresentazione convenzionale delle filettature

UNI EN ISO 6410:98

Filettature in vista - {1 —-—-—- 9— r

Filettature in sezione:

_é__f n ___@___

o

Filettature non in vista: 7 1: = —3
- /\L_H____ 4 N1
\l// = =
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Rappresentazione convenzionale delle filettature

Accoppiamento vite-madrevite _/\J o

'
L T
| !
| !
| :
= 1
|
| Maaxos | |
] 1
|
! 2 | g
i !
Mzaxos |
e o
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Rappresentazione convenzionale delle filettature

Teste di viti e dadi

/"“p M22 .
~&
7 o
7
.j ’
% = R
~.5/
it 4
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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

| & feste |grossofes=iz| o7
eilind'Frea } e

can L
calothe | fine |8%12 50887
.

|
| a festa [grosso|16742 | o 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

*

a tesfa

cilindeica |greasa(te=ro | drl
forgla | s
ean .

calofts !:e Az10 g1 -87
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Elementi filettati: viti e dadi

Dadi Y Wik a testa esagonale larga, dads esagonali largh roselie e
piastrine ad alta resistenza per carpenterra - Categaria A.
L unpsn2-6s
i
p t
H T
B
e e B ---JT
- E_L e _.j r
® incrementa o 5 S LV STIZ-6S LN 571460
= : - -
By Aaoprescaiarione Foeiiat, | passe| R une| Cad | Marerial
e&aﬂm F+E8 | graree $8-35-55"
e s5a768 A | 656G
(rma ‘ﬂ?& F:80 | fine arcir SPrea s
S e e
a 7 F+68 |gresro)| 4 L D-50-55-
e | i | l i E5-86-
J &80 | fine i Ao
eISganafs £+58  |oraro $p-50-55-
S589-65) A a5-86 -
¢ F+i25 | fare roenr #riraSO
: P55
e dey C::::] 16230 |groseo\sssoesd 4 | 2
EE 1;»,9 formose
farma & formed -y
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Collegamenti filettati

Collegamento mediante bullone

Componente A

Superfici parallele

[

Zona interessata /J L

/

al serraggio \

K S
N §

i
Componente B

\Roselta antisvitamento
\—E—‘\

Dado
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Collegamenti filettati

Collegamento mediante bullone

|

———

[
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Collegamenti filettati

Collegamento con vite mordente

|

" l—--r—

(
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Collegamenti filettati
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Collegamento con prigionieri

—

N
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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

ag ol
[ Ry t——
ReH Rp[),z
Rel] ;
tan a= == =£ /i
i
o ol
by f =
r‘-—*-—A;“-—"‘—lEQL— ﬁ’_O,Z“/o
e

& —

a: materiale con limite di snervamento caratteristico R,
b: materiale con limite di snervamento convenzionale Rp, ,

i
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Cenni su dimensionamento e resistenza dei materiali

i i

A) PROGETTO

CARATTERISTICHE

VALORI UNITARI

LIMITE (ROTTURA
O COLLASSO g))

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

FORZE APPLICATE
/ AZIONI ESTERNE

DETERMINAZIONE
DIMENSIONI / GEOMETRIA

o7
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Cenni su dimensionamento e resistenza dei materiali

B) VERIFICA

VALUTAZIONE MATERIALE: o, ,K
AZIONI ESTERNE o
Oamm = K
DIMENSIONI /
GEOMETRIA
S| CONFERMARE
DIMENSIONI /
GEOMETRIA
CARICO UNITARIO
DI ESERCIZIO ogg NO
AUMENTARE RIDURRE
DIMENSIONI / AZIONI
GEOMETRIA ESTERNE
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Designazione della resistenza degli elementi di collegamento

Caratteristiche meccaniche degli elementi di collegamento in acciaio (UNI EN 1SO

898-1:2001) el A Y Y I B
Simbolo di resistenza: X.Y ﬁmmz 300 400 500 600 700 800 900 1000 1200 1400
. . Nir
X =1/100 del valore nominale del carico = | |
di rottura (Rm) in N/mm2 ; "
Y = 10 volte il rapporto tra carico 5 53 £
nominale unitario di snervamento 10 03
(ReL), (oppure carico unitario di 2 58 o
scostamento dalla proporzionalita, Alungatent percntualy 14 5
N " A L minimo dopo rottura, 0 a8
Rp0,2) ed il carico nominale unitario A ®
di rottura (Rm, nom) = rapporto di »
snervamento. o 56
Esempio: -5 8
classe 3.6 = > carico nominale unitario ® 5
di rottura (Rm, nom) = 3 x 100 = = P cw—
elazione tra carichi unitani di snarvamento e di rottura
30(-? N/ mm2. o Secondo numero del simboio 5 3 3
carico nominale unitario di Cara urtaro d servamento A" 60 80 %
snervamento (ReL) =6/ 10 x 300 = | Garus unteriorominate i arura 7y < "
180 N/mm2 oppure
classe 8.8 => carico nominale Carioounitaro d scostamenio dall proporzionalt A2
unitario di rottura (Rm, nom) = 8 x Cattco unitaro nominale di19fura Ay o X1
1 00 = 800 N/mm2 Nota - (Eer)fhé nefla presenta parte della ISO 898 var‘gano specificate numerf)se classi di resistenza, cio non significa che tutte le classi siano adatte per
! R ) . . tutti prodo_ln. |n'0mulm\ supp\e‘msman sul} a[._’_phcazmne delle classi di resistenza vengana fornite nelle narme di prodetto refative. Per prodotti
carico nominale unitario di onamsiza i it pid st possibie, una ciasse i resstenza uguale 2 quella gia pevista pr prodaft similr
scostamento dalla proporzionalita ) Vale unicamente per diametr nominalldi flettatura ¢ 16 mm.
b} Siapplicano| valort norminali indicati nel prospetio 3.

(Rp0,2) =8/ 10 x 800 = 640
N/mm2
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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.
'\IP CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE T
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Collegamenti albero-mozzo

Linguefte ribassate Liki 7o

Linguette unificate Fappreseatazione Design | Apphieasions

Bametro) Linguetta ava
| . " P xlddm bxh ' s i Rl | r
i tr | 0 |min |serie detle funghezze
snfon o I Tl ) PN =4 I
Ewir |sa2 | mvam 5 [ ra e Ot Th 16 20 2R
Rrpee pyocl gt P [ o 1o I P11 Pt it
ea2e3o (aas | 1meae | 8|3 |es|igs 29-26-g3-ra-82-30
i >a-38 [102e | 22 <m0 i |as |20 |0 100 - 40128~ 0 - 180
sassue Lizve [ ameno| | |as |28 oxs| 100-200- 220~ 230 280
weses0 [iere | 3620|585 | 1 |23 |20 813 320- 360-s00
[=50-58 (1617 | 48 crag w e |3 Tolleranze s« I
wap-ss |war |soezmol  Lue |4 |23 | five & 28me -8 fing
Farem |rave |58 a0 a5 |2 8 rre
— 13-ss [zexs |63 raso| ono |2z |33 |3m | <22 |4 og[mmammmn -5, lng
as+ns (rexs | 79 c2p0 | 080 |28 (55 |28 ade B cara
mazcn0 |saxie | a0 care P P e sihee avmm B ting
noenao (32 xn | 90 -se8 3|7 fue e
i rap——— WA i ety P P B -1

£
* Tolleranze! cava larghesza b. accoppiaments lhero. albers K. morzs D
" " TJ.\ . " sncarfe, alftere 48 morzs Jas
n . " ' bloccats, aibers & mazzs £3
v prefondifa frefs *§ (d 1 =50 mm)
[ W mra BT (o500 ma)

Materiale: acciare con R = 3308 fmw® aifo afale finito. Fremo accorde pud esse.
re indicata fa gualits o fo stibe & fermiture del materiate
La relszione Ha ofeli

Slbero ¢ semone deila chavells, indicale i
ot d&;e cnaere airefiamacie osternils
ueste lmgqueife sano impiegate per eatremifia’ dalbers & o cas’ parficolary oF
Uhlisnaiany. comi bl autame Ao ol o ingombra iimifato, per aibers cavi
¢ per mogsi & 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
e eatremis arrotondeta 3 fafs dinta T fale o 4 aindos dofl orma € €
Esvopuo dessgrazione finguetta ribassafa forms BGinils, ser buh=2ousmes, 1 25
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.

[5\“"4'; LABORATORIO DI DISEGNO E METODI DELL'INGEGNERIA INDUSTRIALE A.A.2009/10 gg’:ﬁ;‘ﬂﬁ:‘é’:&:ﬁﬁmcoINDUSTRIALE fﬁ'
Collegamenti albero-mozzo
Linguette: lavorazione delle sedi
Sull'albero:
@ by :
. . . 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

-\1’; CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE
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Collegamenti albero-mozzo

Linguette: modalita di montaggio

Mozzo Roydella

—

¥

Albero

X

@ Antisvitamento 4

Il 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

-\1’; CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE
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Collegamenti albero-mozzo

Chiavette: principio di funzionamento

FHE=—FF+
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Collegamenti fissi: SALDATURE

Vantaggi delle giunzioni saldate:

e rigidezza;

e leggerezza;

e ingombro minimo e maggior semplicita;
e maggior liberta per il progettista.

Svantaggi:
¢ riduzione della resistenza (fatica, rottura fragile, ...)
¢ variazione di forma (per riscaldamento e tensioni residue)

"V’-{ CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE g
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SALDATURE: procedimenti di saldatura

a gas (ossiacetilenica, ossidrica, ecc.}

con elettradi rivestiti
con elettrodo infusibile in atmosfera inerte (T1G)

Sommerso
) in atmosfera inerte (MiG)
a filo continuo in atmosfera attiva (MAG)
per fusione senza protezione di gas

ad elettrogas
al plasma

ad elettroscoria
Autogena alluminotermica
a fascio elettronico

Saldatura a laser

a fuoco (bollitura)

. a resistenza (a punti, a rilievi, a rulli, di testa)
elettrica o
a scintillio

per pressione . R
ad induzione

ad attrito
ad esplosione
ad ultrasuoni

Brasatura capillare (alla fiamma , in forno, elettrica a resistenza, ad induzione)
Eterogena
(Brasatura)

Saldobrasatura (alla fiamma, all‘arco)

CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE a1
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SALDATURE

Esempio: saldatura ad arco A) Rivestimento

B) Anima metallica
C) Goccia di metallo
D) Scoria fluida

E) Scoria solidificata
F) Cratere di metallo
G) Metallo liquido

H) Scoria liquida

I) Calice

L) Arco

M) Gas protettivi

N) Pezzo da saldare (anodo)

[
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SALDATURE

Tipi di giunti saldati:

GIUNTO: ESEMPLIFICAZIONE:
testa a testa
17
di spigolo
di tre lembi
[5_ CORSO DI DISEGND TECNICO INDUSTRIALE T
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SALDATURE

Tipi di giunti saldati (continua):

GIUNTO: ESEMPLIFICAZIONE:
ditestaal ]
ditestaa T
a croce
U‘ '\ LABORATORIO DI DISEGNO E METODI DELL'INGEGNERIA INDUSTRIALE AA.200910  Pprof. Gianmaria Concheri fﬁ'



SALDATURE

Tipi di giunti saldati (continua):

GIUNTO: ESEMPLIFICAZIONE:
a sovrapposizione
7 % - ) ﬁ N
S % i
a bicchiere %,/ O 5
77 N ! Jr
{ .
“Z N
a semplice
ot N 3
coprigiunto | !
i | | !
& 2 | ﬁ
NEN S g =
[5-‘\’{"; ) CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE /-'I7,
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SALDATURE

Tipi di giunti saldati (continua):

GIUNTO: ESEMPLIFICAZIONE:
a doppio
coprigiunto g, /
v AN s
S Ry
d'orlo
e a bordi rilevati 5
% ) S— .
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RAPPRESENTAZIONE SIMBOLICA DELLE SALDATURE
(UNI EN 22553:1997 = ISO 2553:1992):

Segni grafici elementari:

Ne Denominazione Disegno illustrativo Segno grafico

1 |Saldatura a bordi rilevati” (bordi rilevati com-

pletamente fusi} E

7
2 |Saldatura a lembi retti

3 |[SaldaturaaV

V

hy CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE i
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4 |Saldatura amezzaV_

5 |Saidatura ad Y

RAPPRESENTAZIONE SIMBOLICA DELLE SALDATURE

Segni grafici elementari (continua):

Ne Denominazione Disegno illusirativo Segno grafico
p g

= :
=
=

6 |Saldatura a mezza V con spalla

:

7 |Saldatura ad U (a fianchi paralleli o inclinati)

8 |SaldaturaaJ

%

4

\

2\

9  |Saldatura di ripresa al rovescio

10  |Saldatura d’angolo \\\ B

S

d
(
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RAPPRESENTAZIONE SIMBOLICA DELLE SALDATURE

Segni grafici
elementari (continua):

Ne ‘ Denominazione Disegno illustrativo ‘ Segno grafico
11 |Saidatura in foro o in asola
12 |Saldatura a punti O
13 [Saldatura in linea continua :@:
AN
14 |Saidatura a V a fianchi ripidi ’A;rv\\

CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE i
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RAPPRESENTAZIONE SIMBOLICA DELLE SALDATURE
Seg ni g rafici Ne Denominazione | Disegno illustrativo ‘ Segno grafico
elementari (continua):
15 || Saldatura a mezza V a fianchi ripidi i_[
16 || Saldatura d'oro ‘ ‘ I
17 | Saldatura di riporto m
18 |Giunto di superficie =

37
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RAPPRESENTAZIONE SIMBOLICA DELLE SALDATURE

Segni grafici elementari (continua):

Ne

Denominazione Disegno illustrativo ‘ Segno grafico

19 |Giunto a lembi obliqui

20 | Giunto aggraffato - -
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RAPPRESENTAZIONE SIMBOLICA DELLE SALDATURE
S eg ni g rafici combinati Denominazione Disegno illustrativo Segro grafico
per saldature simmetriche
(esempi): ><
Saldatura a doppia V o ad X
Saldatura a K '<
Saldatura a doppia V con spalla :\§ 3
v~y X
Saldatura a K con spalla K
Saldatura a doppia U § Nz
7 v
R~ i
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RAPPRESENTAZIONE SIMBOLICA DELLE SALDATURE

Segni grafici supplementari:

Forma della superficie della saldatura

Segno grafico
o forma della saldatura
a) piana (di soiito spianata di macchina)
b) conves
) sa o~
¢} concava

d) i bordidel cordone di saldatura devono essere ben
raccordati

e) usato un supporto al rovescio di tipo fisso

f}. - usafo un supporte al rovesdio di tipo aspon'a_bile

N~
Jo
M
MR ]

D'/L,: CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE AT
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RAPPRESENTAZIONE SIMBOLICA DELLE SALDATURE
Segni grafici Denominazione Dissgro lustrativo Sogrografico.
Supp|ementar| ESempI Saldatura testa a festa a V con —
cordone piano (spianalo) \/ i
R —
Saldatura testa a testa ad X con ’ \ >< |
cordoni convassi
—
Saldatura dangolo con cordone % k
concavo R B
72777252 T 77
Saldatura festa a teslaa V con % N N 7/
cordone piana (spianato} e cordone di r‘( ‘&\\\
ripresa al rovescia pianc (spianato)
Saidatura testa a festa a Y & cordone 7 3 ; ;
.di ripresa al rovescio /////% &‘\\
Saldatura testa a testa a V' spianata df SN V/ Y
macchina ——
Saldatura d'angglo con bordi ben \ %
raccordati § B
CZZ777 72
1) Segno graico confonme alla IS0 1302: in luoga di questo segna grafico pud essere usato il segna gratico prncipalc o/ -
'j'/L." CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE a1
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RAPPRESENTAZIONE SIMBOLICA DELLE SALDATURE

Posizione dei segni grafici sui disegni
3

%
RV

1\ S

Legenda:

1 Linea difreccia
2a Linea di riferimento (linea continua)
2b Linea di identificazione (linea a tratti)
3 Segno grafico della saldatura
4 Giunto

'JL: CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE T
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RAPPRESENTAZIONE SIMBOLICA DELLE SALDATURE

Relazione tra linea di freccia e giunto:

: "Lato opposto “Lato freccia" “Lato freccia" "Lato opposto
Giuntoa T alla linea di alla linea di
con saldatura freccia’ o 4 1 freccia” o
d’'an g olo: "altro lato" /‘ —\ “altro lato”
1% 22 1Z 72
a) Saldatura dal lato freccia b) Saldatura dal lato opposto
alla linea di freccia
"Altro lato “Lato freccia "Altro lato  <C[/]m "Lato freccia
del giunto A* del giunto A" delgiunto A" 242 del giunto B
3.
A G
’ )/

Giunto a croce Giunto A .

7 ?
con due saldature Giunto B
d’angolo:

1_/
"Lato freccia "Altro lato "Lato freccia "Altro lato
del giunto B" del giunto B" del giunto A" del giunto B"
a) b)
'\A,; CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE T
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RAPPRESENTAZIONE SIMBOLICA DELLE SALDATURE

Posizione della linea di freccia:

—

A\ | N LW
I L) U

—— ————— e

M\:J,‘VJ L

a) B b)-*
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RAPPRESENTAZIONE SIMBOLICA DELLE SALDATURE

Posizione del segno grafico rispetto la linea di riferimento:

Sole per saldature simmetriche

a} Saldatura da eseguire dal lato freccia b) Saldatura da eseguire dal lato opposto
ajia linea ai freceia
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RAPPRESENTAZIONE SIMBOLICA DELLE SALDATURE

Esempi:

\,{,f CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE Faer
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QUOTATURA DELLE SALDATURE

Regole generali:
» Ogni segno grafico pud essere accompagnato da un certo numero di quote:
» A sinistra (prima del segno grafico) le quote relative alla sezione
trasversale;
» A destra (dopo il segno grafico) le quote longitudinali.
* Le quote che individuano la posizione della saldatura rispetto al lembo della
lamiera vanno indicate sul disegno e non nella rappresentazione schematica.
+ L’assenza di indicazioni alla destra del segno grafico significa che la
saldatura & continua per tutta la lunghezza del pezzo saldato.
+ In assenza di altre indicazioni, le saldature testa a testa sono da intendersi a
completa penetrazione.
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QUOTATURA DELLE SALDATURE

Indicazione delle quote nelle saldature d’'angolo: | a0 . Altezza di gola

Nota - Nel caso di profonda penetrazione delle saldature d'angolo, le quote saranno per esempio cosi
indicate: s8a6 N\.

CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE o
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QUOTATURA DELLE SALDATURE

Denominazion Parametri significativi Designazione

e saldatura

|

a bordi & o | A
rilevati ZE e

CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE o
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QUOTATURA DELLE SALDATURE

Denominazion Parametri significativi Designazione
e saldatura
d'angolo con-
tinua
a B
A z B
d'angolo a B 0 x i
discontinua
z B n x Ie)
d'angolo dis-
; aN nxl Jle)
continua a al nxl Jle)
tratti sfalsati
ZN\ nx{ |le)
z nxi (e)
IJLF CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE T
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QUOTATURA DELLE SALDATURE

Denominazion Parametri significativi Designazione
e saldatura

in asola

0 —EDy < crInx (e}

in linea (con-

€ 5x nxl (e)

tinua) a tratti v
(a resistenza [
0 10)
entro fori _
RS - dlM 1 nx(e)

a punti (a re-
sistenza o . } (- d Q) nxle)

no) (e)
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QUOTATURA DELLE SALDATURE

Ulteriori indicazioni:

Saldature perimetrali: Saldature in cantiere:

Indicazione dei procedimento di saldatura:
Indicazione di informazioni nella forcella di richiamo:

» Procedimento (ISO 4063)

« Livello di qualita (ISO 5817 e ISO 10042)

+ Posizione di saldatura (ISO 6947)

» Materiali d’apporto (ISO 544, ISO 2560 e ISO 3581)
Esempio: . Rappreseniazione schematica '

Vista frontale

111/1S0 517-D/
1S0 6947-PA/
IS0 2560-E 51 2 RR 22

Saldatura testa a testa a V con cordone di ripresa al rovescio (vedere figura 13), eseguita
con il procedimento di saldatura manuale ad arco con elettrodi rivestiti (numero di riferi-
Vista daflallo mento 111 in conformita alla ISO 4063), livello di qualita richiesto .in conformita alla ISO
) 5817, posizione di saldatura piano in conformita alla ISO 6947, elettrodo rivestito 1ISO
2560-E 51 2 RR 22. .

— ==

Disegro illustrativa - *

111480 5817-0/
-_-< 1SO 6847-PA/
1S0 2560-E 51 2 AR 22
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Rappresentazione simbolica e indicazione di unioni incollate, ripiegate e pressate
Norma EN ISO 15785: 2002

Termini e definizioni:

unione: Giunzione di pezzi o bordi di pezzi
che devono essere uniti o che sono w
stati uniti.

unione incollata: Unione di due o piu parti di materiali =

4
simili o diversi effettuata utilizzando ‘ =

adesivi.

unione ripiegata: Unione di due bordi di superfici di ¢

materiali simili o diverse effettuata
mediante bloccaggio e ( gg .o
accoppiamento.

unione pressata: Unione di due o piu parti di materiali w
in lamine effettuata mediante [
deformazione simultanea da due % % A
lati mediante attrezzi (cilindrici, [N
rettangolari, ecc.).

\,Lr CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE i
¥I'l LABORATORIO DI DISEGNO E METODI DELL'INGEGNERIA INDUSTRIALE AA. 200910 Prof. Gianmaria Goncheri i



Rappresentazione simbolica e indicazione di unioni incollate, ripiegate e pressate

Segni grafici:

unione di superfici:

unioni incollate

unione inclinata:

unione ripiegata:

U\

unione pressata: Z S
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Rappresentazione simbolica e indicazione di unioni incollate, ripiegate e pressate

iy
Indicazione delle unioni sui disegni: B
#
Oltre al segno grafico, puo essere indicato quanto segue con la linea di riferimento, se
necessario:

a) a sinistra del segno grafico, le dimensioni della sezione trasversale dell'unione
(larghezza e altezza, diametro del punzone, profondita di perforazione, ecc.)

b) a destra del segno grafico, altre caratteristiche, per esempio designazioni del
materiale;

c) nella forcella, requisiti supplementari per I'unione.

N /o] /-@
t x w = -marchio commerciale dellacollan.xxx .- Non & permesso che compaia

N\ colla sui bordi delle parti
/ Segno

grafico
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Rappresentazione simbolica e indicazione di unioni incollate, ripiegate e pressate

Indicazione delle unioni sui disegni - unioni incollate:

unione di superfici

[ |
L= l |
e unione incollata y
7 ~1 continua = ¥
7 | eseguita sulla ( ;
¢ Z periferia di un N L
. 7 pezzo

unione incollata limitata a un'area.
deve essere indicata utilizzando una linea
mista fine a un tratto e due punti (tipo 05.1.8)
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Rappresentazione simbolica e indicazione di unioni incollate, ripiegate e pressate

Indicazione delle unioni sui disegni - unioni ripiegate:

Le unioni ripiegate devono essere rappresentate in conformita ai principi generali
indicati nelle ISO 128-20, ISO 128-22 e ISO 128-24.

Indicazione delle unioni sui disegni - unioni pressate:
Se un'unione & formata mediante pressatura meccanica in piu punti, le dimensioni

che specificano le posizioni delle pressature devono essere illustrate sulla
rappresentazione dei pezzi uniti (vedere figura 12).
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Rappresentazione simbolica e indicazione di unioni incollate, ripiegate e pressate

Esempi di designazione:

Tipo di collegamento Rappresentazione Designazione
w LRSI
Incollato i /
L 1 / L
] SR e R A A
] I N
txw @
Ripiegato
! L
" NS
tXwir
Pressato Tﬁ
- ge} -

hy CORSO DI DISEGNO TECNICO INDUSTRIALE i
¥I'l LABORATORIO DI DISEGNO E METODI DELL'INGEGNERIA INDUSTRIALE AA. 200910 Prof. Gianmaria Concherl i



