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1.3 Le saldature  

Il procedimento tecnologico della saldatura consiste nellôunire due o pi½ parti sotto lôazione del calore 

con o senza materiale di apporto (naturalmente metallico) in modo da costituire un elemento unico e garantire 

la continuità fisica tr a le parti collegate. Tra i vari tipi di collegamento fissi, la saldatura è sicuramente quello più 

diffuso basta pensare allôindustria meccanica nei processi di applicazione dei rinforzi e delle nervature a pezzi 

prodotti per fusione , pezzi che altrimenti avrebbero richiesto stampi ben più complicat i e costosi. 

Rispetto alla chiodatura, le saldature risultano più leggere e meno costose. Infatt i nel caso della chiodatura, per 

compensare lôindebolimento provocato da i fori per alloggiamento dei chiodi spesso occorre aumentare la 

sezione di profilati  e poi bisogna tener conto del maggior tempo e quindi costo occorrente per la tracciatura dei 

fori stessi.  

Gli elementi fondamentali che occorrono per realizzare una saldatura sono: 

¶ il metallo base: ovvero il mate riale di cui sono costituit i i due pezzi da saldare che possono essere o meno 

dello stesso metallo. Nel primo caso si ha una saldatura autogena ed il metallo base partecipa per fusione 

alla costituzione del giunto saldato. Se invece il metallo base rimane inattivo e viene portato a fusione solo 

il materiale di apporto, la saldatura si dice eterogena. 

¶ il metallo dôapporto: è il metallo che viene fuso tra i due pezzi da unire in genere fornito sotto forma di 

bacchetta. Mentre in un saldatura autogena il metallo dôapporto non ¯ necessario e pu¸ essere uguale o 

differente a quello base, esso è fondamentale in quella eterogena, dove è costituito da un metallo diverso 

da quello del metallo base e con un punto di fusione più basso.  

¶ giunto saldato: è la zona nella quale si realizza il collegamento tra i due pezzi. Le superfic i minori si 

chiamano lembi o bordi, quelle maggiori facce. 

¶ sorgente di calore: fornisce il calore necessario al riscaldamento ed alla fusione del metallo base e di quello 

di apporto. In genere p ossono essere di natura termochimica o termoelettrica a seconda che il calore viene 

generato da una reazione chimica o da una elettrica. 

Sostanzialmente le saldature possono essere classificate in different i categorie  a seconda dei metodi utilizzat i 

per fornire il calore di fusione:  

 

I PROCESSI di SALDATURA  

AUTOGENE 

per FUSIONE 

ad arco elettrico 

T.I.G. (Tungsten Inert Gas)  

M.I.G (Metal Inert Gas) 

M.A.G. (Metal Active Gas) 

a gas  Ossiacetilenica 

allôidrogeno atomico  

alla termite   

al p lasma  

per PRESSIONE 

a fuoco  

a scint illio  

per resistenza 

a punti 

a tratti  

continua 

ETEROGENE BRASATURE 
dolce saldatura allo stagno 

forte saldatura allôottone 
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¶ saldature per fusione : sono le saldature nelle quali si accostano i lembi da saldare riscaldando la zona fino 

a portare a fusione il metallo base e quello dôapporto. Questi prima si mescolano e poi raffreddandosi 

formano il cordone di saldatura. Tra questo tipo di saldatura le più diffuse sono quelle a gas, adatta a tutti i 

tipi di metalli, e quella ad arco elettrico, utilizzata per acciai comuni e speciali.  

Tra le saldature a gas quella più diffusa e quella ossiacetilenica nel quale la fusione dei lembi da unire viene 

ottenuta dalla reazione dellôacetilene (combustibile) con lôossigeno (comburente). La combustione avviene 

allôinterno del beccuccio di un cannello miscelatore  formando una fiamma caratterist ica nella quale si 

dist inguono due zone: la parte interna detta dardo, dove si raggiungono anche temperature di 3 .000°C e 

quella periferica, detta fiocco , dove la temperatura raggiunge i 2 .500°C.  

Nella saldatura elettrica ad arco, si sfrutta il calore prodotto da un arco elettrico che scocca tra due elettrodi, 

di cui uno è il pezzo (polo posit ivo) e lôaltro ¯ la bacchetta del materiale dôapporto (polo negativo). La 

saldatura più diffusa è quella con elettrodo rivestito, costituito da una bacchetta  con anima interna di 

metallo rivestita con particolari sostanze aventi lo scopo di proteggere, stabilizzare e concentrare lôarco 

voltaico, allôinterno del quale si raggiungono temperature dellôordine di 3.500ÁC. Tra i pi½ importanti processi 

di saldatura ad arco protetto sono da ricordare la TIG (Tungsten Inert Gas), nella quale lôarco scocca tra i 

lembi da saldare e un elettrodo di tungsteno che no si consuma mentre il material dôapporto viene fornito da 

una bacchetta supplementare. Abbiamo poi la MIG (Metal Inert Gas) ,  nella quale lôarco viene fatto scoccare 

tra i lembi e un elettrodo metallico fusibile in atmosfera protetta, e la MAG (Metal Active Gas) che differisce 

dalla MIG solamente per lôutilizzo di  gas attivo aggiunto in piccole quantità.   

 

 

Saldatura a gas 

 

Saldatura ad arco 

 

Altri t ipi part icolari di saldature per fusione sono quella allôidrogeno atomico utilizzata per acciai e leghe 

leggere, quella al plasma, utilizzata per acciai inossidabili, nichel, t itanio e quella alla termite nella quale si 

utilizza il calore prodotto da un reazione chimica che si sviluppa tra i componenti della termite (ossido di 

ferro e alluminio). Questo tipo di saldatura trova il suo largo uso nella giunzione di testa delle rotaie 

ferroviarie o quando si devono riparare grosse part i di macchine.  
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¶ saldature per pressione : si ha quando il collegamento dei pezzi è ottenuto esercitando una pressione 

meccanica sui lembi da unire. Normalmente non si fa uso di metallo di apporto e si dist inguono diversi tipi a 

seconda del mezzo di riscaldamento utilizzato. Abbiamo quindi saldature a fuoco se i pezzi vengono riscaldat i 

in un forno e poi premuti lôuno contro lôaltro, oppure a scintillio quando si tengono i due pezzi da saldare ad 

una piccola distanza tra loro facendo scoccare dei piccoli archi voltaic i che riscaldando i lembi gli permettono 

di essere uniti una volta che vengono compressi lôuno contro lôaltro.  

 

¶ saldature per resistenza:  tra le superfic i da unire (in genere lamiere di acciaio) viene applicata una d.d.p.  

e poi esercitata una forte pressione. Lôelevatissima corrente che circola produce il calore necessario per 

riscaldare i giunti per effetto  Joule , la forte pressione fa in modo che essi si uniscano. Può essere a punti, a 

tratti o continua.  

 

¶ brasature : sono quelle saldature che avvengono senza la fusione del metallo base e nelle quali le part i 

metalliche vengono unite con lôimpiego di un metallo dôapporto che fonde ad una temperatura pi½ bassa di 

quella del metallo base. Pertanto il materiale dôapporto fuso entra per capillarit¨ nello spazio libero tra gli 

elementi da unire  e quindi raffreddandosi forma un cordone nel quale non compare il met allo base.  

In particolare si parla di brasatura forte se si sta utilizzando un metallo che fonde oltre i 450°C, di brasature 

dolce quando il metallo dôapporto fonde al di sotto dei 450ÁC.   

La brasatura forte ¯ nota come saldatura allôottone, e si utilizza per saldare la ghisa, acciaio, rame e le sue 

leghe, quella dolce è nota come saldatura a stagno che in genere viene fuso con il calore prodotto o da un 

saldatore elettrico o da un cannello. Nel caso della palettatura dei motori degli aeroplani e delle tu rbine si 

ricorre a brasature in argento.  

 

 

Saldatura a resistenza 

 

brasatura 

 

Anche se in campo meccanico il sistema più utilizzato è quello della saldatura, esso non è il più diffuso in campo 

aeronautico dove si preferisce utilizzare il sistema della chiodatura dei giunti per mezzo di chiodi ribadit i a 

freddo (ribattini) quando si ha lôaccessibilit¨ del chiodo dalle due parti (punta e contropunta). Quando invece 

non ¯ possibile accedere allôelemento dalle due parti si ricorre a rivetti speciali a strappamento (più costosi).  

I princ ipali motivi che impongono questa scelta sono che :  

¶ le leghe dôallumino adoperate in campo aeronautico (Allumino ï Rame) non sono facilmente saldabili, 

¶ gli spessori da collegare sono di piccola ent ità 
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¶ la saldatura introduce una discontinuità nel materiale causa di intaglio da fatica.  

Esistono poi altri sistemi speciali di saldatura da utilizzarsi in casi particolari quali la saldatura a fasc io di 

elettroni, la saldatura laser, la saldatura ad ultrasuoni,  ma sono casi particolari  che non saranno trattati  in 

questo corso e per i quali si rimanda ai corsi di tecnologia meccanica. 

 

1.3. 1 Tipi di giunti saldati e preparazione dei lembi  

 

Possiamo classificare i diversi tipi di saldatura anche a seconda della posizione rec iproca dei pezzi da saldare. In 

particolare le normative UNI 1307-1309 prevedono 6 differenti t ipologie di giunto saldato che sono 

rappresentate nella pagina seguente, mentre la forma del cordone di saldatura che può essere  piana (a), 

concava (b), convessa (c). 

 

 

Norme UNI 1307 -1309: Tipologie di Giunti saldati  

 

 

 

 

giunto di TESTA  

 

giunto a SPIGOLO  

 

 

 

 

giunto dôORLO 

 

giunto a L  

 

 

 

giunto a T  

 

 

 

 

giunto a sovrapposizione  

 

 



LNCTKN G             Dkdldmsh ch Tmhnmd d Bnkkdf`ldmsh 

^^^^^^^^^̂ ^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^̂ ^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^ 
TMHS@Ü 0 Dkdldmsh ch tmhnmd d bnkkdf`ldmsh o`f- G.03 

Fondamentale per lôesecuzione di una buona saldatura ¯ la preparazione dei lembi e dei bordi, operazione che 

deve garantire che essi assumano la forma geometrica più 

opportuna affinché sia assicurata la completa fusione su tutto 

lo spessore e vi sia una buona penetrazione del materiale 

dôapporto.  Ad esempio un tipo di ñpreparazioneò cui sono 

sottoposti i lembi é quella della cianfrinatura.  Il cianfrino è lo 

spazio che si deve lasciare tra i due lembi e che deve essere 

riempito di metallo. Evidentemente se i lembi aderiscono il 

cianfrino ha volume nullo. Di seguito si riportano le diverse 

forme che possono assumere i bordi nelle varie preparazioni. 

 

Preparazione a bordi rilevati  

si utilizza per lemiere di piccolo spessore (max 1,8 mm) 

 

Preparazione dôorlo a lembi retti 

 

 

Preparazione di un giunto a V  

in genere utilizzata per i giunti di testa, a spigolo, ed a L  

Preparazione di un giunto a V con sostegno  

idem quando è impossibile la rispresa a rovescio 

 

 

Preparazione di un giunto a X  

in genere utilizzata per i giunti di testa  

 

Preparazione di un giunto a Y  

 

 

Preparazione di un giunto a U  

stessi impieghi della saldatura con giunti a V 

 

 

Preparazione di un giunto a ½ V  

in genere utilizzata nei giunti a T o a L 
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1.4  I ncollaggi  

Si tratta di unioni realizzate mediante adesivi che vengono posti tra le parti da collegare (vedi f igura).  

La stabilit¨ del collegamento ¯ ottenuta per effetto dellôancoraggio del materiale legante sulle superfici dei pezzi 

(che pertanto devono essere accuratamente ripulite prima dellôapplicazione) 

e della sua penetrazione negli strat i esterni delle part i da unire.  

Gli adesiv i sono in genere resine sintet iche termoplast iche o termoindurenti 

e quindi conseguentemente la tecnica dellôincollaggio ha avuto una recente 

maggiore diffusione di pari passo con i progressi della chimica nel settore 

delle resine sintet iche. Gli adesivi attualmente in commercio ed utilizzat i per 

lôindustria meccanica sono adesivi di origine sintetica, costituiti cio¯ da 

resine sintet iche nelle quali vengono aggiunti, a seconda delle esigenze,  le 

seguenti sostanze: 

¶ INDURITORI o CATALIZZATORI servono per provocare lôindurimento dellôadesivo 

¶ MODIFICANTI:    sostanze inerti chimicamente, servono per conferire determinate proprietà  

¶ DILUENTI    servono per controllare il grado di scorrevolezza dellôadesivo; 

¶ ACCELERATORI/RITARDANTI servono per controllare la velocità di indurimento  

 

Le sollec itazioni alle quali deve resistere un giunto incollato sono quelle di Trazione/Compressione ,Taglio, 

Spellatura, Clivaggio. 

 

SOLLECITAZIONI nei GIUNTI INCOLLATI  

 

Trazione/Compressione 
Spellatura 

 

Taglio 

 

Clivaggio 

 

Sicuramente quelle pi½ ñpericoloseò per il giunto incollato sono quelle di spellatura e c livaggio, che vanno 

pertanto assolutamente evitate, mentre il giunto presenta una in gen ere una buona resistenza a compressione 

e al taglio.  

Gli adesiv i sintet ici, disponibili sia sotto forma di liquidi che di pasta, sono raggruppati i due grandi famiglie, 

quella degli adesivi termoplast ic i e quella degli adesivi termoindurenti.   I primi rammoliscono al calore per poi 

riprendere la loro consistenza solida raffreddandosi, i secondi subiscono per effetto del calore una 

trasformazione chimica irreversibile divenendo solidi insolubili.  Gli adesiv i termoplast ici sono in genere costituit i 

da resine acriliche e fornit i in soluzione con solventi e non hanno una buona resistenza al taglio ed alla 
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spellatura. Viceversa alla famiglia degli adesivi termoindurenti appartengono tutti gli adesivi strutturali, ovvero 

quegli adesiv i in grado di sopportare sforzi meccanici notevoli e quindi di sostituire i sistemi tradiz ionali di 

giunzione (chiodatura, saldatura).  

Tra gli adesivi strutturali di maggiore imp iego vi sono le resine  epossidiche 

e poliuretaniche. In part icolare gli adesiv i epossidici hanno consentito 

notevoli sviluppo nel campo delle costruzioni aeronautiche con lôavvento 

dei materiali compositi e quindi delle strutture a sandwich e a nido dôape  

Per quanto riguarda gli aspettti posit ivi (vantaggi) e quelli negativi 

(svantaggi) che derivano dallôutilizzo della tecnica di collegamento 

dellôincollaggio li possiamo ricapitolare nella seguente tabella:  

 

Vantaggi  Svantaggi  

Possibilità di collegare materiali differenti, in 

particolare lôincollaggio ¯ lôunico mezzo per unire 

lôalluminio e le sue leghe con materiali non metallici. 

Necessità di una accurata preparazione delle 

superfici da incollare che devono inoltre essere 

protette da eventuali contaminazioni durante il 

processo di incollaggio. 

Possibilità di unire part i di spessore molto differente 

di svariate forme. 

Scarsa resistenza del giunto alle alte 

temperature  (max 180°C). 

Smorzamento delle vibrazioni. Tempi di indurimento lunghi.  

Ottima resistenza a fat ica, infatt i non abbiamo punti 

di innesco per un afrattura come nel caso delle 

chiodature. 

Molt i adesivi sono nocivi per la salute. 

Agli adesivi sono ottimi isolant i elettrici, termic i e 

buoni sigillant i.  

La resistenza meccanioca del giunto non è 

immediata. 

Gli adesivi non provocano corrosione elettrolit ica 

nellôunione tra metalli diversi. 

La vita degli  adesivi nei contenitori è 

relat ivamente bassa, nel senso che le proprietà 

meccaniche si degradano nel tempo. 

Elevato rapporto resistenza/peso.  Difficoltà di ispezione dei giunti incollat i.  
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1.5   Collegamenti amovibili (sm ontabili )  

 

Sono tutti quei collegamenti tra le parti che, in caso di necessità, possono essere nuovamente separate con 

semplic i operazioni di smontaggio.  I principali metodi ut ilizzati per le connessioni amovibili sono: 

 

a) Connessioni a vite  b) Chiavette, linguette, spine c) Profili scanalat i 

Lôaccoppiamento si basa su di un 

elemento elicoidale chiamato 

filetto ricavato nelle due parti da 

collegare che sono dette vite e 

madrevite. 

 

Elementi di collegamento che 

trasmettono la rotazione da una 

parte allôaltra impedendo la 

traslazione rec iproca 

 

Elementi di collegamento che 

trasmettono la rotaz ione da una 

parte allôaltra. Si utilizzano per 

la trasmissione di coppie elevate 

o per trasmettere la traslazione 

lasciando libera la traslazione. 

 

 

1.5.a  Collegamenti filettati  

 

La filettatura è costituita da un risalto a forma di elica e a sezione cos tante, detto filetto o profilo , 

che pu¸ essere praticato sia allôesterno di  una superficie cilindrica piena che allôintero di un cilindro cavo. 

Nel primo caso la filettatura si dice esterna e si ottiene una VITE , nel secondo caso abbiamo una filettatura 

interna e si ottiene una MADREVITE .  

Lôaccoppiamento tra vite e madrevite, chiamato avvitamento, avviene tramite la rotazione coassiale di un 

elemento rispetto allôaltro purch® la filettatura abbia le stesse caratteristiche.  

La filettatura può essere DESTRA quando lôavanzamento assiale avviene con una rotazione destrorsa (cio¯ la 

vite avanza se viene ruotata in senso orario), SINISTRA, quando lôavanzamento assiale avviene con una 

rotazione sinistrorsa (la vite avanza se viene ruotata in senso antiorario).  

L'operazione di filettatura viene normalmente eseguita forzando l'avvitamento d'utensili filettati 

(appositamente sagomati e indurit i) sulla superficie cilindrica da lavorare.  Gli utensili dest inat i alla 

realizzazione di filettature esterne (le vit i) vengon o chiamati filiere, mentre, quelli dest inat i alla realizzazione di 

filettature interne (le madrevit i) vengono chiamati maschi. 

La filettatura può essere eseguita anche attraverso l' incisione diretta del pezzo da lavorare, tramite un tornio. 

L'uso di questa macchina utensile permette anche di realizzare filettature speciali (ad esempio filettature non 

normate o a passo variabile) oppure di lavorare pezzi di grande dimensione. 

Le viti hanno due impieghi fondamentali:  

http://it.wikipedia.org/wiki/Filiera_(meccanica)
http://it.wikipedia.org/wiki/Maschio_(meccanica)
http://it.wikipedia.org/wiki/Tornio
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a) di collegamento  b) di manovra 

realizzano unioni montabili tra due o più elementi. 

Per garantire la stabilit¨ dellôunione, tra vite e 

madrevite vi deve essere un attrito elevato . 

 

Trasformano il movimento rotatorio della vite in 

movimento traslatorio della madrevite e viceversa. Le 

filettature di manovra richi edono un attrito molto 

basso per fac ilitare il movimento tra le part i.  

 

 

Elementi caratteristici di una filettatura  

 

1) FORMA del FILETTO: può essere sia triangolare che non triangolare. La forma triangolare viene utilizzata  

soprattutto negli elementi per il fissaggio (vite, bulloni,dadié.), quella non triangolare nei sistemi vite-

chiocciola che permettono di trasformare un moto rotatorio in uno traslatorio (ad es. la vite madre del 

tornio).  

2) CRESTA del FILETTO: è la punta del profilo, pertanto nella vite individua il diametro esterno, nella madrevite 

quello interno (o nocciolo).  

3) FONDO del FILETTO: è la base del filetto e  nella vite individua il diametro interno (o nocciolo) mentre nella  

madrevite quello esterno. 

4) DIAMETRO NOMINALE: corrisponde sia per la vite che per la madrevite al diametro esterno 

5) PASSO: è la distanza tra due creste  o tra due fondi consecutivi lungo il filetto. Sa la vite è ad un solo filetto , 

il passo è la distanza longitudinale percorsa dalla vite in corrispondenza di un giro completo. 
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6) NR. di PRINCIPI o FILETTI (n): è il numero di filetti che avvolgendosi attorno al cilindro formano la 

filettatura. Nel caso di due o più filetti occorre dist inguere il 

passo del profilo (detto anche passo apparente) dal passo 

della filettatura (che sarà detto passo effettivo).   

Il passo effett ivo si ottiene molt iplicando il passo apparente 

per il numero di  filetti ed  indica la quantità di avanza la 

vite ad ogni giro completo.  

In genere si ricorre ad una vite a più principi o filett i quando 

si vogliono realizzare passi elevati senza indebolire troppo la 

struttura resistente della vite con filetti grandi e profondi.  

 

Rappresentazione delle filettature unificate  

 

Il metodo convenzionale per la rappresentazione delle filettature nei disegni tecnici è stab ilito dalla tabella UNI 

3978; quella relativa ai bulloni (cio¯ lôinsieme di vite e madrevite) ¯ contenuta  nella tabella UNI 3979 ed è 

indipendente dal t ipo di filettatura . 

La filettatura in vista  si rappresenta con la cresta dei filett i con linea contin ua grossa e il fondo dei filetti 

con linea continua fine. La distanza tra le due linee è 

all' incirca uguale all'altezza del filetto e tale da 

garantire una netta dist inzione tra le due linee, 

infatti se lôaltezza del filetto ¯ minore, la norma 

prevede che esse non possono comunque essere più 

vicine di 0,7 mm.  

Inoltre la filettatura esterna non può toccare lo 

spallamento perché ne risulterebbe impossibile la 

costruzione cosi come in quella interna la filettatura 

non può toccare il fondo del foro.  

Nella vista frontale  si rappresenta la cresta del filetto con una circonferenza intera e linea continua grossa 

mentre il fondo con linea continua fine tracciata per 3/4 di c irconferenza.  

Fare attenzione alla differenza tra perno e foro, infatti mentre nel perno la c irconferenza interrotta è interna 

(vedi fig. ) in quella del foro deve essere quella esterna.  

 

La filettatura non in vista (nascosta) si rappresenta solo quando 

è indispensabile. In tal caso sia la cresta che il fondo dei filetti si 

rappresentano con linee tratteggiate. Nel caso del foro cieco in 

figura si noti come la filettatura interna non tocchi il fondo del foro.  
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La filettatura in sezione si rappresenta come quella in vista con 

il tratteggio della superfic ie sezionata che termina sulla linea che 

rappresenta la cresta dei filett i.  

 

 

 

Negli accoppiamenti filettati la vite penetra nella madre vite e nel tratto di accoppiamento la madre vite è 

coperta dalla vite, di conseguenza quest'ult ima viene 

rappresentata in primo piano.  

Invece, nei tratti filett ati che precedono e seguono 

l'accoppiamento valgono le norme di rappresentazione dei 

singoli elementi (vite e madrevite) viste prima.  
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Classificazione e designazione delle filettature unificate  

 

Le filettature vengono classificate e quotate a seconda della forma assunta dal filetto e pertanto abbiamo:  

 

F
 I

 L
 E

 T
 T

 A
 T

 U
 R

 E
 

a profilo triangolare  
 

viene utilizzata 
soprattutto negli 

sistemi di collegamento 

e per il fissaggio (ad es. 
vite, bulloni,  ŘŀŘƛΧΦύΣ 

metriche ISO (simbolo M) 

 

  

non metriche 

WHITWORTH 

(simbolo W) 

 

 

per tubazioni 

a tenuta  

(simbolo R) 

non a tenuta 

(simbolo G) 

a profilo non 

triangolare 
 

è utilizzata nei sistemi 
di manovra tipo vite-

chiocciola che 

permettono di 
trasformare un moto 

rotatorio in uno 

traslatorio . 
 

Trapezoidali (simbolo Tr) 

 

 

  

a dente di sega 

 

normale 

(simbolo SgN) 
 

fine 

(simbolo SgF) 
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Nella filettatura ISO-METRICA abbiamo un profilo triangolare con la cresta smussata e il fondo raccordato, le 

pareti interne sono angolate di 60°.  

Nella designazione la filettatura ISO -METRICA si indica con il simbolo M, cui devono seguire i seguenti valori 

riportati in mm: diametro esterno (nominale),  passo,  numero di filetti e senso di rotazione.  

 

Se la filettatura presenta le caratterist iche più diffuse che son o un passo grosso, un filetto, e senso di 

rotazione destrorso, tali valori non si indicano ma si sottintendono. Ad esempio:  

M24 x 1,5 2fil sin  :  è una filettatura iso -metrica con diametro nominale da 24 mm, passo di1,5 mm 

costituita da 2 filett i e senso di  rotazione sinistrorso.  

M24 : è una filettatura iso -metrica con diametro nominale da 24 mm di passo grosso 

costituita da 1 filetto e senso di rotazione destrorso.  

 

Nelle filettature WHITWORTH, diffuse nei paesi anglosassoni, il profilo triangolare presenta sia la cresta che il 

fondo raccordato e le paret i interne sono angolate di 55°.  

Nella designazione la filettatura WHITWORTH si indica con il simbolo W, preceduto dai seguenti valori riportati 

in pollic i (25,4 mm): diametro esterno (nominale) e nr.di filet ti/pollice. Ad esempio:  

1 1 / 4  x 11 W   è una filettatura Whitworth con diametro nominale da 1,25 pollic i =  38,10 mm, 

costituita da 11 filett i per pollice. Il passo si ricava dalla formula  

 p= 25,4/11=2,31 mm. Se i valori del nr.di filett i/pollice è quello indicato nelle tabella 

UNI 2709 relat iva alla filettatura Whitworth esso non va indicato.  
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