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Tipi di maschi

Thadchi di gruppo

Thadchi di derie

Thadehi per tubi

Madchi per. dads

| tre pit comuni tipi di maschi sono i ma-
schi a mano, i maschi per tubi ed i maschi
per dadi.

| maschi @ mano, contrariamente alla loro
denominazione, vengono usati nella mag-
gior parte dei casi per filettare a macchina.
Questi maschi vengono forniti in base alla
lunghezza dello smusso d‘imbocco in tre
differenti esecuzioni: ad imbocco lungo,
medio e corto. Questi maschi sono adatii
per lavori che possono essere eseguiti con
un solo pezzo, cioé normali lavori di filet-
tatura per i quali si sceglie un maschio con.
imbocco lungo, medio o corto in funzione
del lavoro da effettuare.

Per un lavoro di filettatura che & necessario
suddividere fra piv maschi esistono i cosid-
detti « maschi di serie », in serie di 2 op-
pure 3 pezzi: lo sbozzatore e l'intermedio
tagliono un filetto incomplete, il finitore
conferisce al filetto il suo definitivo profilo
e diametro.

| maschi per tubi vengono costruiti per fi-
lettature Withworth, gas e gas americane,
in ambedue i casi sia cilindrici che conici.

| maschi per dadi sono previsti soprattutto
per filettare dadi ed hanno un gambo lun-
go. Per favorire le richieste di maschi con






gambi di diverse lunghezze necessari per i
diversi tipi di macchine per filettare dadi e
per i diversi metodi di filettatura, possono
essere forniti oltre ai normali maschi per
dadi anche quelli con gambo exira lungo.
Oltre a questi tre tipi principali di maschi
vengono costruiti maschi finitori con gam-
bo lungo per fori che non possono essere
raggiunti con i normali maschi a mano.

La maggior parte dei sopraccitati maschi
vengono costruiti sia in acciaio al carbo-
nio (= acciaio al cromo &&#) che in ac-
ciaio rapido (18 % W).

La {ilettatura con i madehi

La scelta del maschio ed il sistema d'impie-
go dipendono dalle qualitd del materiole
da filettare, dalla lunghezza e dal tipo di
foro (foro cieco oppure foro passante).

| comuni materiali da costruzione non pre-
sentano particolari difficolta (per esempio
la ghisa, l'accicio non legato, I'alluminio,
I'ottone).

| materiali che generano truccioli lunghi
aumentano il pericolo dellintasamento dei
fori e della rottura dei maschi. Per tale
motivo sono necessari, certe volte, maschi
con scanalature di forma particolare.

| materiali duri e di difficile lavorazione
sottopongono i taglienti dei maschi a sfor-
zi eccessivi, per cui & necessario determi-
nare con particolare cura il tipo di maschio
ed il sistema d‘impiego.



Carattesistiche costruttive dei madchi
Jmusgo di imbocco Lo smusso d'imbocco & quella parte del

Fori padsanti

Fori ciechi

Fori profond:

maschio che inizia il lavoro di taglio. Lo
spessore del truciolo tagliato viene deter-
minato dal numero dei denti smussati, cioé
numero dei filetti smussati X numero dei
taglienti. Quanto piv corto & I'imbocco del
maschio, tanto maggiore & la sollecitazione
su ogni dente,

Per. filettare fori passanti di normale lun-
ghezza in materiali aventi particolari ca-
ratteristiche di resistenza si raccomanda lo
impiego di maschi con lunghezza d‘imboc-
co di ca. & filefti.

Nella filettatura di fori ciechi il maschio &
soffoposto a maggiori sollecitazioni che

nella filettatura di fori passanti. Cio & do-

vuto al fatto che normalmente si & costret-
ti ad impiegare un maschio con imbocco
corto e che il truciolo difficilmente si espelle
da solo, come si verifica nella filettatura di
fori passanti. Per evitare queste difficolta
bisogna, se possibile, praticare fori pit pro-
fondi per oftenere sul fondo una camera
di scarico. Cosi facendo si ha la possibilita
sia di impiegare i maschi con imbocco pit
lungo-che di avere maggiore spazio per i
trucioli sul fondo del foro. .

Nella filettatura di fori profondi in mate-
riale difficile da lavorare, puo essere neces-
sario suddividere il lavoro di filettatura in

piU operazioni per ottenere trucioli di spes-

sore sufficientemente piccolo realizzando

£y Y



Jeanalature
diritte

Jeanalature
a dpirale

I'espulsione in 2 fempi. In questi casi si
impiegano i maschi di serie. Con i maschi
di serie & necessario fare attenzione che
ogni pezzo venga guidato esattamente nel
filetto eseguito dal precedente maschio.
A pagina 16 si trova una tabella sulle lun-

ghezze degli smussi d'imbocco dei maschi

in esecuzione normale.

Questi maschi di esecuzione normale ven-
gono generalmente eseguiti con scanala-
ture diritte, il cui numero varia da due, per
le piv piccole dimensioni, fino a cinque o
sei per le maggiori.

A volte si & costretti a scegliere maschi con
scanalature di forma diversa. Nel filettare
materiale tenero e tenace, che d& luogo
a lunghi trucioli, vi & il pericolo di intasa-
mento con conseguente collaggio e rottura
del maschio. Questo rischio aumenta con
I'aumentare della profonditd del foro. In
questi casi si impiegano maschi con sca-
nalature a spirale che facilitano notevol-
mente |'espulsione dei trucioli.

| maschi con scanalature a spirale destra
portano come conseguenza che il truciolo
viene espulso nélla direzione opposta al-
I‘avanzamento. Affinché l‘espulsione sia ef-
ficace & necessario che le spirali abbiano

un angolo di almeno 25-30°.
Con tali maschi si hanno perd vari incon- .
venienti per cui & opportuno impiegarli solo
quando sia assolutamente necessario.
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Il pericolo dell'intasamento & maggiore nei
fori ciechi, specialmente se profondi, e nei
materiali che danno luogo a lunghi trucioli.
In questi casi possono essere d’aiuto i ma-
schi con scanalature a spirale destra.

| maschi con scanalature a spirale sono ne-
cessari per filettare pezzi tagliati e fori con
scanalature assiali. |
Filettando con maschi aventi scanalature
a spirale, gli sforzi assiali aumentano no-
tevolmente, in proporzione all’inclinazione
della spirale. Le scanalature a spirale si-
nistra agiscono in direzione contraria al-
'avanzamento, quelle a spirale destra
nella stessa direzione. Se la scanalatura
& diritta "per 'la luhghezza dello smusso
d’imbocco, si elimina questo fenomeno, ma
si riduce anche l'effetto della scanalatura
a spirale ad. un valore minimo.

Per filettare pezzi con pareti molto softili
& a volte necessario impiegare maschi con
un numero maggiore di scaralature per
suddividire al massimo la pressione duran-
te la filettatura.

| maschi di esecuzione normale vengono
eseguiti con un angolo di spoglia anteriore
da 6 a 7°. Questo angolo di spoglia ante-
riore & adatto per i normali materiali come
la ghisa, I‘acciaio (0,50 =— 1 % C), l'ottone
ed il bronzo. Altri materiali esigono angoli
diversi per raggiungere il migliore effetto
di taglio. Vedere la tabella a pag. 17.



Thatesiale dei madchi

Thaechi in acciaic
al eromao

Madcli in acciaio

Nella scelta fra maschi in acciaio al cromo
e maschi in accigio rapido sono deter-
minanti le esigenze di lavorazione. Per un
materiale che sottopone il maschio ad una
eccessiva usura, ad es.: il silumin gamma,

Nacciaio legato e l'accicio inossidabile, bi-

sogna impiegare maschi in acciaio rapido.
Per materiale tenero e tenace con tendenza
al collaggio ad es.: il rame, sono spesso da
preferirsi maschi in acciaio al cromo.

| maschi in accicio rapido sono piv fragili
di quelli in acciaio al Cr e si rompono
con relativa facilita, specialmente se di pic-
cole dimensioni; & pertanto indispensabile
fare attenzione alla precisione di centratu-
ra e filettare con prudenza.

| maschi in acciaio rapido richiedono ve-
locitd notevolmente superiori a quelle dei
maschi in acciaio al Cr. Alle troppo basse
velocita si peggiora l'effetto di taglio.
Nelle filettature di grande serie i maschi in
acciaio rapide si sono dimostrati general-
mente pil economici nonostante il loro

-prezzo piu elevato. Cid & dovuto al fatto

che si possono usare opportune velocita di
taglio ed aumentare la produzione.

E perd erroneo I'impiego dei maschi in ac-
ciaio rapido solo perché la loro durezza &
superiore, Deve pertanto essere convenien-

1



temente valutato il prezzo di ciascun foro
filettato tenendo presente quanto segue:

a) i maschi in acciaio rapido sono piv fra-
gili di quelli in accicio al cromo e quindi
si rompono con maggior facilitd;

b) il costo dei maschi in acciaio rapido &
notevolmente superiore a quello dei maschi
in acciaio al cromo.

c) con i maschi in acciaio rapido deve es-
sere impiegato un olio da taglio, mentre
con quelli in acciaio al cromo pud esssre
usata l'emulsione.

Tali fattori devono essere considerati dal-

l'utente al fine di un esercizio razionale e
conveniente.

Limpiego dei maschi

Diame

12

di foratura

Un foro, per essere correttamente filettato,
deve essere rotondo ed avere forma cilin-
drica. Il suo « diametro di foratura » non
deve essere inferiore al diametro di noc-
ciolo dsl maschio. Quanto maggiore & il
diametro di foratura, tanto minori risultano -
le sollecitazioni 'sul maschio. Un diametro
di foratura che da il 75 % della profondita
nominale del filetto assicura una soddisfa-
cente resistenza dell’‘accoppiamento vite-
madrevite: una profonditd di filetto del
100 % aumenta la resistenza dell’accop-
piamento soltanto di circa il 5 % ed esige
uno sforzo di torsione sul maschio tre volte
superiore.



Lubridicanti e

refrigeranti

Una formula, facile da ricordare & la se-
guente: diametro di foratura = diametro
esterno nominale del filetto meno il passo.
Questa formula vale per filettature With-
worth, metriche, N e UN.

Le tabelle sui diametri di foratura si tro-
vano alle pagine 20-30.

E' importante che durante la filettatura
venga addotta ai taglienti del maschio una
sufficiente quantitd di lubrificante e refri-
gerante; si deve preferibilmente effettuare
un vero lavaggio con getti opportunamente
guidati.

Durante la filettatura si produce calore sia
per l'attrito che per il lavoro di variazione
di forma del pezzo. Questo calore deve es-
sere asportato, sopratftutfo se si filetta con
maschi in acciaio al Cr. Sottopenendo que-
sti maschi ad una eccessiva temperatura di
taglio, i taglienti subiscono un fenomeno di
collaggio ed il maschio pud rompersi. La
necessitd di una buona lubrificazione e re-
frigerazione aumenta con la velocita di
taglio, con la profonditd del foro e con la
tenacita del materiale da filettare.

|l liquido impiegato deve pertanto avere un
effetto puramente lubrificante per diminvire
I'attrito, e caratteristiche tali da poter rag-
giungere tutti i taglienti per asportarne il
calore.

La scelta del lubrificante e refrigerante de-

ve essere fatta in funzione della qualita del
materiale da filettare. A pagina 17 sono

53



Velocite. di taglia

Appareccli et

e

Bloceaggio e

(%

centratuse

elencati i lubrificanti raccomandati per ma-
teriali maggiormente usati.

La pit appropriata velocitd di taglio si de-
termina in base al materiale del pezzo da
lavorare e del maschio, al numero dei ta-
glienti ed alla profonditd del foro. La ta-
bella a pag. 18 d& gli esatti valori delle
velocita di taglio per diversi materiali.

Per poter ottenere filetti completi e con

dimensione corretta & opportuno che il ma- -

schio non venga caricato assialmente e che
pertanto i fianchi dei filetti non siano sot-
toposti ad una pressione eccessiva, come
avviene utilizzando un trapano ed eser-
citando una pressione anormale sulla leva
di avanzamento, oppure su una filettatrice
ove esistano differenze di passo fra patro-
na e maschio.

E sempre opportuno che dopo l'imbocco il
maschio sia lasciato libero di penetrare nel
foro in virtt dell’elica dei taglienti.

Per facilitare all’'operatore il lavoro ed evi-
tare le rotture dei maschi & stato realizzato
I‘apparecchio SPV che risolve tali problemi.
&LSIF fornisce a richiesta un opuscolo
completo su tale apparecchio che si & dimo-
strato il piv adatto allo scopo.

Come gid accennato, il maschio ed il pez-
zo da lavorare devono essere ben centrati

fra di loro. Con uno spostamento laterale

od una leggera inclinazione si ottengono
filetti non della misura stabilita e, con no-
tevoli inclinazioni, il maschio si rompe.

3



Proddione
d avansamento.

Addilatura

Lavorando pezzi con pareti sottili bisogna
fare attenzione. nel bloccaggio per non
ovalizzarli.

Tutte le filettature debbono essere possi-
bilmente eseguite verticalmente e facendo
ruotare il maschio.

Durante la filettatura si produce un carico
assiale che, per maschi con grande passo
o con scanalature a spirale di notevole in-
clinazione, diventa di tale entitd da dover
essere compensato per ottenere filetti com-

- pleti. Un maschio pud anche rompersi se il

carico assiale non viene equilibrato.
Citiamo alcuni esempi di prove effettuate:
un maschio M 24 con_scanalature diritte ri-
chiede una pressione di avanzamento di
60 kg; un maschio dello stesso tipo, ma con
scanalature a spirale sinistra con 30° dincli-
nazione, richiede in identiche condizioni di
lavoro una pressione di avanzamento di
200 kg. Lo stesso maschio con scanalature
a spirale destra con 30° d’inclinazione una
pressione in direzione contraria di 90 kg.

Quando il filo dei taglienti di un maschio
si consuma aumenta il momento torcente
ed i filetti risultano irregolari. Proseguendo
nell'usura dei taglienti si arrischia di rom-
pere i denti e di impastare il maschio che
in seguito si blocca nel foro e si rompe.

Non appena un maschio comincia ad ave-
re il filo dei taglienti'consumati deve essere
affilato (vedere anche alle pagine 38-39).



Lunghebia degli emuddi dimbocco

TIPO DI MASCHIO byl Nlen
smussati
Maschi a mano di gruppo 4 14° | 8.5
7 34° 5
18° 2
Maschi a mano di serie 6° 3
9° 2,5
18° 2
Maschi per tubi cil. > 2 818° 44
S OH | 1634 29
|
Maschi per tubi cil. 2 14”7 > 234" i 5,2
L 13%° 26
Maschi per tubi cil. 3" > 4" 5 14° 7
| 10 3s
e
Maschi per tubi conici 110 34° 4
e e
Maschi per dadi in acciaio al cromo P e 22
- o e s
Maschi per dadi in accigio rapido | 380" 11
Maschi con gambo lungo | -18° 2

Maschi N° 1:

maschi ad imbocco lungo o sbozzatori.

Maschi N° 2: maschi ad imbocco medio od intermedi

Maschi N°® 3: maschi ad imbocco corto o finitori.

1é




Angole di epeglia e lubrificante

Angolo i
MATERIALE DA LAVORARE | d | LUBRIFICANTE
! spoglia
Acciaio al carbonio 35-50 kg/mm? 10° | Olio stearico
> »  » 5070 » » 10° | Olio stearico
» » cromo-nichel . . . . | 10° Olio stearico
» »» » molibdeno | 10° | Olio stear. con biacca
»  inossidabile . . . . . .| 10°-15° | Emulsione 1 : 10
> fuso. . . . . .. . .| 10° Emulsione 1:10
Alluminio . . . . . . . . . .| 20°25° Petrolio levent. olio di
‘ colza)
» bRl o o P e el (R » oemuls. 1:10
L 0°-5° ' Petrolio
Bronzé . . . . . . . . . . .| 5°10° Emulsione 1:10
Duralluminio . . . . . . . . .| 10° - Emulsione 1:10
ElechoR =25 & & 9% 5 = 25° A secco
Ferro forgigte. . . « . . . . 15°  Olio stearico
Ghisa . . . . . . .. ...1 5 | Emulsione 1:10
%, molleabile . . . « & 4 ' g? Emulsione 1 : 10
Eifens Tsd o =« x & & &% w | 5% | Emulsione 1:10
» trafilato . . . . . . . | 10°-15° Emulsione 1 :10
o tubi setti . ... ¢ & u I 30° ' Emulsione 1 :10
Plastica tepertr .. « « s « » = o 080 Scaglie sapone in acqua
RO | P e 5% = o 30° I Emulsione 1 : 10 o latte
GG = + wwn a2 w & w3 30° Petrolio ™
» _gammia . s o« v oo | U20°  Eniulslone 1 : 10

fincor & swa 5 ¢ v ww s b 28 Exulsiens 1 .« 10




Velocita di taghbio

i3

Velocifd in m/min
MATERIALE DA FILETTARE . e

: Acc. Cr, Acc, rap.
Accicio al carbonio 35-50 kg/mm? g8 ' 5
" B » 570 » » & 20
» » nichel-cromo . . . . — 8
» »  » »  molibdeno —_ 8
» inossidabile . . ., . . . — b
» BIEEN  w w, Biaw & 8 5 15
Alluminio ... . . . « + « « . 15 45
Bachelite® . . . . . . . . . . 7 20
PIOIEE 0 « % = & wo s W % s 10 30
Duralluminio . . . . . . . . . 10 30
BEEEON . 0 o w09 = & 3 10 30
Ferro forgiate . . . . . . . . b 20
(S O e 4o m e e W e 7 20
» malleabile . . . . . . . 5 = 15
LHEms. « . . . o P ow s 15 45
Plastica tenera . . . . . . . . 15 45
REEE ol b0 B 9 o T s 10 30
Stlumin .0 . . . & o v e W 10 30
» gammo®. . . . . . . - 20
VIS o % e n o e d 10 30

*) Consigliabile l'impiego di maschi in accigio rapido.

Le velocitd indicate in tabella servono ceme guida gene-
rale soltanto per maschi finitori ad imbocco corto e subi-
scono in altri casi i seguenti aumenti:

finitori ad imbocco medio . . . . del 30%.
finitori ad imbocco lunge . . . . del 60%
maschi per dadi aod imbocco lungo . . del 100%.

In alcuni casi le velocitd indicate in tabella possono essere
notevolmente aumentate, mentre per condizioni di lavoro
particolarmente difficili sono giad un po’ troppo elevate.

E' della massima importanza che la lubrificazione ed il raf-
freddamento siano soddisfacenti.

Per finitori in accicio rapido adottare velocité di taglio
3 o0 4 volte pib elevate di quelle per maschi in acciaio al

. Cromo,
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Diemetso di Joratusa

Ber Jilettatiure
Whitwernth

Con i diametri di
foratura indicati

si ottengono filetti aventi
profonditd
corrispondente al 75 %
di quella nominale

(del 90 % quando si
tratta. di maschi per tubi).
Formula per filettature
normali e fini:

Diametro di foratura =
— diametro esterno no-

minale — 0,96 x passo.
Formula per (filettature
gas:

Diametro di foratura
— diametro esterno no-
minale — 1,15 x passo.

Digmetro

Filettatura Whitwarth « W »

Diametro

: della punta normale
Filettatura di | di o
¢ nocciole | foratera | | Designa-
mm mm ’ zione
W Yy 1,05 2 | le | ¥
W 3/ 1,70 1,9 ; 9 | 49
w Y 2,36 2,6 26 | 38
W | 295 | 32| 32 Y
W 3 3,41 3,7 37 | 25
W 7[5 420 | 4,5 4,6 | 15
w iy 472 | 5 5 ' 13 foy
w ﬁ‘l{lﬁIrlr 61]3 6,6 616 G
W 8 | 749 | 8 8 O
W 7/ 8,79 | 9,4 9,4 U
W 1},’2” 9,99 10,6 10,5 21,”3{
W ¥y | 11,58 12,2 12 /ey
W 5/ 12,92 13,6 13,5 /o9
W 3 15,80 16,6 16,5 21fe0
w7 18,61 19,5 19,5 | 4%/e
w1 21,33 | 224 | 225 /s
W 1Y 23,93 | 25 25 | By
WI1y/” | 2710 283 | 28 |1 7u
W 13/ 29,50 | 3] 31 1 /s
W1, 32,68 34 34 1 /5
W1 ﬁ{‘g” 34,77 t 36,5 36,5 1 ?/15
W 13/ 37,94 39,5 39,5 i1 %Y
W1 ?,r'l,g” 40,40 42,5 42 1 E%’fag
w 2" 43,57 | 455 | 455 ! 1 25/5
W 2 lh” 49,02 51 51 2 l‘{M
W2y 1| 5547 | S5 | 515 |2V
W 23/ 60,56 63 63  [2%feu
W 3" 66,91 69,5 69,5 |2 4Tf|3.|[




Der filettature
Whitworth

Filattatura Whitworth fine « BSF »

Digmetro

. ﬂfumelml :
Filettatura di di TR "'Df".'l.ﬂ :
nocciolo foratura = Defignu*
W 3,{15”‘"‘ 32 3,75 ' 4 4 22
W T,]:'—;-z“—' 28 4,40 4,7 4,.7 13
w126 510 5,4 Bd |- 3
W  3//'—22| 6,46 6,8 &8 | = H
W 3" -20| 7,9 8,3 8,3 N
W ?{'15”“ 18 9,31 9,8 g8 |1 W
W 1,f2”—16 10,67 H,i 11 T/n
W "-16| 12,25 127 12,5 1/
W " —-14| 13,55 14,1 14 16
W 3/ —12]| 14,34 17 17 43 /54
W 7 =11 1927 | 20 20 25/5
W1’ <=10| 215 | 23 23 29/
W1 — 9| 2496 | 26 26 1 Yo
W1Y/ - 9| 28,14 29 29 1 %6
AW 13— 8| 30,86 G 32 1 %y
W1y 8| 3408 | 35 | 35 |1 3,
W14 - 8| 37,21 | 38 38 T Ay
W 1 3/4” - 7 39,80 4] 41 ] 33)(5;
IWr7y - 7| 4298 | 44 | 44 |19
W 2" - 7| 4615 | 47,5 47,5 |1 95/g
W 2 1!4” - 6| 51,73 53 53 2 3,’32
W2 — 6| 5808 | 59,5 | 595 |2
W23/~ 6| 64,43 | 66 66 |2y
W 3" 5| 69,69 71,5 71,5 |2 18/

21



Per
filettature

22

Diametro

Filettature Gas =R »

Diametro

Filettalura gas conica

e liae b —_— della punta normale Diametro
Filettatura | di di Filettatura di
b , nocciolo foratura S Des:ignu- punta
| |
i ;
R '1/3”I 857 | 87 87 /o KR 1/ | 8,5
R Y| T4s | 16 11,75 | 295 KR U/ | Tls
R ! 14,95 154 15,25 19f5 KR 3" |* 15
R Vy'| 1863 | 185 | 19 s KR 1y | 185
R 3/ 20,59 20,8 21 58 [e4 KR 8f" 20,5
R 3| 24,2 24,4 24,5 |° B1fg KR 3/ | 23,5
i
R 7| 2788 | 281 | 2825 |1 "a KR 7" | 27
R17 | 3029 | 30,6 | 30,5 |18 KR 1" 30
R1Y| 3494 | 353 355 1128/ KR 1Y | 35
R1Y,/| 3895 | 393 | 395 |1 %/s KR 1Y | 38
R 13" | 41,37 41,6 41,5 |14 KR 13/ 4]
R 11| 44,85 45 45 1 25/, KR 1 4, 44,5
R1:/| 4837 | 486 | 48,5 |15 KR 1%/ | %
R1 3{‘4” 50,?9 51 51 2 1}"54 KR 2” | 56
R 2 56,66 57 57 2 1/ KR 2/, | 62
Rayy| ez | &8 | & |29y, KR 21, | 72
R21,"| 7225 | 725 | 725 |29/, KR 2%, | 78
R 2 3;{4” ?-8;53 /9 79 3 ?{(ﬁq . KR 3" ] 85
R 3" 84,93 | 855 85,5 |3 23fg
R3 1;’,4” 91;(}2 9],5 91,5 3 19}!32
R3Yy | 97,37 | 9.6 | 97,5 |3%y
R3 3,',4” 103_,?2 104 104 4 3,‘"32
R 4" 110,07 110 110,5 4 ”f;,-,g




;JE/?-» #getﬁam Filettatura metrica « M =

F?LMB- : Diq;'i!"a D’-m;;m’ della ?:?nT; T;rmula
Filettatura no::b h"m” :: - _ DESE';_M_- o
M 1,4 [ 1,00 1,1 1,4 57
M 17 1,25 1,35 1,35 55
M 2 - 1,48 1,6 1,6 52
M 23 g 1,9 1,9 48
M 25x0,45 1,92 2,05 2,05 46
Con i diametri di. M 26 2,02 2,15 2,15 44
foratura indicati M 3 i : 25 s 29
si oftengono filetti M 3x06 2’22 2’__,‘ 2:4 | 4
aventi profonditd M 3.5 Bk 29 ne | 33
corrispondente al 75 % s i
di quella nominale. M 4 300 1 33 | 33 30
Eormula: M 4x0,75 3,03 3,3 3,3 30
Diametro di foratura M 45 3,53 3,8 L 3,8 25
— diometro esterno no- M 5x0,75 4,03 43 43 18
minale — 0,97 x passo. M 5 3,96 dor |k 19
M 5x0,s5 390 | 42 P 4.2 19
M 5x09 | 383 4 |[ 4,1 20
M 55 . 4,33 46 | 4 14
M 6 . 4,70 5 & 5 8
Mm 7 570 6 l é B
M 8 . 638 | 68 | 68 | Mu
M 9 78 78 | T8 N
M 10 1' Bos i Bs5 | 85 Q
M 11 i 9051 95| 95 3y
M 12 L 973+ 108 | 105 L3 /s
M 14 { MNao | 12 | 12 16/40
M 16 \ 1340 | 14 | 3 /o4
M 18 14,75 155 | 155 39 [
M 20 | 16,75 176 | 17,5 /1
M 22 | 1875 | 196 | 195 | *fu
M 24 | 20,10 | 21 21 E8 ey
' {segue|

238



Per {ilettature
metriche

Filettatura metrica =« M »

Diametro

Diametro Diametro della " i
Filettatura di di - i
nacciolo foratura Baitans.
men Fi mm zj;il“
M 27 23,10 | 24 24 /16
M 30 2545 | 26,6 26,5 11 3g
M 33 28,45 | 29,4 295 |1 5/g
M 36 | 30,80 321 2 b 1,
M 39 | 33,80 35,1 36 |1 8q
M 42 ‘ 36,15 3?,6 3?,5 1 31/5.1
M 45 | 3915 | 40,6 | 405 | 119y
"M 48 | 41,50 43 43 1 /s
M 52 43,50 | 47 47 |1 95/
Filettatura mefrica « M » fine
’ Diurgiﬁrs} | Diulg:‘"" ' dellg Eﬁ?ﬂe’;‘;rmule
Filettatura ,_ na;c;alo fm;:::m . __";r; |_I;es_|g:dj
|
M 2 xO025 148 13 175 | 50
M 23x025 1,98 2 2,05 46
M 26x025 228 . 24 235 ¢ 42
M 26x035 215 23 2,25 | 43
M 3 x035 255 | 27 2,65 37
M 35x035! 305 32 31 | YUy
M 4 x035, 355 1 37 37 + 27
M 4 x05 : 335 | 35 3,5 28
M 45x05 . 385 @ 4 4 22
M 5 x05 i 435 45 4,5 16
M 55x05 | 48 | 5 5 9
M 6 x075, 503 | 53 5,2 4
M 7 x075] 603, 43 6,2 D
M 8 x07s! 703! 73 725 Oy
M 8 xI1 : 6,70 i 7 £ J
- [seque|



Den {ilettature

metriche

Filettatura metrica « M » fine
1 " = -. = _—nme-m -
: Diqm!ﬂro 'I Dmnd'n_elrc della gf.lntc tm:»rl'm;lha
Filettatura ! nDCﬁT’D[ﬂ : farul:.rra S
i mm | mm mm | Dz’;ﬁ:‘:'
———— I
M 9 x075 8,03 8,3 82s| P
M 9 xI1 7,70 8 8 | By
M 10 x0,75; 9,03 9,3 9,25 U
MI10 x1 | 8ral 9 9 T
M 11 x0,75{ 10,03 | 10,3 10,25 Y
M1l x1 9720 ¢ 10 10 X
M12 x1 10,70 . 11 11 s
M 12 x 1,25 10,38 10,8 10,75 2y
M12 x1,5 | 10,05 1 10,5 | 10,5 7
M13 x1 | 1,70 12 12 153
M14 x1 1270 | 13 13 33/64
M 14 x 125 1238 | 128 12,75 s
M14 x15| 1205 125 | 125 | Y
M15 x1 . ’ ]3,?0 R 14 35/54
M15 x 1,5 [ 1305 ; 135 13,5 17 /29
M16 x1 | 1470 | 15 | 15 19/59
M16 x1,5 1405 145 14,5 364
M17 x1 | 1570 ¢ 16 16 5/
M17 x5 I 1505 | 155 [ 15,5 39/e4
M18 x1 | 1670 | 17 | 17 13/gy
MI18 x1,5 | 1605 | 165 ’ 16,5 | 2z
M 20 x1 i W ! 12 | 18 8,
M20 x15]| 1805 = 185 | 185 | *y
M22 x1 | 2070 : 21 | 217 | ¥
M22 x15| 2005 205 [ 20,5 | B
M 24 x1 | 2270 .23 | 23 | 20/,
M24 x1,5; 2205 | 225 | 225 | */u
M24 x2 | 214! 2 | 2 l /s
M25 x1 23,70 24 ’ 24 | 15/16
M25 x15| 2305 | 285-] 235 | */u
fsegue]
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Der Jiletiature

me.wlaﬁe-
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FileMatura metrica =M = fine -

Diametro

. Dium:&tru pium_etm della punta normale
Filattatura m;?ri:?b ; fqr:dl:n - De_si g
i IIOHE.—
M 26 x 1 24,70 25 25 53 64
M26x15 2405 24,5 24,5 M /32
M 27 x 1. 25,?{]' 2'55 26 1 I}IIM
M 27 x 1,5 25,05 25,5 255 1
M 27 x 2 24,4{) 25 25 mfﬁﬂ.
M 28 x 1 26,70 27 27 - 1 i
M 28x15 2605 265 26,5 1 3g
M 30 x 1 28,70 29 29 1 Y
M30x15 2805 285 285 1 g
M 30 x 2 27,40 28 28 1 "y
M 32 x1 _30,?13 31 31 ] ?;‘r.a-z
M32x1,5 3005 305 30,5 1y
M 33 x 1 31,70 32 32 1 176
M33x1,5 3105 31,5 31,6 1 18/g
M 33 x2 30,40 31 31 1 7z
M 34 x1,5 32,05 © 325 325 -1 %
M 35 x1 33,70 34 34 ] “,o":m
M 35x1,5 33,05 33,5 335 1 3
M 35x2 32,40 33 B 1 e
M 36 x 1 34,70 35 a5 1. 3y
M36x1,5 34,05 34,5 34,5 1%y
M 36 x2 33,40 34 34 T Y
M 36x3 32,10 33 33 1 W
- M 38 x1 36,70 37 37 1 Es'fﬁq
M3Bx1,5 ' 34,05 36,5 36,5 1 7
M 38 x 2 35,40 - 36 36 | Rl 7
M 39 x1 37,70 ~ 38 38 1 s
! isegue]



Der ilettature
metriche

Filettatura metrica « M » 'F[na

qum efro

b g I . i
| WhikE | E‘“‘”‘."‘"’ . della punta normale
. di di I =
Filettatura I ““:ﬂ:iu i fm;:::rn | 1 ges]..g_nu

M39x1,;5 ' 37,05 ’ 37,5 ' 375 | 13y
M 39«2 36,40 | 37 37 § 294
M39k3 | 3510 | 36 | 36 | 1%

| | i
M 40 x 1 I 38,70 | 39 i 39 r 1174
M40 x 15 | 3805 | 385 | 385 | 1%y
M 40 x 2 37,40 l 38 | 38 | s
M 42 x 1 40,70 41 41 1 3%/e4
M 42x 1,5 | 40,05 40,5 40,5 | 1195
M 42 x2 39,40 40 40 | 13/g
M 42 x 3 38,10 39 39 1 35/4
M 45 x 1 4370 44 44 | 1 47fgy
M45x 1,5 43,05 43,5 43,5 | 1 8/g
M 45 x 2 42,40 | 43 43 1 Y
M 45 x 3 41,10 42 42 1 215
M 48 x 1 46,70 47 47 1273
M 48 x 1,5 | 46,05 | 46,5 46,5 l 1 53/
M 48 x 2 45,40 46 | 46 | 113y
M 48 x 3 44,10 | 45 45 | 1 28/g
M 50 x 1 48,70 49 49 1 59/
M 50x 1,5 48,05 48,5 48,5 129/
M 50 x 2 47,40 48 48 1 57/64
M 52 x1 50,70 51 5] 2
M52x1,5 | 50,05 | 50,5 | 50,5 | 1%y
M 52x2 49,40 50 50 1 35
M 52x3 48,10 49 49 1 35/16

27



Per dilettature

28.

amerleane

Filettatura americana normale «NC » e

Diamefro di foratura

o UMC »

Diametro della punta

Filettatura — rm'ﬂ ———— Hetmels ==
min. max. mm : Di?iir:‘_
d =
NC Nr 1-64 1,425 1,582 1,5 53
NC N- 2-56 : 1,694 | 1,872 1,8 50
NC Nr 3-48 1,94 2146 2,056 46
NC Nr 4-40 | 2156 | 2,385 = 23 43
NC Nr 5-40 2,486 | 2697 ! 26 | 38
NC Nr 6-32 2617 | 2,89 | 275 35
NC Nr 832 | 3307 | 358 34 @ 29
NC Nr 10-24 3,680 3,950 | 3,8 25
NC Nr 12-24 4,341 4,590 | 4,5 16
UNC 1/, -20 4,976 | 5,250 51 I 7
UNC 5/3''-18 6411 | 6680 | 65 @ F
UNC 3}’ -16 7,805 | 8,082 | 8 @)
UNC 7/'-14 9,149 | 9,441 | 9,3 U
UNC Y/,’"-13 | 10,584 | 10,881 | 10,7 2754
UNC °''-12 | 11,996 | 12,300 | 12
UNC %" -11 | 13376 | 13693 | 135 | Vg
UNC 3,/ 10 | 16,299 | 16,624 : 16,5
UNC 7/ — @ | 19,169 | 19,510 1 19,3 4oy
UNC 1" — 8 | 21963 | 22344 222 | s
UNC 1Y3''— 7 | 24,648 | 25083 | 25 | 3y
UNC 1Y,/— 7 | 27,823 | 28,258 | 28 {
UNC 13/,//— 6 | 30,343 | 30,851 | 30,6 113/
UNC 1Y,"'- 6 | 33518 | 34,026 | 337 |12y

Lo



v

Per {ilettature
americane

Filettatura americana fine s NF» e «UNF »
B ' Diamstro di foraturd | niiam;f@'}ie—lia_ﬁum'a"
Filettatura — mm-— - f— "-":."_"'lm_ﬁ pm g
min. | mox. mm | BZ’::::;'
| ="l
|
NF Nr 3-56 | 2024 2197 | 2. 45
NF Nr 4-48 2271 | 2,489 2,35 ;. 42
NF Nr 5-44 2,550 | 2,741 2,65 1 37
NF Nr 6-40 287 302! 29 | 33
NF Nr 8-36 3401} 3597} 35 ! 29
NF Nr 10-32 3,967 ' 4,168 . 4, 20
! _: |
NF Nr 12-28 45031 4717 4,6 | 14
UNF Y,’' -28 5367 | 5563 - 55 3
UNF %/1''-24 | 6,792 6995 69 1
i
UNF 3'"—24 | 8379 | -8,565 8,5 Q
UNF 7/;/'-20 9738 | 9947 98 | W
UNF /" —20 | 11,326 | 11,524 , . 11,4 |
|
UNF 9y'"-18 | 12761 | 12,959 12,8 .
UNF 5" —18 | 14,348 | 14,554 | 14,5 |
NS 11/,''-16 15,742 | 15,958 15,8 5y
UNF 3/,/'-16 ! 17,330 | 17,546 i 17,4 L
UNF 7' —14 | 20,261 | 20,493 | 20,4
NF 17 —14 | 23,437 | 23,660 | 23,5 |
|
UNF 177 -12 | 23109 | 23,363 | 232 |
UNF 1'5""-12 | 26,284 | 26,538 | 26,4 |
UNF 1Y,/'-12 | 29,459 | 29,713 | 29,6 |
UNF 13%3''—12 | 32,434 | 32,888 | 32,7
UNF 11,//-12 | 35809 | 36,063 | 35,9

29



1}% Wm Filettatura gas cilindrica (NPS)
gad americane | .. . . e S A .
; r - Diametro )
Filettatura d?I:LT:::;Tu i d?lr::::"m d':ili::mit;:u
NPS 1£'-27 8,766 8,92 8,9
NPS 14"-18 11,314 | 11,54 11,5
NPS 34''-18 14,797 15,03 15
NPS 147-14 18,321 18,61 18,5
NPS 34-14 23,666 23,95 24
NPS 1" -1115 29,694 30,05 30
NPS 114""-1114 38,451 38,8 39
NPS 114"'-1114 44,520 44,87 45
NPS 2" -1115 56,558 5691 | 57
NPS 214/~ 8 67,619 68,13 | 68
NPS 3" - 8 83,528 84,04 | 84
Formula: diametro di foratura - diametro esternc nominale

Fileltatura gas conica

| Diametro

Filettatura .der:i‘::mpal-;l:ﬂ
NPT 14727 85
NPT 14’-18 F
NPT 3¢"-18 14,5
NPT 14'-14 18
NPT 34"-14 23

NPT 17 1114 | 29

NPT 11£"-113 | 38
NPT 11471114 | 44
NPT 27 -1114 | 56

NPT 2 14— 8 67
NPT 3" - 8 83

30



¥

Tabella di convesdione Pollici - millimetri

Fomci] ;' ] | 2 _l 3 | 4 5
M i 11 i m e t r i

0 —_ 25,400 | 50,800 | 76,200 | 101,600 | 127,000
a4 0,397 25,797 S5l,197 | 76,597 | 101,997 | 127,397
/39 0,794 | 26,194 51,594 | 76,994 | 102,394 | 127,794
Vi 1,588 | 26,988 | 52,388 | 77,788 | 103,188 | 128,588
332 2,381 | 27,781 | 53,181 | 78,581 | 103,981 | 129,381
s 3175 | 28,575 | 53,975 | 79,375 | 104,775 | 130,175
5/30 3,969 | 29,369 | 54,769 | 80,169 | 105,569 | 130,969
316 4,762 | 30,162 | 55562 | 80,962 | 106,362 |- 131,762
7/s 5556 | 30,956 | 56,356 | 81,756 | 107,156 | 132,556
Ly 6,350 | 31,750 | 57,150 | 82,550 | 107,950 | 133,350
% /5 7,144 | 32,544 | 57,944 | 83,344 | 108,744 | 134,144
/16 7,938 | 33,338 | 58,738 | 84,138 | 109,538 | 134,938
/g, 8,731 34,131 59,531 | 84,931 | 110,331 | 135,731
3/ 9,525 | 34,925 | 60,325 | 85725 | 111,125 | 136,525
180 10,319 | 35719 -| 61,119 | 86,519 | 111,919 | 137,319
/16 1,12 | 34512 | 61,912 | 87,312 | 112,712 | 138,112
15/59 11,906 | 37,306 | 62,706 | 88,106 | 113,506 | 138,906
Yo 12,700 | 38,100 | 63,500 | 88,900 | 114,300 | 139,700
17/ 13,494 | 38,894 | 64,2904 | 89,694 | 115094 | 140,494
96 | 14,288 | 39,688 | 65088 | 90,488 | 115888 | 141,288
19/ 15,081 40,481 65,881 | 91,281 | 116,681 | 142,081
S . | 15875 | 41,275 | 66,675 | 92,075 | 117,475 | 142,875
214 16,669 |- 42,069 | 67,469 | 92,869 | 118,269 | 143,669
e 17,462 | 42,862 | 68,262 | 93,662 | 119,062 | 144,442
23[9 18,256 | 43,656 | 69,056 | 94,456 | 119,856 | 145,256
8s | 19,050 | 44,450 | 69,850 | 95250 | 120,650 | 146,050
25 /29 19,844 | 45,244 | 70,644 | 96,044 | 121,444 | 146,844
13/ | 20,638 | 46,038 | 71,438 | 96,838 | 122,238 | 147,638
Ve | 21431 | 46,831 | 72231 | 97,631 | 123,031 | 148,431
s 22,225 | 47,625 | 73,025 | 98,425 | 123,825 | 149,225
Mfo9 23,019 | 48,419 | 73,819 | 99,219 | 124,619 | 150,019
15/ | 23,812 | 49,212 | 74,612 [ 100,012 | 125412 | 150,812
31/a9 24,606 | 50,006 | 75,406 | 100,806 | 126,206 | 151,606
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Hicetca degli ethoni

Diametro
di Joratura

d imbocce

Lubrificarione

32

i maschi lavorano con difficoltd e danno
luogo a usure e rotture.

Quanto pib piccolo & il diametro di fora-
tura tanto maggiore € lo sforzo necessario
per far ruotare il mandrino. Fare attenzio-
ne che i fori siano di diametro sufficiente;
é inoltre della massima importanza che il
foro da filettare sia cilindrico e di forma
corretta (vedere pag. 5). |

Per filettare materiali difficili da lavorare
(acc. legati, acc. al piombo, acc. inossida- -
bile) il lavoro deve essere suddiviso su un
numero maggiore di filetti smussati. Per-
tanto in questi casi sono necessari maschi
con uno smusso d’imbocco pit lungo del
normale.

E’ della massima importanza una buona
lubrificazione. Il lubrificante deve scorrere
sui taglienti oftenendo nel contempo un ef-
fetto refrigerante. Se i maschi vengono lu-
brificati con un pennello o con altro ana-
logo sistema, I‘effetto lubrificante & incom-
pleto e pertanto aumenta notevolmente |'at-
frito provocundo un‘eccessiva usura del
maschio.

Usare un adatto lubrificante. Evitare gl
oli froppo densi filettando la ghisa.



dei trucioli

Se lo spazio per lo scarico dei frucioli &
limitato oppure l|'eliminazione dei trucioli
insufficiente, si forma un ammassamento di
trucioli che da luogo ad un notevole au-
mento del momento torcente e provoca tal-
volta la rottura del maschio. E' necessario
prevedere, nella filettatura di fori ciechi,
e particolarmente in materiali a truciolo
lungo, un foro pit profondo della richiesta
lunghezza filettata. Ved. pagina 36.

Velociti di taglio Se la velocitd di taglio & troppo elevata la

temperatura dei taglienti & cosi alta da
provocare il rinvenimento dei taglienti stes-
si con conseguente collaggio. L'aumento
della temperatura & ancora maggiore se
la lubrificazione e la refrigerazione non
sono completamente efficienti, soprattutto
quando si impiegano maschi al cromo. Fi-
lettando fori profondi 'effetto refrigerante
diminuisce e pertanto & necessario tenerne
conto nella determinazione della velocita.
Ved. tabella pagina 18.

| denti spezzati od eccessivamente usurati
di un maschio devono essere asportati, ad
evitare che lincuneamento dei trucioli in
fali posizioni provochi la rottura dei fi-
letti o fenomeni di collaggio.

- Se le superfici dei filetti tagliati risultano
_irregolari e strappate pud dipendere dal

fatto che il maschio & insufficientemente affi-
lato oppure non adatto. Anche l'ammassa-

33



Foni Jilettati

troppo. grandi

Fori filettati

34

Leoppo piccol

mento dei trucioli e la inefficiente elimina-
zione degli stessi pud dar luogo a cattiva
finitura superficiale ed a filetti irregolari.

Se il maschio & assoggettato ad una errata
velocitd di avanzamento i filetti risultano
magri, cioé con fianchi incompleti. Non ap-
pena il maschio ha attaccato il materiale
e ciog, quando ha iniziato il lavoro di ta-
glio, deve essere fatto avanzare nel foro
con una velocité corrispondente al passo.

Un eccessivo gioco nel mandrino della
macchina e una difetfosa ceniratura del
maschio nel foro provocano un foro filet-
tato di dimensioni maggiori del maschio
stesso. |

Se il pezzo da lavorare viene serrato ecces-
sivamente con conseguente ovalizzazione
del foro, dopo la filettatura il calibro mi-
nimo non pud essere avvitato nel foro. Fi-
lettando pezzi di limitato spessore € oppor-
tuno bloccare gli stessi con una apposita
bussola ed un anello tagliato che blocchi
uniformemente il pezzo da lavorare.

Se il materiale da filettare & cosi duro op-
pure il pezzo da lavorare ha forma tale da
provocare delle deformazioni elastiche du-
rante [‘operazione di filettatura, i filetti ri-
sultano facilmente troppo sottili. In questi
casi pud essere eventualmente necessario
usare maschi maggiorati,
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38

dei madclii

| maschi devono essere affilati- con un’ap-
posita affilatrice, mai a mano. Laffilatura
non deve essere fatta solo su tutto il fianco
anteriore del tagliente ma anche sul lato
posteriore della parte smussata d'imbocco.

Durante l'affilatura del fianco anteriore del
tagliente bisogna fare in modo di non -va-
riare l'‘angolo fra i taglienti, altrimenti il
carico si ripartisce irregolarmente durante
l'operazione di filettatura ed uno dei ta-
glienti deve sopportare uno sforzo di taglio
superiore agli altri. Il maschio taglia quin-
di in modo anormale e pud anche rompersi.

I profilo della mola deve essere mantenuto
costante durante tutta |‘operazione d'affi-
latura. Non appena si forma una scanala-
tura nella superficie della mola il filo dei
taglienti risulta arrotondato.

E opportuno effettuare con la mola delle
passate di spessore molto ridotto per non

~provocare il collaggio dei taglienti.

Durante l'affilatura del dorso dello smusso
d'imbocco & assolutamente indispensabile -
che lo smusso risulti concentrico con il fi-
letto e che venga mantenuta un‘adatta spo-
glia dorsale; anche la pit piccola differenza
peggiora -notevolmente |‘efficacia del ma-
schio: i filetti risultano grossi ed irregolari.

Nella pagina seguente ¢& illustrata, con al-
cuni esempi, I'importanza di dare un‘esat-
ta forma allo smusso d‘imbocco.

Durante l'affilatura si asportano anche i

~denti_eventualmente danneggiati.
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