
Tolleranze sulle filettature 

Consideriamo di dover sviluppare la seguente tolleranza: 

M10 – 6H/6g 

Analizzando le varie parti sappiamo che: 

M = Filettatura di tipo metrico 

10 = Dn = Dimensione nominale della filettatura 

6H = Tolleranza riferita alla MADREVITE (tutte le lettere sono maiuscole) 

6g = Tolleranza riferita alla VITE (tutte le lettere sono minuscole) 

 

Per sviluppare l’accoppiamento incomincio con l’analizzare le tabelle sulle 

filettature che troviamo sul sito all’indirizzo 

http://roby1968.altervista.org/pdf/filettature.pdf e vado alla ricerca delle 

seguenti informazioni: 

P = Passo della filettatura (distanza tra una cresta e l’altra) 

D2 = d2 = Diametro medio della filettatura (considerato anche come diametro 

di accoppiamento) 

D1 = diametro di nocciolo della filettatura 

 

Vediamo la tabella seguente, e incominciamo a capire come funziona . . . 

 

Vi informo che, la tabella allegata, mostra le indicazioni per il nostro tipo di 

filettatura, che risulta essere a passo grosso (definito anche come normale). 

Per le filettature a passo fine, vedere più avanti. 

  



 



Nelle prime tre colonne troviamo la dimensione del diametro nominale. 

La prima colonna è quella da preferire (come da note indicate in tabella, la seconda 

solo in caso di necessità e la terza è possibilmente da evitare. 

Tornando a noi troviamo D=10 nella seconda parte di tabella (cerchio rosso). 

Nella QUARTA colonna troviamo il P=passo , che nel nostro caso è 1,5 mm (cerchio 

verde). 

Nella QUINTA colonna troviamo dil valore D2=d2, che nel nostro caso è 9,026 mm 

(cerchio blu) 

Nell’OTTAVA colonna troviamo il valore D1, che nel nostro caso è 8,376 mm (cerchio 

nero). 

 

Per quanto riguarda questa tabella (che porta il numero pag. 185) abbiamo finito. 

 

Ora analizziamo altre tabelle, che ci porteranno ad ottenere i valori di scostamenti 

fondamentali e delle tolleranze relative alla MADREVITE. 

Per la tabella seguente, la procedura è: 

Cerco il passo 1,5; in corrispondenza di questo, vado a evidenziare la zona di 

dimensioni nominali interessata (>5,6/≤11,2 ; >11,2/≤22,4 ; >22,4/≤45 ; >45/≤90). 

Ovviamente D=10 è compreso nella fascia >5,6/≤11,2 (cerchio rosso). 

In corrispondenza di questa zona, scorro in orizzontale e vado alla ricerca della 

tolleranza riferita alla madrevite (6H) (cerchio verde). Con un minimo di attenzione 

possiamo notare che nella tabella sono presenti due 6H. La spiegazione a tra poco . . .  

Una volta identificato dove è presente il valore 6H, guardo in alto per definire che tipo 

di lavorazione è (cerchio blu) (Precisa, media, grossolana). 

Ora per determinare i valori di tolleranza riferiti a D1 e D2, ritorno alla cella dove è 

scritto 6H. Scorrendo a destra, le ultime sei colonne riportano i valori di tolleranza di 

D1 e D2 per le lavorazioni precisa, media e grossolana. 

Essendo la nostra una lavorazione di tipo medio, scelgo le colonne centrali e trovo i 

due valori 180µ e 300 µ, corrispondenti a 0,180 mm e 0,300 mm. 

Ritornando invece al fatto che il valore 6H è presente in due celle, se analizziamo i 

valori delle rispettive tolleranze, vediamo che sono identici. 

La differenza sta nella scelta del tipo di lunghezza di avvitamento: S (short=corto) ; N 

(normal=normale) o L (long=lungo). 



 

 



A questo punto ci troviamo con i seguenti valori trovati dalle tabelle: 

D = 10 mm 

D1 = 8,376 mm 

D2 = d2 = 9,026 mm 

P = 1,5 mm 

TD1 = 0,300 mm 

TD2 = 0,180mm 

Dobbiamo  ancora trovare lo scostamento fondamentale per la lettera H (cerchio 

arancione). 

Possiamo notare che in tutta la colonna H lo scostamento fondamentale (che è quello 

inferiore) risulta essere 0. 

Pertanto gli scostamenti fondamentali per D1 e D2 (inferiori) saranno: 

EiD1 = 0 µ = 0,000 mm 

EiD2 = 0 µ = 0,000 mm (cerchio giallo). 

Con  tutti questi valori trovati dalle tabella, procediamo con il calcolo degli altri valori: 

EsD1 = EiD1 + TD1 = (0 + 0,300) mm = + 0,300 mm 

EsD2 = EiD2 + TD2 = (0 + 0,180) mm = + 0,180 mm 

D1MIN = D1 + EiD1 = (8,376 + 0) mm = 8,376 mm 

D1MAX = D1 + EsD1 = (8,376 + 0,300) mm = 8,676 mm 

D2MIN = D2 + EiD2 = (9,026 + 0) mm = 9,026 mm 

D2MAX = D2 + EsD2 = (9,026 + 0,180) mm = 9,206 mm 

 

Per quanto riguarda la parte MADREVITE abbiamo finito. Ora passiamo alla parte vite, 

che ha tolleranza 6g. 

  



 



La pagina di riferimento per il nostro passo (che ricordiamo è 1,5) è la p202. 

Procediamo come per la parte madrevite e verifichiamo che D=10 è nella fascia 

compresa tra >5,6/≤11,2 .  

A questo punto cerchiamo in questa fascia la dicitura 6g (cerchio verde) 

Come prima, ma non è la regola, troviamo che ci troviamo di fronte ad una 

lavorazione media e che sta nella riga centrale. 

A questo punto, come prima ci spostiamo sulle ultime sei colonne, indicanti i valori di 

tolleranza. 

Determiniamo che i valori di tolleranza per d e per d2 sono rispettivamente di 132 µ 

(per d2) e 236 µ (per d). 

A questo punto passiamo a determinare lo scostamento fondamentale (che in questo 

caso è quello superiore ed è uguale sia per d che per d2). 

Troviamo (cerchio nero) che il valore dello scostamento fondamentale è di -32 µ = - 

0,032 mm. 

Siamo al punto di conoscere: 

td = 236 µ = 0,236 mm 

td2 = 132 µ = 0,132 mm 

esd = - 32 µ = - 0,032 mm 

esd2 = - 32 µ = - 0,032 mm 

Troviamo ora i seguenti valori: 

eid = esd – td = (- 0,032 -  0,236) mm = - 0,268 mm 

eid2 =esd2 – td2 = (- 0,032 – 0,132) mm = - 0,164 mm 

A questo punto: 

dmax = d + esd = (10 + (- 0,032)) mm = 9,968 mm 

dmin = d + eid = (10 + (- 0,268)) mm = 9,732 mm 

d2max = d2 + esd2 = (9,026 + (- 0,032)) mm = 8,994 mm 

d2min = d2 + eid2 = (9,026 + (- 0,164)) mm = 8,862 mm 

 

A questo punto abbiamo quasi finito ! ! !



Si tratta ora di determinare le misure massima e minima da rilevare con uno strumento micrometrico per verificare la 

correttezza esecutiva di un pezzo. 

Dalla tabella seguente andremo ad estrarre le seguenti informazioni: 

 

 

 



Partendo dal nostro passo P = 1,5 mm (cerchio rosso), determiniamo la quota A (cerchio verde) pari a 1,387 mm e il diametro 

dei rullini da utilizzare durante il collaudo (in questo caso 0,895 mm). 

Ora si tratta di determinare le seguenti misure: 

Qnom = d2 + A = 9,026 + 1,387 = 10,413 mm 

Q max = d2max + A = 8,994 + 1,387 = 10,381 mm 

Q min = d2min + A = 8,862 + A = 10,249 mm 

Quindi effettuando una lettura (sulla parte vite) con un micrometro, utilizzando dei rulli di diametro pari a 0,895 mm 

dovremmo effettuare una lettura compresa tra i 10,25 mm e i 10,38 mm. 

Dentro questi valori, il particolare risulta in tolleranza. . .  

Fine ! 

 

 

Proviamo ora ad analizzare una filettatura a passo fine. 

La designazione è la seguente: 

M8 x 1 

Dove M indica una filettatura di tipo metrico, 8 indica la dimensione nominale della filettatura e x1 indica il passo (che in 

questo caso è di 1mm) 

Per la ricerca del d2=D2 e del D1 la tabella non è più quella vista in precedenza, ma una delle seguenti (dipende dalla 

dimensione nominale). 

  





 



 



Si dovrà scegliere prima la dimensione nominale, poi identificare il nostro passo, poi 

procedere come per il passo grosso (normale) per la ricerca del d2=D2 e del D1. 

Per la ricerca delle tolleranze abbinate a : 

d ,d2, D2, D1, td, td2, TD2, TD1, esd, eid, esd2, eid2, EsD1, Eid1, EsD2, EiD2, dmax, 

dimin, d2max, d2min, D1max, D1min, D2max, D2min, A, diametro rulli, Qnominale, 

Qmassima e Qminima 

il procedimento è lo stesso delle filettature a passo grosso. 


