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COME SCEGLIERE IL NMIASCHIO RITEK

Gruppo materiale
da lavorare

Suddivisione per tipologia

di maschiatura

(foro cieco o foro passante)

e profondita del filetto da realizzare

3

“

Scelta tipologia di maschio
con relativa velocita di taglio
consigliata

Programma disponibile
suddiviso per:
Tipologia Maschio, Materiale,

5 Lubrificazione
consigliata

Tipo di filettatura (metrica, metrica fine, ecc.)

e Attacco (Passante, Rinforzato)

.’=_ﬁ
Indice Materiali Pag.
@ Gruppo materiale 1.1 81
Acciaio e Acciaio fuso
fino a 700 N/mm?
@ Gruppo materiale 1.2 82
Acciaio e Acciaio fuso
da 7001000 N/mm?
@ Gruppo materiale 1.3 83
Acciaio da 1000+1300 N/mm?
@ Gruppo materiale 1.4 84
Acciaio da 1300+1600 N/mm?
Acciaio per molle e resistente
all’'usura, Acciaio al Manganese
51 Gruppo materiale 1.5,1 84
« Acciaio temprato 45-55 HRC
@ Gruppo materiale 1.5,2 84
e Acciaio temprato 55-65 HRC
71 Gruppo materiale 1.7,1 85

Acciaio inossidabile, Acciaio
refrattario e resistente alla
corrosione, Acciaio e Acciaio fuso,
ferritico (Ni < 2,5%), Acciaio al cromo

=

Gruppo materiale 1.7,3 86
Acciaio inossidabile resistente alle
alte temperature, austenitico (Ni > 4%)

=

Gruppo materiale 2.1 87
Leghe speciali a base di Ni-Co

fino 900 N/mm?

®

Gruppo materiale 2.2 87
Leghe speciali a base di Ni - Co

da 900+1200 N/mm?

=l

Gruppo materiale 2.3 88
Leghe speciali a base di Ni - Co

oltre 1200 N/mm?
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Pag. Pag.
@ Gruppo materiale 3.1 88 @ Gruppo materiale 5.1 98
« Ghisa grigia lamellare fino 250 N/mm? Leghe di Alluminio dolce
@ Gruppo materiale 3.2 89 @ Gruppo materiale 5.2 99
« Ghisa grigia lamellare Leghe Alluminio-Silicio
da 250+400 N/mm? fino al 10% di Si
@ Gruppo materiale 3.3 89 @ Gruppo materiale 5.3 100
« Ghisa sferoidale fino 700 N/mm? Leghe di Alluminio-Silicio
34 Gruppo materiale 3.4 90 da 10%=14% di Si
C* Ghisa speciale @ Gruppo materiale 5.4 101
@ Gruppo materiale 3.5 91 tﬁ?g?f%ﬂ!usTmlo-smcm
« Ghisa dura 400+600 HB (40+60 HRC)
. Gruppo materiale 6.1 101
@ Gruppo materiale 4.1 92 @- Titanio e leghe di Titanio
« Rame non legato fino a 700 N/mm?
@ Gruppo materiale 4.2 93 C Gruppo materiale 6.2 101
= Leghe di Rame - Nichel - Zinco X Titanio e leghe di Titanio
@ Gruppo materiale 4.3 93 oltre 700 N/mm?
»_Ottone dolce ﬁ Gruppo materiale 7.1 102
@ Gruppo materiale 4.4 94 Leghe di Magnesio
« QOttone tenace, Ottone speciale tenace @ Gruppo. n'!ateriale 8.1 103
@ Gruppo materiale 4.5 95 Leghe di Zinco
» Bronzo dolce @ Gruppo materiale 9.1 104
@ Gruppo materiale 4.6 96 l\'/IateriaI'i _te'rrr_loplastici dolci,
ws Bronzo speciale fino 200 HB fibre artificiali
Bronzo—A'II_ur_ninio, Bronzo-berillo @ Gruppo materiale 9.2 104
Bronzo-Silicio we Materiali termoindurenti
@ Gruppo ma_teriale 4.7 96 Fibre artificiali con strutture organiche
* gronzo spf)”emal'e da éOO+SOOBHB”. @ Gruppo materiale 9.3 104
ronzo-Alluminio, bronzo-berillio Materiali termoindurenti
Gruppo materiale 4.8 97 Fibre artificiali con strutture

£

Bronzo speciale oltre 300 HB
Bronzo-Alluminio, Bronzo-Berillio

inorganiche

Ritek



GUIDA TECNICA

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 1.1

DATI DI TAGLIO

Acciaio e Acciaio fuso
fino a 700 N/mm? ‘% E
rgin S '
max. 1xD _— [N bihcazions
1.0100 St34 I SPRING SPEED VAES0 | SPRING SPEED VA E 50° 55
1.0120 St37
1.0140 8142 SPRING SPEED VA 50° SPRING SPEED VA 50° 50
1.0301 C10 G DF DF15° SPRING SPEED 45° a5
1.0345 Hi
1.0401 C15 G DF DF15 40
} ;83;2 ﬁﬁ""s SPEED TN N 45° TN N 45° TN 32
1.0435 Hlll
Fe s SPEED N 40° N 40° 16 Emulsione
1.0551 GS-52 PLAT X L15° N 15° 16 Olio
1.0711 9520
1.0718 9SMnPb28 PLAT N 16
1.0726 35520
11191 er106G FORMER-C TC FORMER-C TC FORMER-C TC 25
1.1132 Cq15G FORMER-C FORMER-C FORMER-C 20
1.1141 Ck15G
1.7131 16MnCr5 G FORMER TC FORMER TC FORMER TC 25
AR A A (e FORMER FORMER FORMER 20
Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo @
-_——— R R5014** |SPRING R502
DF [ SPEED B | ===
P R6014** |45° R602
I R R5032** |SPRING R5011TC
DF 15° ﬁ L SPEED VA ﬁ
P R6032** |5Q° R6011TC
R R5015HL  Eall\E; R5035TC
DFE 5 R ] SPEED VA b
P R6015HL [XT} R6035TC
Tipologia Materiale Esecuzione Gambo m E: E EI' ENC EF @
R G5045* * G2045
SPEED I'(VS e — ]
P G6045** | G7045** | G2845 G2145 G2345
N (\,3 ———— R gso10
P G6010 G7010 G2810 G3010 G3610
IR R G5062
N 15° (\Ig _———— .
P G6062 G7062 G2862
SR R G5056
L 15° I-Evs —_————-
P G6056
- R G5025 G2025
N 40° (vg RE———T
P G6025 G7025 G2825 G2125 G2325
N 45 iy | o= R___| GS01TN
P G6011TN | G7011TN
R G5052N
PLAT Y3 =
P
————— | 550N
PLAT-X \3
R G1470**
FORMER I'(V3 - -
— R G1474** | G1274**
FORMER-C (Va _—— e
P G1374 G1274** | G4274**

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

Ritek
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GUIDA TECNICA 2

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 1.2 DATI DI TAGLIO

Acciaio e Acciaio fuso
da 700 +1000 N/mm? [ ]
riEin !
5 %’ ~§7 %’ Y
max. 1xD —— _— | Lubrificazione
1.0070 St70-2 I SPRINGSPEEDVAES0" | SPRING SPEED VA E 50° a5
gt A SPRING SPEED VA50° | SPRING SPEED VA 50° a0
1.0601 C60S20 DF DF15° 35
1.0728 60520
1.1167 36Mn5 V SPRING SPEED 45° SPRING SPEED 45° 35
1.1191 Ckd5V
1.5120 38MnSi4 V DF DF15 30
1.5755 31NiCr14 V " "
03 Bac i\l SPEED TN N 45° TN N 45° TN 20 Emulsione
SPEED N 40° N 40° 10 Olio
PLAT X L15° N 15° 10
PLAT VA AZ N VA AZ40 10
FORMER-C TC FORMER-C TC FORMER-C TC 12
FORMER TC FORMER TC FORMER TC
Tipologia | Materiale Esecuzione
DF R R5014** gFEIEhIIJG R R5026TN
e — e e e
: P R6014** | 45° P R6026TN
R R R5032** | SPRING R R5011TC
DF 15° s = SPEED VA
P R6032** |50° P R6011TC
R R5015HL Fiille] R
DFE {1 —— e SPEED VA I;
R6015HL P
Esecuzione E ET ENC EF E
P R G5045** G2045
SPEED I'(V3 ———
P G6045** | G7045** | G2845 G2145 G2345
\ I'(V3 — R G5010
X P G6010 G7010 G2810 G3010 G3610
S R G5062
N 15° I(V3 _————m
P G6062 G7062 G2862
[R— R G5056
L 15° (V3 — e i
P G6056
. R G5025 G2025
N 40° (v3 )
P G6025 G7025 G2825 G2125 G2325
R G5011TN
Nas® s | o=
P G6011TN | G7011TN
e R G5016
va Az o |
P G6016
R G5084
VA AZ 40° (vs SErsE—
P G6084
R G5052N
PLAT (\B e
P
——— G50
—— P
_ R G1474** | G1274**
FORMER-C (v3 -_——y
P G1374 G1274** | GA4280**

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

176 .
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GUIDA TECNICA

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 1.3

DATI DI TAGLIO

Acciaio da
1000 +1300 N/mm?
r L]
max. 1xD Lubrificazione
1.5121 46MnSi4 V 20
1.5736 36NiCr10 V o o
1.6511 36 CrNiMo4 V BIAE SERNCISTEEDID 15
1.7225 42CrMo4 V DF DF15 12
1.8159 50CrVv4 V
VATC VA 40° TC VA 40° TC 12
VATN VA 40° TN VA 40° TN 10
SPEED TN 10
Ni Ni 10° 10 Olio
VA AZ
PLAT X SPEED VA 15° VA 40° 5
PLAT VA VA 45° VA AZ 40° 5
Tipologia | [\ EYCIE Y | Esecuzione | Gambo Tipologia | Materiale | Esecuzione
OF ﬁ R R5014** DF E ﬁ - R
] e
P R6014** P
— R R5032** | SPRING R
DF 15° ﬁ ] SPEED ﬁ
P R6032** |45° P
Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo m EF E ET ENC EF E
R R5030
NI ﬁ —_——
P
—— R R5031
NI 10° ﬁ —_——
P
R G5018** G2018V
va (Vs e
P G6018** G7018V G2818V G2118V G2318V
R G5029V
VA 15° (V3 e m]
P G6029V
R G5081** G2081V
VA 40° R | sseme———m
P G6081** G7081V G2881V G2181V G2381V
R G5033V
VA 45° I(VS sl
P G6033V
R R G5016
wie | | ee—
P G6016
R G5084
VA AZ 40° |(v3 SiETs—
P G6084
P— R G5045** G2045
SPEED (va )
P G6045** G7045** G2845 G2145 G2345
R G5052N
PLAT (V?, =
P
—— | GO0
— P

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

Ritek
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GUIDA TECNICA

Dati di taglio consigliati

A

51 (52

Gruppo Materiale 1.4 DATI DI TAGLIO

Acciaio

da 1300 +1600 N/mm?
Acciaio per molle e resist-
ente all’'usura

Acciaio Al Manganese
360-440 HB

7%

max. 1xD

i
I

_—
<l
-

Lubrificazione
1.0908 60SiMn5 DFE 5
1.2713 55 NiCrMoV6V
1.8161 58CrV4 Bl DF 4
Hardox 400 DF DF 3
Creusabro 4000 Olio
1.3401 120Mn12 GG GG q
Ti Ti GG GG 2
Ni Ni Ni 10° Ti 15° 2
Tipologia | Materiale| Esecuzione | Gambo - lM Tipologia | Materiale| Esecuzione | Gambo IM
R R5014** R R5015HL
DF -_—— DFE
P R6014** P R6015HL
Tipologia ateriale | Esecuzione | Gambo M E |G EPT INC ENF E
R R5029V
n BE -
F
———— R R5033V
NI 10° -_————————— .
P R6033V
R R5030
vA ——a
P
R R5031
VA 15° . —
P
R G5034**
VA 40° SR s
P G6034** G7034** | G2834N

Gruppo Materiale 1.5,1 DATI DI TAGLIO

Acciaio temperato
45-55 HRC

A

vt L4 |

r "
5 Z E = m/min
max. 1xD . Lubrificazione
SPRING HRC SPRING HRC SPRING HRC ‘214 oli
io

Tipologia Materiale Esecuzione

SPRING HRC

mF

©

i

R7227TC

R7227TC

R7227TC

Gruppo Materiale 1.5,2

Acciaio temperato
55-65 HRC

r L]
§%
max. 1xD

SPRING HRC

SPRING HRC

Lubrificazione

1/3

Tipologia Materiale Esecuzione

Olio

mF

©

g

SPRING HRC

R7236TC

R7236TC

R7236TC

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante

** Disponibile anche rivestito

Ritek



GUIDA TECNICA

Dati di taglio consigliati

DATI DI TAGLIO

Gruppo Materiale 1.7,1

Acciaio inossidabile
Acciaio refrattario e resist-
ente alla corrosione
Acciaio e Acciaio fuso
max. 1xD Lubrificazione
1.4002X6CrAI3 I SPRING SPEED VAES50° | SPRING SPEED VA E50° 20
1.4006 X10Cr13 o
1.4008 G-X8Cr13 DF DF15 SPRING SPEED VA 50° 18
1.4034 X 46Cr1.3G SPRING SPEED 45° SPRING SPEED 45° 16
1.4722 X10CrSi13
1.40057 XZOCrNi1_72 DF DF15 16
1;;‘322 gi>1(g\2lvcm|17 VA 40° TC VA 40°TC 12 ol
1.2080 X210Cr12
1.2316 X36CrMo17 SPEED TN VA4 TN VA40° TN 10
1.2343 X38CrMoV51 SPEED 5
1.2379 X155CrVMo121
1.3343 S6-5-2 VA VA AZ VA 15° VA 45° 5
1.3505 100Cr6 PLAT X Ti Ti 15° VA AZ 40° 5
Ni Ni 10° VA 40° 5
Tipologia | Materiale Esecuzione Tipologia | Materiale
OF R5014** ggglEl\rl)G R R5026TN
-——a e
R6014** |45° p R6026TN
N R5032** | SPRING R R5011TC
DF 15° 5 _aee——w SPEED VA 5
R6032** | 50° P R6011TC
R5015HL ELaill(c] R R5035TC
DFE ] SPEED VA =
R6015HL §3XTX P R6035TC
Tipologia Materiale Esecuzione m E Er ﬁNc EF @
R5029V
L
R5033V
Tl 15°
R6033V
R5030
NI
R5031
NI 10°
VA G5018** G2018V
G6018** | G7018V G2818V G2118V G2318V
G5029V
VA 15°
G6029V
G5081** G2081V
VA 40°
G6081** G7081V G2881V G2181V G2381V
G5033V
VA 45°
G6033V
G5016
VA AZ
G6016
G5084
VA AZ 40°
G6084
G5045** G2045
SPEED
G6045** G7045* G2845 G2145 G2345
G5052N
PLAT
G5054N
PLAT-X

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante

** Disponibile anche rivestito

Ritek
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GUIDA TECNICA

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 1.7,3 DATI DI TAGLIO

Acciaio inossidabile resist-
ente alle [ ]
alte temperature ri5in |
austenitico (Ni < 4%) ; » %’
5 E AL !
max. 1xD | _— o Lubrificazione
1.4301 X5CrNig810 I SPRING SPEED VAES0 | SPRING SPEED VA E50° 12
1.4312 G-X10CrNi18 8 o
1.4571 X6CrNiTi1712 2 DF DF15 SPRING SPEED VA 50° 10
1.4821 X20CrNiSi25 4 VATC VA 40° TC VA 40° TC 8
1.4837 G-X40CrNiSi25 12
AISi 304-316-321 PLAT X VA VA 15° VA 40° 5
SPEED VAAZ VA AZ 40 5 A
PLAT Ni Ni 10° VA 45° 5 Otio
FORMER-C TC FORMER-C TC FORMER-C TC 8
FORMER-C FORMER-C FORMER-C 6
Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo m
R R5014** | SPRING R R5011TC
DF m——— mm SPEED VA Emee=———
P R6014** |50° P R6011TC
S R R5032** | SPRING R R5035TC
DF 15° - SPEED VA SopeT
P R6032** | E 50° P R6035TC
R R5015HL
DFE -_—
R6015HL
W W R
R R5030
" SU—
P
T R R5031
NI 10° -_—
P
R G5018** G2018V
VA By | ———
P G6018** G7018V G2818V G2118V G2318V
R G5029V
VA 15° (V3 . —
P G6029V
R G5081** G2081V
VA 40° I-(Vs L
P G6081** G7081V G2881V G2181V G2381V
R G5033V
VA 45° HSENS | em——
P G6033V
. R G5016
VA AZ I'(V3 Gh————)
P G6016
: R G5084
VA AZ 40° (V3 TR —
P G6084
— R G5045** G2045
SPEED By | =———=
P G6045** G7045** G2845 G2145 G2345
R G5052N
PLAT (v3 "
P
———— | G908
PLAT-X 3 p
O— R G1474** G1274**
FORMER-C (vs -_——
P G1374 G1274** G4274**

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante

** Disponibile anche rivestito

Ritek



GUIDA TECNICA 1 E

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 2.1 DATI DI TAGLIO

Leghe speciali a base
di Ni-Co fino 900 N/mm?

rEin
max. 1xD Lubrificazione

2.4602 Hastelloy C Ti15° Ti15° a4
2.4665 Hastelloy X . . . .
HS 21 Ni 10° Ni 10° 4
IN-102 VA 15° VA 40° a
1.4876 Incoloy 800 Olio
2.4816 Inconel 600

2.4856 Inconel 625
2.4360 Monel 400
2.4630 NimoniC 75

Tipologia ‘ Materiale Esecuzione E E EI' INC E E
R5029V
n - -
ﬁ R5033V
T 15° v . —
R6033V
R5030
: —
— R5031
NI 10° _———
R G5018** G2018V
vA [v3 ———
P G6018** G7018V G2818V G2118V G2318V
G5029V
VA 15° {V3 ==
G6029V
G5081** G2081V
VA 40° {v;g =
P G6081** G7081V G2881V G2181V G2381V

Gruppo Materiale 2.2

Leghe speciali a base di
Ni - Co da 900+1200 N/mm?

Lubrificazione

2.4670 Inconel 713 Ti 15° Ti 15° 3
Inconel . . X .
X-750 Ni 10° Ni 10°
M-252
2.4632 Nimonic 90 .
Nimonic Pk33 Olio
2.4654 Waspalloy
Stellite 306
Tipologia Materiale Esecuzione E 'G EPT lNc ENF E
E R5029V
Tl 1 Tam—————— .
‘ R5033V
Tl 15° 1% —_—————
R6033V
R5030
. —
—— R5031
NI 10° 1l -_————

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

Ritek




GUIDA TECNICA 3 [31

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 2.3 DATI DI TAGLIO

Leghe speciali a base di
Ni - Co oltre 1200 N/mm?

Lubrificazione

Astroloy Ti 15° Ti 15°

2.4668 Inconel 718 " " " -

2.4973 Rene’ 41 Ni 10° Ni 10° 2 )
Rene’ 95 Olio
Stellite 6

2.4636 Udimet 700

Tipologia ‘ Materiale Esecuzione E lG lPT INC INF E

R R5029V

n B

P

R R5033V
Tl 15° 9 SR

P R6033V

R R5030
: — ]

——__ R R5031

NI 10° 55 _— b

Gruppo Materiale 3.1 DATI DI TAGLIO

Ghisa grigia lamellare
fino 250 N/mm?
Lubrificazione
GGTC GGTC 25
VA 15° VA 40° 20 Emulsione
W G W e v | %
R G5034**
GG
P G6034** G7034** | G2834N
VA R G5018** G2018V
P G6018** G7018V G2818V G2118V G2318V
R G5029V
VA 15°
P G6029V
R G5081** G2081V
VA 40°
P G6081** G7081V G2881V G2181V G2381V

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
**Disponibile anche rivestito

182 .
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GUIDA TECNICA

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 3.2

DATI DI TAGLIO

Ghisa grigia lamellare da
250400 N/mm?

7%

max. 1xD

Lubrificazione
888%8 gg%g GGTC GGTC GGTC 20
0.6040 GG-40 VA 15° VA 40° 15 Emulsione
Tipologia | Materiale Esecuzione E E E INC @: E
G5034**
66 SN | e m
G6034** G7034** G2834N
G5018** G2018V
VA I-(V3 ———
G6018** G7018V G2818V G2118V G2318V
G5029V
VA 15° P(V3 e
G6029V
G5081** G2081V
VA 40° IEV3 Her—- 1=
G6081** G7081V G2881V G2181V G2381V

Gruppo Materiale 3.3

DATI DI TAGLIO

Ghisa sferoidale
fino 700 N/mm?

0.7040 GGG-40

0.7050 GGG-50
0.7060 GGG-60

Lubrificazione
10
10
10 Emulsione

Tipologia | Materiale Ec @: E
R5030
NI —_———
———_ R5031
NI 10° _—a
G5034**
GG |'(V3 . I )
G6034** G7034** G2834N
G5018** G2018V
VA I-(V3 mE—— )
G6018** G7018V G2818V G2118V G2318V
G5029V
VA 15° IEV3 o
G6029V
G5081** G2081V
VA 40" 5 | e
G6081** G7081V G2881V G2181V G2381V

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante

** Disponibile anche rivestito

Ritek



GUIDA TECNICA 4

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 3.4 DATI DI TAGLIO

Ghisa speciale
F i ]
max. 1xD Lubrificazione
28
DF DF 15° 26
GGTC GGTC GGTC 24
SPEED TN N15° TN N45° TN 22 Emulsione
SPEED 15
PLAT L15° N40° N40° 15
N15°
Tipologia | \VEICTE] | Esecuzione
DF R R5014** DF E - R
5 e —— P
P R6014** P
R R R5032**
DF 15° -
P R6032**
Tipologia ‘ Materiale Esecuzione ‘ Gambo m E E ET ENC EF @
R G5034**
GG }(vs p—— ]
P G6034** G7034** G2834N
—— R G5045** G2045
SPEED (vs ——
P G6045** G7045** G2845 G2145 G2345
N |(v3 — " R 65010
. P G6010 G7010 G2810 G3010 G3610
R R G5062
N 15° r(vs —m——m
P G6062 G7062 G2862
R G5056
L15° }(V3 —— ey,
P G6056
. R G5025 G2025
N 40° }(v3 RFLE=———m
P G6025 G7025 G2825 G2125 G2325
s R G5011TN
N a5° (v3 anss——— -
P G6011TN G7011TN
R G5052N
PLAT (\n e
P
| " GO0
x| o :

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

184 .
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GUIDA TECNICA 5

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 3.5 DATI DI TAGLIO

Ghisa dura 400+600 HB
(40+60 HRC)

Lubrificazione

4
2 Olio
Tipologia \VEICIE ] Esecuzione m m: E
‘ R5029V
T 5 Tae—————— .
R R5033V
TI15° ——
P R6033V
R5030
N —_—
[ — R5031
NI 10° 0 -_—
R G5034**
66 [T m—
P G6034** G7034** G2834N

WMARLAARLARL

= T

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
**Disponibile anche rivestito

Ritek




GUIDA TECNICA 4.1

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 4.1 DATI DI TAGLIO

Rame
Rame elettrolitico
riEin
max. 1xD Lubrificazione
2.0060 E-Cu DF DF SPRING SPEED 45° SPRING SPEED 45° 30-35
%-8838 g,?gu VATN SPEED TN VA 40° TN N45°TN 20
2.0070 SE-Cu ALU ALU ALU 45° ALU 45° 16
VA VA AZ VA15° VA40° 16 Emg'ﬁf"e
PLAT X SPEED N40° VAAZ40° 16
FORMER FORMER-C FORMER-C FORMER-C 18
FORMER FORMER 18
Tipologia | Materiale Esecuzione Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo @
DF ﬁ — R R5014%* ggl&l\ée R5026TN
= _ ——'=
P R6014** |45° P R6026TN
Tipologia | Materiale m E E EI' ENC EF @
R G5058
ALU (vs p———™
P G6058
R G5035
ALU 45° I'(VS b aaa——
P G6035
R G5045** G2045
SPEED (V3 |
P G6045** | G7045** | G2845 G2145 G2345
R G5018** G2018V
va (vs )
P G6018** | G7018V G2818V G2118V G2318V
R G5029V
VA 15° I-(VS e ]
P G6029V
R G5081** G2081V
VA 40° (v3 ")
P G6081** | G7081V G2881V G2181V G2381V
e R G5016
war | R | ——
P G6016
' R G5084
VA AZ 40° (vg SETeE——r
P G6084
- R G5025** G2025
N 400 (Vs Rea———
P G6025** | G7025** | G2825 G2125 G2325
R G5011TN
N 45° (vg e
P G6011TN | G7011TN
e || 9505
x| i :
R G1470**
FORMER (V3 - — - -
_ R G1474** | G1274**
FORMER-C I-Eva _—y
P G1374 G1274** | G4274**

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

186 .
Ritek



GUIDA TECNICA

Dati di taglio consigliati

DATI DI TAGLIO

Gruppo Materiale 4.2

Leghe di Rame
Nichel - Zinco

7%

max. 1xD Lubrificazione
2.0770 CuNi10Zn42Pb DF DF SPRING SPEED 45° SPRING SPEED 45° 30-35
Ns4711Pb
20790 CUNHEZIOPb AW EREEDTIY VA 40° TN N45°TN 20 Emulsione
(Ns6218Pb) VA VA VA15° VA40° 15 Olio
SPEED SPEED N15° N 40° 15
Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo m
DF ‘ S— R Rs014* gFEIE';')G Re026TM
U ——
R6014** | 45° R6026TN
Tipologia ‘ Materiale Esecuzione @ E E EPT ENc ﬁNF ﬁ
SPEED |'(V3 G5045** G2045
- ————
G6045** G7045** G2845 G2145 G2345
G5018** G2018V
va iy | ———
G6018** | G7018V G2818V G2118V G2318V
G5029V
VA 15° I-(V3 R ™
G6029V
G5081** G2081V
VA 40° S | sses
G6081** G7081V G2881V G2181V G2381V
S G5062
N 15° iy =
G6062 G7062 G2862
G5025 G2025
N 40’ (v3 )
G6025 G7025 G2825 G2125 G2325
e R G5011TN
N 45° (w BT
G6011TN G7011TN

Gruppo Materiale 4.3

Ottone dolce
ri5in i
max. 1xD Lubrificazione
2.0380 CuZn39Pb2 PLAT GGTC GGTC GGTC 25
s58)
2.0401 CuZn39Pb3 PLAT X N 25 .
2.0402 CuZn40Pb2 Emulsione
Tipologia Materiale Esecuzione E E EPT !Nc ﬁNF ﬁ
N |-(v3 —_—— 65010
X G6010 G7010 G2810 G3010 G3610
G5052N
PLAT (\B ———m
G5054N
PLAT-X 3 T——— ey
G5034**
66 TR m—
G6034** G7034** G2834N
R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

Ritek
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GUIDA TECNICA 4.4

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 4.4 DATI DI TAGLIO

Ottone tenace
Ottone speciale tenace
rgin
max. 1xD Lubrificazione
Cuzn36 (Ms63) DF DF SPRING SPEED 45° SPRING SPEED 45° 30-35
CuZn36Pb1
Cuzn36Pb3 VATN SPEED TN VA 40° TN N45°TN 20
8U§n42‘rg S( M1560) SPEED VA N40° VA40° 16
usn n =
(SoMs71) PLAT X SPEED VA15° N4o° 16 Emg'ﬁm"e
Cuzn31Si1 " o
(SoMs68) PLAT L15 N15 16
FORMER FORMER-C FORMER-C FORMER-C 18
FORMER FORMER 18
Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo
or — e o
— =
& P R6014** 450 R60261.N
Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo m E: E EI' ENC EF @
SR R G5062
N 15° I-IV3 _————m,
P G6062 G7062 G2862
. R G5056
L 15° (V3 e
P G6056
- R G5025 G2025
N 40° (vs RyeE———
P G6025 G7025 G2825 G2125 G2325
R G5011TN
N4s® (vs pEr e
P G6011TN | G7011TN
— R G5018** G2018V
va (v3 e ——
P G6018** | G7018V | G2818V G2118V G2318V
R G5029V
VA 15° (V3 T
P G6029V
R G5081** G2081V
VA 400 (vs )
P G6081** | G7081V | G2881V G2181V G2381V
S R G5045** G2045
SPEED I-EV3 ——— T
P G6045** | G7045** | G2845 G2145 G2345
R G5052N
PLAT (\B o
P
————, ¢ G0N
x| :
R G1470**
FORMER I(V3 e — o
S R G1474** | G1274**
FORMER-C (vs -y
P G1374 G1274** | G4274**

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

" Ritek



GUIDA TECNICA

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 4.5

DATI DI TAGLIO

Bronzo
ri&in
max. 1xD Lubrificazione
2.1020 CuSn6 (SnBz6) DF DF SPRING SPEED 45° SPRING SPEED 45° 22.25
2.1086 (Gégﬁg)”wz” VATN SPEED TN VA 40° TN N45°TN 18
2.1090 (%-CL;)SMZnPb SPEED VA N40° VA40° 12
- PLAT X SPEED VA15° N4 12 Emulsione
PLAT L15 N15° VA AZ 40° 12
Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo Tipologia | Materiale Esecuzione
. R R5014** | SPRING
DF —— T e SPEED
R6014** |45°
Tipologia | Materiale m E: E EI' ENC EF @
R G5062
N 15° I-EV3 _———m
G6062 G7062 G2862
S G5056
L15° ( — e e
& G6056
_ G5025 G2025
N 40° (v3 Ry
G6025 G7025 G2825 G2125 G2325
G5011TN
N 45° (vg ]
G6011TN | G7011TN
. G5018** G2018V
vA (v3 e ——
G6018** | G7018V | G2818V G2118V | G2318V
R G5029V
VA 15° (V3 e ]
G6029V
R G5081** G2081V
VA 400 (v3 e
P G6081** | G7081V | G2881V G2181V | G2381V
e G5016
VA AZ I'EV3 G
G6016
. G5084
VA AZ 40° (\,3 SETsE——
G6034
G5045** G2045
SPEED (vs e — )
G6045** | G7045** | G2845 G2145 G2345
G5052N
PLAT (\B e
G5054N
PLAT-X (Vs C—

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

Ritek
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190

GUIDA TECNICA

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 4.6

Bronzo speciale
fino 200 H
Bronzo-Alluminio
Bronzo-berillo
Bronzo-Silicio

DATI DI TAGLIO

7%

max. 1xD Lubrificazione
2.0916 CuAl5 (AIBz5) DFTC DF TC SPRING SPEED 45° SPRING SPEED 45° 20
20952 (CA‘jé'zss',::ee:)” VATN VATN VA 40° TN VA40° TN 16
20966 R ONG o4 GGTC GGTC GGTC GGTC 16 Olio
2.1247 CuBe2F40 o
21525 CuSi3Mn VA VA VA15 VA4 8
AMPCOS8...16
Tipologia | \VEICIE] | Esecuzione | Gambo Tipologia | Materiale | Esecuzione | Gambo m
R R5014** | SPRING R R5026TN
DF ——— SPEED L)
P R6014** | 45° P LI
Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo m E E ET ENC EF @
PR— R G5018** G2018V
VA (vg ——a
P G6018** G7018V G2818V G2118V G2318V
R G5029V
VA 15° I-(V3 o —
P G6029V
R G5081** G2081V
VA40° S | sses
P G6081** G7081V G2881V G2181V G2381V
R
GG I'EV3 aam——S B
P G7034** G2834N

Gruppo Materiale 4.7

Bronzo speciale
da 200+300 HB
Bronzo-Alluminio
Bronzo-Berillio

DATI DI TAGLIO

Lubrificazione

2.0978 CuAl11Ni6Fe5 DFTC DFTC SPRING SPEED 45° SPRING SPEED 45° 16
(AIBz11Ni)
31245 CuBel7 F55 VATN VATN VA 40° TN VA 40° TN 10
2.1247 CuBe2F70 GGTC GG TC GGTC GGTC 10 Olio
AMPCO 20
Ti Ti Ti15° Ti15°
VA VA VA15° VA40°
Tipologia | Materiale | Tipologia | Materiale| Esecuzione | Gambo m
or i i e
5 e —— )
P R6014** |45° R6026TN
Tipologia Y EICIE] Esecuzione Gambo M E: E EI‘ ENC EF E
R R5029V
n ——
P
R R5033V
15 e ——
P R6033V
— R G5018** G2018V
VA (v3 —
P G6018** | G7018V | G2818V G2118V G2318V
R G5029V
VA 15° I-(VS D ™
P G6029V
R G5081** G2081V
VA 40° (vs e ———"]
P G6081** | G7081V | G2881V G2181V G2381V
R G5034**
GG (vs ——m
P G6034** | G7034** | G2834N

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

Ritek



GUIDA TECNICA

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 4.8

Bronzo speciale
oltre 300 HB
Bronzo-Alluminio
Bronzo-Berillio

2.1245 CuBe1,7F110
2.1247 CuBe2F125
AMPCO 21:::26

DATI DI TAGLIO

7%

max. 1xD Lubrificazione
DF TC DFTC
GGTC GGTC GGTC GGTC
Olio

Ti15°
Tipologia | Materiale Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo E
R5014**
DF -———— o
R6014**
Tipologia ‘ Materiale Esecuzione ‘ Gambo E E E EPT lNC !NF E
R5029V
n - -
R5033V
15 e ——
R6033V
R5030
" —
——— R5031
NI 10° _———
G5034**
GG I-EB =i =
G6034** G7034** | G2834N

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

Ritek



GUIDA TECNICA 1

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 5.1 DATI DI TAGLIO

Leghe di Alluminio dolce
s e
max. 1xD Lubrificazione
3.0255 Al99,5 DF DF 20
3.0615 AIMgSiPb "
3.2315 AIMgSi1 PLATX ALU ALU 45 VA AZ 40° 18
3.3535 AlMg3 PLAT SPEED N 40° N 40° 18
3.4365 AlZnMg Cu1,5
FORMER FORMER-C FORMER-C FORMER-C 40 Emulsione
FORMER FORMER 40
Tipologia | Materiale Esecuzione Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo ﬂ
— R R5014**
DF ﬁ ——
P R6014**
Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo E E E EPT INC ENF E
i R G5058
ALU IEVS | —— )
P G6058
R G5035
ALU 45° [vg EyTe=————
P G6035
— R G5045** G2045
SPEED I-(V:i — -
P G6045** | G7045** | G2845 G2145 G2345
R G5025 G2025
N 40° [va Rewr———m
P G6025 G7025 G2825 G2125 G2325
R G5084
VA AZ 40° {vs SErsE—
P G6084
R G5052N
PLAT }Evg —————
P
—— | OO0
PLAT-X -3 b
) R G1470**
FORMER {vs -— .
R R G1474** | G1274**
FORMER-C {V3 —
P G1374 G1274** | G4274**

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

192 .
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GUIDA TECNICA

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 5.2

Leghe Alluminio-Silicio
fino al 10% di Si

DATI DI TAGLIO

7%

Lubrificazione

3.2341 G-AlSi5Mg

3.2151 G-AlSi6Cu4

max. 1xD
I SPRING SPEED VAES50° | SPRING SPEED VA E50° 35
DF DF15° SPRING SPEED 45° 30
DF DF15 27
SPEED TN N45°TN N 45° TN 25
PLAT X ALU ALU 45° ALU 45° 16
PLAT SPEED N 15° N 40° 16
FORMER-C TC FORMER-C TC FORMER-C TC 25
FORMER-C FORMER-C FORMER-C 20
FORMER FORMER FORMER 20

Emulsione

Tipologia | \VEICIE] Esecuzione | Gambo
R5014** |SPRING R5026TN
DF -——— SPEED S o
R6014** |45° R6026TN
B R5032** |SPRING R5011TC
DF 15° L —— ] SPEED VA
R6032** |50° R6011TC
R R5015HL Eliiil\(el R5035TC
DFE R SPEED VA
P R6015HL [XTR R6035TC
Esecuzione m E ET ENC EF @
G5058
ALU I-IV3 —— )
G6058
G5035
ALU 45° I'(V3 Boae——m7 -Z——
G6035
I R G5045** G2045
SPEED (v3 e —— )
P G6045** | G7045** | G2845 G2145 G2345
S G5062
N 15° I-IV3 —_—
G6062 G7062 G2862
_ G5025 G2025
N 40° (v3 RF————
G6025 G7025 G2825 G2125 G2325
G5011TN
N a5° 5y | e =—m
G6011TN | G7011TN
G5052N
PLAT (\B o
C———— Gaosan
PLAT-X (V3
G1470**
FORMER I'(V3 e —
_ G1474** | G1274**
FORMER-C I'(V3 -
G1374 G1274** | GA4274**

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

Ritek
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GUIDA TECNICA 3

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 5.3 DATI DI TAGLIO

Leghe di Alluminio-Silicio
da 10%+14% di Si

7%

max. 1xD Lubrificazione
3.2381 G-AISi10Mg IS SPRING SPEED VAES0" | SPRING SPEED VA E 50° a0
3.2581 G-AISi12 DF e 35
SPRING SPEED 45° SPRING SPEED 45° 35
DF DF15 30
SPEED TN N 45° TN N45° TN 25
PLAT X vA VATs® VA 40° 15

PLAT SPEED N 15° N 40° 15 | Emulsione

Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo m
o s e =
——— g =
P R6014** |45° R6026TN
I R R5032** | SPRING R5011TC
DF 15° e SPEED VA ﬁ
P R6032** |50° R6011TC
R GEDEET L[S SPRING R5035TC
DFE E -_— SPEED VA ﬁ
P GEDEEL B E 50° R6035TC
Tipologia | \ENCIE| Esecuzione Gambo @ E E ET ENC EF @
PE— R G5045** G2045
SPEED (vg —
P G6045** G7045** G2845 G2145 G2345
S R G5062
N 15° (va e
P G6062 G7062 G2862
R G5025 G2025
N ao° s | s
P G6025 G7025 G2825 G2125 G2325
» R G5011TN
N a5° (\m BT
P G6011TN G7011TN
J— R G5018** G2018V
VA (vs e ——
P G6018** G7018V G2818V G2118V G2318V
R G5029V
VA 15° I(Vs —_———
P G6029V
R G5081** G2081V
VA 40° (vs e ———")
P G6081** G7081V G2881V G2181V G2381V
R G5052N
PLAT (\,3 P =1
P
———— | SO
—_— P

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

194 .
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GUIDA TECNICA

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 5.4 DATI DI TAGLIO

Leghe di Alluminio-Silicio
oltre 14% di Si

Lubrificazione

FEin
J7%
max. 1xD

GG TC8

GGTC GGTC 15

Emulsione

Tipologia Materiale Esecuzione E E E’ Ec E E

G5034**
G6034** | G7034** G2834N

Gruppo Materiale 6.1 DATI DI TAGLIO

Titanio e leghe di Titanio
fino a 700 N/mm?

rin Vvt |
5 %’ m/min
max. 1xD Lubrificazione
3.7034 Ti99,7 Ti Ti Ti 15° Ti 15° 6 Emulsione
3.7124 TiCu2 Ni Ni10° 6 Olio
Tipologia Materiale Esecuzione E E E‘ lNC E E
E R5029V
T ot Tm———————-
R5033V
15 e
R6033V
R5030
———_ R5031
NI 10° -———-

Gruppo Materiale 6.2 DATI DI TAGLIO

Titanio e leghe di Titanio
oltre 700 N/mm?

Lubrificazione

3.7164 TiAl6V4 Ti 15° Ti 15° q
3.7154 ) n - i
Ti6AI5Zr0,5M00,2Si Ni 10° a Emglﬁlone
3.7164 TiAI6VA 0
Tipologia Materiale E E EPT lNc !NF E
R5029V
m e
R5033V
15 e
R6033V
R5030
’ —
———_ R5031
NI 10° -

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

Ritek




GUIDA TECNICA

Dati di taglio consigliati

DATI DI TAGLIO

Gruppo Materiale 7.1

Leghe di Magnesio

max.1xD Lubrificazione
3.5612 MgAI6Zn ﬁ SPRING SPEED VAE50° | SPRING SPEED VA E 50° 45
S5812 '\G/I-?\;IAQIJ?AZISan SPRING SPEED VA 50° SPRING SPEED VA 50° 40
DF DF15° SPRING SPEED 45° 40 .
Emulsione
VA VA VA15° VA40° 25

Tipologia

| Materiale

7%

Esecuzione

Tipologia

| Materiale

Esecuzione

DE R R5014** gFEIE'\I!)G R R5026TN|
P R6014** |45° P R6026TN
R R5032** | SPRING R R5011TC
DF 15° _———. SPEED VA = s LA
P R6032** |50° P R6011TC
‘ R5015HL ﬁ » R |RS035TC
; R6015HL P R6035TC
Tipologia Esecuzione E Er 'NC EF E
R G5018** G2018V
VA S | =
P G6018** G7018V G2818V G2118V G2318V
R G5029V
VA 15° ﬁs S —
P G6029V
R G5081** G2081V
VA 20° ﬁa ")
P G6081** G7081V G2881V G2181V G2381V

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

196
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GUIDA TECNICA

Dati di taglio consigliati

Gruppo Materiale 8.1

Leghe di Zinco

2.2140.05 GD-ZnAl4

2.2143

Tipologia | Materiale

GD-ZnAl4Cu3
ZnCu4Pb1
Zamak 400
Zamak 410

DATI DI TAGLIO

7%

A

max. 1xD Sl Lubrificazione
DF DF 20
SPEED TN N 45°TN N 45° TN 20

PLATX ALU VA15° ALU 45° 20 .

PLAT SPEED N 40° VA 40° 18 Em:‘)'l?f“e
FORMER FORMER-C FORMER-C FORMER-C 30
FORMER FORMER 30

Esecuzione Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo m

o
R

— R5014**
DF ——
R6014**
Tipologia | Materiale Esecuzione | Gambo m E E EI' ENC EF @
G5058
ALU (VS e )
G6058
G5035
ALU 45° (‘B b2 ————
G6035
G5045** G2045
SPEED (vs e —
G6045** G7045** G2845 G2145 G2345
N I'(V3 PO I— G5010
. 3 G6010 G7010 G2810 G3010 G3610
- G5025 G2025
N 40° (w m&‘.—‘___m
G6025 G7025 G2825 G2125 G2325
N4 B | seee=—e | T | SN
P G6011TN G7011TN
R G5029V
VA 15° (V3 T
P G6029V
G5081** G2081V
VA 40° (vs e -
G6081** | G7081V | G2881V G2181V | G2381V
G5052N
PLAT (\B e
C— G5054N
PLAT-X (vs
§ G1470**
FORMER (vs -—
. G1474** G1274**
FORMER-C (v3 e ——
G1374 G1274** G4274**

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

Ritek
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GUIDA TECNICA A1 9.2 19.3

- - - - - - iale ial ial
Dati di taglio consigliati : : :
Gruppo Materiale 9.1 DATI DI TAGLIO
Materiali termoplastici
dolci, fibre artificiali
Lubrificazione
PP Polypropyle 20
PS Polystyrol
POM Polyoxymethylen 20
(Delrin)
PC Polycarbonat
(Makrolon)PA Secco
Polyamid
(Ultramid)
PMMA
Polymethylmethacrylat
(Plexiglas)
Tipologia Materiale Esecuzione INC INF E
) R G5058
ALU R | ———
P G6058
R G5035
ALU 45° |(.vs Sree=———
P G6035
R G5029V
VA 15° r(-vs e
P G6029V
R G5081** G2081V
VA 40° R | s
P G6081** | G7081V G2831V G2181V G2381V
R G5025** G2025
N 40° ﬁa Rer———
P G6025** G7025** | G2825 G2125 G2325

Gruppo Materiale 9.2 DATI DI TAGLIO

Materiali termoindurenti
Fibre artificiali
con strutture organiche ‘ . ‘

max. 1xD

Lubrificazione
Pertinax GG GG GG 10 Secco
Resitex Aria
Tipologia Materiale Esecuzione E 'G ‘PT INC !NF E

G5034**
G6034** | G7034** G2834N

Gruppo Materiale 9.3 DATI DI TAGLIO

Materiali termoindurenti
Fibre artificiali
con strutture inorganiche

rgin [ Vt
5 E § , m/min ‘
max. 1xD Lubrificazione
GFK Resopal GG GG GG 6 Secco
CFK Aria
Tipologia \VELCIE] Esecuzione E 'G nPT INC !NF E

G5034**
G6034** | G7034** G2834N

R= Esecuzione con gambo rinforzato - P= Esecuzione con gambo passante
** Disponibile anche rivestito

198 -
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