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Machos innovadores desarroliados
bajo la amplia experiencia de NACHI

» Calidad basada en la alta integracion vertical de NACHI: fabricacion de acero, tratamiento térmico y rectificados
llevados a cabo exclusivamente en las fabricas propias de NACHI.

» Mayor vida Util de la herramienta y mayor fiabilidad del proceso como resultado de la larga experiencia de NACHI.

» Mecanizados eficiente y productivo a bajas velocidades, duplicando y triplicando la vida util de la herramienta en
comparacion con los machos sin recubrimiento. Incluso mayor rendimiento que los machos con recubrimiento.

Estabilidad y fiabilidad excepcional en velocidades

hajas y medias

Los machos Hyper-Z de NACHI trabajan al doble de velocidad de corte que los machos convencionales sin
recubrimiento y consiguen una vida util de la herramienta 2,5 veces mayor. Incluso superan a los machos

recubiertos de la competencia.
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Los machos Hyper-Z de NAGHI convencen por su
mayor vida util y fiabilidad, en comparacion con los
machos de la competencia
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Condiciones Condiciones Rosca: M3x0.5 Prof.: 24mm (aguj.ciego) Centro de mecanizado
de corte Condiciones idénticas de corte Material: CK501.1206 Ve: 20m/min Emulsion 7%

Los machos de roscar para agujeros pasantes tienen
una excelente vida util en velocidades de corte hajas y
medias.

Los machos de NACHI alcanzan el doble de vida util comparados con machos sin recubriry un 30% mas respecto
amachos recubiertos de la competencia.
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zs P— Macho Helicoidal Hyper-Z

Machos de alto rendimiento con una larga vida util y un roscado
estable en diversas condiciones de corte. Para agujeros ciegos.
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MATERIAL  ANGULO ISO CLASE 2
LIST: 6862 DE HELICE
Longitud | Longitud @ mango An:::jra Lor:;iilt ud
M Paso | Entrada Total derosca cuadrado | cuadrado| 2 Tipo | DIN
Lc L ? Ln dn Ds K LK
3 0.5 2.5P 56 5.6 18 2.35 35 2.7 6 3 1 371
4 0.7 2.5P 63 8.1 21 3.15 4.5 3.4 6 3 1 371
5 0.8 2.5 70 9.4 25 4.05 6.0 4.9 8 3 1 371
6 1 2.5P 80 12 30 4.75 6.0 49 8 3 1 371
8 1.25 2.5P 90 15.4 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1 371
10 15 2.5P 100 18.9 39 8.25 10.0 8.0 1 3 1 371
12 1.75 2.5P 110 22.4 42 9.95 9.0 7.0 10 3 2 376
14 2 2.5P 110 25.9 49 11.65 11.0 9.0 12 3 2 376
16 2 2.5P 110 259 49 13.65 12.0 9.0 12 3 2 376
18 2.5 2.5P 125 32.6 55 15.15 14.0 11.0 14 4 2 376
20 2.5 2.5P 140 32.6 55 17.15 16.0 12.0 15 4 2 376
22 2.5 2.5P 140 32.6 55 19.15 18.0 14.5 17 4 2 376
24 3 2.5P 160 38.8 63 20.65 18.0 14.5 17 4 2 376
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MATERIAL ANGULO ISOCLASE 2
DE HELICE
Longitud | Longitud @ mango An::::ra Lor:gf ud
(] Paso | Entrada Total derosca cuadrado | cuadrado| 2 Tipo | DIN
Lc L 4 Ln dn Ds K LK
6 0.75 2.5P 80 9.2 245 5.05 4.5 3.4 6 3 2 374
8 0.75 2.5P 80 9.2 245 7.05 6.0 49 8 3 2 374
8 1 2.5P 90 12.4 27 6.75 6.0 49 8 3 2 374
10 1 2.5P 90 12.4 27 8.75 7.0 5.5 8 3 2 374
10 1.25 2.5P 100 15.7 33 8.55 7.0 55 8 3 2 374
12 1.25 2.5P 100 17.2 35 10.55 9.0 7.0 10 3 2 374
12 15 2.5P 100 20.9 40 10.25 9.0 7.0 10 3 2 374
14 15 2.5 100 20.9 40 12.25 11.0 9.0 12 3 2 374
16 15 2.5P 100 20.9 40 14.25 12.0 9.0 12 3 2 374
18 15 2.5P 110 20.9 40 16.25 14.0 11.0 14 4 2 374
20 15 2.5P 125 20.9 40 18.25 16.0 12.0 15 4 2 374
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Machos de alto rendimiento con una larga vida util y un roscado = |
estable en diversas condiciones de corte.Para agujeros pasantes. Tipo1 =" —H °2HT—F—H
LIST: 6864 MATERIAL ISOCLASE 2
Longitud | Longitud @ mango An:::.lra Lo:g:tud
M Paso | Entrada Total derosca arrads | asdie 7 Tipo | DIN
Lc L ? Ln dn Ds K LK
3 0.5 5P 56 10 18 2.35 35 2.7 6 3 1 371
4 0.7 5P 63 125 21 3.15 4.5 3.4 6 3 1 371
5 0.8 5P 70 145 25 4.05 6.0 49 8 3 1 371
6 1 5P 80 17 30 4.75 6.0 4.9 8 3 1 371
8 1.25 5P 90 22 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1 371
10 15 5P 100 27 39 8.25 10.0 8.0 11 3 1 371
12 1.75 5P 110 32 - - 9.0 7.0 10 3 2 376
14 2 5P 110 32 - - 11.0 9.0 12 3 2 376
16 2 5P 110 32 - - 12.0 9.0 12 3 2 376
18 2.5 5P 125 375 - - 14.0 11.0 14 3 2 376
20 2.5 5P 140 375 - - 16.0 12.0 15 3 2 376
22 25 5P 140 37.5 - - 18.0 14.5 17 3 2 376
24 3 5P 160 45 - - 18.0 14.5 17 3 2 376
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37
MATERIAL ISOCLASE 2
Longitud | Longitud @ mango A";::-lra LO:g:tud
M | Paso | Entrada | Total | derosca ST P Tipo | DIN
Lc L ? Ln dn Ds K LK
6 0.75 5P 80 14 - - 45 34 6 3 2 374
8 0.75 5P 80 14 - - 6.0 49 8 3 2 374
8 1 5P 90 17 - - 6.0 49 8 3 2 374
10 1 5P 90 17 - - 7.0 55 8 3 2 374
10 1.25 5P 100 22 - - 7.0 55 8 3 2 374
12 1 5P 100 19 - - 9.0 7.0 10 3 2 374
12 1.25 5P 100 22 - - 9.0 7.0 10 3 2 374
12 15 5P 100 22 - - 9.0 7.0 10 3 2 374
14 15 5P 100 22 - - 11.0 9.0 12 3 2 374
16 15 5P 100 22 - - 12.0 9.0 12 3 2 374
18 15 5P 110 25 - - 14.0 11.0 14 3 2 374
20 15 5P 125 25 - - 16.0 12.0 15 3 2 374




Hyper-1 es Ia hase para SUS Hyper-Z
en el roscado de acero inoxidable

» Machos innovadores desarrollados bajo la amplia

experiencia de NACHI

v

Calidad basada en la alta integracion vertical de
NACHI:fabricacion de acero, tratamiento térmicoy

rectificado en la propia empresa

v

Mayor vida util de la herramienta y mayor fiabilidad
del proceso como resultado de la larga experiencia
de NACHI en brochas y herramientas de tallado de

engranajes

v

Mecanizado eficiente y productivo a bajas
velocidades, duplicando y triplicando la vida util de la
herramienta en comparacion con los machos sin
recubrimiento. Incluso mayor rendimiento que los

machos con recubrimiento.

» Estabilidad y fiabilidad extraordinarias a velocidades

bajas y medias

» Sinrotura de dientes y un desgaste uniforme,

garantizan una alta fiabilidad del proceso

El desarrollo posterior

» Mejor arranque de viruta gracias a la optimizacion del filo
de cortey laforma de la ranura, especialmente para el

mecanizado de acero inoxidable.

» Machos de alto rendimiento, larga vida util y un corte de

rosca estable en diferentes condiciones de corte




Especialmente
recomendado para
aceros inoxidables

Competidor NACHI
Macho para acero inoxidable Macho helicoidal Hyper-Z SUS

Virutas de roscado Seccion transversal de la viruta estable
Seccion transversal desigual Uniformidad y fiabilidad del proceso

Competidor
Macho para acero inoxidable | Macho helicoidal Hyper-Z SUS|
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Condiciones Rosca: M3x0.5 Prof.: Bmm Procesado vertical
de corte Material: 1.4301 Ve: 5m/min Emulsion
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Gracias a su geometria mas afilada, la variante de machos de la serie Z para
aceros inoxidables proporciona una alta fiabilidad de proceso y una larga Type 1 = H—T1> 2 H—= H
vida de la herramienta incluso en materiales criticos. Para agujeros ciegos.

RSN 7

LIST: 6870 T nﬁﬁﬁgz poaiE
Longitud | Longitud @ mango An:::.:ra Lo:ziltud
M | Paso | Entrada | Total |derosca cuadrado | cuadrado | 2 Tipo | DIN
Lc L 4 Ln dn Ds K LK
3 0.5 2.5P 56 5.6 18 2.35 35 2.7 6 3 1 371
4 0.7 2.5P 63 8.1 21 3.15 4.5 34 6 3 1 371
5 0.8 2.5P 70 9.4 25 4.05 6.0 49 8 3 1 371
6 1 2.5P 80 12 30 4.75 6.0 49 8 3 1 371
8 1.25 2.5P 90 15.4 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1 371
10 15 2.5P 100 18.9 39 8.25 10.0 8.0 11 3 1 371
12 1.75 2.5P 110 22.4 42 9.95 9.0 7.0 10 3 2 376
14 2 2.5P 110 25.9 49 11.65 11.0 9.0 12 3 2 376
16 2 2.5P 110 259 49 13.65 12.0 9.0 12 3 2 376
18 25 2.5P 125 32.6 55 15.15 14.0 11.0 14 4 2 376
20 2.5 2.5P 140 32.6 55 17.15 16.0 12.0 15 4 2 376
22 2.5 2.5P 140 32.6 55 19.15 18.0 145 17 4 2 376
24 3 2.5 160 38.8 63 20.65 18.0 145 17 4 2 376




recto SUS

Gracias a su geometria mas afilada, la variante de machos de la serie Z para
aceros inoxidables proporciona una alta fiabilidad de proceso y una larga
vida de la herramienta incluso en materiales criticos.

Para agujeros pasantes.
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Tipo 1 A—FH—F
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ISOCLASE 2

MATERIAL

Longitud | Longitud e An:iel:lra Lo:ziltud
M Paso | Entrada Total derosca euadradolilcuadrado 7z Tipo | DIN
Lc L ? Ln dn Ds K LK
3 0.5 5p 56 10 18 2.35 3.5 2.7 6 3 1 3N
4 0.7 5P 63 12.5 21 3.15 4.5 3.4 6 3 1 371
5 0.8 5p 70 14.5 25 4.05 6.0 49 8 3 1 3n
6 1 5P 80 17 30 4.75 6.0 49 8 3 1 37
8 1.25 5p 90 22 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1 371
10 15 5P 100 27 39 8.25 10.0 8.0 11 3 1 371
12 1.75 5p 110 32 - - 9.0 7.0 10 3 2 376
14 2 5P 110 32 - - 11.0 9.0 12 3 2 376
16 2 5p 110 32 - - 12.0 9.0 12 3 2 376
18 2.5 5P 125 375 - - 14.0 11.0 14 3 2 376
20 2.5 5P 140 375 - - 16.0 12.0 15 3 2 376
22 2.5 5P 140 375 - - 18.0 14.5 17 3 2 376
24 3 5p 160 45 - - 18.0 14.5 17 3 2 376




MACHOS SERIE HYPER-Z

CONDICIONES DE CORTE / VELOCIDADES DE CORTE Y REFRIGERANTE RECOMENDADOS

Condiciones de corte recomendadas m/min

ST52(SS) | C15(S15¢) 20Cr.42CrMo SUS | GG(FC) |GGG(FCD)| AC.ADC

Aceros. | Aceros €40(s40c)| c50(s50C) (SCM.SCr) Aceros Acercs | Fundicion | Fundii

Estructurales| bajocontenido| C<0.45% | C>0.45% PR Templados | Inoxidables |  Gris Diictil

de carbono
Codigo | ~200HB | ~200HB | ~200HB | ~200HB | ~200HB |20~30HRC|30~40HRC
ZSP 5~20 5~20 5~20 5~20 5~20 5~10 - - - 5~20 10-25
ZPO 8-20 10-25 6~25 6-25 6~25 5~10 - - 8-~20 6~25 10-30
Hyper-Z
ZSP-SUS 5-10 5~10 5~10 5~10 - - - 5-10 - - 10~25
ZP0-SUS 5~15 5-~15 5~15 5~15 - - - 5-10 - - 10~30
Refrigerante Emulsién con base de agua 7%

1. Los valores de esta tabla deberan ser adaptados segun las condiciones de la maquina, sistema de amarre, lubricacion, etc..
2. Estas condiciones son para una profundidad de rosca de 2 x Dc.
3. En aceros inoxidables, se recomiendan aceites de corte no solubles en agua.
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