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MACHOS SERIE HYPER-Z

Machos innovadores desarrollados 
bajo la amplia experiencia de NACHI
▶ Calidad basada en la alta integración vertical de NACHI: fabricación de acero, tratamiento térmico y rectificados 

llevados a cabo exclusivamente en las fábricas propias de NACHI.

▶ Mayor vida útil 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 útil de la herramienta en 
comparación con los machos sin recubrimiento. Incluso mayor rendimiento que los machos con recubrimiento.

Estabilidad y fiabilidad excepcional en velocidades 
bajas 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 útil de la herramienta 2,5 veces mayor. Incluso superan a los machos 
recubiertos de la competencia.

COMPARACIÓN DE DESGASTE

Después
de 800 
roscas

Rosca: M12 x 1.75
Material: S50C

Prof.: 24mm (aguj.ciego)
Soporte: Auto roscado
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Los machos Hyper-Z de NACHI convencen por su 
mayor vida útil y fiabilidad, en comparación con los 
machos de la competencia
Sin rotura de filos / sin desgaste anormal / sin adherencia de virutas

Los machos de roscar para agujeros pasantes tienen 
una excelente vida útil en velocidades de corte bajas y 
medias.
Los machos de NACHI alcanzan el doble de vida útil comparados con machos sin recubrir y un 30% más respecto 
a machos recubiertos de la competencia.

COMPARACIÓN DE DESGASTE

chipping

desgaste anormal

Desgaste mínimo

COMPARACIÓN DE VIDA ÚTIL

3750

3000

2250

1500

750

0

2837

560
20m/min 20m/min

Rosca: M3 x 0.5
Material: CK50 1.1206

Prof.: 6mm (aguj.ciego)
Vc: 10m/min

COMPARACIÓN MACHOS SIN RECUBRIMIENTO CON COMPETIDOR A
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Rosca: M12 x 1.75
Material: CK50 1.1206

Prof.: 24mm (aguj. pasante)
Vc: 25m/min
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Macho Hyper-Z

Condiciones
de corte Condiciones idénticas

Condiciones
de corte 

Rosca: M3 x0.5
Material: CK50 1.1206

Prof.: 24mm (aguj.ciego)
Vc: 20m/min

Centro de mecanizado
Emulsión 7%
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soluble al agua
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aceite de corte 
soluble al agua
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MACHOS SERIE HYPER-Z

ZSP – Macho Helicoidal Hyper-Z
Machos de alto rendimiento con una larga vida útil y un roscado 
estable en diversas condiciones de corte. Para agujeros ciegos.

HSS-E

HSS-E

43

43

FORM 

C

FORM 

C

LIST: 6862

Lc L ℓ Ln dn Ds K LK

3 0.5 2.5P 56 5.6 18 2.35 3.5 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 2.5P 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 4.9 8 3 1 371

8 1.25 2.5P 90 15.4 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1 371

10 1.5 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 25.9 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

Lc L ℓ Ln dn Ds K LK

6 0.75 2.5P 80 9.2 24.5 5.05 4.5 3.4 6  3  2 374

8 0.75 2.5P 80 9.2 24.5 7.05 6.0 4.9 8  3  2 374

8 1 2.5P 90 12.4 27 6.75 6.0 4.9 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 5.5 8  3  2 374

12 1.25 2.5P 100 17.2 35 10.55 9.0 7.0 10  3  2 374

12 1.5 2.5P 100 20.9 40 10.25 9.0 7.0 10  3  2 374

14 1.5 2.5P 100 20.9 40 12.25 11.0 9.0 12  3  2 374

16 1.5 2.5P 100 20.9 40 14.25 12.0 9.0 12  3  2 374

18 1.5 2.5P 110 20.9 40 16.25 14.0 11.0 14  4  2 374

20 1.5 2.5P 125 20.9 40 18.25 16.0 12.0 15  4  2 374

MF

DIN 

371

DIN 

374

DIN 

376M
TOLERANCE

6H

TOLERANCE

6H

M Paso Entrada
Longitud

Total
Longitud
de rosca Ø mango

Anchura 
del

cuadrado Z Tipo DIN

Longitud 
del

cuadrado 

ÁNGULO
DE HÉLICE

 ISO CLASE 2  MATERIAL

ÁNGULO
DE HÉLICE

 ISO CLASE 2  MATERIAL

M Paso Entrada
Longitud

Total
Longitud
de rosca Ø mango

Anchura 
del

cuadrado Z Tipo DIN

Longitud 
del

cuadrado 



Tipo

5

ZPO – Macho recto Hyper-Z
Machos de alto rendimiento con una larga vida útil y un roscado    
estable en diversas condiciones de corte. Para agujeros pasantes.

Lc L ℓ Ln dn Ds K LK

3 0.5 5P 56 10 18 2.35 3.5 2.7 6 3 1 371

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 4.9 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 1.5 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 37.5 - - 14.0 11.0 14 3 2 376

20 2.5 5P 140 37.5 - - 16.0 12.0 15 3 2 376

22 2.5 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

Lc L ℓ Ln dn Ds K LK

6 0.75 5P 80 14 - - 4.5 3.4 6  3  2 374

8 0.75 5P 80 14 - - 6.0 4.9 8  3  2 374

8 1 5P 90 17 - - 6.0 4.9 8  3  2 374

10 1 5P 90 17 - - 7.0 5.5 8  3  2 374

10 1.25 5P 100 22 - - 7.0 5.5 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 1.5 5P 100 22 - - 9.0 7.0 10  3  2 374

14 1.5 5P 100 22 - - 11.0 9.0 12  3  2 374

16 1.5 5P 100 22 - - 12.0 9.0 12  3  2 374

18 1.5 5P 110 25 - - 14.0 11.0 14  3  2 374

20 1.5 5P 125 25 - - 16.0 12.0 15  3  2 374

HSS-E

HSS-E

FORM 

B

FORM 

B

LIST: 6864

MF

DIN 

371
DIN 

376M

DIN 

374

TOLERANCE

6H

TOLERANCE

6H

 ISO CLASE 2  MATERIAL

M Paso Entrada
Longitud

Total
Longitud
de rosca Ø mango

Anchura 
del

cuadrado Z Tipo DIN

Longitud 
del

cuadrado 

 ISO CLASE 2  MATERIAL

M Paso Entrada
Longitud

Total
Longitud
de rosca Ø mango

Anchura 
del

cuadrado Z Tipo DIN

Longitud 
del

cuadrado 
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MACHOS SERIE HYPER-Z

El desarrollo posterior
▶ Mejor arranque de viruta gracias a la optimización del filo 

de corte y la forma de la ranura, especialmente para el 

mecanizado de acero inoxidable.

▶ Machos de alto rendimiento, larga vida útil y un corte de 

rosca estable en diferentes condiciones de corte

Hyper-Z es la base para SUS Hyper-Z 
en el roscado de acero inoxidable
▶ Machos innovadores desarrollados bajo la amplia

experiencia de NACHI

▶ Calidad basada en la alta integración vertical de 

NACHI:fabricación de acero, tratamiento térmico y 

rectificado en la propia empresa

▶ Mayor vida útil de la herramienta y mayor fiabilidad 

del proceso como resultado de la larga experiencia 

de NACHI en brochas y herramientas de tallado de 

engranajes

▶ Mecanizado eficiente y productivo a bajas 

velocidades, duplicando y triplicando la vida útil de la 

herramienta en comparación con los machos sin 

recubrimiento. Incluso mayor rendimiento que los

machos con recubrimiento.

▶ Estabilidad y fiabilidad extraordinarias a velocidades 

bajas y medias

▶ Sin rotura de dientes y un desgaste uniforme, 

garantizan una alta fiabilidad del proceso



7

Especialmente 
recomendado para 
aceros inoxidables

Rosca: M3 x 0.5
Material: 1.4301

Prof.: 6mm  
Vc: 5m/min

Procesado vertical
Emulsion

COMPARATIVO DE DESGASTE

500

400

300

200

100

0 73
5m/min

161

5m/min

253

5m/min

280

5m/min

COMPARATIVO DE LA FORMA DE LA VIRUTA

Virutas de roscado
Sección transversal desigual

Sección transversal de la viruta estable 
Uniformidad y fiabilidad del proceso

Rosca: M12 x 1.75
Material: 1.4301

Prof.: 18mm  
Vc: 10m/min

COMPARATIVO DE DESGASTE

500

400

300

200

100

0
140

10m/min

160

10m/min

520

10m/min

480

10m/min

Competidor 
Macho para acero inoxidable 

NACHI
Macho helicoidal Hyper-Z SUS 

Competidor 
Macho para acero inoxidable 

NACHI
Macho helicoidal Hyper-Z SUS 
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Condiciones
de corte 

Competidor 
Macho para acero inoxidable 

NACHI
Macho helicoidal Hyper-Z SUS 

Velocidad de corte

Condiciones
de corte 

Procesado vertical
Emulsion
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MACHOS SERIE HYPER-Z

ZSP– Macho helicoidal SUS Hyper-Z
Gracias a su geometría más 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 críticos. Para agujeros ciegos.

HSS-E 51 FORM 

C
TOLERANZ 

6H
LIST: 6870

Lc L ℓ Ln dn Ds K LK

3 0.5 2.5P 56 5.6 18 2.35 3.5 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 2.5P 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 4.9 8  3  1 371

8 1.25 2.5P 90 15.4 35 6.55 8.0 6.2 9  3  1 371

10 1.5 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 25.9 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

DIN 

371
DIN 

376M
TOLERANCE

6H

Type

ÁNGULO
DE HÉLICE

 ISO CLASE 2  MATERIAL

M Paso Entrada
Longitud

Total
Longitud
de rosca Ø mango

Anchura 
del

cuadrado Z Tipo DIN

Longitud 
del

cuadrado 
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ZPO– Macho recto SUS Hyper-Z
Gracias a su geometría más 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 críticos.
 Para agujeros  pasantes.

HSS-E
LIST: 6872

Lc L ℓ Ln dn Ds K LK

3 0.5 5P 56 10 18 2.35 3.5 2.7 6  3  1 371

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 4.9 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 1.5 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 37.5 - - 14.0 11.0 14 3 2 376

20 2.5 5P 140 37.5 - - 16.0 12.0 15 3 2 376

22 2.5 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

DIN 

371
DIN 

376
FORM 

BM
TOLERANCE

6H

Tipo

 ISO CLASE 2  MATERIAL

M Paso Entrada
Longitud

Total
Longitud
de rosca Ø mango

Anchura 
del

cuadrado Z Tipo DIN

Longitud 
del

cuadrado 
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MACHOS SERIE HYPER-Z

Especificaciones técnicas

Pictograma

CONDICIONES DE CORTE  / VELOCIDADES DE CORTE Y REFRIGERANTE RECOMENDADOS

Condiciones de corte recomendadas m/min

ST52(SS) C15(S15C) C40(S40C) 
C < 0.45% 

C50(S50C) 
C > 0.45%

20Cr.42CrMo  
(SCM.SCr) 

SUS GG(FC) GGG(FCD) AC.ADC 

Código ~200HB ~200HB ~200HB ~200HB ~200HB 20~30HRC 30~40HRC

Hyper-Z

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

ZSP-SUS 5~10 5~10 5~10 5~10 – – – 5~10 – – 10~25
ZPO-SUS 5~15 5~15 5~15 5~15 – – – 5~10 – – 10~30

Refrigerante

1. Los valores de esta tabla deberán ser adaptados según las condiciones de la máquina, sistema de amarre, lubricación, etc.. 
2. Estas condiciones son para una profundidad de rosca de 2 × Dc. 
3. En aceros inoxidables, se recomiendan aceites de corte no solubles en agua.

MATERIAL

HSS-E

Rosca métrica

Rosca métrica fina

Acero rápido de alta velocidad 
con aleación de cobalto

FORM 

C

FORM 

B
Entrada cónica
Forma C
(paso 3,5 – 5,5)

Tolerancia de roscado

MF

ISO CLASE 2 

M DIN 

371

DIN 

376

Macho rosca métrica con 
mango reforzado s/DIN 371

DIN 

374

TOLERANCE

6H

Emulsión con base de agua 7%

Aceros 
Estructurales

Aceros 
bajo contenido
de carbono Aceros aleados 

Aceros 
Templados

Aceros 
Inoxidables

Fundición 
Gris

Fundición 
Dúctil

Entrada cónica
Forma E
(paso 1,5 –2)

Macho rosca métrica fina
con mango s/DIN 374

Macho rosca métrica
con mango s/DIN 376
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Plaza del Vapor 7A - Pol. Les Guixeres 
08915 Badalona (Barcelona) 
Telf. 93 399 30 15 
www.sumecsl.com 
sumecsl@sumecsl

MADE IN JAPAN




