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Innovative Gewindehohrer der Serie Hyper-1
von NACHI entwickelt aus jahrelanger Erfahrung

» Qualitat basiert auf grofer Fertigungstiefe bei NACHI: von der Stahlgewinnung tber die Warmebehandlung

bis zum Schleifprozess

» Lingere Standzeiten und hohere Prozesssicherheit als Ergebnis des besonderen Know-hows bei NACHI basierend

auf der Entwicklung und Produktion hochwertiger Raum- und Verzahnwerkzeuge

» Zwei- bis dreifache Standzeiten im Vergleich zu unbeschichteten Gewindebohrern, sogar langere Standzeiten

verglichen mit beschichteten Werkzeugen

AuBerst prozesssicher und verschieiBfest
bei niedrigen und mittleren Schnittgeschwindigkeiten

Bei doppelter Schnittgeschwindigkeit mehr als 2,5-fache Standzeit gegentiber unbeschichteten Werkzeugen.

Verglichen mit beschichteten Werkzeugen des Wettbewerbs deutlich ldngere Standzeiten und stabilere Prozesse.

Wettbewerb Wettbewerb NACHI Hyper-Z
unbeschichtet TiCN beschichtet spiralisierter
spiralisiert spiralisiert Gewindebohrer
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unbeschichtet TiCN beschichtet spiralisierter
spiralisiert spiralisiert Gewindebohrer
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Hohe Prozesssicherheit und langere Standzeiten
im Vergleich mit heschichteten Gewindehohrern
des Wetthewerhs

Im Vergleich mit beschichteten Gewindebohrern keine Zahnausbriiche, gleichmaRiger Verschleit und lange Standzeit.
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Schnitt- 20m/min 20 m/min Schnitt- GroRe: M3x0,5 Tiefe: 6mm (Sackloch) Bearbeitungszentrum
daten Gleiche Schnittdaten daten  Werkstoff: CK501.1206 Ve: 20 m/min Emulsion 7%

Gerade genutete Gewindehohrer 2P0 fiir Durchgangs-
gewinde erreichen auch bhei niedrigen und mittieren
Schnittgeschwindigkeiten lange Standzeiten

Gewindebohrer ZPO haben im Vergleich zu unbeschichteten Gewindebohrern des Wettbewerbs

eine bis zu 2,5x langere Standzeit. Auch im Vergleich mit beschichteten Werkzeugen schneiden sie besser ab.
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zs P— Hyper-1 Spiral Tap

Spiralisierte High-Performance-Gewindebohrer. Lange Stand-
zeiten und hohe Prozesssicherheit bei unterschiedlichsten
Schnittwerten. Spiralisiert fiir Sacklochgewinde.
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LISTE: 6862
.| Anschnitt GL Gev.vinde Schaft @ | Vierkant Vig.rkant
o Stei- Tiefe Linge 7 Typ | DIN Lage.r-
gung haltig
Lc 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 81 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 110 259 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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.| Anschnitt GL Ge\{vinde Schaft @ | Vierkant Vi{rkant
o Stei- Tiefe Linge 7 Typ | DIN Lage.r-
gung haltig
Lc 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 55 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 1,5 2,5P 100 20,9 40 10,25 9,0 7,0 10 3 2 374 °

14 15 2,5P 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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Gerade genutete High-Performance-Gewindebohrer. Lange D " Ln M Y
Standzeiten und hohe Prozesssicherheit bei unterschiedlichsten ‘
Schnittwerten. Gerade genutet fiir Durchgangsgewinde.
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.| Anschnitt GL Ge\{vinde Schaft @ | Vierkant Vig.rkant

o Stei- Tiefe Linge 7 Typ | DIN Lage.r-

gung haltig

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 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 °
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.| Anschnitt GL GE\{vinde Schaft @ | Vierkant Vi{rkant

o Stei- Tiefe Lange 7 Typ | DIN Lage.r-

gung haltig

Lc 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 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 1,5 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-Zist die Grundlage fir
SUS Hyper-1 zur VA Bearheitung

» Innovative Gewindebohrer entstanden aus jahre-

langer Erfahrung

» Quelitat basiert auf grofler Fertigungstiefe bei NACHI:
von der Stahlgewinnung tber die Warmebehandlung

bis zum Schleifprozess

v

Langere Standzeiten und hohere Prozesssicherheit als
Ergebnis des besonderen Know-hows bei NACH]
basierend auf der Entwicklung und Produktion hoch-

wertiger Raum- und Verzahnwerkzeuge

» Zwei- bis dreifache Standzeiten im Vergleich zu unbe-
schichteten Gewindebohrern, sogar langere Standzeiten

verglichen mit beschichteten Werkzeugen

v

Auflerst prozesssicher und verschleiftfest bei niedrigen

und mittleren Schnittgeschwindigkeiten

v

Keine Zahnausbrtche und gleichmafiger Verschleift

sorgen fur eine hohe Prozesssicherheit

Die Weiterentwicklung

» Verbesserte Spanabfuhr durch die Optimierung
der Schneidkanten- und Nutform speziell fur die

Edelstahlbearbeitung

» Hochleistungsgewindebohrer, lange Standzeit und
ein stabiles Gewindeschneiden bei verschiedenen

Schnittbedingungen




Besonders geeignet fir
VA Materialien

Wettbewerb
Gewindebohrer
fiir VA Materialien

NACHI Hyper-Z-SUS
spiralisiert

Stabiler, gleichméRiger Spanquerschnitt -

Wirrspéne, Spanquerschnitt ungleichméRig Prozesssicher

Wettbewerb
Gewindebohrer RACH! .Hyr.e.r-zt-SUS
fiir VA Materialien spiratisier
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Geschwindigkeit 9m/min 5 m/min
Schnitt- Grofe: M3x0,5 Tiefe: 6 mm Vertikale Bearbeitung
daten Werkstoff: 1.4301 Ve:5m/min Emulsion

Wettbewerb
Gewindebohrer
fiir VA Materialien

NACHI Hyper-Z-SUS
spiralisiert
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Geschwindigkeit 10m/min §8 10 m/min 10m/min g 10 m/min
Schnitt- GroRe: M12x1,75 Tiefe: 18 mm Vertikale Bearbeitung
daten Werkstoff: 1.4301 Ve: 10 m/min Emulsion
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Durch scharfere Geometrie ist die VA Variante der Z-Serie ein L

Gewindebohrer mit hoher Prozesssicherheit und hoher Standzeit,
auch in kritischen Materialien. Spiralisiert fiir Sacklochgewinde.
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LISTE: 6870 MATERIAL - SPIRALVINKEL SoKLASSE2
.| Anschnitt GL Gev.vinde Schaft @ | Vierkant Vig.rkant

o Stei- Tiefe Linge 7 Typ | DIN Lage.r-

gung haltig

Lc 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 81 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 °




SUS Point

Durch scharfere Geometrie ist die VA Variante der Z-Serie ein
Gewindebohrer mit hoher Prozesssicherheit und hoher Standzeit,
auch in kritischen Materialien. Gerade genutet.
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.| Anschnitt GL Gev.vinde Schaft @ | Vierkant Vie"rkant

o Stei- Tiefe Lange 7 Typ | DIN Lage.r-

gung haltig

Lc 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 34 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 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 37,5 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 37,5 18,0 14,5 17 3 2 376 °
24 3 5P 160 45 18,0 14,5 17 3 2 376 °




GEWINDEBOHRER HYPER-Z SERIE

EMPFOHLENE SCHNITTDATEN & KUHLMEDIEN

Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten m/min
Werk- | STSUSS) | C15(515C) | c40(a00)  cso(ssoq)|  20CH42CrMo | (e | sus | Go(rc) |CGG(FCD)| AC,ADC
stoffe Allgemeine | Unlegierte C<045% | C>0,45% (scm,scr) stihle | Edelstahle Guss Duktiler | Aluminium-
Baustahle Stahle Legierte Vergiitungsstahle Guss | legierungen
Harte | ~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
Kiihlschmiermittel Wasserbasierte Emulsion ab 7%

1. Dies sind Schnittwertempfehlungen. Sie sind an individuelle Bearbeitungsbedingungen anzupassen.
2. Die Empfehlungen beziehen sich auf 2 x D Gewindetiefe.
3. Empfohlen werden nicht wasserlosliche Schneiddle fiir Edelstahle.

r ) '_TOLERANZ—I H
M Metrisches Gewinde H Gewindetoleranz Ge.wmdetjohrer
mit verstarktem Schaft
L [l
ISO KLASSE 2
r  rorm |
[NV etrisches Feingewinde HORM Anschnitt, 3,5-5,5 Ginge MF Gewindebohrer
g B gerade genutet mit Schalanschnitt mit Uberlaufschaft
L L =
. ; i " Form ! i 5 ;
HSS-E Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl Anschnitt, 2 - 3 Ginge Gewindebohrer
Ml it Cobalt-Legierung 1 C . gerade genutet und spiral genutet mit Uberlaufschaft

MATERIAL



NACHI EUROPE GmbH | CENTRAL OFFICE GERMANY
Bischofstr. 99 | 47809 Krefeld | Germany | Phone: +49 2151 65046-0 | Fax: +49 2151 65046-90 | E-Mail: info@nachi.de | www.nachi.de

NACHI EUROPE GmbH NACHI EUROPE GmbH
SOUTH OFFICE GERMANY U.K.BRANCH

Pleidesheimer Str. 47 Unit 3, 92 Kettles Wood Drive
74321 Bietigheim-Bissingen Woodgate Business Park
Germany Birmingham B32 3DB

United Kingdom
Phone: +49 7142 77418-0 Phone: +44 121 423-5000
Fax: +49 7142 77418-20 Fax: +44 121 421-7520
E-Mail: info@nachi.de E-Mail: sales@nachi.co.uk

Web:  www.nachi.de Web:  www.nachi.co.uk

NACHI EUROPE GmbH
CZECH BRANCH

Obchodni 132
251 01 Cestlice

Czech Republic

Phone:
Fax:
E-Mail:
Web:

+420 255 734-000
+420 255 734-001
info.cz@nachi.de

www.nachi.de

NACHI EUROPE GmbH
TURKEY BRANCH

Atatiirk Mah. Mustafa
Kemal Cad. No: 10/1A
34758 Atasehir/lIstanbul
Turkey

Phone: +90 216 688-4457
Fax.:  +90 216 688-4458
E-Mail: turkey@nachi.de

Web:  www.nachi.com.tr

1



50 YEARS
NACHI

NACHI eEUROP€E€ GmbH

UR SYNERGY

I_Y UR I’EIII:IIIIMI\NI}EJ

NACHI-FUJIKOSHI CORP.

TOKYO TOYAMA
Shiodome Sumitomo Bldg., 1-9-2 Higashi-shinbashi, Minato-ku Toko, JAPAN 1-1-1Fujikoshi-Honmachi, Toyama, JAPAN
Phone: +813 5568-5240 | Fax: +813 5568-5236 Phone: +8176 423-5111 | Fax: +8176 493-5211

Web: www.nachi-fujikoshi.co.jp/
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