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Portaherramientas QuadCut 12-20

Referencia Dimensiones Cartuchos Estándar Grupo
d d2 l l2 f D Placa 12... Placa 20... Stock (k) precios

QNR 0032/45M-C50 32 45 150 75 27 52 QNR 50-12 - * 233
QNR 0040/45P-C50 40 45 175 75 27 52 QNR 50-12 - * 233
QNR 0045/50S-C50 50 45 250 125 27 52 QNR 50-12 - * 233
QNR 0040/63R-C63 40 63 200 100 37.5 80 QNR 63-12 QNR 63-20 * 234
QNR 0063T-C63 63 63 300 - 37.5 80 QNR 63-12 QNR 63-20 * 234
QNL 0032/45M-C50 32 45 150 75 27 52 QNL 50-12 - * 233
QNL 0040/45P-C50 40 45 175 75 27 52 QNL 50-12 - * 233
QNL 0045/50S-C50 50 45 250 125 27 52 QNL 50-12 - * 233
QNL 0040/63R-C63 40 63 200 100 37.5 80 QNL 63-12 QNL 63-20 * 234
QNL 0063T-C63 63 63 300 - 37.5 80 QNL 63-12 QNL 63-20 * 234

Portaherramientas tipo cartucho
Con refrigeración interna

Cartucho interior
estándar

Referencia Placa Estándar Stock (k) Grupo
1.5 0 98.5 precios

QNR 63-20API 20N… * * * 219
QNL 63-20API 20N… * * * 219

Cartucho interior
API

¡NOTA! Los siguientes perfiles se pueden
usar para roscado de exteriores y de interiores:
Perfil parcia Whirtworth BSPT
Trapezoidal ACME STUB ACME
NPT NPTF API Round

Referencia Placa Estándar Stock (k) Grupo
0.7 0 98.5 precios

QNR 50-12 12… • * • 219
QNR 63-12 12… • * • 219
QNR 63-20 20… • * • 219
QNL 50-12 12… • * • 219
QNL 63-12 12…. • * • 219
QNL 63-20 20… • * • 219

¡NOTA! Estándar es 0,7º, no 1,5º

¡Advertencia! La Métrica ISO y Unificada tienen
perfiles diferentes para rosca exterior e interior.
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Portaherramients

Dimensión f
Para algunas plaquitas la dimensión-f está desplazada según la dimensión-f2 en la tabla.

El ángulo de hélice 0.7° es estándar y no es necesario indicarlo al pedir los cartuchos, por ejemplo, QNR50-12.
El resto del ángulos de hélice se deben indicar después de la referencia de cartucho, por ejemplo, QNR63-20-98.5.

Tornillos

Referencia Utilizado Grupo

para precios

STS T9xM3 Plaquita 10… 221
STS T9xM3 Plaquita 11… 221
STS T9xM3 Plaquita 12… 221
STS T15xM5 Plaquita 20… 221

Llaves

Referencia Utilizado Grupo

para precios

Torx T9 STS T9xM3 222
Torx T15 STS T15xM5 222

Dimensiones

L s f2

12 2.4 0
12 3.6 1.2
20 4.6 0
20 6.8 2.2
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QuadCut CBN – Roscado de materiales duros

CBN
Al roscar aceros tratados, el uso de un material de corte super-duro es la opción ganadora.
El torneado duro se realiza a menudo con Nitruro de Boro cúbico (CBN). CBN es hoy un material
de torneado y fresado aceptado que incrementa la productividad y ahorra en refrigerantes.
La punta de CBN de la plaquita de QuadCut está fabricada de una calidad altamente probada
de un fabricante puntero de CBN.

Materiales mecanizables
Las placas QuadCut CBN son adecuadas para roscar en
aceros de herramienta tratados de 45–65HRC.

Perfiles de rosca
Se pueden producir roscas métricas de perfil parcial con
pasos 0.5–2.5. Los diámetros mínimos de rosca posibles
van en función del paso. Se pueden producir roscas con
corte interrumpido, por ejemplo ranuras de seguridad, si
previamente se suaviza el salto (matando la arista de la
ranura).

Mecanizado
Velocidad de corte recomendada, Vc, es 80–120m/min. No se precisa pre-roscado. Se debe
usar un avance de flanco modificado de 28º en eje-Z. Se da un avance constante en eje-X de
0.05–0.09 mm por pasada. El número de pasadas se debe calcular de acuerdo con la profundidad
de la rosca. En caso de corte contínuo el mecanizado se puede hacer en seco o con refrigerante.
En corte interrumpido el mecanizadodebe hacerse en seco.

Avance de flanco modificado.
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QuadCut CBN inserts

Perfil Parcial 60°
Roscado exterior

Puede solicitar otros perfiles, asi como otros pasos.

Paso Referencia Dimensiones Grupo
mm l s t CBN 250 Precios
0.5 12E 0.5ISO 12 2.4 1.2 • 61

0.75 12E 0.75ISO 12 2.4 1.2 • 61
1.0 12E 1.0ISO 12 2.4 1.2 • 61
1.5 12E 1.5ISO 12 2.4 1.2 • 61
2.0 12E 2.0ISO 12 2.4 1.2 • 61
2.5 12E 2.5ISO 12 3.6 1.8 * 62

Paso Referencia Dimensiones Grupo
mm l s t CBN 250 Precios
0.5 10N 0.5ISO 10 2.4 1.2 * 65

0.75 10N 0.75ISO 10 2.4 1.2 * 65
1.0 10N 1.0ISO 10 2.4 1.2 * 65
1.5 10N 1.5ISO 10 2.4 1.2 * 65

1.75 10N 1.75ISO 10 2.4 1.2 * 65
2.0 10N 2.0ISO 10 2.4 1.2 * 65

Perfil Parcial 60°
Roscado Interior

• = Stock standard
* = Stock Limitado
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QuadCutOff – Tronzado y Ranurado

Herramientas en Acero Rápido (HSS)
Las placas de Metal Duro se usan para la mayoria de tronzados y ranurados estándar. Para aplicaciones
especiales como tubos de paredes finas, materiales blandos o bajas velocidades de corte, una placa de acero
rápido puede mostrarse más eficiente. QuadCutOff es de HSS y tiene un recubrimientoTiN. Un afilado de
precisión de estas herramientas les confiere unas bordes extremadamente afilados, lo que tiene ventaja en
las aplicaciones mencionadas.

Datos de Corte
La tabla da la recomendación de velocidades de corte en m/min.

Material HSSC
Acero Bajo en Carbono < 650N/mm2 40-60
Acero al Carbono 650-850N/mm2 30-40
Acero aleado y hacero resistente al calor 30-40
Acero Inoxidable 30-40
Fundición HB 150-250 20-30
Materiales no ferrosos -200

Avance
La tabla da la recomendación de avance en mm/vuelta para diferentes placas.

Material Q16-1.0 Q16-1.2 Q16-1.5 Q25-1.5 Q25-2.0
Acero Bajo en Carbono < 650N/mm2 0.08-0.1 0.08-0.1 0.1-0.15 0.01-0.15 0.1-0.2
Acero al Carbono 650-850N/mm2 0.04-0.06 0.05-0.06 0.05-0.1 0.05-0.1 0.08-0.15
Acero aleado y acero resistente al calor 0.04-0.06 0.058-0.06 0.05-0.1 0.05-0.1 0.08-0.15
Acero Inoxidable 0.05-0.06 0.05-0.06 0.05-0.1 0.05-0.1 0.08-0.15
Fundición HB 180-250 0.05-0.06 0.05-0.06 0.05-0.1 0.05-0.1 0.08-0.15
Materiales no ferrosos -0.2 -0.2 -0.25 0.25 -0.25

Ejemplo: D = 28 mm
d = 20 mm
Elija placa Q25

Diámetro a tronzar
El máximo diámetro a tronzar en una barra es 13 mm con la
placa Q16, y 20 mm con la placa Q25. Es posible cortar diá-
metros de tubo mayores al no llegar la herramienta al centro
del componente. Compruebe el diagrama inferior para obte-
ner la placa más adecuada para su aplicación.



45

Placas QuadCutOff

Referencia Dimensiones Max. HSSC Grupo
l s ±0.05 diámetro a tronzar Recubrimiento TiN precios

Q16- 1.0 16 1.0 13 • 371
Q16- 1.2 16 1.2 13 • 371
Q16- 1.5 16 1.5 13 • 371
Q25- 1.5 25 1.5 20 • 373
Q25- 2.0 25 2.0 20 • 373

Recta
Tronzado

Referencia Dimensiones Max. HSSC Grupo
l s ±0.05 V diámetro a tronzar Recubrimiento TiN precios

Q16-R6-1.2 16 1.2 6° 13 • 372
Q16-R12-1-1.2 16 1.2 12° 13 • 372
Q16-R6-1.5 16 1.5 6° 13 • 372
Q16-R12-1.5 16 1.5 12° 13 • 372
Q16-L6-1.2 16 1.2 6° 13 • 372
Q16-L12-1.2 16 1.2 12° 13 • 372
Q16-L6-1.5 16 1.5 6° 13 • 372
Q16-L12-1.5 16 1.5 12° 13 • 372
Q25-R6-1.5 25 1.5 6° 20 • 374
Q25-R12-1.5 25 1.5 12° 20 • 374
Q25-R6-2.0 25 2.0 6° 20 • 374
Q25-R12-2.0 25 2.0 12° 20 • 374
Q25-L6-1.5 25 1.5 6° 20 • 374
Q25-L12-1.5 25 1.5 12° 20 • 374
Q25-L6-2.0 25 2.0 6° 20 • 374
Q25-L12-2.0 25 2.0 12° 20 • 374

Con ángulo
Tronzado

Circlip Referencia Dimensiones Max. HSSC Grupo
l s ±0.02 profundidad Recubrimiento TiN precios

0.4 Q16- C0.5 16 0.54 1.0 • 372
0.5 Q16- C0.6 16 0.64 1.0 • 372
0.6 Q16- C0.7 16 0.74 1.0 • 372
0.7 Q16- C0.8 16 0.84 1.0 • 372
0.8 Q16- C0.9 16 0.94 1.0 • 372
0.9 Q16- C1.0 16 1.04 1.0 • 372
1.0 Q16- C1.1 16 1.21 Ver página 44 • 372
1.2 Q16- C1.3 16 1.41 Ver página 44 • 372
1.5 Q25- C1.6 25 1.71 Ver página 44 • 374

1.75 Q25- C1.85 25 1.96 Ver página 44 • 374

Ranuras Circlip
Ranurado exterior
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Referencia Dimensiones Placa Stock Grupo
H B l E standard (k) precios

GEX 1010K-Q16 10 10 125 19 Q16 • 379
GEX 1212K-Q16 12 12 125 19 Q16 • 379
GEX 1412K-Q16 14 12 125 19 Q16 • 379
GEX 1612K-Q16 16 12 125 19 Q16 • 379
GEX 2012K-Q16 20 12 125 19 Q16 • 379
GEX 1216M-Q25 12 16 150 30 Q25 • 380
GEX 1416M-Q25 14 16 150 30 Q25 • 380
GEX 1616M-Q25 16 16 150 30 Q25 • 380
GEX 2016M-Q25 20 16 150 30 Q25 • 380
GEX 2516M-Q25 25 16 150 30 Q25 • 380
GEX 3216M-Q25 32 16 150 30 Q25 • 380

GEX 1010

Referencia Dimensiones Placa Stock Grupo
H B l E standard (k) precios

GEX 1010-INDEX-Q16 10 10 60 19 Q16 • 379

GEX 1010
placa Q16

Tornillos
Referencia Usado Grupo

para precios
STST9xM3 Insert Q16… 221
STST15xM5 Insert Q25… 221

Llaves
Referencia Usado Grupo

para precios
TorxT9 STST9xM3 222
TorxT15 STST15xM5 222

Portaherramientas QuadCutOff



QuadCut® QuadCut® External

QuadCut® Internal QuadCutOff®
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