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HSS
Bright

R
90°

G600

P1.1
 20 E

P1.2
 22 E

P1.3
 23 E

P2.1
 17 E

P2.2
 15 D

P2.3
 13 B

P3.1
 12 D

P3.2
 9 D

P3.3
 8 B

P4.1
 7 D

P4.2
 6 B

M1.1
 8 C

M1.2
 6 C

M2.1
 7 C

M2.2
 6 C

K1.1
 17 E

K1.2
 12 C

K2.1
 18 B

K2.2
 14 B

K3.1
 15 B

K3.2
 11 B

K5.1
 16 B

K5.2
 12 B

N1.1
 35 G

N1.2
 25 G

N1.3
 15 F

N2.1
 15 F

N2.2
 13 F

N3.1
 16 E

N3.2
 10 E

N3.3
 5 C

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G6006.3 6.30 1.30 5.6 154.0 5.00 3
G6008.3 8.30 1.80 6.9 155.0 6.00 3
G60010.4 10.40 2.20 7.8 157.0 6.00 3
G60012.4 12.40 2.50 8.6 158.0 8.00 3
G60015.0 15.00 2.80 10.3 159.0 10.00 3
G60016.5 16.50 2.80 11.1 161.0 10.00 3
G60020.5 20.50 3.00 12.9 164.0 10.00 3
G60025.0 25.00 3.20 15.7 168.0 10.00 3

Avellanador HSS a 90°, Mango Cilíndrico Extra Largo, Acabado Brillante
El mango extra largo permite achaflanar agujeros en áreas de difícil acceso. El avellanado a 90 ° produce chaflanes para tornillos estándar y 
limpia las rebabas de los agujeros taladrados. Adecuado para achaflanar agujeros en muchos materiales.

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y código de avance alfabético. Tablas con avance por revolución a partir de la pag.123.

DCON MS tolerancia h9.

Producto


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6.00 8.00 10.00 16.00 20.00 25.00 32.00 40.00 60.00 80.00

A 0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.090 0.100 0.120 0.140 0.160

B 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200

C 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200 0.220

D 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220 0.250 0.280

E 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.250 0.270 0.300 0.320

F 0.090 0.110 0.130 0.160 0.190 0.210 0.260 0.290 0.330 0.360

G 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220 0.280 0.320 0.360 0.400

H 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220 0.250 0.300 0.350 0.400 0.450

n

fn

TABLA DE VELOCIDADES DE AVANCE PARA AVELLANADORES

Av
an

ce
s

ø DC (mm)

Avance por revolución (fn en mm/rev)
Dependiendo de las condiciones de 
trabajo puede ser necesario ajustar 
estos valores ± 15 %

Cómo utilizar esta tabla para encontrar el valor de avance por 
revolución (fn):

1. 	Localice su código alfa en la página del producto (ejemplo: 23E, «E» es el 
código alfa).

2. 	Localice en la fila superior de la tabla el diámetro más adecuado para su 
aplicación de corte. 

3. 	Localice su código alfa en la columna de la izquierda de la tabla.
4. 	La intersección (celda) del diámetro y el código alfa es el avance por 

revolución (fn).




