—] STEEL
Finishing mill F8420 =1GS=

4L FLUTES / LONG

- helix angle 39°/41°

- unequal flute spacing
« corner chamfer

« lenght of flute 4xD

« coating PVD
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side milling trochoidal

Cylindrical shank - ¢y

Dimensions (mm)

Order code 01 D2 1 12 7
F8420.6.V6.70.24.Z4 b 6 70 2% 4
F8420.8.v8.80.32.74 8 8 80 32 4
F8420.10.V10.90.40.24 10 10 90 40 b
F8420.12.V12.100.48.24 12 12 100 48 4
F8420.16.V16.130.64.24 16 16 130 b4 b
F8420.20.V20.165.80.24 20 20 165 80 A
Recommended cutting conditions
Strenait (Vi) Ap Ae Ve Feed fz (mm/t)
1S0 N!Ilaterial (mm) (mm) (m/min.) by mill diameter
6 8 10 12 16 20
Dt 040,038 156 0,080 0,100 0,120 0,130 0,145 0,150
Db Dx0,057 140 0,065 0,082 0,098 0,106 0122 0122
<800 N/mm? Dt 040,089 120 0,057 0,071 0,085 0,092 0,106 0,106
Dt Dx0,057 14 0,057 0,078 0,090 0,098 0,114 0,114
Dt 040,089 108 0,049 0,068 0,078 0,085 0,099 0,099
Dt 040,038 104 0,070 0,095 0,115 0,120 0,155 0,160
M Stainless steel Db 040,057 9 0,057 0,078 0,094 0,098 0127 0,131
Dt 040,089 82 0,049 0,047 0,081 0,085 0,110 0,113
' Db Dx0,038 156 0,080 0,100 0,120 0,130 0,145 0,150
brey cast iron Ok 00,057 140 0,065 0,082 0,098 0,106 0122 0,122
<1000 Nimm
Dt 040,089 50 0,057 0,071 0,085 0,092 0,106 0,106
Dt Dx0,038 7 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,085
H | High alloyed steel Dt 040,057 64 0,024 0,033 0,041 0,049 0,085 0,069
Dt 040,089 60 0,021 0,028 0,035 0,062 0,057 0,060
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