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S L e Best for Stainless Steel

NC-SUS-RD
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MINI-MARU Miniature Dirills for NC Stainless Steel
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@1.5mmI v IDERAICKY . BRI AEEINTICRE @The best for high-rigidity precision processing due to 1.5mm shank.

O/M\EO—)LI v T DERE FTUERRDICIEF @Useful to make a diameter of prepared hole for small dia roll tap.
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Item Code

NC-SUS-RD 0.30 0.30 3.5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.31 0.31 35 40 1.5
NC-SUS-RD 0.32 0.32 3.5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.33 0.33 3.5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.34 0.34 35 40 1.5
NC-SUS-RD 0.35 0.35 4 40 1.5
NC-SUS-RD 0.36 0.36 4 40 1.5
NC-SUS-RD 0.37 0.37 4 40 1.5
NC-SUS-RD 0.38 0.38 4 40 1.5
NC-SUS-RD 0.39 0.39 4 40 1.5
NC-SUS-RD 0.40 0.40 4.5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.41 0.41 4.5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.42 0.42 4.5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.43 0.43 4.5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.44 0.44 4.5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.45 0.45 5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.46 0.46 5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.47 0.47 5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.48 0.48 5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.49 0.49 5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.50 0.50 5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.51 0.51 5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.52 0.52 5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.53 0.53 5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.54 0.54 5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.55 0.55 5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.56 0.56 5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.57 0.57 5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.58 0.58 5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.59 0.59 5 40 1.5
NC-SUS-RD 0.60 0.60 6 40 1.5
NC-SUS-RD 0.61 0.61 6 40 1.5
NC-SUS-RD 0.62 0.62 6 40 1.5
NC-SUS-RD 0.63 0.63 6 40 1.5
NC-SUS-RD 0.64 0.64 6 40 1.5
NC-SUS-RD 0.65 0.65 6 40 1.5
NC-SUS-RD 0.66 0.66 6 40 1.5
NC-SUS-RD 0.67 0.67 6 40 1.5
NC-SUS-RD 0.68 0.68 6 40 1.5
NC-SUS-RD 0.69 0.69 6 40 1.5
NC-SUS-RD 0.70 0.70 6 40 1.5
NC-SUS-RD 0.71 0.71 6 40 1.5
NC-SUS-RD 0.72 0.72 6 40 1.5
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NC-SUS-RD 0.73 0.73 6 40 1.5
NC-SUS-RD 0.74 0.74 6 40 1.5
NC-SUS-RD 0.75 0.75 7 40 1.5
NC-SUS-RD 0.76 0.76 7 40 1.5
NC-SUS-RD 0.77 0.77 7 40 1.5
NC-SUS-RD 0.78 0.78 7 40 1.5
NC-SUS-RD 0.79 0.79 7 40 1.5
NC-SUS-RD 0.80 0.80 7 40 1.5
NC-SUS-RD 0.81 0.81 7 40 1.5
NC-SUS-RD 0.82 0.82 7 40 1.5
NC-SUS-RD 0.83 0.83 7 40 1.5
NC-SUS-RD 0.84 0.84 7 40 1.5
NC-SUS-RD 0.85 0.85 7 40 1.5
NC-SUS-RD 0.86 0.86 7 40 1.5
NC-SUS-RD 0.87 0.87 7 40 1.5
NC-SUS-RD 0.88 0.88 7 40 1.5
NC-SUS-RD 0.89 0.89 7 40 1.5
NC-SUS-RD 0.90 0.90 8 40 1.5
NC-SUS-RD 0.91 0.91 8 40 1.5
NC-SUS-RD 0.92 0.92 8 40 1.5
NC-SUS-RD 0.93 0.93 8 40 1.5
NC-SUS-RD 0.94 0.94 8 40 1.5
NC-SUS-RD 0.95 0.95 8 40 1.5
NC-SUS-RD 0.96 0.96 8 40 1.5
NC-SUS-RD 0.97 0.97 8 40 1.5
NC-SUS-RD 0.98 0.98 8 40 1.5
NC-SUS-RD 0.99 0.99 8 40 1.5
NC-SUS-RD 1.00 1.00 8 40 1.5
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WiZEEISEER Recommended cutting conditions

#HHIH 830/ 565% e R

e 3 ] | AFVULA
Work | S5400/545C/FC (~HRC25) Copper alloy Aluminum alloy

0.3 20,000 0.01 19,000 0.01 15,000 0.01 12,000 0.01 20,000 0.01 20,000 0.01
0.4 16,000 0.01 14,000 0.01 11.000 0.01 9,500 0.01 16.000 0.02 20,000 0.02
0.5 13,000 0.02 12,000 0.02 9,000 0.01 7,700 0.02 12,500 0.03 20,000 0.03
0.6 11.000 0.02 10,000 0.02 7.400 0.02 6,400 0.02 10,500 0.03 20,000 0.04
0.7 9,000 0.03 8,800 0.03 6,400 0.02 5,500 0.03 9,000 0.04 18,000 0.05
0.8 8,000 0.04 7,700 0.03 5,600 0.03 4,400 0.03 8,000 0.04 16,000 0.05
0.9 7,600 0.04 6,800 0.03 5,000 0.03 4,200 0.04 7,500 0.04 15,500 0.06
1.0 7,200 0.05 6,200 0.04 4,500 0.03 4,000 0.04 7,000 0.05 15,000 0.06
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These conditions are for general guidance. Therefor they are subject to change to the situation of the machine used, the tool hold rigidity. cutting oil, etc.
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