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外周刃

中心刃

NWDX型は、優れた切削バランスにより一般鋼からステンレス鋼まで
被削材を問わず、安定した穴あけ加工が可能です。また、独創的な3種
類のチップブレーカを採用し、切りくず処理の向上、切削抵抗の低減を
実現することにより、剛性の低い加工状況でも安心して使用すること
ができます。

3種類のブレーカで、幅広い被削材・用途に対応

加工時の切削抵抗が中心刃と外周刃でバランスするように配置し、更に相互の位置関係を最適化することで、安定した穴
あけ加工が可能。

NWDX型

従来品及び他社品

食い付きビビリあり（チップ欠けの原因） 貫通時の穴径縮小の原因

スムーズな食い付き 貫通時の穴径縮小のトラブルなし
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■バランス設計

ドリル：NWDX210D3S25(ø21.0)
被削材： SS400
切削条件： vc=100m/min (n=1,517min-1)

f=0.08mm/rev   Wet

NWDX型

■切りくず処理の改善

3種類の用途別ブレーカを使い分けることでさまざまな被削材、条件下において、切りくずによるトラブルを激減。

中心刃、外周刃兼用チップ採用で、内刃2コーナー、
外刃2コーナーの計4コーナーが使用可能。

■4コーナー使いチップで経済的

タイプ
G型 L型 H型
汎用 低速送り・

切りくず処理用 刃先強化型

外観

断面
形状

■ブレーカの種類

■加工穴径の精度比較

NWDX型
従来品

高品位な穴あけ

バランス設計で安定、高精度穴あけ加工を実現

アクアドリルNWDX型

NWDX型は食い付き部と貫通穴出口においても 
バランスが保たれ、安定加工が可能。

切削バランスのよいチップ配置

従来品及び他社品

外周刃

中心刃

中心刃

外周刃













●仕様は改良のため予告なく変更する場合があります。
●本カタログ記載内容の無断転用を禁じます。
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寿命が従来比2倍と大幅に向上した。
切削動力も小さく安定感あり。

被削材：機械部品（FCD450）
使用工具：NWDX205D3S25
チップ：NWDXT063006-GNCK300
切削条件：Vc=122m/min　f=0.15mm/rev　H=33mm 貫通　Wet

チップ欠けのトラブルを解消し、切りくず処理も改善されて、
加工の仕上げ面もきれいになった。

被削材：自動車部品（SUS304）
使用工具：NWDX220D2S25
チップ：NWDXT063006-LNCP300
切削条件：Vc=125m/min　f=0.07mm/rev　H=5mm 貫通　Wet

切りくず絡みなどのトラブル改善。

被削材：構造用鋼
使用工具：NWDX190D4S25
チップ：NWDXT063006-LNCP300
切削条件：Vc=100m/min　f=0.06mm/rev　H=40mm　Wet

NWDX型 300ワーク／コーナー

他社品 150ワーク／コーナー
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加工ワーク数

NWDX型

寿命2倍!

高能率条件においても切りくず処理性良好。また切削時の振
動が少なく安定感あり。能率25%、寿命20%向上した。

被削材：機械部品（SCM440）
使用工具：NWDX200D3S25　チップ NWDXT063006-GNCP300
切削条件：Vc=157m/min　f=0.19mm/rev　H=19mm 貫通　Wet
他社品切削条件：Vc=157m/min　f=0.15mm/rev　H=19mm 貫通　Wet

NWDX型 2,400穴／コーナー

他社品 2,000穴／コーナー
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加工穴数

寿命20%アップ!
能率25%アップ!

■多様な加工用途

加工
用途

食い付きが斜めの場合 半割り穴 下穴ありの場合 交差穴 ボーリング 外径加工 重ね板 バックボーリング

送り量
mm/rev 0.05 0.05 0.08 0.05 0.1 0.1 不可 不可

使用実例

他社品

NWDX型 他社品

切りくずの絡まり発生

切りくず伸び

欠け

切りくず処理良好

正常磨耗


