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Orhan TULGAR
Area Sales Manager

DIXI POLYTOOL S.A.
37 Av. du Technicum – CH-2400 Le Locle



DIXI Polytool S.A. auf einen Blick

- 80 Jahre Erfahrung und Innovation

- Hauptsitz in Le Locle (NE) 

- Insgesamt 280 Mitarbeiter, darunter 210 in der Schweiz

- 9 Standorte in 7 Ländern 

- Benchmark auf europäischer Ebene

In der Mikrobearbeitung

- Fokussiert auf Nischenanwendungen

- Aktiv in mehr als 40 Ländern

Produktion 24/7
> 13’000 Werkzeuge pro Tag
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Anpassung an die Maschinenumgebung



HERSTELLUNG EINER HEXALOBULAREN FORM - 
Fräsmaschine

Zentrale 
Kühlung

Externe Kühlung



HERSTELLUNG EINER HEXALOBULAREN FORM – 
Fräsmaschine / Cool+



HERSTELLUNG EINER HEXALOBULAREN FORM - 
Drehmaschine

Ohne HF-Spindel

Mit HF Spindel



HERSTELLUNG EINER HEXALOBULAREN FORM - 
Drehmaschine



Die gleiche Bearbeitung, mehrere Strategien



Anpassung der Werkzeuggeometrie

 Z=3 Ø0.20 bis 0.35
 Z=4 Ø0.40 bis 1.00
 Optimierte Nutlänge 
 Reduzierung von Biegung und Vibrationen



DIXI 7340 - Geometrie

Ø Kerndurchmesser ~60%
L1 = 1.5 xD1
L2 = 3.5 xD1 et 5 xD1
Kein Stirnschnitt



Anpassung des Werkzeugs an die Maschine

Kühlung 
zentral

Kühlung 
extern

ohne HF-Spindel mit HF-Spindel

DrehmaschineFräsmaschine



Dynamische Frässtrategien

Konventionelles Fräsen
ae = ↑hoch
ap = ↓niedrig
vc und vf = ↓ niedrig

Dynamisches Fräsen
ae = ↓ niedrig

ap = ↑ hoch
vc und vf = ↑ hoch



Dynamische Frässtrategien

𝜑𝜑 = 𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾𝐾

𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝜑𝜑 = 1 −
2 · 𝑎𝑎𝑎𝑎
𝐷𝐷

hm= 𝑓𝑓𝑓𝑓 · 𝑎𝑎𝑎𝑎
𝐷𝐷

𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 𝑣𝑣𝑣𝑣𝑣𝑣 𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚. 𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆 ℎ𝑚𝑚 𝑏𝑏𝑏𝑏𝑏𝑏 𝜑𝜑/2



Dynamische Frässtrategien

Kreisbahn / Eingriffsweg zirkular
Ae absolut konstant
Vf konstant

Hm variabel

Eingriffsweg optimisées
Ae variable
Vf variable

Hm konstant
Q= Volumenbasiert



Dynamische Frässtrategien

Φ ist variabel 47°-63°-57° Φ ist konstant 52°-52°-53°

Eingriffsweg 
zirkular

Eingriffsweg 
berechnet CAM



Dynamische Frässtrategien

Machine :    MAZAK VTC 300 C
Spindle :     12’000 trs/min 18,5 KW
Clamping :   Hydraulic holder BT40 Ø20
Coolant :      Emulsion 10% external
Material :      TiAl6V / Titan Grade 5

DIXI Torus Endmill 446398
Ø16 x 64 x Ø16 x 122  Z=7 R0.4
mit Späneteiler



Dynamische Frässtrategien
Fräser im Einsatz Z=4 Vorschlag DIXI Z=7

Vc=120 m/min N=2388 trs/min Vc=120 m/min N=2388 trs/min

Fz=0.090 mm/tr Vf=850 mm/min Fz=0.10 mm/tr Vf=1’671 mm/min

Ap=52mm Ap=52mm

Ae=0.8mm Ae=0.8mm
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Tieflochbohrer



Die neuen Pilot und Tieflochbohrer DIXI 1410&1448



Die neuen Pilot und Tieflochbohrer DIXI 1410&1448



Voraussetzungen

DIE FILTRATION :

• Bohrer mit einem Durchmesser von < 2 mm: 
empfohlene Filtration ≤ 0.010 mm

• Bohrer mit einem Durchmesser von < 3 mm: 
empfohlene Filtration ≤ 0.020 mm

Der Rundlauf sollte geringer sein als:
• 0.005 mm für 10xD
• 0.008 mm für 15xD
• 0.010 mm für 20xD



SCHMIERMITTEL – Flüssigkeitsvolumen

Durchflussmengen-Vergleich mit verschiedenem Druck (20 bar - 70 bar und 120 bar) für einen Ø1,10 Bohrer
Filtration≤ 0,020 mm
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DIXI 1410-HH / DIXI 1448-HH Klaschischer Bohrer

+135% zusätzlicher Bereich



Bohrergeometrie und Spanbruch



Bohrergeometrie und Spanbruch



shot in stainless steel 1.4441

DIXI 1448 Ø1.00 – 20xD – depth 20mm
Vc = 47 m/min and F = 0.02 mm/rev

DIXI 1448 Ø3 – 20xD – depth 60mm
Vc = 100 m/min and F = 0.12 mm/rev



0 20 40 60 80 100

Foret sans trou d'huile

Foret trous d'huile classique

DIXI 1448-HH C-TOP

Temps d’usinage (seconde)

GESCHWINDIGKEIT, EFFIZIENZ: 
VERGLEICH ZWISCHEN DREI BOHRERN / Ø3 20xD 

Bohrer o. IK Klassischer Kühlkanalbohrer DIXI 1448-HH 
Ø3 C-TOP

Material INOX 1.4441 / X2CrNiMo18-15-3 / 316LVM

Tiefe (mm) 60 mm

Schnittgeschwindigkeit
(m/min) 30 45 60

Kühlung Extern Interne Interne

Methode mit Entspanung G83
(Alle 0.50 mm)

mit Schnittunterbrechnung G73 
(Alle 1.50 mm) ohne Entspanung G81

Vorschub (mm/min) 160 238 769

Zeit / Bohrung (sec.) 90 28 10



Genauigkeit der Bohrung mit Pilotbohrer + Bohrer 20xD:

• Rostfreier Stahl 1.4441
• Sacklöcher Ø3 Tiefe 60 mm
→ Ra zwischen 0.17 und 0.19



Bohrungen 30mm ohne Entspanung in rostfreiem Stahl

Werkzeuge:
 Pilotbohrer DIXI 1410-HH Ø1.5 C-TOP
 Bohrer DIXI1448-20D-HH Ø1.5 x 34.5 C-TOP

Schnittdaten: → ohne Spanbrecherzyklus
n = 12’733 U/min (Vc = 60 m/min)
Vf = 390 mm/min (f = 0.03 mm)
Filtration 10 µm - Emulsion 7%
Pression: 80 bar

Kurze Späne

Verschleiss nach 1’000 Bohrungen

Anwendungsbesipiel 20xD Ø1.50 in rostfreier Stahl



Bohrungen 30mm ohne Entspanung in Chrome-Kobalt

Werkzeuge:
 Pilot-Bohrer DIXI 1410-HH Ø1.5 C-TOP
 Bohrer DIXI 1448-20D-HH Ø1.5 x 34.5 C-TOP

Schnittbedingungen:
n = 5’305 tr/min (Vc = 25 m/min)
Vf = 65 mm/min (f = 0.012 mm)
Filtration 10 µm - Emulsion 7%
Druck: 80 bar

Anwendungsbesipiel 20xD Ø1.50 in Chrome-Kobalt



20D- Bohrung ø2 / 40mm in Titane Grade 5
Schnittunterbrechungszyklus alle 2 mm

Werkzeuge:
 Pilot-Bohrer DIXI 1410-HH Ø2 C-TOP
 Bohrer DIXI 1448-20D-HH Ø2 x 46 C-TOP

Schnittbedingungen:
n = 4’775 U/min (Vc = 30 m/min)
Vf = 190 mm/min (f = 0.04 mm)
Spanbrecherzyklus: 2 mm
Filtration 10 µm - Emulsion 7%
Druck: 80 bar

Kurze Späne

Verschleiß nach 2.200 Bohrungen

ANWENDUNGSBEISPIEL - MEDIZINTECHNIK



20D- Bohrung ø2.8 / 56mm in Inconel 718
Mit Schnittunterbrechung alle 1.50 mm

Werkzeuge:
 PilotbohrerDIXI 1410-HH Ø2.8 C-TOP
 Bohrer DIXI 1448-20D-HH Ø2.8 x 64.4 C-TOP

Schnittbedingungen:
n = 2’274 U/min (Vc = 20 m/min)
Vf = 46 mm/min (f = 0.02 mm)
Spanbrecherzyklus: 1.50 mm
Filtration 10 µm - Emulsion 7%
Druck: 80 bar

Späne brechen nicht

Starker Verschleiss nach 60 Bohrungen

ANWENDUNGSBEISPIEL - LUFTFAHRTINDUSTRIE



Schlussfolgerung

Wir setzen uns dafür ein, dass der Kunde durch Dixi Polytool-Technologien von 
allen Innovationen im Werkzeugmaschinensektor profitiert.
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