
16ème séminaire d’usinage Swissmem

Quand les géométries doivent s’adapter à l’avenir



DIXI Polytool S.A. en bref

- 80 ans d’expérience et d’innovation

- Siège au Locle (NE)

- 280 employés dont 210 en Suisse

- 9 sites dans 7 pays 

- Actif dans plus de 40 pays

- Parmi les leaders européens du micro-usinage

- +18’000 références en stock

Production 24/24 et 7/7
~13’000 outils par jour
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S’adapter à l’environnement machine 



Empreinte hexalobulaire sur fraiseuse

Lubrification 
centrale

Lubrification 
extérieure



Concept DIXI Cool+



Empreinte hexalobulaire sur decolleteuse

Sans broche 
haute-fréquence

Avec broche 
haute-fréquence



Usinage de l’empreinte hexalobulaire sur decolleteuse



Stratégies d’usinage de l’empreinte hexalobulaire



Adaptation de la géométrie d’outil

 Z=3 de Ø0.20 à 0.35
 Z=4 de Ø0.40 à 1.00
 Longueur de goujures optimisée
 Réduction de la flexion et des vibrations

Excellente tenue du profil

Efforts constants et mieux 
répartis lors de l’usinage en 

interpolation



Adaptation de l’outil à la machine 

Lubrification 
centrale

Lubrification 
extérieure

Sans broche HF Avec broche HF

DecolleteuseFraiseuse



Les nouveaux moyens de production microtechnique

60-80’000 tr/min
25 m/𝑠𝑠2

2 KW

1𝑚𝑚2

500 kg

Précision selon iso 230-2 : 2𝞵𝞵 



Micro-machines dynamiques

Machines 3 à 5 axes, les 5 
axes permettent  l’usinage 
de pièces avec des 
orientations multiples.

Broche 60’000 tr/min

CHIRON Micro 5PRECITRAME K5 

Cinématique parallèle de 
type delta à 3 axes 
linéaires (X, Y, Z) + 1 axe 
de rotation sur broche.

Broche 80’000 tr/min

Willemin Macodel  701S



Caractéristiques micro-machines – Fixation des outils

Outils fixés dans les mini porte-outils ATC-E HSK-EZ 15, 
corps Ø3 ou 4mm, longueur totale 28mm. 

Outils directement montés dans la broche, sans 
porte-outil intermédiaire, avec queue Ø 6 mm h5, 
longueur totale 33mm.



Nos outils pour les Micro-machines



DIXI 7584 Micro - Caractéristiques spécifiques 

Z=4

Ø âme renforcée ~80 %

Une finition de surface 
irréprochable.

Double angle – grand espace à 
copeaux pour les pénétrations 
angulaires et hélicoïdales

2xØ

40°



DIXI 7584 Micro – Exemples usinage alliage de titane

DIXI 7584 Ø0.70 Z=4 Micro C-TOP

Descente Ramping 5° pleine matière :
S = 60'000 trs/min  (Vc = 132 m/min)
Vf = 200 mm/min    (f = 0.003 mm/tr)
ap = 1.20 mm

Contournage :
S = 60'000 trs/min  (Vc = 132 m/min)
Vf = 900 mm/min   (f = 0.015 mm/tr)
ae = 0.08 mm
ap = 1.20 mm

Titane Grade 5



DIXI 7584 Micro – Exemples usinage acier inoxydable

Acier Inoxydable 1.4404

DIXI 7584 Ø3.00 Z=4 Micro C-TOP

Descente Ramping 1.6° pleine matière:
S = 45'000 trs/min   (Vc = 424 m/min)
Vf = 315 mm/min     (f = 0.007 mm/tr)

Contournage:
S = 45'000 trs/min   (Vc = 424 m/min)
Vf = 315 mm/min    (f = 0.007 mm/tr)
ae = 0.10 mm
ap = 6.00 mm



Micro-fraises Z=4

Corps Ø4 x 28 mm
Hélice 40°
Ø âme ~80%
L1 = 2 x D1
L2 max = 2 x D1

Corps Ø4 x 38 mm
Hélice 35°
Ø âme ~60%
L1 = 1.5 x D1
L2 max = 5 x D1



Stratégies de fraisage dynamique

Fraisage conventionnel:
ae élevé
ap faible

Vc et Vf faibles

Fraisage dynamique:
ae faible
ap élevé

Vc et Vf élevés



Stratégies de fraisage dynamique

𝜑𝜑 =  𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎 𝑑𝑑𝑑𝑑 𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐

𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝜑𝜑 = 1 −
2. 𝑎𝑎𝑎𝑎
𝐷𝐷

hm= 𝑓𝑓𝑓𝑓. 𝑎𝑎𝑎𝑎
𝐷𝐷

𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚 𝑑𝑑𝑑𝑑 𝑙𝑙′é𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝 𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚 𝑑𝑑𝑑𝑑 𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐 ℎ𝑚𝑚 à 𝜑𝜑/2



Stratégies de fraisage dynamique

Trajectoire circulaire
ae absolu constant

Hm variable

Trajectoire optimisée
ae et Vf variables

Hm constant
Q augmenté



Stratégies de fraisage dynamique

Φ est variable 47°-63°-57° Φ est constant 52°-52°-53°

Trajectoire 
circulaire

Trajectoire 
calculée par FAO



Perçage profond



Nouveau pilote DIXI 1410 et foret profond DIXI 1448

Foret Pilote

141° - 142°

Foret profond 10xD 15xD 20xD  

139° - 140°

Le perçage doit débuter par le 
centre aminci et non par les becs



Nouveau pilote DIXI 1410 et foret profond DIXI 1448

D1 +2/+6µm

Le Ø du pilote est toujours quelques
microns supérieurs au foret profond

D1 
0/-4µm

2 µm



Pré-requis

Faux-rond admissible :

 0.005 for 10xD

 0.008 for 15xD

 0.010 for 20xD Les exigences de filtration :

 Forets de Ø < 2 mm
Filtration recommandée ≤ 0.010 mm

 Forets de Ø < 3 mm
Filtration recommandée ≤ 0.020 mm



Lubrification – Débit de lubrifiant

Débit de lubrifiant entre 3 pressions différentes (20 bars - 70 bars et 120 bars) pour un foret de Ø1.10
Filtration ≤ 0,020 mm
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DIXI 1410-HH / DIXI 1448-HH Outils classiques

Trous d’huile +135% de section supplémentaire sur Ø1.10



La géométrie du foret et le fractionnement des copeaux



La géométrie du foret et le fractionnement des copeaux



Perçage 20xD sans débourrage dans l’inox 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)

Temps de cycle perçage Ø3 sur 20xD dans l’acier inoxydable

Foret sans trou d’huile Foret trous d’huile classique DIXI 1448-HH 
Ø3 C-TOP

Matière Acier INOX 1.4441 / X2CrNiMo18-15-3 / 316LVM

Profondeur (mm) 60 mm

Vitesse de coupe (m/min) 30 45 60

Lubrification - Interne Interne

Méthode Avec débourrage G83
(tous les 0.50 mm)

Avec interruption de coupe G73 
(tous les 1.50 mm) Aucun débourrage G81

Avance (mm/min) 160 238 769

Temps / trou (sec.) 90 28 10



Qualité du perçage 20xD

20xD dans l’acier inoxydable 1.4441 
Ra 0.17-0.19



Perçage 30mm one shot de l’acier inoxydable 1.4441

Outils:
 Foret pilote DIXI 1410-HH Ø1.5 C-TOP
 Foret DIXI1448-20D-HH Ø1.5 x 34.5 C-TOP

Conditions de coupe:
n = 12’733 tr/min (Vc = 60 m/min)
Vf = 390 mm/min (f = 0.03 mm)
Filtration 10 µm - Émulsion 7%
Pression: 80 bars

Copeaux fractionnés courts

Usure après 1’000 perçages

Application client 20xD Ø1.50 dans l’acier inoxydable



Perçage 30mm one shot dans le Chrome-Cobalt

Outils:
 Foret pilote DIXI 1410-HH Ø1.5 C-TOP
 Foret DIXI 1448-20D-HH Ø1.5 x 34.5 C-TOP

Conditions de coupe:
n = 5’305 tr/min (Vc = 25 m/min)
Vf = 65 mm/min (f = 0.012 mm)
Filtration 10 µm - Émulsion 7%
Pression: 80 bars

Application client 20xD Ø1.50 dans du Chrome-Cobalt

Usure après 1’000 perçages



Perçage 40mm de Titane grade 5
Cycle d’interruption de coupe tous les 2 mm

Outils:
 Foret pilote DIXI 1410-HH Ø2 C-TOP
 Foret DIXI 1448-20D-HH Ø2 x 46 C-TOP

Conditions de coupe:
n = 4’775 tr/min (Vc = 30 m/min)
Vf = 190 mm/min (f = 0.04 mm)
Cycle de débourrage: 2 mm
Filtration 10 µm - Émulsion 7%
Pression: 80 bars

Usure après 2’200 perçages

Application client 20xD Ø2.00 dans du Titane Grade 5



En conclusion

Nous avons à cœur que le client profite au travers des technologies DIXI Polytool 
de l’ensemble des innovations du secteur machine-outil.
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