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Toolyzer – la simulation pour une productivité maximale

Productivité maximale pour vos procédés d’usinage

- Augmentation de la productivité jusqu’à 50%

- Réduction des coûts jusqu’à 70%

- Mise au point plus rapide de nouveaux procédés

- Choix optimal des outils et des machines



Faits

Des entreprises industrielles (automobile, aéronautique, etc.) optimisent leurs procédés avec 
Toolyzer

Europe, Japon, États-Unis

Des fabricants d’outils et de machines leaders utilisent Toolyzer

Dans le monde entier (Europe, États-Unis, Japon). Grandes entreprises comme PME

Des universités techniques utilisent Toolyzer pour la recherche

Nouveaux concepts d’outils, modélisations, analyses d’efficacité, etc.



Déroulement d’une simulation avec Toolyzer

Importation du 
modèle 3D de 
l'outil (STEP)

Définition de la 
pièce à usiner 
(STEP/STL)

Trajectoire de 
l‘outil:

G-Code, CL-
Data, Preset

Définition 
paramètres des 

processus

Choix du 
matériau

Simulation et 
optimisation

• Fraisage de 
rainure pleine / 
partielle

• Fraisage circulaire

• Fraisage en 
plongée

• Fraisage 
trochoïdal

• Taraudage

• Perçage

• Power Skiving

• Taillage par fraise-
mère

• Tourbillonnage

• Simulation G-
code, y compris 5 
axes simultanés

• Cinématiques 
spéciales via API



Exemples d’application

Ébauche de fonte GG-25 avec volume maximal de copeaux
(en collaboration avec Alesa)

Optimisation de la productivité de fabrication d’un implant dentaire
(en collaboration avec Diametal)

Augmentation de la sécurité du procédé lors du Power Skiving d’une denture intérieure



Ébauche avec volume maximal de copeaux (Alesa)

Motivation

Volume de copeaux élevé Q pour l’ébauche de GG-25 

Avec profondeur de passe cible : ap = 75 mm

Défi

Outils fortement en porte-à-faux,

Profondeur de passe actuelle : ap = 72 mm, cible ap = 75 mm

Objectif et démarche

Utiliser la meilleure géométrie d’outil possible

Dimensionner le procédé de manière optimale

Optimisation ciblée par simulation

D = 83 mm
Z = 6 / périmètre
Max. ap = 72 mm

D = 83 mm
Z = 5 / périmètre
Max. ap = 75 mm

Outil existant Outil optimisé



Procédé actuel: profondeur de passe axiale ap = 72 mm



Procédé actuel: profondeur de passe axiale ap = 72 mm



Forces du procédé simulées pour différentes configurations d’outils
Outil 1 Outil 2 Outil 3 Outil 4
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Couples de coupe simulés pour différentes configurations d’outils

Outil 1 Outil 2 Outil 3 Outil 4
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Dimensionnement du procédé:
Épaisseur de copeau en fonction de l’avance par dent fz et de la largeur de coupe ae

Limite représentative 
pour la plaquette 
utilisée

É
pa

is
se

u
r 

m
ax

im
a

le
 d

u
 c

o
pe

au
 h

m
a

x.
 [

m
m

]

Avance par dent fz [mm]



Dimensionnement du procédé:
Puissance max. de la broche et débit d’enlèvement de matière (WZ 3, ap = 75 mm)

Q
Pmax

Avance par dent fz [mm]
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Validation: Outil 3, ap = 75 mm, ae = 20%, fz = 0,196 mm / z

Puissance moyenne simulée: 16,45 kW
Puissance moyenne mesurée: 16,49 kW

Couple moyen simulé: 357 Nm
Couple moyen mesuré: 350 Nm
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Conclusion

 La nouvelle géométrie d’outil permet d’atteindre la profondeur de passe axiale

cible ap = 75 mm

Dimensionnement optimal du procédé grâce à Toolyzer:

Maximisation du volume de copeaux Q par le choix ciblé de la largeur de coupe ae et de l’avance par 
dent fz

Prise en compte facile de l’épaisseur maximale du copeau hmax et de la puissance de broche P

 Possibilité d’intégrer d’autres critères (ex. moment de flexion max.)

Sélection anticipée de la machine, du porte-outil, etc.



Amélioration de la productivité – Implant dentaire

Motivation

Productivité accrue, Mise au point plus rapide

Défis

Outils de petite taille, Matériau Ti-6Al-4V,

Tolérances serrées

Objectif et démarche

Analyse du procédé et de la géométrie de la pièce,

Optimisation automatique des avances avec Toolyzer FastPath

PerçageFraisage

Tourbillonnage



Vidéo – Procédé de référence



Procédé de référence: Épaisseur de copeau max. et force radiale
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Perçage

Épaisseur de copeau max. env. 4,5 µm, forte variabilité

Pics, env. 14 N



Toolyzer FastPath – une nouvelle référence pour l’optimisation de l’avance

Applications

Procédés plus rapides grâce à l’optimisation des avances

Réduction des pics de force et de couple

Homogénisation de l’utilisation de l’outil

Caractéristiques uniques

Calcul de l’épaisseur de copeau réelle

Tous procédés, y compris 5 axes simultanés et power skiving

Ébauche et finition



Épaisseur de copeau maximale – comparaison

Résultat

Augmentation ciblée de l’épaisseur de copeau dans les zones 
auparavant sous-exploitées grâce à une adaptation individuelle 
des avances

Le niveau d’épaisseur de copeau maximale est maintenu plus 
longtemps et de manière plus constante

Référence Procédé optimisé
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Résultat

Réduction des pics de force de 17 %

Fluctuations réduites, niveau de force plus constant, procédé plus stable et plus 
fluide

Gain de productivité en fraisage d’environ 16 %

Forces de coupe – comparaison
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Ligne de profil
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Conclusion

 Sécurité et stabilité du procédé nettement améliorées

Conditions d’engagement de l’outil plus homogènes

Réduction des pics de force et du niveau de charge global

 Productivité augmentée de 16 %

Processus de fraisage plus rapide malgré des forces maximales plus faibles

Géométrie de la pièce conforme aux spécifications

Outils et G-code parfaitement adaptés à l’obtention de la géométrie requise



Sécurité de procédé accrue lors du Power Skiving d’une denture intérieure

Motivation

Augmenter le volume de copeaux et renforcer la sécurité 

du procédé

Défis

Cinématique complexe, Analyse de l’engagement de l’outil 
difficile, Interactions critiques entre les différentes passes

Solution

Simulation complète et tridimensionnelle de l’ensemble du 
procédé



Optimierung von Wälzschälprozessen



Optimisation des procédés de Power Skiving

Épaisseur de copeau max.

Coupe
#1
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temps t [s]
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0,01 Contact face de dépouille

Procédé

Denture intérieure (5 passes)

Objectif

Augmenter le volume de copeaux tout en 
garantissant la sécurité du procédé: 

• Harmoniser l’épaisseur de copeau

• Éviter tout contact avec la face de dépouille

Coupe #1 Coupe #2 Coupe #3 Coupe #4 Coupe #5



Optimisation des procédés de power skiving

Angle de dépouille minimal

Épaisseur de copeau max.

Coupe
#1
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Angle de dépouille négatif!

Zone angle de 
dépouille minimal
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Optimisation des procédés de skiving

Angle de dépouille minimal

Épaisseur de copeau max.

Coupe
#1

#2
#3

#4
#5

Angle de dépouille négatif!
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Prochains événements

SIAMS: 21.04.2026 – 24.04.2026, Moutier, Suisse

GrindingHub: 05.05.2026 – 08.05.2026, Stuttgart, Allemagne

Elmia Machine Tools: 19.05.2026 – 22.05.2026, Jönköping, Suède

JIMTOF: 26.10.2026 – 31.10.2026, Tokyo, Japon



Présentation en ligne individuelle

Analyse de votre problématique spécifique

Phase de test gratuite

Tetralytix GmbH

Hollerithallee 17

30419 Hannover

Allemagne

info@tetralytix.de

Tel. +49 151 42019457

www.tetralytix.de

HRB 222795

Amtsgericht Hannover

Brügger Technologies Sàrl

Chemin aux Maisonnettes 16

CH 1788 Praz(Vully)

Suisse

info@dbrtech.ch

Tel. +41 79 5071716

www.dbrtech.ch

Vos possibilités – parlons-en


