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Guide méthodologique des vibrations en UGV

L
e fraisage à haute performance et le fraisage à grande vitesse permettent
d'obtenir des gains de productivité intéressants et de réaliser certaines pièces
irréalisables auparavant en usinage classique (voiles minces, fonds minces,

etc). Ils ont cependant l'inconvénient de provoquer des vibrations importantes
qui réduisent fortement la productivité de la machine, et dans certains cas rendent
impossible la réalisation de certaines opérations.

Les conséquences de ces phénomènes sont une dégradation de l'état de surface
de la pièce usinée, une altération de la durée de vie de l'outil, une usure prématurée
de la broche voire une détérioration de la machine.

Le but de notre rapport est d'apporter des éléments de réponses dans la
compréhension des problèmes rencontrés en atelier, et de proposer quelques
pistes pour les résoudre.
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