HFHG; GIT $/$1 )0! /0-$)"U 8GF;HKKGN@*-{HG;IOMH

$'$)" T HS($5/$*) 4 "4 +/$($5 /$Y) #)$,0

)$’ ()% 80  $-'* ) s/ - %
)$! RS+ (O #)$3 ) )05 )S) -$)"8 )$ 1-$4% - .$8% - )5IN8- .$8/' 4
A% §)" O )$ " *(HNSEQ)S .:$/

0  $*"*; +- ()% #)$') )0/$")$) -$)'8)3% 1-$/4% - .$8$ - )51IN8 - .$8/' 4
'$. - H$; -1 () #)$ ) )08 )'S) -$)'8 )$ 1-$/4* - .$8% - )5IN8 - .$8/' 4

J- 1) (S R IS8 2 SUH KL ($US) ) P [ 4N L #E (KI$Y) A+ K () - '8
4+ S 42#) *+ 3/ +/# (0. +- *(; #0.8 $/ $. L)$'/ o 85 (- '$"HI2 $UH
[**.8 2%/#*0/ .$")$R$ )/ - L) (#)S ) +- *O/$*) + -1 () ; - $/$F)" 48 0 /*/#
'S/ I$F) L #E ¥ 1)I$%) ' ()0! 0-$)" + * .84 $* )2 ($"9)"/ ) (A (0 #
*+ 3 ) MO, DM I0" 4 IS4 ()I$F) ok 2 A8 )& [*[# | 4 4 [B($5 /$Y)

I #)3$0 )# $$  1()0 [0$)TU/ #H**$8.0# .4 . /$ 1'.-(19"T USSHS.
ST K- S5 (- K B/ KRIS) (- SUHI2 $UH ) HS' #<+ () | ) 4S8,
+4-8)2 $)% ($'9)"/ 28 2 $'#- 0 LIFP$.+- ) 9 4 * . #. )"

- 85 [ ($"9)" 1 )4 -] *($)$($5 # 0. I .0++*/ /-0 /0- 8-,08 4 4+ x| *
Yo [ 4-'$5 M S+ 8 )2 % (I-4#. )'SII (*$R$S ; (*- S H2 $H ($'S)" |
#. )+ *0 ) 1-4.0++*/ ]-0/0- #. ).0 .l0" 4-(* 1 1= *([H# *@+9)

42* . ; $"$)" '8  $/$1 0! /0-$)'8 '/$ 1 .- '$)"

G )-*0/%$*)

$$1 ()01 /0-$)"T U/ #)*'$.$)'0 "/# +- X S5 *()L 4 $) (1 $' 4-
4" A-; *IH-2%H I 8SIH. ) 1%+ # D $)! * $/$1 )00 /0-$DT U8 "0$'$).
ISR S ST -] X(& M 0. M. HES L #)& L F I 0)$,0 + SIS . K #
8I#. 1 #H)*$. ) ++$ $) $Il S - 8 R ) KM (4 ) 1)0. / *
- <H$)& I# 17,0, $) % ()O! 0-8)" + * % 2 ABS) M ($"9)"*+- [$).8/H 2 $'H *LH ($'9)"
PR AN [ (SN KU () - '8+ $" A2#) *+ 34O +-1 *(; #0.8%/
$. ) *- '$5 S # -/ 82840/ $VSRS ) - .S (#)$ ') + *0/$Y)+-1 *() . 0
Pl SIS KL %) 1)$%) ()00 [0-$) +- * 8% $)H ($'9)/ g S | * K+ 38/4
S B e OIS) - % IS %) 410"+ ) - *0 o #)& L% ] s s (35 $Y)
I #)$,0 ) 1#  + * L 8S/S AR S] *- $5 (- K+ 3+ ) *I$) (- U #I2 S
) HS" Hek () [ L% 2 1-8[# [ *H$($5/$Y) <L) 1 & $)* *O) 4 14+$ (S | 1#

[ #S  HO M - - H#e S ] FR L RS - % (28 S+ () IS M I+ x
)1 B)L.S)HS. (S5 /$%) | #H)$0; * 3(+ 8/# (3B0(+$) ' * T-#) ) “#. ) HES [ *#
[*+R4 %4 [$($5 /$%) VG<IWET - O [# 0. * .0++*/ /-0 O- ) M- $5I$Y) M K(+¥))] ;% *1-8
| +8))  +4#0 " 2/ 10/$9M0)0. +* 2 % 0++5//-0/0- (] S-S )

K KR HO T SVIW IO AL [ * A A X)) IS 1S4 Rl S) 1K | LSS5 $¥)
H(8 1S9 )* 1 *$.$)/# J-0/0-  KH -

* 2 1-8HS. S+ () IS+ * .$../$"0) - L) 0. (5% 1 IS 1 " *(1-4"$ 1) 44
P e $($5 /89 #. 1 ¢ ()0 4- $) Al - (% % (&  $-) 1 -I4$.1 +8 "' -0,
)"0$'8). - ) 81 *#+ )9 -9 $)NH K D) - 8F ). " &) 2"
Of J4$. | *+$8 A4 <4/$($5 /$%) 11 ($"B)"/ P H#. ) -$ *0/ CH - LK H$$5 /80 # 1
)'$/ (*SR$ [ * ($)$($5 /# 0. *I 0++*/ /-0 /0- C) M 20 10/$%) % 0)0. (/ $n x

3972/1


mailto:daniele.tomasoni@unibs.it
mailto:daniele.tomasoni@unibs.it

Milling T ool Optimization by T  opology Optimization T  echnique

1-$14 [# +-$) $S/4 % [# ) 2" *( /-4 8/ - BN ($"S)"/ *#. )-  $5 2% 'S 1 .- U$)"
T U+ *

H/ -$') (#.

B0 IS L M. - - #2 M- $)R (S ) B () 40. $) 1 () +- ) #
CE([AFE JOS H(+) ) . # 2) $) R$"0- G;
a) Front view b) Section view ¢) Top view d) Bottom view
$°0- G:"*( /-4 ) (] S+ ) ! 10- . H# (ST
# - % " $)RS0- G 0) - '$).K) K M® ). [ $). L $0- G # 2.4 #)')
S1$"- Y RO$ 8248 $)RS'0-G # — *2.+9) [ (I #E)".0- . 12 ) @S ) ()-
B2 KRELHE 1)U ) -8 - 2828 (I #9)".0-1 28 J0S *(+4))

$. #2) $) R$"0- G ;
Bo- S (S HL ). # M O"H2% ] 4+

B /4404 S+/S(85 /8 1 /i ~$'9) (§'S)' 9

B ($)$($5 /$%) ¥ [# .0++*1 J-0/0- .- 0$- A A+ *
BOL e e S(85/$%) 8. /-0/0- T RHS(S5/$Y) 2 HSH ($) "F RS K I (" - $./-$ 0/$%) *1 [#
(I -$'$)$ - 18/ $).+ ;)% SLREIS) *ee [ *HSS5/SM8 S/ 2 . L)S' ) *0) -/)
2HSH-SN). K (') ] 2 - 0% [ LM L L R(I$Y). ) % #O. IS ) 4.8 % 1#
X)) #. )+ D H M2 o (%A LRSI 2 S ) 4Se o # (5L IO+ ML E 1 I$
)t A% NSLH ) L 4 *(+*, 41 ($9)" 1 8. 1)9$).-/8M# .- 2.-,08- [ *R$3/# $).-1.8
CL) ONS)' Y k- L THE - - *2.U ) [ O+l S [ K (5 CHONS). M1 0. M #
- (0 -1 T *US(L I# OUS)L *- [ 8 *- $)"/*/# + $R$ O/$)"+ .0- (*'T& .F(* 'UVKW;
B 2 4SS [ * 1-4%).-1) | M- 01 TI(()'# ) F8GL ((2$ #U * R$0- H;

CGit- (1 -0, 1 % US(] I O *-

3972/2



HFHG; GIT $/$1 )0! /0-$)"U 8GF;HKKGN@*-(HG;|IOMH

Parameter Value
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