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Abstract del lavoro di tesi (massimo 1000 caratteri)

L'a fresatura di Titanio TI6AI4V con Azoto liquido come refrigerante rappresenta un potenziale
di incremento produttivo per | 'industria Aerospaziale e Automotive. Tuttavia, non sono ancora

chiari alcuni meccanismi responsabili di prestazioni incoerenti di vita utensile.
Un'analisi critica quantitativa dello stato dell arte ha rivelato come tali prestazioni siano

dipendenti dai parametri di processo e dalla modalita di applicazione dei fluidi criogenici.
Nuovi test sperimentali di durata utensile hanno mostrato prestazioni dipendenti da geometrie
e materiali degli utensili.

Un modello FEM e stato sviluppato per investigare tali fenomeni. | risultati simulati
riproducono la morfologia di truciolo e le forze di taglio (errore <10%) per 4 combinazioni di
avanzamento e velocita, nel taglio a secco e con Azoto. E osservato che la lavorazione
criogenica incrementa il carico sul bordo tagliente dell ‘utensile favorendo rotture anticipate.
Geometrie e materiali utensile devono essere piu resistenti.
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Figura 1: Quantification of studies regarding Turing and Milling of Ti6Al4V with LN2
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Figura 2: 50 m/min, 0.20 mm/tooth full arc simulation, chip morphology and force comparison with experiments



Tool-Chip Contact - 70 m/min 0.20 mm/tooth
I I

| Associazigne Ita}iana d‘elle
¥l Tecnologie Manifatturiere

" 4000 \ T \ 10.06
O O e e
= ETNG Normal Pressure Dry (- 0.04
v 2000 =—+—Normal Pressure Cry | | 0.02
g' ---------- Contact Distance Dry ’
o 0 —e—Contact Distance Cry || 0
o T |
§ 0.6 0.7
= e =10.04
(}) O - N L e Tangential Stress Dry
] =+—Tangential Stress Cry || 0.02
5 500 T e e Contact Distance Dry
. —e—Contact Distance Cry | | 0
2 -1000 ‘ '
© 0 0.6 0.7
. T 10.06
O | e e ————— e e
e.1000- e e e Workpiece Temperature Dry [ 0.04
. —+—\\orkpiece Temperature Cry 0.02
g' ---------- Contact Distance Dry ’
2 —— Contact Distance Cry 0
500 ‘ 1 I |
0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

Distance along path - [mm]

Distance - [mm]

Figura 1: Tool chip contact quantities for Dry vs Cryogenic cutting. Higher normal pressure, shorter contact lenght for Cryo means

higher loading on insert edge



