





“B-pillar’’

di Marco Lombardi

elle moderne autovetture, le
parti strutturali, deputate a
conferire stabilita e rigidita
alla scocca e a proteggere i pas-
seggeri in caso di impatto, sono sempre
pil spesso realizzate in acciaio ad alta resi-
stenza formato a caldo, per certi aspetti si-
mile al tradizionale “acciaio blu” usato da
molto tempo per le molle. Questo tipo di
acciaio unisce alle elevate proprieta mec-
caniche un’ottima lavorabilita.
L'uso di acciaio ad alta resistenza si e
reso indispensabile per conferire ai nuo-
vi modelli di autovettura quei requisiti
indispensabili per soddisfare le esigenze
definite dai mercati, dalle normative e
dai gusti degli automobilisti: maggiore si-
curezza attiva e passiva del veicolo, per la
salvaguardia dei passeggeri, leggerezza,
per contenere i consumi di carburante e
garantire la compatibilita ambientale del
mezzo e, infine, 'aumento di dimensioni,
come testimoniato dall’affermarsi dei Suv
(Sport Utility Vehicles).
Le parti strutturali in acciaio ad alta re-
sistenza non vengono rifilate mediante
tranciatura ma, sempre piu frequente-
mente, mediante |'uso di sistemi di taglio
laser. Il laser, in questo modo, é diventato
una macchina dedicata alla produzione di
pezzi meccanici in grande serie, diventan-
do una presenza costante nei reparti pro-
duttivi delle grandi case automobilistiche,
e non solo negli studi di prototipazione,
o nelle officine impegnate nella costruzio-
ne di pezzi dedicati a macchine costruite
in piccole serie e rivolte a nicchie formate
da una clientela esclusiva. L'impiego su lar-
ga scala dei sistemi di taglio laser é stato
determinato proprio dall’adozione degli
acciai ad alta resistenza formati a caldo,
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che si sono rivelati difficili o antieconomici
da lavorare con i classici processi di trancia-
tura, anche per l'impossibilita di realizza-
re fori e intagli semplicemente mediante
punzonatura. La tecnologia laser si & poi
rivelata piu flessibile ed economica rispet-
to ad altre soluzioni, quali la realizzazione
di punzoni direttamente negli stampi di
formatura a caldo, o la fresatura mediante
utensili in metallo duro. Il pezzo che an-
diamo a esaminare € proprio un esempio
di lavorazione di un particolare strutturale
per impiego automobilistico in acciaio ad
alta resistenza.

Il pezzo

Il “B-pillar” & un componente struttura-
le della scocca di un’autovettura. A esso
e affidato il mantenimento della rigidita
strutturale del veicolo nella zona centrale
della fiancata e si estende dal fascione in-
feriore per includere in esso tutto il mon-
tante che sorregge il tettuccio e separa lo
sportello anteriore da quello posteriore.
Nello specifico, il B-pillar di cui descrivia-
mo il processo di lavorazione é quello
della nuova Fiat 500, la piti recente novita
del catalogo della casa torinese, nata per
rivisitare in chiave moderna i fasti dell'uti-
litaria protagonista, negli anni Sessanta,
della motorizzazione di massa in Italia.
Nel caso della 500, il B-pillar comprende il
montante del tettuccio e funge da nerva-
tura di irrobustimento di tutta la portiera,
nonché da elemento di sicurezza passiva
contro gli urti laterali. Questo & possibile
grazie a una specifica caratteristica del
B-pillar: un elemento ubicato nella parte
inferiore del componete e che, grazie al
suo collassamento pre-definito, in caso
di urto assorbe tutta I'energia cinetica,
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| pezzo

Il B-pillar di cui descriviamo il processo di
lavorazione é quello della nuova Fiat 500, la
pill recente novita del catalogo della casa to-
rinese, nata per rivisitare in chiave moderna
i fasti dell’utilitaria protagonista, negli anni
Sessanta, della motorizzazione di massa in
Italia.

Nel caso della 500, il B-pillar comprende il
montante del tettuccio e funge da nervatura
di irrobustimento di tutta la portiera, nonché
da elemento di sicurezza passiva contro gli
urti laterali.
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Montante “B-pillar?’

| ciclo di
lavoro

Il B-Pillar viene innanzitutto formato
a caldo con un processo che prevede la
tranciatura da un coil e il successivo ri-
scaldamento in forno, lo stampaggio e il
raffreddamento. A questo punto il grezzo
stampato deve essere tagliato e rifilato
per raggiungere dimensioni e tolleranze
compatibili con il successivo assemblag-
gio della scocca.

Nella fase di rifilatura entra in scena il Ra-
pido Evoluzione, che taglia i quattro con-
torni in 25 secondi e realizza una serie di
fori di varie dimensioni in 21,5 secondi. La
potenza impiegata dalla sorgente laser &
di 4.000 W a una frequenza di 1.000 Hz in
presenza di azoto come gas di assistenza.

PARAMETRI DI TAGLIO

Potenza massima 4.000W
Frequenza 1.000 Hz
Duty cycle 95%
Gas di assistenza N,
CICLO DI LAVORO

Taglio dei 6 fori di varie dimensioni 21,5 sec
Taglio dei quattro contorni 25.0 sec.
Tempo totale 46,5 sec.
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CARATTERISTICHE TECNICHE

Corse degli assi lineari XYz

Assi rotanti A

B

Asse adattativo (testa di taglio) C
Velocita: XYz 80

A B

Accelerazioni: XYz

A B

G

Risoluzione: XYZ

A B

Precisione (*):
- secondo norma VDI/DGQ 3441

Scostamento di precisione (Pa):

mm 4.080x1.530x765
360° continui
+135°

+10 mm
m/min (massima combinata degli assi: 140 m/min)
1,5 giri/s (30 min)
0,8 g (massima combinata degli assi: 1,4 g)
60 rad/s? (90 giri/s? )
49
0,001 mm
0,00006°

Banda media di dispersione (Ps):

XYz 0,03 mm 0,03 mm
A B 0,005° 0,005°
(*) la precisione del pezzo dipende dalla sua tipologia, dimensione
e pretrattamento, nonché dalle condizioni applicative
Dimensioni massime di ingombro Lunghezza Larghezza Altezza
(esclusi CNC e ausiliari remotabili) mm 6.950 mm 5.000 mm 3.350
Peso (macchina base) ~15.000 kg

Colori

Parti fisse: RAL 5012 - RAL 5001
Parti mobhili: RAL 2008

evitando la deformazione della parte
interna dello stesso B-pillar, quella a
contatto il passeggero.

Il ciclo di lavoro

Il B-Pillar viene innanzitutto formato
a caldo con un processo che prevede la
tranciatura da un coil e il successivo ri-
scaldamento in forno, lo stampaggio e il
raffreddamento. A questo punto il grez-
zo stampato deve essere tagliato e rifilato
per raggiungere dimensioni e tolleranze
compatibili con il successivo assemblaggio
della scocca.
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Nella fase di rifilatura entra in scena la Ra-
pido Evoluzione, che taglia i quattro con-
torni in 25 secondi e realizza una serie di
fori di varie dimensioni in 21,5 secondi. La
potenza impiegata dalla sorgente laser &
di 4.000 W a una frequenza di 1.000 Hz in
presenza di azoto come gas di assistenza.

La macchina

Per il taglio di rifilatura del B-Pillar & sta-
to impiegato I'ultimo sistema di taglio la-
ser tridimensionale presentato da Prima
Industrie: il Rapido Evoluzione.

Rispetto al primo Rapido, introdotto nel
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1992, Rapido Evoluzione pud vantare assi
lineari pit veloci, testa a motori diret-
ti con dinamiche molto elevate (1,5 giri
al secondo, accelerazione 60 rad/s?), un
nuovo asse C con corsa di +10 mm e acce-
lerazione record di 4 g. Il risultato & una
drastica riduzione dei tempi e, di conse-
guenza, dei costi di produzione.

Le funzioni Fast Approach e LPM, che mi-
nimizzano i tempi di approccio e foratura,
aumentano ulteriormente la produttivi-
ta. Rapido Evoluzione ha corse maggiori
{(4.080 x 1.530 x 765 mm), con un incre-
mento dell’area di lavoro del sessanta
percento. Le dimensioni e la tipologia dei
pezzi lavorabili & quindi aumentata.

Il sistema di sostituzione dell’'utensile, che
consente di passare in modo semplice e
rapido dal taglio alla saldatura, e i nuo-
vi utensili di saldatura HOW (Hands Off

Welding), con ugello e con Wire Feeder,
permettono di rispondere al meglio a ogni
specifica applicazione. La cabina di Rapido
Evoluzione, dal design innovativo, racchiu-
de totalmente la macchina, anche la parte
superiore, per una sicurezza assoluta e una
perfetta efficienza dell’aspirazione fumi. Il
volume di lavoro é tuttavia completamen-
te accessibile per muoversi comodamente
intorno ai pezzi e consentire il facile sup-
porto/movimentazione di essi.

Le porte automatiche della cabina sono
programmabili con diverse modalita di
apertura/chiusura per ottimizzare i tempi
di carico/scarico.

Il sistema di protezione SIPS (Safe Impact
Protection System), con distacco di tutta
la testa in caso di urto, evita danni a mac-
china, pezzi e attrezzature, assicurando la
ripresa immediata della produzione.

I valore aggiunto

o Il laser permette di effettuare tutte le
lavorazioni su una componente strutturale
come un B-pillar in poche decine di secon-
di, conferendo al pezzo tutti quei requisi-
ti, in termini di precisione e di tolleranze,
che lo renderanno idoneo alle fasi succes-
sive di assemblaggio.

© Un moderno impianto, concepito per ga-
rantire la massima produttivitd, sara for-
mato da una linea di termoformatura alla
quale saranno asservite tre/quattro mac-
chine laser. In questo modo loutput della
termoformatura sara sempre smaltito con
una logica “just in time” che non creera
tempi morti nel ciclo produttivo.

e Rapido Evoluzione, con i suoi tre assi
lineari e i due assi rotativi, piti l'asse adat-
tativo e la sua logica interamente program-
mabile da cnc, permettono all'utilizzatore
di impostare rapidamente nuovi parametri
di taglio, in modo da fronteggiare anche
quei cambi di produzione cosi frequenti
nel mondo industriale attuale.
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Rapido Evoluzione & equipaggiato con il
controllo di ultima generazione Primach-
20L: alte prestazioni, avanzati algoritmi
di controllo, azionamenti digitali, tabelle
tecnologiche a bordo, HMI con tecnologia
web, touch-screen da 15" e trackball. Il
nuovo handbox, di uso intuitivo, ha inter-
faccia grafica e joystick

Il valore aggiunto

Il primo, intuitivo valore aggiuntivo forni-
to dalla tecnologia laser risiede nel fatto
che gli acciai ad alta resistenza non posso-
no essere lavorati in alcun altro modo in
modo economico.

Il laser permette di effettuare tutte le la-
vorazioni su una componente strutturale
come un B-pillar in poche decine di secon-
di, conferendo al pezzo tutti quei requisiti,
in termini di precisione e di tolleranze, che
lo renderanno idoneo alle fasi successive di
assemblaggio. L'apporto dato dalla mac-
china laser sara ancora pill importante e
determinante se, con un adeguato studio
della produttivita, si cerchera la giusta sin-
cronia con la pressa di stampaggio. Questo
perché i tempi di taglio col laser saranno
sempre superiori a quelli di termoforma-
tura. Un moderno impianto, concepito
per garantire la massima produttivita, sara
formato da una linea di termoformatura
alla quale saranno asservite tre/quattro
macchine laser. In questo modo I'output
della termoformatura sara sempre smalti-
to con una logica "just in time” che non
creera tempi morti nel ciclo produttivo.
Nel caso del B-pillar della Fiat 500, questo
porta a un tempo ciclo complessivo di 46,5
secondi. Un altro importante elemento
di competitivita del laser & dato dalla sua
flessibilita.

Rapido Evoluzione, con i suoi tre assi linea-
ri e i due assi rotativi, pit I'asse adattativo
e la sua logica interamente programma-
bile da cn¢, permettono all’utilizzatore di
impostare rapidamente nuovi parametri
di taglio, in modo da fronteggiare anche
guei cambi di produzione cosi frequenti
nel mondo industriale attuale. i
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