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B 20K

Features

Prozessfrequenzen bis 20.000 Hz

Die hoheren Prozessfrequenzen ermoglichen im Vergleich zu niederfrequenten Prozessfre-
quenzen noch mehr Eingriffsmdglichkeiten, die fir den Schweil3prozess bendtigte Energie
dosiert und zielgerichtet einzubringen. Eine héhere Qualitat und ein erweitertes Anwendungs-
spektrum beim Schweilen werden dadurch erzielt.

Hundertprozentige Sicherheit vor Netzschwankungen

Das standardmaf3ig installierte aktive Versorgungsmodul flr die Netzeinspeisung bietet Sicher-
heit vor Netzschwankungen. Das aktive Versorgungsmodul stellt unabhangig von der Netz-
spannung eine eigene Versorgungsspannung flr den Umrichter zur Verfigung. Dadurch ist die
Umrichterversorgung unabhéngig von Netzspannungseinbriichen und -schwankungen und ga-
rantiert eine sehr hohe Prozesssicherheit.

Maximale Prozesstransparenz

Funf standardmalig vorinstallierte Messkanéle zur Messwerterfassung beim Schweil3prozess
sind in die B 20K integriert. Messkurven und Messwerte kénnen flr Regelungs-, Prozess-
Uberwachungs- und Diagnosefunktionen verwendet werden und bieten hierdurch alle Méglich-
keiten, den Schweildprozess sicher und transparent zu gestalten.

Schneller Eingriff auf das Schweil3profil wahrend der Produktion

Automatisch mit Stepperfunktion, bei der das SchweilRprofil nach einer definierten Anzahl von
SchweilRungen oder durch Prozessvariablen verandert wird. Manuell durch eine Online-Para-
meter-Schnellverstellung. In beiden Fallen entsteht kein Maschinenstillstand und Schweilpara-
meter lassen sich schnell ermitteln, anpassen und optimieren.

Ansteuerung von Servoachsen

Neben den Prozess-, Mess- und Uberwachungsfunktionen lassen sich in der B 20K servoge-
steuerte Bewegungen fur SchweiRapplikationen problemlos realisieren. Bewegungsablaufe
fur das SchweilRwerkzeug erfolgen an den Schweildprozess angepasst und werden von der
Schweillsteuerung gesteuert. Sie lassen sich in jedes bestehende Fertigungssystem inte-
grieren.



B 20K

Anwendungsspektrum

Von Mikro- bis Makroschweil3en

Drahtdurchmesser 0,02 mm Drahtdurchmesser 8 mm

Alle Widerstandsschweil3prozesse ...

Pressstumpfschweillen BuckelschweilRen Kontaktschweilen Silbergraphit-Schweiften AgC

s

Widerstandsléten Litze-Kompaktieren Gluhen Quetschnahtschweilten

... mit einer Schweil3steuerung.



B 20K

SchweiRsystem im Uberblick

Energieeffizienz

Durch das aktive Versorgungsmodul flr die
Schweildspannung reduziert sich die Netzbelastung
um bis zu 50 %, da die zum Schweifden notwendige
Energie aus einem Puffer mit Spannungsiberho-
hung entnommen wird.

Kontrolle und Uberwachung

Jeder Messkanal kann hierbei mit Grenzwerten
und/oder Kontroll- und Uberwachungsfunktionen
verknUpft werden. Das garantiert eine optimale
Prozesskontrolle.

Beliebige Integration von Servoachsen

Moglichkeit zur Aufristung mit Servoachsen fur
Bewegungen des Schweildwerkzeuges. Hier-
durch lassen sich Bewegungen unabhéangig,
flexibel und optimal fir den SchweilRprozess
bestimmen.

Optimale Prozessdatenerfassung

Fur Strom, Spannung, Weg, Kraft und ein
weiterer Messkanal zur Prozesskontrolle und
Beurteilung der Vorgadnge beim Schweilden.

Datenlibertragung von Schweil3ungen

Vernetzungsmoglichkeit Gber eine OPC-UA-
Schnittstelle fur eine Online-Datentbertragung
von Messwerten, Prozesstberwachungsfunk-
tion und Protokollierung auf Teileebene.

(TTI1R B20K



Optimale Prozessregelung

Auswahlmoglichkeit verschiedener Regelungs-
modi flr Strom oder Leistung nach individuell
erstelltem Schweilsprofil oder nach Referenz-

schweillung als Masterkurve fir eine optimale
Prozesssicherheit beim SchweilRen.

Unbegrenzte Moglichkeiten flr die Schweil3aufgabe

Jeder Profilabschnitt kann einzeln mit den Werten
Strom oder Leistung, Zeit und Frequenz individuell
programmiert werden. Dadurch bestehen unbe-
grenzte Méglichkeiten, Einfluss auf die Schweil-
aufgabe zu nehmen.

20.000 Hz Hochfrequenztechnologie

Mit der Hochfrequenztechnologie wird eine noch
dynamischere und feinere Ansteuerung im Ver-
gleich zu niederfrequenten Technologien fir noch
bessere SchweilRergebnisse erreicht.

Verbesserung der Regelung

Die hochdynamischen Regelungsroutinen fur die
Strom- und Leistungsprofilregelung ermdglichen
bei der B 20K bessere Regelungseigenschaften
im Vergleich zu den Vorgangermodellen

B 1000 und B 5000.

Unabhéngig von Netzschwankungen

ST

Das aktive Versorgungsmodul erzeugt eine
separat geregelte, interne SchweiRspannung
flr einen prozesssicheren Betrieb.

Kahlsystem kommuniziert mit B 20K

Zustande des Kihlsystems werden von der
B 20K erfasst. Hierdurch wird ein optimaler
Prozess sichergestellt.



B 20K

Varianten

Variante 1: B 20K-Stand-Alone

Stand-Alone mit Bedienung Uber Touch-Bildschirm und
Tastatur am Steuerschrank. Im Standardumfang sind
2 Schweilpositionen moglich. Erweiterungen mit bis zu
max. 8 Schweildpositionen erfolgen Gber Zusatzschréan-
ke. Diese Version bietet Kompatibilitat zur B 1000 und
B 5000 SchweilRsteuerung. Ein- und Ausgangsfunk-
tionen sind ohne Programmieraufwand maoglich. Das
Anwendungsspektrum der Stand-Alone-Version reicht
von der Integration in Produktions- und Fertigungsan-
lagen bis hin zum Austausch bestehender B 1000 und
B 5000 Schweilssteuerungen.

Variante 2: B 20K-NC

Stand-Alone mit Servo-Ansteuerungen fir Schweif3-
werkzeuge. Integrierbar in eine bestehende Maschine
oder ein bestehendes Fertigungssystem. Hierbei wird
das B 20K mit zuséatzlichen Achsschrénken erweitert.
Anwendung zur Integration von Schweifsaufgaben im
Folgeverbundbereich unter eine Presse. Hierdurch
lassen sich Bewegungen des Schweildwerkzeuges un-
abhangig vom starren Pressenhub integrieren. Schnel-
lere Prozesszeiten, kein Prellverhalten durch den
Pressenbér, weniger Elektrodenverschleily und eine
einfachere Integration im Vergleich zu konventionellen
Vorgehensweisen lassen sich hierdurch erzielen.

Variante 3: B 20K-Plugin in VC 1

All in one. Integrierbar in eine bestehende Maschine
oder ein bestehendes Fertigungssystem mit VariCon-
trol VC1-Steuerung. Das B 20K-Plugin vereint Schweil3-
steuerung, Maschinen- und Prozesssteuerung mit
vollem Funktionsumfang aus B 20K und VC 1. Funkti-
onen beider Steuerungsplattformen lassen sich bidi-
rektional verknlipfen und austauschen und verschmel-
zen zu einer Steuerung. Fiur die Bereiche Schweillen,
Fertigung und Montage sind alle Elemente integriert,
die Sie fur die Realisierung einer vollautomatischen
Fertigungslésung mit Produktion bendétigen.

2 Schweil3-
positionen

2 Schweil3-
positionen

VC1

+2 Schweil3-
positionen

+
Servoachsen

Servoachsen

+2 SchweiR-

positionen

+2 Schweil-
positionen
(max. 8)

+2 Schweil-
positionen
(max. 8)

+2 Schweil3-
positionen
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B 20K

Schweil3system im Detail

Schweil3profil

Durch die einfache Menufthrung, vorkonfigurierte Aus-
wabhlfelder und grafische Visualisierungen lassen sich
SchweilRprofile einfach und schnell erstellen und an-
passen.

Je Werkzeug / Schweillaufgabe kann eine unbegrenzte
Anzahl an Schweillprofilen verwendet werden. Die
Zuordnung des entsprechenden SchweilRprofils er-
folgt Uber die Steuerungsfunktionen der B 20K. Wer-
den mehrere Schweillungen mit einer Schweildstation
durchgefihrt, so bestehen bei jeder Schweilsung unter-
schiedliche Randbedingungen (z. B. unterschiedliche
Anfangstemperaturen). Zu jeder Randbedingung kann
ein separates Schweilsprofil ausgewahlt werden.
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Ubersicht SchweiRprofile

== Einstellen

Jedes Schweilprofil ist mit bis zu 32 Profilabschnitten
parametrierbar. Jeder Profilabschnitt lasst sich mit den
Auswahlparametern Strom oder Leistung, Zeit und Fre-
quenz individuell programmieren. Dadurch bestehen
unbegrenzte Moglichkeiten, Einfluss auf den Schweil3-
prozess / die SchweiRaufgabe zu nehmen und diesen /
diese optimal anzupassen.

Mit den in der B 20K ausgefihrten Features zur Visuali-
sierung lassen sich die Informationen aus SchweilRprofil
und den Ergebnissen aller erfassten Prozessmesswerte
(Kurve) in direkten Zusammenhang bringen. Anpas-
sungen und Optimierungen der Schweiliparameter kdn-
nen hierdurch einfach und schnell erfolgen. Alle Funkti-
onen hierzu sind auf der Steuerungsoberflache vereint.
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Messkanale / Messverfahren

Das B 20K ist standardmalig vorinstalliert fir 5 Mess-
kanéle Strom [l], Spannung [V], Weg [mm], Kraft [N] und
einen weiteren Messkanal. Die bendtigten Sensoriken
fur die Messwerterfassung von Strom und Spannung
sind standardmalf3ig im B 20K-System installiert. Sen-
soriken fir Weg und Kraft sind optional erweiterbar.

Strom [I] und Spannung [V] (Standard)

Fur die notwendige Energie beim Schweilprozess wer-
den die Ist-Werte Strom und Spannung erfasst. Alle
dazu gehdrigen Aufnehmer sind standardmaflig im
B 20K-System integriert. Zur Strommessung wird ein
Sensor im Sekundarkreis des Trafos benutzt. Die Span-
nungsmessung erfolgt an den Elektroden.

Kraft [N] (Sensorik optional)

Die Kraftmessung dient zur Messung der Elektro-
denkraft. Hierdurch kann die Elektrodenkraft einfach,
schnell und reproduzierbar eingestellt werden. Abwei-
chungen, Anderungen und Schwankungen im SchweiR-
prozess werden erfasst und Uberwacht.

Wegmessung (Nachsetzweg, Sensorik optional)
Die Nachsetzwegmessung ermoglicht, Wegéande-
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b Meni A Hauptansicht == Einstellen

Auswahl Messkanale

rungen vor, wahrend und am Ende des Schweil3pro-
zesses im Mikrometerbereich zu erfassen und zu
Uberwachen. Neben den klassischen Messwerten wie
Strom und Spannung kann der Weg in direkten Zusam-
menhang mit der Schweillqualitat gebracht werden.

Weiterer Messkanal (Sensorik optional)

Zusatzlich ist ein weiterer Messkanal vorinstalliert,
mit dem Messwerte von einem analogen Sensor (Aus-
gangspannung -10V bis +10V) erfasst werden kdnnen
- beispielsweise fir Temperaturmessungen mittels Py-
rometer, Thermospannungen oder Ahnliches fiir Erwar-
mungsprozesse.

Alle Messwerte jedes Messkanals erlauben, einen pro-
zesssicheren Schweillprozess zu gewahrleisten. Alle
Messwerte kdnnen standardmafig Uberwacht, als Re-
gelgrofie verwendet und als Schlechtteilidentifikation
(n.i.O.-Teil) genutzt werden. FehlschweiRungen lassen
sich somit vermeiden und eine sehr hohe Gutteil-Pro-
duktion wird gewabhrleistet.
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Messkurven ausgewéhlter Messkanale
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B 20K

Schweil3system im Detail

Steuerungs- und Regelungsmodi

Profilregelung nach individuell program-
miertem Schweil3profil

Das erstellte Schweilprofil dient als Sollwertkurve. Das
Schweilprofil kann nach dem Stromverlauf [A] oder
nach dem Leistungsverlauf [P] vorgegeben werden.

Referenzkurvenregelung durch Masterkurve
nach Referenzschweil3ung

Die Sollwertkurve dieser Regelung kann einfach und
schnell durch die Erstellung einer Masterkurve aus
einer ReferenzschweiRung einer Gut-SchweilRung er-
folgen. Hierbei kann ausgewahlt werden, ob nach der
Messkurve des Stromverlaufes [A] oder des Leistungs-
verlaufes [P] der Referenzschweiflsung geregelt wird.

ot 5 ez S 10616
m /0

Ubersicht Messwerte

[pr1ax- Rautenprofi

T

Handarveitsplatz

2\ B e

b Meni A Hauptansicht 25 Einstellen

A\ Meldungen NC & oo

Online-Parameter-Schnellverstellung fur Schweiprofil

Booster Funktion fir extrem schnellen
Stromanstieg

Die Booster-Funktion ermoglicht einen extrem harten
und schnellen Stromanstieg (Upslope) zur Anfangszeit
der Schweildung. Bei dicken Materialen, Werkstoffen
mit geringem Widerstand und/oder Létanwendungen
(z. B. Cubmm mit 10 mm x 10 mm Kontakt) kann diese
Funktion verwendet werden, um lange Erwarmungs-
zeiten und Verluste durch Stoff- und Ubergangswider-
stande der Flgestelle zu verklrzen.
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A\ Meldungen NC & oo

Referenzkurve mit Grenzwerten

Online-Parameter-Schnellverstellung fir
Schweil3profil

Diese Steuerungsfunktion dient dazu, beispielsweise
Korrekturen der Schweilsparameter im Automatikbe-
trieb schnell und unkompliziert vorzunehmen. Dies er-
folgt durch eine komfortable und einfache Steuerungs-
funktion, die im malRgeschneiderten Bedienfeld der
B 20K integriert ist. Diese Funktionalitat erfolgt online
ohne Anlagenstopp, Programmladen etc. Hierdurch
kann der richtige Schweilparametersatz im automati-
sierten Betrieb schnell und komfortabel ermittelt und
die Einstellzeiten drastisch reduziert werden.
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NC @ &) oo

Booster Funktion einer SchweiRung (mit und ohne Booster)




Stepperfunktion zur automatischen Strom-
und Leistungskorrektur

Mit der Stepperfunktion kann wahlweise eine schritt-
weise oder kontinuierliche Erhéhung des Strom- oder
Leistungswertes mit steigender Anzahl der Schwei-
Bungen erfolgen. Bei der schrittweisen Erhéhung er-
folgt die Erhéhung exakt nach einem definierten Para-
meterwert nach jeder einzelnen Schweildung. Bei der
kontinuierlichen Erhéhung erfolgt die Erhéhung Uber
einen Prozentwert Uber die gesamte Standzeit der
Elektrode. Mit dieser Steuerungsfunktion ist es mog-
lich, negativen Effekten wie z. B. Anderungen der Uber-
gangswiderstande durch Elektrodenverschlei® entge-
genzuwirken und eine konstant hohe Schweillqualitat
zu erhalten.
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Messwertanzeige (Trend)
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A Meldungen

Stepperfunktion

Messkanalabhangige Steuerung der Para-
meterwerte

Abhangig von weiteren Messwerten lassen sich die
Schweilsparameter / das Schweilprofil automatisch an-
passen und steuern. Zum Beispiel bei Gluhanwendungen
kédnnen mit einem integriertem Temperaturmesssystem
(weiterer Messkanal) abhangig den Vorbedingungen
durch Temperatur der Anfangswert der Leistung auto-
matisch angepasst oder die Zeitdauer bis zum Erreichen
der Zieltemperatur automatisch gesteuert werden. Uber
die Steuerungsfunktionalitaten kann jedem Messwertsi-
gnal eine Aktion zugeordnet werden, mit dem ein Ein-
griff in den SchweilRablauf erfolgen kann. Beispielswei-
se kann die bei integrierter Nachsetzwegmessung eine
automatische Strom- oder Leistungsabschaltung bei
Erreichen eines Messwertes erfolgen.

Die beschriebenen Regelungs- und Steuerungsmodi erlauben, stets den optimalen Modus fir
die SchweilRaufgabe auszuwéahlen und dienen zur Vermeidung von Fehlschweil3ungen.



B 20K

Schweil3system im Detail

Prozessuberwachung

Zur Prozessuberwachung stellt die B 20K verschiedene
Funktionalitdten und Moglichkeiten zur Verfligung. Fur
jeden der 5 Messkanale kann die gesamte Messkurve
und einzelne Messwerte daraus Uberwacht und fir ver-
schiedene Aktionen/Reaktionen verwendet werden.
Fehlerhafte n.i.0. SchweilRungen lassen sich somit
sicher identifizieren.

Universelle Prozessliberwachung mittels
Hullkurve

Uber die gesamte Messwertkurve einer Referenz-
schweillung (Gutteil) wird automatisch ein Toleranz-
band generiert. Die Hohe des Toleranzbandes (+-)
kann frei definiert werden. Jede Messwertkurve ei-
ner weiteren Schweillung wird auf die Einhaltung
des definierten Toleranzbandes Uberwacht. Uber die
Steuerungsfunktionalitdten lasst sich die Hullkurven-
Uberwachung noch weiter anpassen. Hierbei kdnnen
beispielsweise nur Teilabschnitte oder Bereiche aus
der/den Messwertkurve(n) ausgewahlt und einzelne To-
leranzbander definiert werden.
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Prozessiliberwachung von Messwerten

StandardmaRig wird zu jeder Messkurve einer Schwei-
Bung ein einzelner Messwert als Mittelwert erstellt. Fur
die Uberwachung dieses einzelnen Messwertes stellt
die B 20K weitere Features zur Verfligung, die schnell
und einfach angepasst werden konnen. Hierbei ist
es moglich, absolute Grenzen (Min./Max.) und Warn-
grenzen zu definieren. Jeder Messwert einer weiteren
Schweilung wird auf die Einhaltung der definierten
Grenzen Uberwacht.

Die beschriebenen Funktionalitdten der Prozesslber-
wachung erlauben, den Schweiliprozess zu Uberwa-
chen, Rickschlisse auf die Flgequalitat zu treffen, Er-
gebnisse als RegelgréRe zu verwenden und/oder Uber
den Vergleich mit dem vorab erzeugten Referenzteil,
Fehlschweildungen zu erkennen. Hierdurch lassen sich
die Anzahl der manuellen Prifintervalle drastisch redu-
zieren. Schweifsungen, bei denen das Erreichen von de-
finierten Grenzen erfolgt, konnen als fehlerhafte ,n.i.0"-
Teile identifiziert werden. Bei Erreichen/Uberschreiten/
Unterschreiten eines Grenzwertes wird das Bauteil als
Schlechtteil erkannt. Die Identifikation kann fir verschie-
dene Aktionen genutzt werden wie z. B.: Warnung, An-
lagenstopp, Gut-/Schlechtteilaussortierung am Ende der
Maschine (optional).
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Grenzwerttberwachung von Messwertkurven
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Grenzwertiberwachung von Messwerten (Trend)



Datenexport

Die B 20K bietet eine Vernetzungsmaoglichkeit mit Daten-
Ubertragung Uber eine OPC-UA Schnittstelle. Standard-
malRig erfolgt eine Online-Datenerfassung der Ergeb-
nisse jeder aktivierten Prozesstuberwachungsfunktion
und jedes aktiven Messkanals mit Protokollierung und
Zuordnung mit weiteren Informationen zur Verfolgbar-
keit auf Teileebene.

Automatische Speicherung von Daten eines
geschweil3ten Bauteils

Folgende Werte werden nach jeder SchweilRung gespei-
chert und standardmaRig exportiert:
— Teilezahler
— Uhrzeit und Datum
— Teile Status (aus Prozessiberwachung,
z. B. Schlechtteil, Warnung)
— Messwert (Kennwert der Messkurve, z. B. Mittelwert)

Back-up

Eine automatische Datensicherung (Back-up) aller Ein-
stellwerte wie Schweilsprofile, Regelungsfunktionen
und Uberwachungsfunktionen ist softwareseitig ent-
halten.

Kihlsystem

Am Kihlsystem werden Zustande, Durchflussmengen in
Zu- und Ableitung permanent Uberwacht. Diese sind mit
der B 20K verknipft. Anderungen eines Zustandes im
Kihlsystem werden dadurch sofort erfasst und an die
B 20K kommuniziert. Eine Fehlerdiagnose kann somit
schnell und komfortabel erfolgen, da diese Information
Kihlsystem i.0. oder n.i.O mit dieser Steuerungsfunkti-
onalitat vorhanden ist. Negative Auswirkungen auf den
Schweildprozess durch die Kihlung werden abgefangen.

Erweiterbarkeit

Erweiterbar mit folgenden Prozessmodulen:
— Kontaktschweilgerate

— Taktelektrode

— Elektrodenrad fur AgC

Remote Service /
Fernwartung

Im Bedarfsfall steht Ihnen unser Service- und Exper-
tenteam via Remote Service zur Verfligung. Im Rahmen
des Bihler Remote Service gewahrt der Kunde Bihler
den temporaren Netzwerkzugriff auf die B 20K, um St6-
rungen oder Fehleranalysen schnell und sicher aus der
Ferne diagnostizieren und ggf. beheben zu kénnen. Der
Remote Service beinhaltet alle aktuellen IT-Sicherheits-
konzepte in Bezug auf Sicherheit der Verbindung, Auf-
bau und Dauer der Verbindung, Datenaustausch sowie
Zugriff und Unterstitzung durch Dritte.



B 20K

Services

Dienstleistungsportfolio Schweildtechnik

Profitieren Sie von unserer breiten Palette an mafRgeschneiderten Serviceleistungen:
von praxisnahen SchweilRschulungen Uber Dienstleistungen unseres Schweil3labors
und der Abteilung Werkstofftechnik, Musterteilproduktion, Konstruktionsberatung,
Gerateentwicklung bis hin zu schnellem Teleservice und zuverldssigem Support bei
Ihnen vor Ort.
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B 20K

Technische Daten

Trafotypen

Schweil3frequenzen (Trafotyp)

Netzspannungsbereich Drehstrom

Anzahl Schweil3programme

Regelverfahren

Stepperfunktion bei Steuerungs-/
Regelungsmodi

Messsignaleingange (1) - (5)

Versorgungsspannung U1

max. Leistung Smax

Nennleistung SN 33

SchweilRstrombereich 12

SchweilRspannung U2N

Schnittstellen

Digitale Eingange / Ausgange

Kihlwasser

Schutzart

Maximale Anzahl Schweil3positionen

Maximale Anzahl Servoachsen

70 kVA, 130 kVA, 170 kVA, 220 kVA

10 kHz — 20 kHz (70 kVA), 1 kHz - 5 kHz (130 kVA, 170 kVA, 220 kVA)

230V -480 V fur Trafo mit 70 kVA und 130 kVA
400 V - 480V fur Trafo 170 kVA und 220 kVA, 50/60 Hz

Unbegrenzte Anzahl pro gespeichertem Werkzeug-Parametersatz

Stromprofilregelung, Leistungsprofilregelung, Effektivwertregelung,
Konstantstromregelung (KSR), Masterkurve fir Strom, Masterkure fir
Leistung

Ohne Regelung, Stromprofilregelung, Leistungsprofilregelung

(1) Strom, (2) Spannung, (3) Kraft, (4) Weg,
(5) weiterer Messkanal (-10 V- +10V)

siehe oben

250 kVA bei 400 V

Max: 230 kVA bei 50 % ED /400 V
Trafotypabhangig

100 A—40.000 A bei 6 % ED

7V -14V DC (Trafotypabhéngig)

Ethernet fir OPC-UA und Fernwartung, USB

24V DC, Drehgeber (z. B. Presse)

8 1/min — 35 I/min bei 25°C (Trafotypabhéangig)

P54

18

(Anderungen vorbehalten 09/23)




Otto Bihler Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
Lechbrucker Str. 15

87642 Halblech

DEUTSCHLAND

Tel.: +49(0)8368/18-0

Fax: +49(0)8368/18-105

info@bihler.de

www.bihler.de




