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Control de soldadura de alto
rendimiento para procesos
de soldadura por resistencia
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B 20K

Caracteristicas

Frecuencias de proceso hasta 20.000 Hz

Las mayores frecuencias de proceso permiten, a diferencia de frecuencias de proceso de baja
frecuencia, posibilidades de actuacion alin mayores, que permiten aplicar de forma dosificada
y puntual la energia necesaria para el proceso de soldadura. De esta forma se logra una calidad
superior y una mayor gama de aplicacion en los trabajos de soldadura.

100% seguridad contra oscilaciones de la red eléctrica

El médulo de alimentacion activo instalado de serie para la alimentacién de corriente ofrece se-
guridad ante oscilaciones en la red eléctrica. El médulo de alimentacidn activo proporciona una
tensién de alimentacién propia para el convertidor, independientemente de la tensién de la red
eléctrica. De esta forma, la alimentacién del convertidor no depende de caidas u oscilaciones
de tensién de la red eléctrica y garantiza una seguridad de proceso muy alta.

Maxima transparencia del proceso

Cuatro canales de medicion preinstalados de serie para registrar valores de medicién durante
el proceso de soldadura se encuentran integrados en el B 20K. Las curvas y valores de medi-
cion pueden utilizarse para funciones de regulacion, monitorizacion del proceso y diagnéstico,
ofreciendo asi todas las posibilidades para disefar el proceso de soldadura de forma seguray
transparente.

Rapido acceso al perfil de soldadura durante la produccion

Automatico con funcién secuencial, mediante el cual el perfil de soldadura varia al alcanzarse
una cantidad determinada de soldaduras o por variables del proceso. Manual mediante ajuste
rapido de parametros en linea. En ambos casos no se produce una parada de la maquina y los
parametros de soldadura pueden calcularse, adaptarse y optimizarse rapidamente.

Control de servoejes

Junto a las funciones de proceso, medicion y monitorizacién, el sistema B 20K permite ejecutar
sin problemas movimientos servocontrolados para aplicaciones de soldadura. Las secuencias
de movimiento de la herramienta de soldadura se adaptan al proceso de soldadura y son con-
troladas por el controlador de soldadura. Pueden integrarse en cualquier sistema de produccién
existente.

B 20K

Campo de aplicaciones

Desde microsoldadura hasta macrosoldadura

Didmetro de alambre 0,02 mm

Didmetro de alambre 8 mm

Todos los procesos de soldadura por resistencia ...

Soldadura a tope a presién

Soldadura por protuberancias

Soldadura por contacto

Soldadura de grafito de plata (AgC)
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Soldadura por resistencia

Compactacion de hilo multiple

Incandescencia

Soldadura por aplastamiento

... con un control de soldadura.
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Sistema de soldadura de un vistazo

Eficiencia energética

Gracias al médulo de alimentacién activo para la
tension de soldadura se reduce la carga de la red
hasta un 50%, al aplicarse la energia necesaria
de un buffer con sobreelevacion de tension.

Control y monitorizacién

A cada canal de medicién pueden asignarse
limites y/o funciones de control y monitorizacion
para garantizar un éptimo control del proceso.

Integracién universal de servoejes

Posibilidad de equipamiento con servoejes
para movimientos de la herramienta de solda-
dura. De esta forma pueden programarse los
movimientos para el proceso de soldadura de
forma independiente, flexible y éptima.

Optimo registro de datos de proceso

Para corriente, tension, recorrido, fuerza y un
canal de medicién adicional para el control
del proceso y la evaluacién de los procesos
durante la soldadura.

Transferencia de datos de soldadura

Posibilidad de conexién en red a través de una
interfaz OPC-UA para la transferencia de datos
en linea de valores de medicién, funcién de
monitorizacién del proceso y registro de proto-
colos a nivel de pieza.

Optima regulacién del proceso

Posibilidad de seleccion de diferentes modos de
regulacion para corriente o potencia en funcion de un
perfil de soldadura creado individualmente o segun
soldadura de referencia como curva maestra para
una éptima seguridad de proceso en la soldadura.

Posibilidades ilimitadas para la tarea de soldadura

te LA

Cada seccién de perfil puede programarse individual-
mente con los valores de corriente o potencia, tiempo
y frecuencia. De esta forma existen posibilidades de
ejecucion ilimitadas de la tarea de soldadura.

Tecnologia de alta frecuencia de 20.000 Hz

Con la tecnologia de alta frecuencia se alcanza un
control alin mas dindmico y preciso, en compa-
racién con tecnologias de baja frecuencia, para

alcanzar asi mejores resultados de soldadura.

Mejora en la regulacién

Las rutinas de regulaciéon altamente dinamicas
para la regulacidén de corriente y potencia per-
miten en el sistema B 20K mejores propiedades
de regulacion en comparacion con los modelos
anteriores B 1000 y B 5000.

Independiente de las oscilaciones de la red eléctrica

El mdédulo de alimentacion activo genera una tension
de soldadura interna regulada independientemente
para garantizar un funcionamiento seguro.

Comunicacion entre el sistema de
refrigeracion y B 20K

B 20K registra los estados del sistema de refrigeraci-
on. De esta forma se garantiza un proceso éptimo.
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Variantes

Variante 1: B 20K stand-alone

Auténomo con manejo mediante pantalla tactil vy
teclado en el armario de mando. Se incluyen de serie
2 posiciones de soldadura. Las ampliaciones hasta un
maximo de 8 posiciones de soldadura se realizan me-
diante armarios adicionales. Esta version es compati-
ble con los sistemas de control de soldadura B 1000
y B 5000. Las funciones de entrada y salida pueden
realizarse sin programacién. La gama de aplicaciones
de la versién autdbnoma abarca desde la integracion
en instalaciones de produccién y fabricacién hasta la
sustitucion de los sistemas de control de soldadura
B 1000y B 5000.

Variante 2: B 20K-NC

Auténomo con servocontroles para herramientas de
soldadura. Integrable en una maquina o sistema de fa-
bricacidén ya existente. Para ello, el sistema B 20K se
equipa con armarios de ejes adicionales. Aplicacion
para la integracién de tareas de soldadura en el cam-
po de técnicas compuestas sucesivas. De esta forma
pueden integrarse movimientos de la herramienta de
soldadura independientemente de la carrera de pren-
sa rigida. Ello permite alcanzar tiempos de proceso
mas rapidos, ningdn comportamiento de rebote por
parte de la columna de prensa, un menor desgaste de
los electrodos y una integracién mas sencilla en com-
paracion con procedimientos convencionales.

Variante 3: B 20K plugin en VC 1

Todo en uno. Integrable en una méquina o sistema de fa-
bricacion ya existente con control VariControl VC 1. B 20K
plugin combina el control de soldadura, el control de
magquina y proceso con plena funcionalidad de B 20K
y VariControl VC 1. Las funciones de ambas platafor-
mas de control pueden vincularse bidireccionalmente
e intercambiarse, asi como integrarse en un control.
Todos los elementos que usted necesita para crear
una solucién de fabricacién completamente automa-
tizada con produccién se encuentran integrados para
las dreas de soldadura, fabricacion y montaje.

2 posiciones de

soldadura

2 posiciones de

soldadura

VC1

+2 posiciones de
soldadura

Ejes CN

Ejes CN

+2 posiciones de
soldadura

+2 posiciones de
soldadura
(max. 8)

+2 posiciones de
soldadura
(max. 8)

+2 posiciones de
soldadura

1 convertidor para todos los tamanos de

transformador
70 kVA hasta 220 kVA

Sin modificacion
Sin sustitucion
Hardware basico universal
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Detalles del sistema de soldadura

Perfil de Soldadura

El sencillo guiado mediante mendus, los campos de se-
leccion y visualizaciones gréaficas preconfigurados per-
miten crear y adaptar perfiles de soldadura de forma
rapida y sencilla.

Para cada herramienta/tarea de soldadura pueden utili-
zarse un numero ilimitado de perfiles de soldadura dife-
rentes. La asignacién del perfil de soldadura correspon-
diente se realiza a través de las funciones de control del
B 20K. Si se realizan soldaduras multiples con una esta-
cién de soldadura, existen diferentes condiciones marco
para cada soldadura (p. ej. diferentes temperaturas ini-
ciales). Para cada condicién marco puede seleccionarse
un perfil de soldadura independiente.
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Resumen de los perfiles de soldadura

Cada perfil de soldadura puede configurarse hasta con
32 secciones de perfil Cada seccion de perfil puede
programarse individualmente con los pardmetros de se-
leccién de corriente o potencia, tiempo y frecuencia. De
esta forma, las opciones de configuracién del proceso
de soldadura / de aplicacion de la tarea de soldadura y /
6ptima adaptacion de la misma resultan ilimitadas.

Las funciones de visualizacién del B 20K (curva) permi-
ten relacionar directamente las informaciones del perfil
de soldadura y los resultados de todos los valores de
medicion del proceso registrados. Ello permite adaptar
y optimizar los pardmetros de soldadura de forma rapida
y sencilla. Para ello, todas las funciones se encuentran
agrupadas en el entorno de control.

Perfil de soldadura con 2 secciones y diferentes frecuencias

Canales de Mediciéon

B 20K esta equipado de serie con 5 canales de medici-
on Corriente [l], Tension [V], Recorrido [mm], Fuerza [N]
y un canal de medicién adicional. Los sensores necesa-
rios para el registro de valores de medicién de corriente
y tension se encuentran integrados de serie en el siste-
ma B 20K. El sistema puede ampliarse opcionalmente
con sensores para recorrido y fuerza.

Corriente [I] y tensién [V] (estandar)

Los valores actuales de corriente y tensién se registran
para la energia necesaria para el proceso de soldadura.
Todos los sensores se encuentran integrados de se-
rie en el sistema B 20K. Para la medicién de corriente
se emplean un sensore en el circuito secundario del
transformador. La medicion de tension se realiza en los
electrodos.

Fuerza [N] (sensor opcional)

La medicién de la fuerza se realiza para medir la fuerza
del electrodo. Asi se puede ajustar de forma sencilla,
rapida y reproducible la fuerza del electrodo. Se regis-
tran y monitorizan las desviaciones, modificaciones y
oscilaciones que se producen en el proceso de solda-
dura.

Medicion del recorrido (recorrido de reajuste, sensor
opcional)

La medicién del recorrido de reajuste permite registrar
y monitorizar modificaciones en el recorrido durante y
al final del proceso de soldadura a nivel micrométrico.
Junto alos valores de medicién clasicos, como corrien-
te y tensién, puede relacionarse directamente el recor-
rido con la calidad de soldadura.

Canal de medicion adicional (sensor opcional)
Adicionalmente se encuentra preinstalado un canal de
medicién adicional a través del cual pueden registrarse
valores de medicién de un sensor analégico (tension de
salida-10 V- +10V) - por ejemplo para mediciones de
temperatura mediante pirometro, tensiones térmicas o
similares para procesos de calentamiento.

Todos los valores de mediciéon de cada canal de me-
dicion permiten garantizar un proceso de soldadura
seguro. Todos los valores de medicién pueden moni-
torizarse de forma estandar, utilizarse como magnitud
reguladora y como identificacién de piezas defectuo-
sas (pieza no ok). Ello permite evitar soldaduras defec-
tuosas y garantizar una produccion muy alta de piezas
correctas.

LR iy

Seleccién de canales de medicién

Curvas de medicién de canales de medicion seleccionados
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B 20K

Nuevos estandares en la tecnologia
de prensas y mecanizado progresivo
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Detalles del sistema de soldadura

Modos de control y regulacién

Regulacién de perfil segun perfil de solda-
dura programado individualmente

El perfil de soldadura creado se emplea como curva
de valor nominal. El perfil de soldadura puede prede-
terminarse en base al desarrollo de corriente [A] o el
desarrollo de potencia [P].

Regulacién de curva de referencia mediante
curva maestra segun soldadura de referencia

La curva de valor nominal de esta regulacién puede rea-
lizarse de forma rapida y sencilla a través de la creaciéon
de una curva maestra a partir de la soldadura de refe-
rencia de una soldadura correcta. Aqui puede indicarse
sidebe regularse segun la curva de medicién del desar-
rollo de corriente [A] o segun el desarrollo de potencia
[P] de la soldadura de referencia.
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Seleccién de canales de medicién

Ajuste rapido de parametros en linea en el
modo automatico

Esta funcién de control permite realizar de forma répi-
da y sencilla p. ej. correcciones de los parametros de
soldadura en el modo automatico. Ello se realiza medi-
ante una funcién de control cobmoda y sencilla integra-
da en el panel de control del B 20K disefiado a medida.
Esta funcionalidad se realiza en linea sin parada de la
instalacién ni carga de programa, etc. De esta forma
puede calcularse de forma rapida y sencilla el juego de
parametros de soldadura correcto en el modo automa-
tico y reducirse drasticamente los tiempos de ajuste.

Ajuste répido de pardmetros en linea para el perfil de soldadura

Funcién Booster para un aumento extrema-
damente rapido de la corriente

La funcién booster permite una subida de corriente ex-
tremadamente fuerte y répida (upslope) en el momento
de inicio de la soldadura. Para materiales gruesos, mate-
riales con baja resistencia y/o aplicaciones de soldadura
fuerte (por ejemplo, Cu 5 mm con contacto de 10 mm
x 10 mm) esta funcién puede utilizarse para acortar los
largos tiempos de calentamiento y las pérdidas debidas
a las resistencias de tejido y transicién de la unién.

Funciéon booster de una soldadura

Funcién secuencial para la correccién au-
tomatica de corriente y potencia

La funcién secuencial permite aumentar de forma gra-
dual o continua el valor de corriente o potencia a me-
dida que aumentan las soldaduras. En el incremento
gradual, éste se produce de forma exacta tras un valor
de parametro definido después de cada soldadura indi-
vidual. En el incremento continuo, el incremento se rea-
liza a través de un valor de pardmetro a lo largo de toda
la vida util del electrodo. Esta funcién permite contrar-
restar los efectos negativos, como p. ej. variaciones en
las resistencias de contacto por desgaste del electrodo
y alcanzar una alta calidad de soldadura constante.
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Registro de valores de medicion
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Funciéon progresiva

Control de los valores de pardmetros en fun-
cién del canal de medicion

En funciéon de los valores de medicion pueden adaptar-
se y controlarse automaticamente los pardmetros / el
perfil de soldadura. Para aplicaciones de incandescen-
cia puede adaptarse automaticamente, con un sistema
de mediciéon de temperatura integrado (canal de me-
dicién adicional), en funcion de las condiciones marco
por latemperatura, el valor inicial o controlarse automa-
ticamente la duracién hasta alcanzarse la temperatura
de destino.A través de las funcionalidades de control
puede asignarse una accién a cada sefal de valor de
medicién, que permite intervenir en el registro de para-
metros de soldadura / perfil de soldadura. Por ejemplo,
para una medicién del recorrido de reajuste integrada
puede realizarse una desconexién automatica de corri-
ente o potencia al alcanzarse un determinado valor de
medicién.

Los modos de regulacién y control descritos permiten seleccionar siempre el modo 6ptimo
para la tarea de soldadura, evitando soldaduras defectuosas.
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Detalles del sistema de soldadura

Monitorizacidn del proceso

El sistema B 20K dispone de diversas funcionalidades
y posibilidades para la monitorizacién del proceso. Para
cada uno de los 5 canales de medicién puede monitori-
zarse la curva de medicién completa y cada valor de me-
dicion y emplearse para diversas acciones/reacciones.
De este modo pueden identificarse con mayor seguri-
dad las soldaduras defectuosas.

Monitorizacién universal del proceso medi-
ante curva envolvente

En toda la curva de valores de medicién de una solda-
dura de referencia (pieza correcta) se genera automati-
camente un margen de tolerancia. La altura del margen
de tolerancia (+-) puede definirse libremente. El sistema
se encarga de supervisar que la curva de valores de me-
dicion de una soldadura adicional se mantenga dentro
del margen de tolerancia definido. A través de las funcio-
nalidades de control puede adaptarse adicionalmente la
monitorizacién de la curva envolvente. Pueden seleccio-
narse por ejemplo Unicamente areas parciales o areas
de la/las curva(s) de valores de medicién y definirse mar-
genes de tolerancia individuales.
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Monitorizacién de curva envolvente

Monitorizacién del proceso de valores de
medicién

Por defecto se crea un valor de medicion individual
como valor medio para cada curva de medicién de una
soldadura. Para la monitorizacién de cada valor de medi-
cion individual, el sistema B 20K ofrece funcionalidades
adicionales que pueden adaptarse de forma rapida y
sencilla. Se pueden definir limites absolutos (min./max.)
y limites de aviso. El sistema se encarga de supervisar
que cada valor de medicién de una soldadura adicional
se mantenga dentro de los limites establecidos.

Las funcionalidades descritas de la monitorizacién del
proceso permiten monitorizar el proceso de soldadura,
evaluar la calidad de ensamblaje, emplear resultados
como magnitudes reguladoras y/o detectar soldaduras
defectuosas mediante comparaciéon con una pieza de
referencia previamente producida. De esta forma pu-
ede reducirse drasticamente el nimero de intervalos de
comprobacion manuales. Las soldaduras en las que se
detecta la superacién de los limites establecidos pue-
den identificarse como piezas defectuosas ,no ok”. Al
alcanzarse / rebasarse por defecto / rebasarse por exce-
so un valor limite se identifica la pieza como defectuosa.
Esta identificacién puede utilizarse para diversas ac-
ciones, como p. ej.: advertencia, parada de instalacion,
clasificacion de piezas correctas/defectuosas al final de
la méquina (opcional).
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Entrada de monitorizaciéon del proceso

Exportacién de datos

B 20K ofrece la posibilidad de conexién en red con trans-
ferencia de datos a través de una interfaz OPC-UA. Por
defecto, el registro de datos en linea de los resultados
de cada funcién de monitorizacion de proceso activada 'y
de cada canal de medicion activado se realiza con regis-
tro de protocolo y asignacién con informacién adicional
sobre la trazabilidad a nivel de pieza.

Almacenamiento automatico de datos de
una pieza soldada

Los siguientes valores se guardan tras cada soldadura y
se exportan por defecto:

Contador de piezas

Fechay hora

Estado de pieza (de la monitorizaciéon del proceso,

p. ej. pieza defectuosa, advertencia, ...)

Valor de medicién (valor caracteristico de la curva de
medicién, por ejemplo, valor medio)

Backup

El software incluye una copia de seguridad automatica
(backup) de todos los valores de ajuste, como perfiles
de soldadura, funciones de regulacién y funciones de
monitorizacion.

Refrigeracion

En el sistema de refrigeracion se monitorizan perma-
nentemente estados, caudales/flujos en el conducto
de entrada y salida en el grupo de refrigeracién (serie
Sigma), asf como en los transformadores. Estos estan
enlazados con el sistema B 20K. Las variaciones de un
estado en el sistema de refrigeracion se detectan in-
mediatamente y comunican al sistema B 20K. De esta
forma puede realizarse de forma rapida y comoda un
diagndstico de errores, ya que esta informacién (siste-
ma de refrigeracién ok o no ok) se encuentra disponible
con esta funcionalidad del control. Se interceptan los
efectos negativos de la refrigeraciéon sobre el proceso
de soldadura.

Capacidad de ampliacion
con modulos de proceso

— Equipos de soldadura por contacto
— Electrodo de ciclo
— Rueda de electrodo para AgC

Servicio a distancia / Mantenimiento a
distancia

Si es necesario, nuestro servicio y equipo de expertos
estd a sudisposicién através del Servicio Remoto. Como
parte del Servicio Remoto de Bihler, el cliente concede
a Bihler acceso temporal a la red de la B 20K para poder
diagnosticar de forma rapida y segura y, en caso nece-
sario, rectificar fallos o andlisis de errores a distancia. El
Servicio Remoto incluye todos los conceptos actuales
de seguridad informética en relacién con la seguridad
de la conexioén, el establecimiento y la duracién de la co-
nexion, el intercambio de datos, asi como el acceso vy la
asistencia por parte de terceros.
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Sistema de soldadura

Cartera de prestaciones de la técnica de
soldadura

Beneficiese de nuestra amplia gama de servicios disefados a medida: desde cursos
practicos de formacion en soldadura, servicios de nuestro laboratorio de soldadura y
del departamento de técnica de materiales, produccién de muestras, asesoramiento
de construccién, desarrollo de dispositivos, hasta una rapida teleasistencia y asistencia
fiable in situ.

)

Teleasistencia Asistencia in situ

B 20K

Datos técnicos

Tipos de transformador

70 kVA, 130 kVA, 170 kVA, 220 kVA

Frecuencias de soldadura

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

Gama de tensiones de red
Corriente trifasica

230V —480 V para transformador con 70 kVA y 130 kVA
400 V - 480 V para transformador 170 kVA y 220 kVA, 50/60 Hz

Numero de programas de soldadura

Numero ilimitado por conjunto de parametros de herramienta almacenados

Procedimiento de regulacion

Regulacién del perfil de corriente, regulacién del perfil de potencia,
control de corriente constante, curva de referencia para corriente, curva de
referencia para potencia

Funcién progresiva en modos
de control/regulacién

Sin regulacién, regulacion de perfil de corriente, regulacion de perfil de
potencia

Entradas de senal de medicién
(1) - (5

(1) corriente, (2) tension, (3) fuerza, (4) recorrido, (5) canal de mediciéon
adicional (-10 V- +10V)

(5)
Tension de alimentacion U1

Ver arriba

Potencia max. Smax

250 kVA con 400 V

Potencia nominal SN 33

Méx: 230 kVA con 50 % ED /400 V
segun tipo de transformador

Gama de corriente de soldadura 12

100 A -40.000 A con 6 % ED

Tension de soldadura U2N

7V -14V DC (segun tipo de transformador)

Interfaces, backup / intercambio
de datos

Ethernet para OPC UA y mantenimiento a distancia, USB

Entradas / salidas digitales

24V DC, codificador de giro (p.€j. prensa) ......

Agua de refrigeracién

8 I/min — 35 I/min a 25°C (segun tipo de transformador)

Tipo de proteccion

IP54

N.° maximo de posiciones de
soldadura

N.° maximo de servoejes

(sujeto a modificaciones 09/23)
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