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Competenza chiave di Bihler: saldatura



B 20K 
Caratteristiche

Dalle micro alle macrosaldature

Tutti i processi di saldatura a resistenza …

Saldatura testa a testa

Diametro filo 0,02 mm Diametro filo 10 mm

Brasatura a resistenza

Saldatura su bugne

Compattazione trefoli

Saldatura a contatto Saldatura in argentografite (AgC)

Ricottura Saldatura di giunzione

B 20K 
Campo d‘impiego

… con un unico sistema di gestione della saldatura.

Frequenze di processo fino a 20.000 Hz

Le elevate frequenze di processo assicurano una maggiore flessibilità di intervento rispetto 
alle basse frequenze, consentendo di dosare l’energia richiesta per il processo di saldatura e di 
applicarla in modo mirato. In questo modo si ottengono risultati qualitativi migliori e uno spettro 
di applicazioni più ampio per la saldatura.

100% protezione contro le fluttuazioni della rete

Il modulo attivo di alimentazione della rete installato di serie assicura una protezione efficace 
contro le fluttuazioni della rete. Tale modulo attivo fornisce la propria tensione di alimentazione 
per il convertitore, indipendentemente dalla tensione di rete. In questo modo, il convertitore 
viene alimentato indipendentemente dalle interruzioni e dalle fluttuazioni della rete, assicurando 
un’elevata sicurezza dei processi.

Massima trasparenza dei processi

Il sistema B 20K include cinque canali di misura preinstallati di serie per la registrazione dei 
valori durante il processo di saldatura. I valori di misurazione e le curve possono essere utilizzati 
per le funzioni di regolazione, monitoraggio del processo e di diagnosi e consentono di gestire 
le operazioni di saldatura in modo sicuro e trasparente.

Accesso rapido al profilo di saldatura durante la produzione 

Automatico con funzione passo-passo che consente di modificare il profilo di saldatura dopo un 
numero definito di cicli di saldatura. Manuale mediante un dispositivo di regolazione rapida dei 
parametri online. In entrambi i casi, si evita il fermo macchina e i parametri di saldatura possono 
essere definiti, modificati e ottimizzati in modo rapido.

Riscaldamento senza contatto mediante ricottura a induzione

Il sistema B 20K consente l’integrazione di un induttore (invece del trasformatore di saldatura). 
Grazie all’induttore è possibile riscaldare senza contatto acciai e metalli non ferrosi.

Azionamento dei servoassi 

Accanto alle funzioni di processo, misurazione e monitoraggio, il sistema B 20K consente di 
impostare facilmente i movimenti servocontrollati per le applicazioni di saldatura. I movimenti 
degli utensili di saldatura avvengono quindi in modo indipendente, vengono controllati dal si-
stema di gestione della saldatura e possono essere integrati in qualsiasi sistema di produzione 
esistente.



  Regolazione ottimale del processo

Possibilità di scegliere diverse modalità di rego-
lazione per la corrente o la potenza, in base al 

profilo di saldatura impostato individualmente o 
secondo la saldatura di riferimento sotto forma 
di curva master per una sicurezza ottimale del 

processo di saldatura.

  Miglioramento della regolazione 

Le routine di regolazione estremamente dina-
miche assicurano proprietà di controllo della 
corrente e della potenza migliori da parte del 
sistema B 20K rispetto ai modelli precedenti 

B 1000 e B 5000.

Trasmissione dei dati relativi alle saldature 

Possibilità di collegamento in rete tramite 
interfaccia OPC-UA per la trasmissione online 
dei dati relativi ai valori delle misurazioni, alla 
funzione di monitoraggio del processo e la regis-
trazione a livello di pezzi.

Ricottura a induzione per il riscaldamento senza 
contatto integrabile nel sistema B 20K 

Al posto di un trasformatore di saldatura viene 
collegato un induttore. L’induttore consente il 
riscaldamento senza contatto di acciaio e metalli 
non ferrosi.

Efficienza energetica   

Grazie al modulo attivo di alimentazione per la 
tensione di saldatura, il carico della rete si riduce 
fino al 50%, poiché l’energia necessaria per la 
saldatura proviene da una fonte di alimentazione 
separata.

  Non risente delle fluttuazioni della rete 

Il modulo attivo di alimentazione produce una 
tensione di saldatura interna, regolata separata-

mente, per un funzionamento sicuro.

Integrazione dei servoassi secondo necessità

Possibilità di integrazione dei servoassi per i 
movimenti dell’utensile di saldatura. In questo 
modo è possibile regolare i movimenti in modo 
indipendente, flessibile e ottimale per il proces-
so di saldatura.

   Comunicazione tra il sistema di 
raffreddamento e B 20K

Lo stato del sistema di raffreddamento viene rileva-
to dal B 20K,  che assicura in tal modo l‘esecuzione 

ottimale dei processi. 

  Infinite applicazioni di saldatura

Per ciascuna sezione del profilo è possibile 
programmare individualmente i valori relativi 

alla corrente o alla potenza, al tempo e alla 
frequenza. Ciò consente di gestire in maniera 
pressoché assoluta le operazioni di saldatura.

Registrazione ottimale dei dati di processo

Per la corrente, la tensione, la corsa, la forza e 
un ulteriore canale di misura per la regolazione 
del processo di saldatura, il controllo del pro-
cesso e la valutazione delle fasi di saldatura.

Controllo e monitoraggio

Ciascun canale di misura può essere associato 
a valori limite e/o funzioni di controllo e moni-
toraggio per garantire il controllo ottimale del 
processo.

  Tecnologia ad alta frequenza 20.000 Hz

Con la tecnologia ad alta frequenza si ottiene una 
gestione ancora più dinamica e precisa della 

salda-tura rispetto alle tecnologie a basse 
frequenze, perrisultati di saldatura ancora migliori.

B 20K 
Il sistema di saldatura in breve



Variante 1: B 20K  

Stand-alone con azionamento tramite schermo touch-
screen e tastiera sul quadro comandi. La configurazio-
ne standard comprende 2 posizioni di saldatura. Medi-
ante moduli aggiuntivi sono possibili ampliamenti fino 
a 8 posizioni di saldatura. Questa versione è compati-
bile con il sistema di gestione della saldatura B 1000 e 
B 5000. Funzioni di ingresso e uscita disponibili senza 
necessità di programmazione. I possibili impieghi del-
la versione Stand-alone spaziano dall’integrazione ne-
gli impianti di produzione alla sostituzione dei sistemi 
di gestione della saldatura B 1000 e B 5000 esistenti.

Variante 2: B 20K-NC  

Stand-alone con azionamento servocontrollato per gli 
utensili di saldatura. Integrabile in un macchinario o in 
un sistema di produzione esistente. Il sistema B 20K 
viene ampliato con armadi assi aggiuntivi. Impiegato 
per l’integrazione delle operazioni di saldatura a passo 
combinato con una pressa. I movimenti dell’utensile 
di saldatura possono essere integrati indipendente-
mente dalla corsa rigida della pressa. In questo modo 
si ottengono processi più rapidi, si evitano rimbalzi del 
punzone della pressa, si riduce l’usura degli elettrodi 
e si facilita l’integrazione rispetto alle procedure tra-
dizionali..

Variante 3: B 20K-VC 1  

All in one. Integrabile in un macchinario o in un sistema 
di produzione esistente. La versione B 20K-VC 1 combi-
na il sistema di gestione della saldatura con il sistema 
di controllo per macchine e processi con tutte le fun-
zioni di B 20K e VariControl VC 1. Le funzioni delle due 
piattaforme di controllo possono essere collegate e 
scambiate bidirezionalmente, oppure essere utilizzate 
in combinazione come un unico sistema di comando. 
Per le operazioni di saldatura, produzione e montaggio 
sono integrati tutti gli elementi necessari per una solu-
zione produttiva totalmente automatizzata.

B 20K 
Varianti

1 Convertitore per tutte le dimensioni del trasformatore 
70 kVA – 220 kVA

Nessuna trasformazione
Nessuna sostituzione

Hardware universale di base

2 posizioni di 
saldatura

2 posizioni di 
saldatura

VC 1

+2 posizioni di 
saldatura

+ 
Assi CN

+ 
Assi CN

+2 posizioni di 
saldatura

+2 posizioni di 
saldatura
(max. 8)

+2 posizioni di 
saldatura
(max. 8)

+2 posizioni di 
saldatura



B 20K 
Il sistema di saldatura nel dettaglio

Grazie all’intuitiva guida a menu, ai campi di selezione 
preconfigurati e alle visualizzazioni grafiche, i profili di 
saldatura vengono realizzati e modificati in modo sem-
plice e rapido.

A seconda dell’utensile / dell’operazione di saldatura è 
possibile utilizzare fino a 25 profili di saldatura diversi. 
La scelta del relativo profilo di saldatura avviene tramite 
le funzioni di controllo del B 20K. Se vengono esegu-
ite diverse saldature su una sola stazione di lavoro, per 
ciascuna saldatura esistono diverse condizioni limite (ad 
esempio, diverse temperature di partenza). Per ciascuna 
condizione limite è possibile scegliere un profilo di sal-
datura separato.

Il sistema B 20K viene fornito di serie con 5 canali di 
misura preinstallati per la corrente [I], la tensione [V], la 
corsa [mm], la forza [N] e un canale di misura aggiunti-
vo. I sensori necessari per la rilevazione della corrente e 
della tensione sono installati di serie sul sistema B 20K. 
I sensori per la corsa e la forza sono opzionali.

Corrente [I] e tensione [V] (standard)
Per l‘energia necessaria per il processo di saldatura 
vengono rilevati i valori reali di corrente e tensione. Tut-
ti i relativi sensori sono integrati di serie nel sistema B 
20K. Per la misurazione della corrente vengono utilizzati 
i sensori del circuito secondario del trasformatore. La 
misurazione della tensione avviene tramite gli elettro-
di. Il sistema di controllo confronta il valore nominale e 
il valore reale e corregge automaticamente gli scosta-
menti.

Forza [N] (sensori opzionali)
La misurazione della forza serve per valutare la forza 
agli elettrodi. In questo modo è possibile impostare la 
forza agli elettrodi in modo semplice, rapido e ripro-
ducibile. Gli scostamenti, le variazioni e le fluttuazioni 
durante il processo di saldatura vengono rilevati e mo-
nitorati.

Profilo di saldatura con 4 sezioni e frequenze diversePanoramica dei programmi di saldatura Scelta dei canali di misura Curve dei valori misurati dai canali selezionati

Misurazione della corsa (corsa di deformazione, sen-
sori opzionali)
La misurazione della corsa di deformazione consente 
di rilevare e monitorare le variazioni della corsa prima, 
durante e al termine del processo di saldatura, con una 
precisione di micrometri. Accanto ai tradizionali valori 
di misurazione come corrente e tensione, la corsa può 
essere messa in relazione diretta con la qualità della 
saldatura.

Canale di misura aggiuntivo (sensori opzionali)
È inoltre preinstallato un ulteriore canale di misura con 
il quale è possibile rilevare i valori delle misurazioni di 
un sensore analogico (tensione d’uscita -10 V – +10 V), 
ad esempio per le misurazioni della temperatura medi-
ante pirometro, le tensioni termiche o simili, durante i 
processi di riscaldamento.
Tutte le misurazioni di ciascun canale consentono di 
garantire un processo di saldatura sicuro. Tutti i valori 
misurati possono essere monitorati di serie, essere uti-
lizzati come variabile controllata e per l’identificazione 
di pezzi non conformi. È così possibile prevenire errori 
di saldatura e assicurare un’elevata produzione di pezzi 
conformi.

Profilo di saldatura Canali di misura 

Per ciascun profilo di saldatura si possono impostare 
fino a 25 sezioni del profilo. Ciascuna sezione del profilo 
consente di programmare individualmente i valori rela-
tivi alla corrente o alla potenza, al tempo e alla frequen-
za mediante i parametri di selezione. In questo modo, 
le possibilità di definire le modalità di esecuzione del 
processo di saldatura / delle operazioni di saldatura e di 
adeguarle in maniera ottimale sono pressoché illimitate.

In virtù delle funzioni di visualizzazione del sistema  
B 20K è possibile mettere in relazione diretta le informa-
zioni relative al profilo di saldatura e i risultati di tutte le 
misurazioni del processo (curva) rilevate. È così possi-
bile adeguare e ottimizzare i parametri di saldatura in 
modo semplice e rapido. Tutte le funzioni sono integrate 
nell’interfaccia di comando. 



B 20K
Nuovi parametri di riferimento per
la tecnologia di produzione con presse 
e stampi a passo combinato



B 20K 
Il sistema di saldatura nel dettaglio

Regolazione del profilo secondo il profilo di 
saldatura programmato singolarmente

Il profilo di saldatura realizzato serve come curva di ri-
ferimento e può essere definito in base alla propagazi-
one di corrente [A] oppure secondo l’andamento della 
potenza [P].

Regolazione delle curve di riferimento medi-
ante la curva master ottenuta con una salda-
tura di riferimento

La curva di riferimento per la regolazione può esse-
re ottenuta in modo semplice e rapido attraverso 
l’elaborazione di una curva master ottenuta con una 
saldatura di riferimento conforme. In questo caso è 
possibile scegliere se la saldatura di riferimento deve 
essere regolata in base alla curva della misurazione del-
la propagazione di corrente [A] o dell’andamento della 
potenza [P].

Impostazione rapida dei parametri online in 
modalità automatica

Tale funzione consente, ad esempio, di apportare cor-
rezioni ai parametri di saldatura in modo semplice e 
rapido in modalità di funzionamento automatico. La 
regolazione avviene mediante una semplice e pratica 
funzione di controllo, integrata nel quadro comandi del 
sistema B 20K. La regolazione avviene online senza ar-
restare l’impianto, senza caricare programmi, ecc. In 
questo modo è possibile determinare la corretta serie 
di parametri per la saldatura in modalità automatica in 
maniera semplice e rapida, riducendo drasticamente i 
tempi di fermo.

Funzione passo passo per la correzione 
automatica di corrente e potenza  

Con la funzione passo passo è possibile impostare 
un incremento progressivo o continuo della corrente 
o della potenza con l’aumentare del numero di salda-
ture. Con l’aumento progressivo, l’incremento avviene 
secondo un parametro esattamente definito dopo cias-
cuna singola saldatura. Nel caso dell’incremento conti-
nuo, l’aumento avviene secondo un valore percentuale 
lungo l’intera vita d’esercizio dell’elettrodo. In virtù di 
tale funzione è possibile contrastare gli effetti negativi, 
ad esempio delle variazioni della resistenza di contatto 
dovute all’usura degli elettrodi e mantenere una qualità 
costante della saldatura. 

Gestione dei parametri correlata ai canali di 
misura

I parametri di saldatura / il profilo di saldatura possono 
essere regolati e gestiti in modo automatico in base ai 
valori delle misurazioni. Mediante le funzionalità di con-
trollo è possibile associare un‘azione a ciascun segnale 
relativo al valore della misurazione, con la quale è possi-
bile intervenire sulla serie di parametri di saldatura/sul 
profilo di saldatura. In caso di misurazione integrata della 
corsa di deformazione è ad esempio possibile impostare 
automaticamente l’interruzione della corrente o della po-
tenza al raggiungimento di un valore misurato. Per le ap-
plicazioni di ricottura, mediante il sistema di misurazione 
della temperatura integrato (canale di misura aggiuntivo) 
è possibile, in base alle condizioni della temperatura, re-
golare automaticamente il valore iniziale della potenza o 
gestire automaticamente il tempo necessario per il rag-
giungimento della temperatura desiderata.

Funzione passo passo

Impostazione rapida dei parametri online per il profilo di saldatura Registrazione dei valori delle misurazioni

Le funzioni di regolazione e gestione descritte consentono di scegliere sempre la modalità otti-
male per le operazioni di saldatura, prevenendo in tal modo l‘esecuzione errata.

Modalità di gestione e regolazione

Scelta dei canali di misura



Il sistema B 20K offre diverse funzioni e opzioni per il mo-
nitoraggio del processo. Per ciascuno dei 5 canali di mi-
sura è possibile monitorare l’intera curva delle misurazio-
ni e i singoli valori misurati, che possono essere utilizzati 
per le diverse azioni/reazioni. In questo modo è possibile 
individuare  con sicurezza le saldature non conformi.

Monitoraggio totale del processo mediante 
l’inviluppo 

Sulla base dell’intera curva dei valori misurati di una sal-
datura di riferimento (pezzo conforme) viene generata 
automaticamente una banda di tolleranza. L’altezza della 
banda di tolleranza (+-) può essere definita liberamente. 
Per ciascuna curva delle misurazioni di una successiva 
saldatura viene verificato il rispetto della banda di toller-
anza definita.
Le funzioni di gestione consentono di modificare ulte-
riormente il monitoraggio dell’inviluppo. È ad esempio 
possibile selezionare soltanto sezioni parziali o intervalli 
della/e curva/e selezionata/e e definire singole bande di 
tolleranza.

Monitoraggio dei valori delle misurazioni

Di norma, per ciascuna curva di misurazione di una sal-
datura viene generato un singolo valore come valore 
medio. Per il monitoraggio di questo singolo valore, il 
sistema B 20K offre ulteriori funzioni che possono esse-
re modificate in modo semplice e rapido. È ad esempio 
possibile definire i valori limite (min./max.) e i limiti di av-
vertenza. Per ciascun valore di una successiva saldatura 
viene verificato il rispetto dei limiti definiti.
Le funzioni di monitoraggio del processo descritte con-
sentono di controllare il processo di saldatura, valutare 
la qualità della giunzione, utilizzare i risultati come varia-
bile controllata e/o individuare le saldature non corrette 
rispetto al pezzo di riferimento precedentemente realiz-
zato. In questo modo è possibile ridurre drasticamente il 
numero di interventi di controllo manuali.
Le saldature per le quali viene raggiunto un limite prede-
finito possono essere identificate come saldature errate 
o pezzi non conformi. Nel caso in cui venga raggiunto/
superato un limite massimo o minimo, il pezzo viene 
riconosciuto come non conforme. L’identificazione può 
essere utilizzata per diverse azioni, quali ad esempio: av-
viso, arresto dell’impianto, ripartizione tra pezzi conformi 
e non conformi al termine del processo (opzionale).

In futuro, il sistema B 20K consentirà un collegamento in 
rete per la trasmissione dei dati mediante un’interfaccia 
OPC-UA. Di serie è prevista la registrazione online dei 
risultati di ciascuna attività di monitoraggio del processo 
e di ciascun canale di misura attivo con l’archiviazione e 
l‘associazione ad ulteriori informazioni che assicurano la 
tracciabilità dei pezzi. 

Salvataggio automatico dei dati relativi a un 
pezzo saldato

Dopo ciascuna saldatura i seguenti dati vengono salvati 
ed esportati di default:
–	 Conteggio dei pezzi
–	 Data e ora
–	 Stato del pezzo (in base all’attività di monitoraggio, 
	 ad es., pezzo non conforme, avviso, …)
–	 Valore misurato (valore medio della curva di misurazi-
	 one della corrente, della tensione, della corsa, …)

Salvataggio automatico delle curve di misu-
razione

Nel caso in cui venga rilevata una saldatura non con-
forme, tutte le relative curve di misurazione vengono 
salvate e memorizzate nel sistema di gestione. In questo 
modo è possibile eseguire un‘analisi accurata della non 
conformità, con tutte le informazioni necessarie. La fun-
zione consente di richiamare i dati delle ultime quattro 
saldature non conformi.  

Backup 

Il software prevede il salvataggio automatico (back-up) 
di tutti i valori impostati come i profili di saldatura, le 
funzioni di regolazione e di monitoraggio.

B 20K 
Il sistema di saldatura nel dettaglio

Avvio del monitoraggio del processoMonitoraggio inviluppo

Monitoraggio del processo Esportazione dei dati

Nel sistema di raffreddamento è possibile controllare in 
modo continuo gli stati, il flusso o la quantità di corrente 
in ingresso e in uscita dal sistema stesso (Sigma-Serie) 
e dei trasformatori, collegati al sistema B 20K. Le vari-
azioni di stato nel sistema di raffreddamento vengono 
quindi immediatamente rilevate e comunicate al sistema  
B 20K. È possibile pertanto procedere rapidamente e fa-
cilmente con l’individuazione e risoluzione dei problemi, 
dato che tale funzione di gestione consente di verificare 
il corretto funzionamento del sistema di raffreddamento. 
In questo modo si prevengono gli effetti negativi del raf-
freddamento sul processo di saldatura.

Raffreddamento

Ampliabilità mediante moduli di processo
–	 Sistemi di saldatura a contatto
–	 Elettrodi a disco AgC 
–	 Utensile di saldatura speciale

Ampliabilità



B 20K 
Il sistema di saldatura

Tipi di trasformatore	 70 kVA, 130 kVA, 170 kVA, 220 kVA

Frequenze di saldatura  	 10 kHz – 20 kHz (70 kVA), 1 kHz – 5 kHz (130 kVA, 170 kVA, 220 kVA)

Intervallo della tensione di rete	 230 V – 480 V per trasformatore da 70 kVA e 130 kVA
Corrente trifase	 400 V – 480 V per trasformatore da 70 kVA, 130 kVA, 170 kVA e 220 kVA
	 50/60 Hz 

Numero di programmi di saldatura	 25

Procedura normale	 Regolazione del profilo di corrente, regolazione del profilo di potenza, curva 
	 di riferimento per la corrente, curva di riferimento per la potenza

Funzione passo passo con modalità 	 Senza regolazione, regolazione del profilo di corrente, regolazione del 
di gestione / regolazione	 profilo di potenza	

Ingressi dei segnali di misurazione	 (1) corrente, (2) tensione, (3) forza, (4) corsa, (5) canale di misura aggiuntivo
(1) - (5)	 (-10 V – +10 V)

Tensione di alimentazione U1	 v. sopra

Potenza max. Smax	 250 kVA a 400 V

Potenza nominale SN 33	 Max: 230 kVA 50 % ED / 400 V a seconda del tipo di trasformatore

Intervallo corrente di saldatura I2	 100 A – 40.000 A 6 % ED

Tensione di saldatura U2N	 7 V -14 V CC (a seconda del tipo di trasformatore)

Interfacce, salvataggio dati / 	 ETHERNET, USB / OPC - UA
trasmissione dati

Ingressi / uscite digitali	 24 V CC, trasduttore (ad es., pressa)

Acqua di raffreddamento	 8 l/min – 35 l/min a 25°C (a seconda del tipo di trasformatore)

Tipo protezione	 IP54

Numero massimo di posizioni di	 8
saldatura 	

Numero massimo di servoassi	 18

(con riserva di modifiche 11/17)

B 20K 
Dati tecnici

Consulenza per la progettazione  

Sviluppo apparecchiature

Laboratorio di saldatura  

Formazione 

Scienza dei materiali  

Assistenza da remoto

Produzione di campioni 

Assistenza in loco

Approfittate della nostra ampia gamma di servizi mirati: dai corsi pratici di saldatura, ai 
servizi del nostro laboratorio di saldatura e del reparto di scienza dei materiali, dalla pro-
duzione di campioni, alla consulenza per la progettazione, dallo sviluppo delle apparec-
chiature fino al rapido servizio di assistenza da remoto e all’affidabile supporto in loco.

Gamma di servizi per la tecnica di saldatura



Otto Bihler Maschinenfabrik GmbH & Co. KG   
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