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Технология горелок InFocus, позволяющая 
добиться качества лазерной сварки; более 
подробно на стр. 22



Решительный человек с одним гаечным ключом 
сделает больше, чем нерешительный – с целой 

лавкой инструментов.

(Эмиль Эш, швейц. писатель и издатель, 1894 – 1974)
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Группа Kjellberg

Фонд и его философия

Продолжительная история нашей компании 
началась с изобретения Оскаром Кьеллбергом 
сварочного электрода с покрытием. Эта 
инновация явилась тогда настоящим 
прорывом металлообрабатывающей 
промышленности. Оглядываясь назад, теперь 
можно сказать: мы всегда придерживались 
философии инноваций, реализуя ее в нашей 
продукции. 

Сегодня мы пользуемся международным 
признанием как производитель 
высококачественной техники для сварки и 
плазменной резки – от сварочных электродов 
до уникальных сварочных аппаратов любого 
типоразмера. Кроме того, группа Kjellberg, 
поддерживаемая Фондом Kjellberg, выполняет 
ряд функций этического характера. Это, 
например, использование нашего знания 
исключительно в мирных целях, поддержка 
разнообразных культурных программ и 
предоставление стипендий. Следуя нашей 
философии, мы обеспечиваем производство 
по принципу устойчивого развития на высоком 

уровне, целенаправленно поощряем молодых 
специалистов, а также сохраняем уникальную 
ремесленническую культуру. Все это 
способствует процветанию местности, где 
расположена база нашего производства, а 
также укреплению доверия к продукции со 
знаком "Сделано в Германии". Все стадии 
производства и выпуска продукции – от 
программирования до проектирования и 
непосредственно само производство – 
реализуются в нашей компании. Только так мы 
можем гарантировать самое высокое качество 
нашей продукции, которого ждут от нас и к 
которому мы неукоснительно стремимся. Как 
единственный участник Фонд Kjellberg 
поддерживает все предприятия Kjellberg: 

Kjellberg Finsterwalde Plasma und 
Maschinen GmbH

Kjellberg Finsterwalde Elektroden und 
Zusatzwerkstoffe GmbH

Kjellberg Finsterwalde Schweißtechnik und 
Verschleißschutzsysteme GmbH

!

!

!

Организационная структура

Фонд Kjellberg
Участник с долей 100 %

ПЛАЗМЕННАЯ 
ТЕХНИКА 

СВАРОЧНАЯ 
ТЕХНИКА

СВАРОЧНЫЕ 
ЭЛЕКТРОДЫ

Группы продукции

Группа Kjellberg



Подразделения компании

Плазменная Техника 

Портфолио продукции
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Программируемая и механизированная 
техника

Серия HiFocus
Исключительно высокое качество резки 
при помощи высокоточных установок 
HiFocus (теперь с интегрированной 
технологией Contour Cut)

Серия FineFocus

!

!
Мощные установки, обеспечивающие 
стабильное качество резки, – в том числе 
в жестких условиях и под водой

! Серия PA-S
Недорогие установки для несложных работ

! Серия CutFire
Мощный, технически простой инвертор
для плазменной резки, не требующей
больших затрат

Установки для ручной плазменной резки

Серия CUTi
Мобильные компактные автоматы, 
позволяющие добиваться максимального 
качества на стройплощадках или в тесных 
помещениях

Серия CutLine

!

!
Технически простые и недорогие 
установки плазменной резки для разных 
целей, включая строжку кромок

Принадлежности и расходные детали

Принадлежности для маркировки, 
поддержания расстояния, ведения 
трактора и замены головки горелки
Сопловые наконечники, катоды и т. д.

!

!

Описание устройств для плазменной 
обработки см. на страницах 28, 29 и 43.

Уже более 50 лет мы занимаемся техникой 
плазменной резки. Наша компания Plasma 
und Maschinen GmbH стала самым опытным 
производителем в своей отрасли. Первый 
патент, который мы зарегистрировали в 1965 
году, и последовавшее затем непрерывное 
развитие компании принесли свои 
результаты: наше подразделение 
насчитывает более 250 сотрудников и 
является самым крупным в группе Kjellberg. 
Знак "Сделано в Германии" для нас не 
просто стандартная надпись, а 
свидетельство действительно высокого 
качества нашей продукции — оборудования 
(в целом) и расходных деталей (в частности). 

Разработкой и созданием оборудования 
занимаются исключительно специалисты 
компании. Высокие технологии, 
применяемые нами в работе, появились на 
основе методов плазменной резки с 
расплавлением металла и действием 
тонкого луча. Сегодня наша техника резки 
может использоваться повсюду, даже под 
водой. Успех компании на международном 
рынке можно также объяснить постоянным 
ростом ее гибкости, появлением новых 
возможностей обработки материалов и 
повышением скорости резки нашими 
установками. Эта тенденция продолжает 
укрепляться.

Новая технология Contour Cut гарантирует точность вырезания отверстий и 
контуров небольшого размера.



Подразделения компании

Сварочные Электроды

Исследовательская деятельность, гибкость и 
старание являются неотъемлемыми 
качествами подразделения Elektroden und 
Zusatzwerkstoffe GmbH: портфолио нашей 
продукции охватывает свыше 60 
стандартных электродов и большое число 
специальных электродов, используемых в 
самых разных областях; все электроды 
прошли испытания качества и, как правило, 
сертифицированы. Помимо теплостойких, 

высоколегированных и нелегированных 
электродов вы ищете на постоянно 
диверсифицирующемся рынке электроды на 
никелевой основе для обработки чугуна или 
специальные электроды для своей 
собственной смеси? У нас вы найдете то, что 
вам нужно. По запросу мы разработаем 
специальные электроды любой сложности – 
и в этом отношении наш принцип работы 
никогда не изменится.
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Портфолио продукции

Легированные и нелегированные 
сварочные электроды

Нелегированные электроды!

!

!

!

!

!

!

Теплостойкие электроды

Высоколегированные электроды

Электроды на никелевой основе

Электроды для чугуна

Электроды для наплавки

Электроды для резки
 

Присадочные материалы
Для предприятий, которые сами производят 
электроды, мы изготавливаем и поставляем 
смеси для покрытия.

Специальные электроды
По желанию клиента мы разработаем и/или 
изготовим сварочные электроды согласно 
специальным требованиям к задаче 
применения и цвету.

Описание сварочных электродов см. 
на страницах 20 и 21.

Разработки и испытания качественных электродов с различными 
характеристиками ведутся с 1922 года.



Подразделения компании

Сварочная техника
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Kjellberg Finsterwalde Специальные знания, 
накопленные несколькими поколениями 
сотрудников, непрерывная 
исследовательская работа и команда 
высококвалифицированных специалистов – 
вот та основа, на которой держится компания 
Kjellberg Finsterwalde Schwei?technik und 
Verschlei?schutzsysteme GmbH, ваш партнер 
по термической обработке металлов. Будучи 
пионером в области автоматизированной 
сварочной техники, мы никогда не 
ограничиваемся одной технологией. 
Портфолио нашей компании включает в 
себя, кроме прочего, технологию сварки под 
флюсом и системные решения на основе 
сварки в среде защитного газа и плазменно-

порошковой наплавки. Наши проверенные и 
усовершенствованные установки 
спроектированы для использования в любой 
части света и практически в любых условиях, 
климатических или географических. 
Независимо от того, требуется ли вам 
специальное сварочное оборудование для 
интеграции в крупный производственный 
процесс, компактные ручные аппараты или 
тепловой инструмент для художественных 
занятий или хобби: Kjellberg предлагает 
оптимальное решение при подборе как 
оборудования, так и запасных и расходных 
деталей. По желанию мы обязательно 
оказываем клиенту поддержку начиная от 
идеи и заканчивая сдачей-приемкой.
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Портфолио продукции
Техника для сварки под флюсом

Автоматы для сварки под флюсом
Гибкая модульная система, учитывающая 
индивидуальные системные решения и 
обладающая широким диапазоном 
применения 

Ручная сварка под флюсом

!

!
Сварка больших геометрий шва, когда нет 
возможности механизации

! Источники тока
Позволяют производить сварку с силой 
тока до 1400 A 

Сварка MSG

Универсальное применение в 
механизированных, частично или полностью 
автоматизированных процессах сварки, где 
требуется высокое качество шва

! Источники тока

Плазменно-порошковая наплавка

Сварочные программы, заданные в 
системе управления, облегчают получение 
высококачественных защитных слоев в 
промышленных условиях

! Источники тока

Периферийное сварочное оборудование

По желанию заказчиков изготовляются и 
устанавливаются сварочные колонны, 
порталы и поворотные приспособления

!

Более подробно о нашем портфолио см. 
на следующих страницах.

Комплексные установки

! Включают в себя различные компоненты 
из нашего портфолио

Техника сварки под флюсом позволяет чисто выполнять сварку за счет 
обволакивания электрической дуги флюсом.



Автоматическая сварка под флюсом

Во время сварки под флюсом между 
непрерывным проволочным электродом и 
деталью горит электрическая дуга, то есть 
это метод сварки электрической дугой. Слой 
флюса обволакивает электрическую дугу, 
поэтому сварка выполняется практически без 
эмиссии и принимать обычные в таких 
случаях защитные меры не требуется. Этот 
высокопроизводительный метод позволяет 
достичь высокого теплового КПД, а 
образующийся при этом шлак к тому же 
защищает материал от влияния внешней 
среды. По желанию сварочная техника 
Kjellberg может быть установлена на 
порталы, сварочные колонны, системы 
электроприводных осей или тележки. 
Модульная конструкция и разнообразие 

несущих систем позволяют проводить сварку 
бесчисленных вариантов конструкций и 
швов, например, в кораблестроении и 
мостостроении, при возведении 
металлоконструкций и изготовлении 
резервуаров. Сварка под флюсом 
эффективно используется для материалов 
толщиной от 6 мм. Этот метод применяется 
при соединительной сварке и при наплавке 
слоев для защиты от износа и коррозии – 
сваривать можно как детали из обычной, так 
и из хромоникелевой стали. Сварка может 
выполняться полностью автоматизированно, 
механизированно или вручную с помощью 
ручной горелки. В результате получаются 
непрерывные, длинные сварные швы, а 
работа идет быстро и без лишних затрат.

Принцип метода

- 8 - 

Технология

Quelle: DVS

Капсула с флюсом

Проволочный электрод

Контактный мундштук

Сварочный флюс

Полость с электрической дугой

Жидкий шлак

Жидкий наплавленный металл

Подача флюса

Затвердевший шлак

Сварной шов

Основной металл



Тип/артикул Рисунок Метод
Макс. 

сварочный ток
Диаметр 

проволоки (мм)
Рекомендуемые
источники тока

KA 1-UP

3 : .11.300.103

5 : .11.300.105

мм

мм

Трактор для 
однопроволочной сварки под 
флюсом проволокой разного 
диаметра

500/800 A
1.400 A

1,6–3,0 

2,5–5,0
или

GTH 522
GTH 802

GTH 1002
GTH 1402

KA 1-UP

.11.303.105

Автомат с 
управляемой 
траекторией 

Трактор для 
однопроволочной сварки под 
флюсом на резервуарах и 
внутренней поверхности труб 
(например, башни 
ветрогенераторов)

1.400 A 2,5–5,0
GTH 1002
GTH 1402

KA 2-UP/UPP

3мм: .11.300.203

5мм: .11.300.205

2x3мм: .11.300.270

Головка для 
однопроволочной сварки 
(также для сварки под 
флюсом параллельными 
проволоками с системой 
управления для установки на 
сварочные колонны, порталы 
и т. п. в этой или иной 
конструкции, возможна 
поставка без тележки) для 
проволоки различного 
диаметра

800 A
1.400 A

1.400 A

1,6 3,0

2,5 5,0

2x 2,0 2x 3,0

–
или
–

– 

GTH 802
GTH 1002
GTH 1402

GTH 1002
GTH 1402

KA 4-UPDG

.11.300.400
Трактор с двойным 
волочащимся рычагом для 
сварки под флюсом 
(одновременная сварка двух 
угловых и стыковых швов)
на сварочную головку

600 A
однопроволоч

ной сварки

1,6 2,5 –
однопроволоч

ной сварки

2 x GTH 522
2 x GTH 802

KA 7-UPP

.11.300.700
Трактор для сварки под 
флюсом параллельными 
проволоками (поставляется 
также в виде автомата с 
управляемой траекторией)

1.400 A 2x 2,0  2x 3,0– GTH 1002
GTH 1402

UPK

.11.300.104
Сварка угловых швов под 
флюсом

800 A 1,6 4,0– GTH 802

Стандартные автоматы серии КА

Автоматическая сварка под флюсом
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аренду! Подробнее на стр. 46.
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Автоматы для различного применения

Преимущества решений, разрабатываемых 
под конкретный случай применения

Автоматическая сварка под флюсом

Гибкая модульная концепция серии KA 
лежит в основе различных технологических 
решений в области сварочных аппаратов. 

В комбинации с источниками тока Kjellberg 
рождаются многочисленные 
индивидуальные решения, эффективно 
применяемые в промышленности, например, 
на сварочных порталах и колоннах. 
Некоторые области применения приведены 
на страницах 36–41.

Задачи в области сварки

п
шов резервуара

родольный плакировкак
резервуара

 (внутренний и внешний) 

руговой шов тавровая балка д
балка 

вутавровая к
балка 

оробчатая с
 соединение

тыковое

- 10 - 



Высокое качество сварки за счет равномерной, регулируемой подачи проволоки
! с четырехроликовым приводом для проволоки o до 3 мм (UP и MSG)
! для проволоки o 2,5 - 5 мм при однопроволочной сварке под флюсом (KA 1-UP), для параллельной 

проволоки (KA 7-UPP) o 2 x 2,0 до 2 x 3,0
! в качестве двустороннего привода для сварки с двойным волочащимся рычагом KA 4-UPDG и 

проволоки диаметром 2 x 2,5 мм

Универсальное, технологическое использование
! неподвижная сварочная головка, откидывающаяся набок, также для сварки углового шва 

назад и вперед (KA 1-UP)
долгий срок службы при сварочном токе до 1400 A (KA 1-UP, KA 7-UPP)
возможность переоборудования для сварки в узкую разделку с навинчивающимися соплами (KA 1-UP)
возможность переоборудования на KA 7-UPP (параллельная проволока)

! сварочная головка в виде волочащегося рычага (KA 4-UPDG)
надежное, механическое отслеживание шва; низкая стоимость по сравнению с дорогостоящими 

электронными датчиками
UP o 2 x 1,6 до 2 x 2,5

Визуальное отслеживание шва лазерным нивелиром с перекрестными лучами

Быстрое позиционирование сварочной головки при помощи линейных осей 
(эффективный ход перемещения 100 мм)

Возможность повышения устойчивости при помощи опциональных удлинителей 
оси

Минимизация вспомогательного времени за счет опциональных принадлежностей: 
пневматическое устройство возврата флюса (инжекторный принцип с низким 
уровнем износа) 

Высокая безопасность при транспортировке за счет крепления в проушинах для 
крана

Легкая в управлении и удобная система управления с
! предварительным выбором параметров сварочного тока, напряжения электрической дуги и 

скорости сварки
! предварительной настройкой автоматического процесса запуска и заполнения кратера

Крепление катушек проволоки макс. до 30 кг (ISO K 435)

Гибкое крепление устройства разгрузки от натяжения для комплекта шлангов 
(привинчивается сбоку/спереди)

Надежное ведение тележки
вдоль профилей, перегородок, лент и по желанию по рельсам при помощи бесступенчато 
регулируемых опорных роликов

Надежный привод тележки
! привод на все колеса, регулируемый тахометром (от 0,1 до 1,6 м/мин)
! по выбору резиновые или шпоночные ролики диаметром 160 мм
! пылезащищенная муфта с ручным управлением для разблокировки привода
! теплостойкие резиновые ролики (до 200 °C)

!

!

!

!

!

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

Автоматическая сварка под флюсом
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Тип
Артикул
Характеристика
Сетевое напряжение

Подводимая мощность EN 60974-1 

Подключение к сети
Диапазон сварочного тока

Степень защиты
Macca (кг)
Размеры Д x Ш x В (мм)

  25 %
  40 %
100 %

GTF 551
.11.709.002

3 x 400 В,
–10 %/+10 %, 50 Гц

16,5 кВА
CEE 32 A

10 A/20 В – 550 A/42 В
550 A
400 A
300 A
IP 22

194
925 x 658 x 1.100

постоянный ток (CV)

(с шасси для строительных объектов)

GTF 551
.11.709.001

3x 230/400/500 В,
–10 %/+10 %, 50 Гц

16,5 кВА
CEE 32 A

10 A/20 В – 550 A/42 В
550 A
400 A
300 A
IP 22

194
925 x 658 x 1.100

постоянный ток (CV)

(с шасси для строительных объектов)

Тип
Артикул
Характеристика
Сетевое напряжение
Подводимая мощность  EN 60974-1 

Подключение к сети

Диапазон сварочного тока

Степень защиты
Macca (кг)
Размеры Д x Ш x В (мм)

  80 %
100 %

GTF 752
.11.705.602

51,5 кВА
CEE 125 A

60 A/22,4 В – 750 A/44 В
750 A
630 A
IP 22

304 
980 x 720 x 1.000

постоянный ток (CC)

(можно 63 A в качестве опции)

(с шасси для строительных объектов)

GTF 1002
.11.903.202C

3 x 400 В,   –10 %/+10 %,   50 Гц
78 кВА

 клеммного подключениe 
125 A

200 A/28 В – 1.000 A/44 В
–

1.000 A
IP 21

438 
1.110 x 820 x 1.000

постоянный ток (CC)

предохранитель

(стационарно)

GTF 1402
.11.903.702C

83,8 кВА

200 A/28 В – 1.400 A/44 В
1.400 A
1.200 A

IP 21
438

1.110 x 820 x 1.000

постоянный ток (CC)

 
клеммного подключениe 

предохранитель125 A

(стационарно)

Тип
Артикул
Характеристика
Сетевое напряжение

Подводимая мощность EN 60974-1 

Подключение к сети
Диапазон сварочного тока
  60 %
  80 %
100 %
Степень защиты

Размеры Д x Ш x В (мм)
Macca (кг)

GTH 522 
.11.907.602A 

остоянное напряжение (CV)
3 x 400 В,

–10 %/+10 %, 50 Гц
23,6 кВА

CEE 63 A
70 A/18 В – 500 A/45 В

500 A
–

400 A
IP 23

260 
1.130 x 665 x 865

(с шасси для строительных объектов)

п

GTH 802
.11.705.902A

3 x 400 В,
–10 %/+10 %, 50 Гц

31,7 кВА
CEE 63 A

80 A/18 В – 800 A/44 В
–

800 A
720 A
IP 22

319 
980 x 720 x 1.000

   (с шасси для строительных объектов)

постоянное напряжение (CV)

Источники тока

Автоматическая сварка под флюсом

Возьмите технику Kjellberg в 

аренду! Подробнее на стр. 46.

Тип
Артикул
Характеристика
Сетевое напряжение

Подводимая мощность EN 60974-1 

Подключение к сети
Диапазон сварочного тока

Степень защиты
Macca (кг)
Размеры Д x Ш x В (мм)

  25 %
  40 % 
100 %

GTH 1002
.11.903.102A

78 кВА
леммное подключение

-
-

1.000 A
IP 21

440 
1.110 x 820 x 1.000

(стационарно)

постоянное напряжение (CV)
3 x 400 В

 –10 %/+10 %, 50 Гц

к
100 A/19 В – 1.000 A/44 В

GTH 1402
.11.903.802A

83,8 кВА

-
1.400 A
1.200 A

IP 21
440

1.110 x 820 x 1.000

постоянное напряжение (CV)
3 x 400 В,  

  –10 %/+10 %, 50 Гц

клеммное подключение
100 A/19 В – 1.400 A/44 В

(стационарно)

GTF 401
.11.708.002 / .11.708.001

2 x 400 V/3 x 230/400/500 В

11,2 кВА
CEE32 A

10 A/20 В  400 A/36 В
400 A

-
250 A
IP 23

169
925 x 658 x 1.000 

постоянный ток(CV)

–

(стационарно с 

шасси для строительных объектов)

W 1005 VC

постоянное напряжение (CV)

–10 %/+10 %, 

клеммное подключение

(стационарно)

.11.691.002

2 x 400 В/PE
50 Гц

77,2 кВА

200 A/25 В – 1.000 A/44 В
-
-

1.000 A
IP 21

510
1.130 x 750 x 990
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Преимущества оснащения:

подходит для любых источников тока GTH
легко управляемая горелка
подача флюса при помощи внешнего 

мобильного резервуара, ручная 

блокировка ручной горелки
прочный четырехроликовый привод 

подачи проволоки с равномерным 

давлением прижима
подходит для цельной и порошковой 

проволоки
бесступенчатая регулировка заданного 

напряжения и сварочного тока, а также 

пусковых параметров на лицевой панели
возможность переключения с двухтактного 

на четырехтактный режим
защищенные электронные компоненты
заправка и возврат проволоки в 

обесточенном состоянии 
возможность дооснащения имеющихся 

источников тока GTH

!

!

!

!

!

!

!

!

!

!

Диапазон сварочного тока

с

п

Степень защиты
Вес
Размеры Д x Ш x В (мм)

макс. при 100 % ОДВ
Напряжение холостого хода, макс. 
Скорость подачи проволоки 
Диаметр катушки проволоки

Диаметр проволоки таль
    CrNi

     орошковая проволока
Подающие ролики серийные

в зависимости от источника тока

м мин
макс мм

(опционально K 435

мм
мм
мм

и мм сталь

 кг

400 A

в зависимости от источника тока

1 – 16 /
. 300 

0,6 – 2,0 
0,8 – 2,0 
1,0 – 2,4 

1,2  1,6  ( )
IP 23
25

710  x 250 x 500

)

Оснащение

Ручная сварка под флюсом
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Устройство подачи проволоки DV UP-H с 
встроенным блоком управления и 
четырехроликовым приводом может 
использоваться с ручной горелкой для 
сварки под флюсом UP-H 500. Оснащение 
пригодно для сварки больших геометрий шва 

без возможностей механизации (например, 
для сварки ободьев на башнях 
ветрогенераторов или больших патрубков на 
резервуарах и трубах). Устройство DV UP-H 
также совместимо с минитележкой KMF (стр. 
32).

Технология

Устройство подачи проволоки DV UP-H с источником 
тока GTH 522, напорным резервуаром, горелкой для 
сварки под флюсом UP-H 500 и минитележкой KMF



Сварка в среде защитного газа

Сварные швы после сварки без брызг не 
требуют дополнительной обработки, что 
способствует оптимизации затрат на 
сварочные работы.

Импульсная сварка MIG/MAG
Безымпульсная сварка MIG/MAG 
короткой или струйной дугойn
Сварка MAG газозащитными и 
самозащитными порошковыми 
проволоками (также подключение к 
отрицательному полюсу) 
Высокопроизводительная сварка со 
стандартной скоростью подачи проволоки 
до 20 м/мин

Аппараты предлагают множество 
технологических вариантов: 

Технология

Принцип метода

- 14 - 

Quelle: DVS

В наших современных импульсных аппаратах 
присадочный материал отделяется капля за 
каплей, и короткого замыкания не 
происходит. Аппараты великолепно 
справляются со сложными процессами 
сварки. В результате получаются чистые 
сварные швы практически без брызг. Низкое 
тепловложение сводит коробление детали к 
минимуму.  Все это причины, по которым 
наши клиенты выбирают сварочный аппарат 
Kjellberg Finsterwalde.

KH600 newArc

Основной металл

Сварной шов

Контактный мундштук

Ролики для транспортировки проволоки

Сопло защитного газа

Проволочный электрод

Защитный газ

Электрическая дуга



Технология Kjellberg newArc

Компания Kjellberg Finsterwalde разработала 
технологию newArc, которая значительно 
повышает производительность в сравнении 
с обычными методами сварки в защитном 
газе за счет лучшего фокусирования 
электрической дуги. При свободной длине 
дуги до 40 мм технология newAr позволяет 
добиться значительно более глубокого 
провара. Горелка newArc отличается при 
этом высокой точностью мощного ведения 
электрода по шву. Увеличенная скорость 
сварки, глубокий и надежный охват корня, 
хорошее качество швов, предотвращение 
подрезов, порообразования и брызг, а также 
значительно снижение погонной энергии 
являются однозначными преимуществами по 
сравнению с обычной струйной дугой MSG.

Результат: узкое и почти идеальное сварное 
соединение.

Преимущества использования
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Струйная дуга Технология newArc

ca. 60°
25-30°

3 слоя(ев)7 слоя(ев) зона теплового воздействия

20 mm

15 mm 40 mm

Преимущество технологии newArc

Области применения
! Машино- и приборостроение
! Аппарато- и контейнеростроение
! Корабле- и машиностроение
! Производство строительных машин
! Металлоконструкции любого рода
! Возможность использования с роботами

- 15 - 

KH600 newArc в работе

l Высокая надежность процессов, даже в 
узких стыках и сложных конструкциях с 
толщиной материала от 6,0 мм 

l Высокое качество благодаря надежному 
охвату корня и соединению боковых 
поверхностей 

l Более быстрая сварка по сравнению с 
соединением струйной дугой 

l Пониженное тепловое воздействие и 
более низкая погонная энергия

l Сечение шва уменьшается макс. на 50 %
l Заготовка практически не имеет подрезов и 

пор
l Чистый вид шва
l Легкость управления
l Меньшее количество сварных швов
l Концентрированная, спокойная 

электрическая дуга
l Снижение затрат, сокращение времени 

сварки



Источник тока KH 600 newArc позволяет производить сварку практически без брызг, при этом 
обеспечивается стабильно высокое качество шва. Большой спектр обрабатываемых 
материалов, а также быстрый переход с одного материала на другой гарантируют высокую 
производительность.

Отсутствие 
брызг

Сварочные 
свойства

Режим горячего 
запуска

Импульсная 
частота

Заполнение 
кратера

Сварка тонкого 
листового 
металла

Цифровой 
индикатор

Диагностическ
ий индикатор

Циркуляционно
е охлаждение 
водой

Промежуточны
й комплект 
шлангов
Сварка

Конструкция

Устройство 
управления 
подачей 
проволоки

Электроника

импульсная электродуговая сварка практически без образования брызг за счет 
отсутствия короткого замыкания при капельном переходе, положительно 
сказывающемся на всем диапазоне сварки, и дуговая сварка с короткой и струйной 
дугой, характеризующаяся малым количеством брызг, а также сварка вращающейся 
дугой для
! стали, нихрома и алюминия
! аргона и смешанного газа, состоящего из Ar, CO2, He и O2
! любых цельных и порошковых проволок (также подключение к отрицательному 

полюсу)

! высокая стабильность процесса за счет оптимизированного контура регулирования
! программы для жесткой и мягкой динамики электрической дуги
! постоянная подача проволоки благодаря электронному четырехроликовому 

механизму подачи

незаменим при обработке алюминия

синергетическая самонастройка в диапазоне от 10 до 500 Гц

внутренняя оптимизация

идеально подходит для сварки тонкого листового металла даже проволокой большого 
диаметра, что снижает затраты на присадочные материалы

индикатор фактических значений, а также функция HOLD для сварочного напряжения 
и тока

предотвращает превышение температуры, пробой изоляции и нехватку воды

встроенное, с датчиком скорости течения в обратной линии охлаждающей воды (не 
только реле давления!) для гарантии надежности при сварке

на выбор длиной до 40 м

наилучшие качества сварки за счет высокоточного постоянного тока для любых типов 
рутиловых, основных и высокопроизводительных электродов

удобная для обслуживания за счет простого внутреннего устройства и наглядного 
расположения узлов

отсутствие электронных компонентов в устройствах подачи проволоки, поэтому 
чрезвычайная прочность и надежность; электронное устройство управления подачей 
полностью находится в источнике тока

вторично синхронизируемый инверторный источник сварочного тока с силовым 
каскадом IGBT, поэтому высокая тактовая частота для точного поддержания 
постоянного тока, управляющая электроника с большим числом контрольных и 
защитных функций

Технология Kjellberg newArc

Источник тока KH 600 newArc
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Для мелких и средних предприятий
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Сварочная техника MSG со ступенчатым 
переключением и простым управлением, для 
ежедневных сварочных работ. Благодаря 
своей универсальности аппараты находят 
спрос повсюду – на средних предприятиях 
по производству металлоконструкций, при 
ремонте автомобилей, в сельском хозяйстве, 
у ремесленников, в промышленности и т. д.

Серия KJELLmig

K350 с устройством подачи 
проволоки DVG-K01,  

: 11.746.000
Тип

Артикул
! Д 635 x Ш 360 x В 520 мм
! 4 ролика подачи проволоки
! Степень защиты IP 21, масса 18 кг

! соответствует EN 60974 и BGV-D1
! знак S для обозначения электрической 

безопасности – сварка возможна в условиях 
повышенной электрической опасности

! все трансформаторы и дроссели пропитаны 
в вакууме высококачественным 
электроизоляционным лаком и поэтому 
имеют надежную изоляцию

! мощные вентиляторы для эффективного 
охлаждения в любых рабочих условиях

! защитный автомат от тепловой перегрузки, 
обеспечивающий надежность работы

Все оборудование в одном пакете

Все сварочные аппараты комплектуются 
кабелем детали длиной 3 м, горелкой MSG (3 м), 
газовым шлангом, редукционным клапаном, 
адаптером корзиночной катушки и первичным 
комплектом расходных деталей, рассчитанным 
на любые диаметры проволоки из указанных.

! идеально использовать в мастерских для 
сварки горелками MSG с газовым 
охлаждением (Д: 3 м)

! гибкая настройка, поэтому хорошее 
качество сварных швов

! очень хорошие сварочные свойства при 
использовании смешанного газа

! удобное управление благодаря простой 
переключающей механике

! прочный редуктор подачи, 
обеспечивающий надежную подачу 
проволоки

! откидывающаяся боковая стенка для 
замены катушки проволоки

!

! держатель газового баллона; устойчивое 
шасси за счет низко расположенного 
центра 

электронная система управления, не 
подверженная износу

Практичная и эргономичная работа

Универсальность использования:

! нелегированные, низко- и 
высоколегированные сорта стали, 
алюминий, алюминиевые сплавы, цветные 
металлы и оцинкованные металлические 
листы

! с аргоном и смешанными газами

Всегда в безопасности
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Источники тока для промышленности

PULS 400
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При использовании импульсного источника 
тока пользователь может выбрать один из 
трех методов сварки – MSG, MSG Puls или 
электродную ручную сварку. Источник тока 
PULS 400 весит всего 45 кг. Он мобильно 
установлен на роликах и может 
использоваться для выполнения различных 
сварочных задач в автомобильной 

Области применения
! легкая промышленность
! тяжелая промышленность
! там, где предъявляются особо высокие 

требования

промышленности, машино- и судостроении.
Пригоден для сварки:
! конструкционной стали
! нихрома
! алюминия, алюминиевых сплавов

TIG 300 AC/DC

Источник тока TIG 300 AC/DC гарантирует 
великолепное качество сварного шва. 
Цифровой индикатор позволяет 
пользователю постоянно контролировать 
выполнение всех функций.

Особенности

!

!

!

!

!

!

возможность программирования и 
сохранения до 100 сварочных программ
цифровой индикатор для отображения 
всех функций
высокочастотное зажигание без контакта
двух- и четырехтактный режим
возможность регулирования начального, 
основного и конечного тока
горячий пуск и функция антипримерзания

Артикул
Подводимое напряжение
Сварочное напряжение

Длительность
включения

Масса
Размеры Д x Ш x В (мм)

WIG DC
WIG AC, AC/DC
MMA (REO) DC

  40 %
  60 %
100 %

.11.403.302
3~400 /50

4 – 300 A
10 – 300 A
10 – 250 A

21 – 30,5 V/10,2 – 22 

300 A
245 A
190 A
43 

640  x 250 x 544 

В

В

кг

Технические данные

Особенности

! источник сварочного тока с инвертерной 
техникой, цифровое регулирование и 
импульсная сварка DC

! программируемые синергетические 
программы, индивидуальная коррекция 
сварочных параметров

! возможность программирования и 
сохранения до 100 сварочных программ

! возможность синхронизации с внешним 
управлением, аналоговое и цифровое 
дистанционное регулирование

! возможность регулирования начального, 
основного и конечного тока

Артикул
Подводимое напряжение
Сварочное напряжение
Длительность

  50 %
100 %
Масса
Размеры Д x Ш x В (мм)

включения

.11.707.502
3~400 /50
30 – 400 A

15,5 – 34 

400 A
283 A
45 

653  x 300 x 595 

В

В

кг

Технические данные

PULS 400 с 
цифровым 
регулированием

TIG 300 с цифровым 
регулированием



Источники тока
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Тип
Артикул

Характеристика
Сетевое напряжение

Подводимая мощность согласно 

Диапазон сварочного тока (A)

Степень защиты
Macca (кг)

Размеры Д x Ш x В (мм)

Метод

EN 60974-1

Подключение к сети

  25 %
  40 %
100 %

KH 600 
.11.707.603 / .11.707.703

MSG-Puls
остоянное напряжение (CV)

3 x 230/400 ,
–10%/+10%, 50 Гц

23,6 
CEE 63 A

30 A/15 V – 600 A/44 
-

600 A
450 A
IP 23

183 
1.020 x 750 x 1.130

(с шасси)

п

В

кВА

В

GTH 522 W
.11.907.702

MSG
остоянный ток (CV)

3 x 400 ,
–10%/+10%, 50 Гц

23,6 
CEE 63 A

70 A /18 V – 500 A/45 
500 A

-
300 A
IP 23

260
1.130 x 665 x 865

(с шасси для строительных объектов)

п
В

кВА

В

Тип
Артикул
Сетевое напряжение

кг

Подводимая мощность 100 % (кВА)
Предохранитель, инерционный (A)
Диапазон сварочного тока I2 

  20 % ОДВ (A)
  35 % ОДВ (A)
  45 % ОДВ (A) 
  60 % ОДВ (A)
100 % ОДВ (A)
Диапазон сварочного тока (A)
Диапазон сварочного напряжения (В)
Напряжение холостого хода (В)
Количество ступеней напряжения
Диаметр проволоки (напр., стали в мм)

Количество роликов подачи
Степень защиты
Размеры Д x Ш x В (мм)

Macca ( )

KJELLmig 180
.11.930.103

1 x 230 /1 x 400 
50/60 Гц

2,0/2,4
16/16

110/180
-
-

60/100
40/80

20–110/85–180
15–19,5/18–23

17–30/26–38
6

0,6–1,0
2

IP 21
760 x 425 x 655

54,5 

В В

KJELLmig 230
.11.930.202 

3 x 400    
50/60 Гц

5,2
16

-
230

-
170
135

15–230
14,8–25,5 

17–40
10

0,6–1,0
2

IP 21
760 x 425 x 655

65 

В

KJELLmig K350
.11.931.102 

3 x 400   
50/60 Гц

12,8
20

-
-

350
-

240
30–350

14,8–31,5 
16–50

30
сталь, CrNi 0,6–1,2 / Al1–1,2

cмотì ри DVG-K01

880 x 530 x 678
90 

В

 cмотì ри DVG-K01

Серийно: двухтактная сварка швов, регулируемое время точечной сварки, а также время интервалов сварки и пауз между 
сварками (0,5-2 с), для DVG-K01 также заправка проволоки

По запросу возможно использование других устройств подачи проволоки Kjellberg (например, DV4G-3, DV4G-3M) в комбинации с источниками тока KJELLmig.

Технические данные

Устройства подачи проволоки

Артикул

Диаметр проволоки

          таль, высококачественная сталь

          алюминий

          порошковая проволока

Скорость подачи проволоки 

Macca (кг)

Двух-/четырехтактный режим

Четырехтактный режим, горячий пуск, заполнение кратера

Регулируемый сварочный ток

Регулируемая длина электрической дуги

Настраиваемое время для предотвращения пригорания

Кнопка подачи проволоки (без напряжения)

Размеры Д x Ш x В (мм)

с

DV 4W-1H  
.11.745.100

0,8–1,6
1,0–1,6

1,0–2,4
1 – 20 м/мин

23

1)синергетически
1)

705 x 240 x 445

DVW-2KH
.11.745.600 или .11.745.600A

0,8–1,6
1,0–1,6

1,0–2,4
2)1 – 20 м/мин, 1 – 50 м/мин

14,5

1)синергетически
2)

850 x 350 x 290

    = стандарт    1) предпочтительно через дистанционный регулятор FSH 30    2) для артикула .11.745.600A для высокопроизводительной сварки

Возьмите технику Kjellberg в 

аренду! П
одробнее на стр. 46.
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Электродная сварка
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Сварочный аппарат Tiny 181

Сварочные электроды

Особенности

!

!

!

!

Сварка рутиловым и основным электродом
Повышенный ток сварки при зажигании 
электрической дуги
Автоматическое отключение сварочного 
тока при залипании электрода
Сварка DC WIG (зажигание дуги касанием)

Tiny 181 – это переносной инвертор для 
сварки постоянным током. Он особенно 
подходит для повседневной работы при 
монтаже, на стройках и в мастерских.

Артикул
Подводимое напряжение 
Напряжение холостого хода

(мм)

Размеры Д x Ш x В (мм)

Диапазон сварочного тока 
  60 %
100 %
Диаметр электродов 
Регулирование сварочного тока
Macca

.11.401.904
230 V/50 

69 B
5 – 180 A

160 A
135 A

1,5 – 4 
бесступенчато

7 кг
405  x 155 x 254 

Гц

Технические данные

Нелегированные электроды 
согласно DIN EN ISO 2560-A, DIN 1913, AWS A 5.1

LLOYD (с рутиловым покрытием для судостроения)
LLOYD GRÜN (с рутил-целлюлозным покрытием для 
судостроения)

PERFEKT (с основным покрытием для нисходящих швов)

TITAN K (с основным рутиловым покрытием, высокой 
прочностью и вязкостью)

OPTIMAL (с основным рутиловым покрытием для тонкого 
материала)

KONTAKT 160 (с толстым рутиловым покрытием и 
высоким выходом материала)

PROGRESS (с основным покрытием для восходящих 
швов)

GARANT K (с основным покрытием, легированный 
никелем, с высокой прочностью и вязкостью, с низким 
содержанием H2)

GARANT AC/DC (с основным покрытием и высокой 
прочностью)

! GARANT BR (с основным рутиловым покрытием)

! TRUMPF (с кислым покрытием)

! PRIMA (с рутил-целлюлозным покрытием)

! PRIMA S (с толстым рутил-целлюлозным покрытием)

! PRIMA BLUE (с рутил-целлюлозным покрытием)

! TITAN ROT (с толстым рутиловым покрытием)
! TITAN S (с толстым рутиловым покрытием, высокой 

прочностью и вязкостью)

! TITAN (с основным рутиловым покрытием)

! GARANT (с основным покрытием)

! GARANT S (с основным покрытием и высокой 
прочностью)

Стержневые электроды

Двухоболочечные электроды

Специальные электроды

Универсальные электроды

!

!

!

!

!

!

!

!

!

Теплостойкие стержневые электроды 
согласно DIN EN 1599, DIN 8575, AWS A 5.5

KOMPLEX W (с рутиловым покрытием, 0,5 % Mo)

IMPULS (с основным покрытием, 0,6 % Ni и 0,4 % Mo)

MOB (с основным покрытием, 0,5 % Mo)

CROMO 1R (с рутиловым покрытием, 1 % Cr и 0,5 % Mo)

CROMO 1B (с основным покрытием, 1 % Cr и 0,5 % Mo)

CROMO 2B (с основным покрытием, 2,2 % Cr и 1% Mo)

Для сварки одинаковых или 
аналогичных сталей
!

!

!

!

!

!

Электроды для сварки чугуна 
согласно DIN EN ISO 1071, DIN 8573, AWS A 5.15

FICAST Ni (чистый никель, для холодной сварки 
чугуна)

FICAST NiFe (никелистое железо, для холодной 
сварки серого чугуна, ковкого чугуна и чугуна с 
шаровидным графитом)

FICAST NiFe K (с омедненным стержнем из NiFe для 
холодной сварки серого чугуна, ковкого чугуна и 
чугуна с шаровидным графитом)

FICAST Fe (для буферных слоев и однослойных 
наплавок на покрытые окалиной или ржавые чугунные 
детали)

!

!

!

!

Электроды на никелевой основе 
согласно DIN EN ISO 14172, AWS A 5.11

FINOX 182 (класс сплава 182, никель-хром-железо)

FINOX 625 (класс сплава 625, никель-хром-молибден)

!

!

Доступны различные диаметры

Tiny 181 
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Высоколегированные электроды 
согласно DIN EN 1600, DIN 8556

FINOX 4820 AC (26 % Cr, 4 % Ni)

FINOX 4842 (26 % Cr, 20 % Ni)

FINOX 4842 B (26 % Cr, 20 % Ni, с основным 
покрытием)

FINOX 4829 AC (22 % Cr, 12 % Ni)

FINOX 4316 AC (19 % Cr, 9 % Ni)

FINOX 4551 AC (19 % Cr, 9 % Ni, стабилизир. 
ниобием)

FINOX 4551 B (19 % Cr, 9 % Ni, стабилизир. 
ниобием, с основным покрытием, с высокой 
вязкостью)

FINOX 4430 AC (19 % Cr, 12 % Ni, 3 % Mo)

FINOX 4576 AC (19 % Cr, 12 % Ni, 3 % 
Mo,стабилизир. ниобием)

FINOX 4519 AC (20 % Cr, 25 % Ni, 5 % Mo и медь)

! FINOX 4430 F (PA; 19 % Cr, 12 % Ni, 3 % Mo)

! FINOX 4462 AC (для нисходящих швов 22 % Cr, 9 % 
Ni, 3 % Mo)

! FINOX 29/9 GOLD (для соединений, стойких к 
образованию трещин, с 30 % Cr, 9,5 % Ni, 1 % Mn)

Стержневые электроды

Специальные электроды

!

!

!

!

!

!

!

!

!

!

Электроды для резки 
MET-OX (для резки)

KJELGOUGE (для строжки кромок)

!

!

Стержневые электроды для наплавки
согласно DIN EN 14700, DIN 8555

 

FIDUR 6/55 (для низколегированных и 
нелегированных сталей, твердость 55 HRC)

FIDUR 6/60 (твердость 60 HRC)

FIDUR 6/60 R (с рутиловым покрытием, твердость 
60 HRC, подходит для переменного тока)

FIDUR 2/55 (для низколегированных и нелегированных 
сталей, высокая стойкость при использовании в качестве 
режущего инструмента, твердость 55 HRC)

! FIDUR 7/200 (для слоев, стойких к образованию 
трещин, высокомарганцовистой стали, с твердостью 
200 HB, способных к наклепу)

! FIDUR 8/200 (для рельсовых и высокомарганцовистых 
сталей, с твердостью 200 HB, способных к наклепу)

! FIDUR 10/60 (при абразивном износе, твердость 60 
HRC, выход материала 160 %)

! FIDUR 10/65 (при абразивном износе и высоких 
температурах, твердость 65 HRC, выход материала 
190 %)

! FIDUR 10/70 (при абразивном износе и высоких 
температурах, твердость 70 HRC, выход материала 
240 %)

! FIDUR 1/300 (легированный Mo и V, твердость 300 
HB, для деталей с износом от скольжения)

! FIDUR 3/50 (для инструментов горячей и холодной 
обработки, твердость 50 HRC)

! FIDUR 4/60 (для инструментов скоростной 
обработки, твердость 60 HRC)

! FIDUR 23/250 (никелевая основа, класс сплава 275, 
стойкость к тепловому удару)

! FILIT 6 (на основе кобальта, устойчивость к 
кавитации, эрозии, коррозии, твердость 40 HRC, 
стойкость к тепловому удару)

Для вязко-твердых/стойких 
к истиранию слоев

Для износостойких, нержавеющих слоев

Прочие виды наплавки

!

!

!

!

Черно-белые электроды
! FINOX 4370 AC (соединительный электрод, также для 

высокомарганцовистой стали с 18 % Cr, 8 % Ni, 6 % Mn)

! FINOX 4431 AC (соединительный электрод, также для 
высокомарганцовистой стали с 20 % Cr, 10 % Ni, 3 % Mo)

! FINOX 4337 AC (универсальный электрод с 23 % Cr, 
13 % Ni, 2 % Mo)

! FINOX 4332 AC (соединительный электрод, с 23 % 
Cr, 13 % Ni)

! FINOX 4459 AC (соединительный электрод, с 23 % 
Cr, 13 % Ni, 2% Mo)

Fidur 10/70

Finox 4370 AC



!

!

!

!

!

стабильная конструкция горелки (надежная 

и ударопрочная)
осевое крепление горелки
замкнутый контур охлаждения
очень высокая нагрузочная способность по 

току
ввинчивающийся электрод

Технология горелки InFocus позволяет 
добиться качества лазерной сварки. Она 
прекрасно подходит для соединения очень 
тонких листов практически любого металла.
Результаты сварки подкупают пользователя 
великолепной поверхностью шва с низким 
окислением.

InFocus используется только в полностью 
автоматизированных областях и отличается 
высокой надежностью при скорости сварки 
до 7 м/мин.

Преимущество технологии InFocus

Высокопроизводительный процесс соединения

InFocus в сравнении с обычной сваркой WIG

Концентрированная электрическая дуга на 
конце электрода горелки InFocus 
обеспечивает повышенную плотность 
энергии и более сильное давление напора. 
Таким образом достигаются хорошие 
результаты сварки и пайки.

Обычная электрическая дуга WIG Электрическая дуга InFocus

Источник: M. Шник, Дрезденский технический университет

Моделирование при силе тока 500 A и длине электрической дуги 5 мм с аргоном

Особенности

- 22 - 

Адаптация устройства подачи холодной 
проволоки позволяет компенсировать 
небольшие погрешности деталей и позиций. 
Центр инструмента обеспечивает наилучшие 
условия для точного воспроизведения 
результатов сварки. 

За счет почти полного отсутствия брызг и 
высокой скорости сварки наша система 
InFocus является экономичной 
альтернативой сварке MSG. Кроме того, 
технология отличается значительным 
снижением инвестиций и эксплуатационных 
расходов по сравнению с лазерной сваркой.



Высокопроизводительный процесс соединения
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Сварочная горелка InFocus 1000 A

! практичная, прочная конструкция
! высокое давление напора
! для сварки и пайки
! высокая плотность энергии, 

компактный типоразмер
! высокая скорость соединения
! прекрасная сочетаемость с газами
! низкий износ электродов

Коротко о преимуществах

- 23 - 



- 24 - 

Kjellberg – поставщик 

комплексных решений

Мы сопровождаем проект начиная от 
проектирования и пуско-наладки и заканчивая 
техническим обслуживанием с высочайшим 
уровнем качества и с учетом потребностей клиента. 
Мы подберем подходящие вам компоненты и 
изготовим уникальное оборудование – в 
соответствии с вашими требованиями: в лице 
Kjellberg с вами будет работать опытный поставщик 
комплексных решений. 

Наши аппараты и установки готовы к работе почти 
в любых условиях. Техника Kjellberg демонстрирует 
свои возможности под водой, в воздухе и под 
землей: на кораблях, в ветросиловых установках и 
комплексных системах управления в горном деле.
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01 02 03

04 0505 06

07 08 09

10 11 12

Проектирование Раскрой листового материала Вальцовка

Сварка внешнего 
продольного шва 

Сварка внутреннего 
продольного шва 

Прихватывание и 
монтаж сегментов

Приваривание фланца Сварка внутреннего 
круглого шва 

Сварка внешнего круглого шва

Резка и сварка Покраска Монтаж и установка



Технология

Плазменно-порошковая сварка

В большинстве случаев машинная 
плазменно-порошковая наплавка (ППН) 
является вариантом плазменной сварки. 
Дуговой сваркой, при которой зажигание и 
сжатие ионизированного аргона или гелия 
происходит в охлажденном сопле 
плазменной горелки, установки ППН 
добиваются более высокой плотности 
энергии по сравнению с обычными методами 
сварки. В зависимости от типоразмера 
горелки или за счет использования 
многослойной сварки данный метод является 
очень экономичным вследствие возможности 
автоматизации и сокращения потребления 
энергии.

Другое значительное преимущество 
проявляется при подаче порошкообразных 
присадок, которые мы изготавливаем по 
вашим требованиям. Присадки подаются 
непосредственно через плазменную горелку, 
практически полностью соединяются с 
основным металлом и позволяют 
использовать материалы, которые не могут 
подаваться в виде проволоки.

Принцип метода

Особенности:

! Наплавка твердых/стойких к износу и/или 
стойких к коррозии слоев на небольшие 
детали, которые с трудом поддаются 
наплавке проволокой

! Сила тока до 300 A
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Плазменно-порошковая наплавка (ППН)

Может использоваться для следующих 
материалов:

! низколегированные и высоколегированные 
материалы

! чугун и бронза, сплавы на никелевой основе

Плазменная сварка проникающей дугой

Особенности:

! Применение при сварке продольного и 
кольцевого шва, на резервуарах и днищах

! Не требуется дополнительная обработка 
шва на почти параллельных краях детали: 
сокращение трудозатрат по сравнению с 
другими методами 

! Низкое тепловложение и малая деформация

! Снижение стоимости за счет того, что не 
нужно использовать дополнительные 
материалы или они используются в 

меньшем объеме

Сопло защитного газа

Катод

Контактный мундштук

Плазмообразующий газ

Флюс и подаваемый газ

Водяное охлаждение

Плазменная дуга

Наплавленный слой

Основной металл



На примере модели PSI 350 компания Kjellberg 
Finsterwalde предлагает высококачественную и 
универсальною технику как для плазменно-
порошковой наплавки, так и для плазменной 
сварки проникающей дугой. Оба метода можно 
легко автоматизировать, используя встроенный 
управляющий контроллер. 

Сварочный инвертор PSI 350

Плазменно-порошковая сварка
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Возьмите технику Kjellberg в 

аренду! Подробнее на стр. 46.

!

!

!

!

!

!

Очень низкая степень перемешивания с 
основным металлом

Очень маленькая зона термического 
влияния (ЗТВ)

Высокая скорость наплавки

Настоящее металлургическое соединение 
основного металла с присадочным 
материалом

Простое формирование дополнительной 
смеси флюса в соответствии с 
требованиями

Высокая степень воспроизводимости 
результатов за счет высокой степени 
автоматизации

Преимущества

Коротко о методе
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Артикул
Сетевое напряжение

Диапазон сварочного тока

 100%

 (A)
100 % ED
Пилотный ток (А)

.11.150.202

Гц

3~400 B
+10 %/-10 %, 

PEN 50 

50 – 350 
5 – 15 

Технические данные

Сварные образцы, изготовленные при помощи инвертора PSI 350

Особенности

! Удобное управление за счет 
программируемых программ сварки

! Корректировка параметров сварки

! Визуальный контроль параметров 
процесса

! Электронное регулирование подачи газа

! Компактная конструкция за счет 
встроенного охлаждающего модуля

! Цифровая система управления во 
внешнем пульте

Сварка труб при помощи инвертора PSI 350



Инвертор для резки серии CUTi

Ручная плазменная резка

Из ассортимента установок для плазменной 
ручной и механизированной резки CUTi 
пользователи могут выбрать подходящую 
установку, соответствующую своим 
требованиям.
Ток резки регулируется бесступенчато. 
Поэтому резка современной инверторной 
техникой хорошо подходит для любых 
электропроводящих материалов.

Особенности
! Великолепное соотношение цены и 

мощности
! Высокая производительность за счет 

высокой скорости резки
! Низкое потребление энергии инверторной 

техникой
! Недорогой газ для резки (воздух)
! Быстрая замена катода и сопла благодаря 

запасу расходных деталей в наборе 
(стандартная комплектация)

! Хорошая управляемость за счет низкой 
массы

! Объединенный разъем горелки1) со схемой 
безопасного отключения позволяет быстро 
заменять горелку и легко транспортировать 
оборудование

! CUTi 40 в комбинации с адаптером можно 
подключать к розетке с заземляющим 
контактом (16 A) со сниженным током резки 
макс. в 30 A

! Подходит для применения в рабочих зонах 
с повышенной электрической опасностью

! Пневматический блок для безопасного 
удаления конденсата из газа для резки
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Принадлежности:

! Наконечник для резки по шаблону

! Насадка для снятия фаски

! Приспособления для круговой резки

! Специальные расходные детали для резки 
в углах (до 70 А)

1) CUTi 35C оснащен стационарно подсоединенной горелкой.

Подключение к сети
Макс. подводимая мощность

Сетевой предохра-
нитель,инерционный
Напряжение холостого хода

Ток резки при ОДВ

Степень защиты

Размеры 
Д x Ш x В (мм)

Расход воздуха

Плазма и охлаждающий газ

Рабочее давление

Macca (кг)

Плазменная горелка

Объем поставки

3 x 400 B

11,1 кВА

16 A

250 B

70 A (35% ED)

50 A (100% ED)

IP 21

470 x 180 x 250 

140 л/мин

воздух

5,0 бар (0,5 MПа)

16,4

PHT 31
набор расходных деталей

регулятор давления фильтра

3 x 400 B

15 кВА

32 A

320 B

90 A (40% ED)

55 A (100% ED)

IP 21

470 x 180 x 270 

195 л/мин

воздух

5,0 бар (0,5 MПа)

17

PHT 51
набор расходных деталей

регулятор давления фильтра

3 x 400 B

16,7 кВА

32 A

450 B
120 A (35% ED)
80 A (100% ED)

IP 23
610 x 230 x 410

195 л/мин

воздух

5,0 бар (0,5 MПа)

28,5

PHT 51
набор расходных деталей

регулятор давления фильтра

Артикул CUTi 70
.11.035.402.

CUTi 90
.11.035.502.

CUTi 120
.11.035.602.

Технические данные

1 x 230 B

3,3 кВА/4,8 кВА

16 A

270 B

35 A (25% ED)

20 A (100% ED)

IP 23

550 x 150 x 245 

115 л/мин

воздух
1)4,0 бар (0,4 MПа)

12,5

PHT 25
набор расходных деталей, 

регулятор давления фильтра

1)

CUTi 35C
.11.035.704.

1) ри внешнем подключении сжатого воздухап

1 x 230 B

6,5 кВА 
(заземл. конт.)/

32 (CEE)

270 B

40 A (40% ED)

25 A (100% ED)

IP 21

460 x 180 x 220 

130 л/мин

воздух

5,0 бар (0,5 MПа)

11,5

PHT 31
набор расходных деталей 

регулятор давления фильтра

16 A 

CUTi 40
.11.035.304.

 40 A

70 A

Макс.
 сила
 тока

Рекомендуемый 
2)диапазон резки

90 A

10 20 30 40 50

CUTi 40

CUTi 70

2) Данные зависят от материала и его состава.

Толщина материала, мм

Макс. диапазон 
2)

резки

CUTi 90

Области применения

CUTi 120120 A

CUTi 35C 35 A

CUTI 40, 90 и 120



Разнообразные области применения 
Аппаратами серии CUTLINE можно 
выполнять как прямые, контурные или 
прерывистые резы, так и резы для 
подготовки фаски к сварным швам, для 
прожигания отверстий, термическое 
сверление, резку в любых позициях и резку 
металлолома.

Серия CUTLINE

Ручная плазменная резка
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Особенности
! Высокая скорость резки
! Великолепные результаты резки
! Возможность надрезания или прожигания 

в материал "на лету"; не требуется 
базовая кромка

! Повышенный срок службы расходных 
деталей за счет мягкой пусковой схемы 
включения и водяного охлаждения горелки

! Крайне быстрая замена расходных 
деталей

! Автоматическое повышение мощности 
предварительной дуги при касании детали

! Быстрая замена горелки без 
использования инструмента за счет 
объединенного разъема

! Высокая длительность включения за счет 
эффективного охлаждения

Артикул

Напряжение сети, 50 Гц (В), 3 фазн.

Сетевой предохранитель, инерционный (A)

СПЕЦИАЛЬНОЕ-      , 50  (B)

ИСПОЛНЕНИЕ  напряжение сети, инерционный (A)

Подводимая мощность (кВА)

Степень защиты

Класс изоляции

Напряжение холостого хода

Ток резки (А)

Длительность включения (%)
 Толщина реза качественный рез, мм

разделительный рез, мм

Плазма газ

Зажигание

Macca (кг)

Размеры Д x Ш x В (мм)

Подходящая горелка (с воздушным или газовым охлаждением)

напряжение сети Гц

CUTLINE 20G

.11.033.003.

230/400

35/25

500

25

16

IP 22

F

275

30/60

50

15

20

74

670 x 490 x 880

PHT-31 G/L

CUTLINE 40G

.11.033.102.

400

35

500

25

24

IP 22

F

275

60/120

50

30

40

в

высокое напряжение

122

820 x 490 x 880

PHT-51 G/L

оздух

CUTLINE 20W

.11.032.803.

230/400

35/25

500

25

16

IP 22

F

275

25/50

60

15

20

84

670 x 490 x 880

PHT-30 W/L

CUTLINE 40W

.11.032.902.

400

35

500

25

24

IP 22

F

275

50/100

60

30

40

132

820 x 490 x 880

PHT-45 W/L

Технические данные

Аппараты серии CUTLINE позволяют резать как металлы, так и другие 
материалы.

Плазменная строжка кромок аппаратами 
серии CUTLINE представляет собой чистую 
альтернативу разделке швов угольным 
электродом – дополнительное шлифование 
не требуется. Тепловложение 
минимальное. Также преимуществами 
являются низкий уровень шума и 
пониженное дымовыделение.



Серия RSV

Для сварки трубопроводов и резервуаров 
Сварочные приспособления серии RSV 
упрощают зажатие, вращение и наклон 
деталей с круглым поперечным сечением. 
Серия RSV идеально подходит для ручной и 
полностью механизированной сварки труб. 
Компактное исполнение делает устройства 
привлекательными не только для 
промышленного производства, но и для 
установочных и монтажных работ на стройке. 

Детали, закрепленные в идентичной 
позиции, могут изготавливаться без 
остановки для юстировки и без обрыва шва. 
Поэтому для получения идентичной детали в 
производственном процессе не нужно 
тратить время на поворачивание детали, 
привлекать дополнительных помощников и 
заниматься регулировкой, занимающей 
много времени. 
Зажимные приспособления Kjellberg 
работают по принципу зажимных роликов. 
Деталь зажимается двумя приводными 
роликами и одним прижимным роликом. 

Приспособления

По запросу стандартные продукты Kjellberg модифицируются по спецификациям заказчика.
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Даже изогнутые детали можно быстро 
зажимать по центру и обрабатывать.
Плавно регулируемая скорость вращения 
позволяет производить сварку независимо от 
диаметра заготовки. Устройства серийно 
комплектуются функцией ручного 
откидывания. Эта функция позволяет 
наклонять заготовку на угол до 135°, чтобы 
обрабатывать ее в оптимальном положении. 
Опционально опрокидывающий механизм 
поставляется с электродвигателем. 
Откидываемая часть состоит из коробки 
передач, колесной рамы, распорной колонны, 
натяжного рычага и натяжного ролика.

Сварочный аппарат RSV может 
использоваться в сочетании с KH600 
newArc.



Технические данные

RSV 150 – это мобильное зажимное устройство 
для сварки труб. Устройство сконструировано с 
целью повышения качества сварки при 
использовании на стройках и выполнении 
монтажных работ. Сварка деталей, зажатых в 
устройстве, проходит без остановок. При этом 
скорость вращения плавно регулируется с 
помощью педали.
Масса

Скорость вращения бесступенч:  до 130 см/мин
Диаметр 
при зажатой детали: NW 20 – NW 200
при незажатой детали: 20 – 300 мм
Макс. опрокидывающ. момент: 150 Нм
Макс. нагрузка:
при горизонтальном положении 
роликов: 300 кг
при вертикальном положении 
роликов: 150 кг
Крутящий момент ведущего ролика: 50 Нм
Подключение к источнику тока: 220 V, 50 Гц
Потребляемая мощность: 200 Вт

RSV 150

Технические данные

Скорость вращения бесступенч:     до 130 см/мин
Диаметр 
при зажатой детали: NW 20 – NW 400
при незажатой детали: 25 – 1.000 мм
Макс. опрокидывающ. момент: 740 Нм
Макс. нагрузка:
при горизонтальном положении 
роликов: 1.000 кг
при вертикальном положении 
роликов: 500 кг
Крутящий момент ведущего ролика: 200 Нм
Подключение к источнику тока: 220 V, 50 Гц
Потребляемая мощность:  400 Вт

RSV 500 – это компактное зажимное устройство 
для стационарной сварки труб. Устройство 
идеально подходит для соединения узлов 
массой до 1000 кг в полностью механическом 
режиме. Система зажимных роликов также 
позволяет просто и быстро фиксировать и 
обрабатывать изогнутые сегменты. RSV 500 
может использоваться для промышленного 
производства деталей диаметром условного 
прохода (NW) до 400 мм.

RSV 500

Bec: 260 кг

Серия RSV

Приспособления
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Bec: 110 кг



Технические данные

Скорость вращения бесступенч:  до 130 см/мин
Диаметр 
при зажатой детали: NW 25 – NW 800
при незажатой детали: 30 – 2.000 мм
Макс. опрокидывающ. момент: 3.430 Нм
Макс. нагрузка:
при горизонтальном положении 
роликов: 2.000 кг
при вертикальном положении 
роликов: 1.000 кг
Крутящий момент ведущего ролика: 490 Нм
Подключение к источнику тока: 380 V (220 V), 50/60 Гц
Потребляемая мощность: 1,5 Вт

RSV 1000 зажимает трубы с условным проходом 
не более 800 мм. Таким образом, устройство 
может использоваться для профессиональной 
обработки труб в полностью механизированном 
режиме. Детали общей массой до 2000 кг можно 
сваривать без прерывания процесса. За счет 
этого обеспечивается наилучшее качество шва. 
Зажимная система позволяет обрабатывать 
детали с равномерной скоростью вращения, 
регулируемой бесступенчато. Кроме того, 
аппарат легко зажимает сильно изогнутые 
детали. RSV 1000 представляет собой 
идеальную сварочную машину для 
использования на промышленных предприятиях.

RSV 1000

Bec: 800 кг

Приспособления

Минитележка KMF с магнитной системой
Сварочная тележка KMF для ручных горелок для 
сварки MSG и под флюсом эффективна, 
универсальна и экономична как при производстве 
небольших партий, так и при мелкосерийном 
производстве. Подходит для всех видов швов и 
позиций сварки, кроме PD и PE, самостоятельно 
позиционируется на детали при помощи электронного 
регулятора скорости и системы с постоянным 
магнитом с удерживающим усилием более 180 Н (для 
деталей из ферромагнитных материалов). Благодаря 
большой емкости аккумулятора KMF может работать 
без подзарядки более двух рабочих смен. Машинная 
подача и точный подвод горелки обеспечивают 
высокую степень воспроизводимости и качества 
сварных швов. При помощи боковых направляющих 
роликов, расположенных в алюминиевых профилях 
спереди и сзади, автомат можно располагать на 
вертикальном листе, при этом он выравнивается 
самостоятельно.

Технические данные
Артикул .11.301.100.100 
Macca : 290 x 190 x 170 мм
Масса с аккумулятором и 
держателем горелки:  4,8 кг
Диапазон скорости сварки
(возможны другие):  10 – 125 см/мин.
Ширина колеи:  > 85 мм
режим работы от аккумулятора без 
зарядки 
(60 % длительности включения):  > 16 ч
Время зарядки аккумулятора:  < 25 мин

Возьмите технику Kjellberg в 

аренду! Подробнее на стр. 46.
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KMF самостоятельно позиционируется на детали при помощи системы с 
постоянным магнитом



!

!

!

Исполнение в соответствии с 
требованиями заказчика с цепями 
электропроводки, зубчатыми парами, 
распределительным шкафом и системой 
управления, а также с защитным контуром 
аварийного выключения
Для соединительной сварки MSG/UP 
исполнение для сварки углового шва 
(основная область применения), площадки 
для источников тока, крановые тележки и 
зубчатые рейки, для крепления сварочной 
техники
Для наплавки, включая маятниковое 
устройство (через линейную ось) в 
комплекте со сварочным оборудованием и 
устройством разматывания проволоки

Сварочные порталы/напольные шасси

Тип

DK 50

DK 300

DK 500

DK 1500

DK 3000

DK 5000

DK 10000

Диаметр 
планшайбы 

(мм)

300

500

650

1.000

1.100

1.500

1.200

Угол 
наклона

(°)

135

135

135

135

135

135

135

Скорость 
вращения 

(об/мин)

0 – 6

0 – 3

0 – 2,5

0 – 1,5

0 – 1

0 – 1

0 – 1

Макс. 
сварочный 

ток (А)

400

400

400

600

600

600

600

Макс. 
допустимая 
нагрузка (кг) 

20

300

500

1.500

3.000

5.000

10.000

Технические данные

!

!

!

!

!

Все данные по нагрузке для расстояния от 
планшайбы до 200 мм
Скорость вращения плавно регулируется
Планшайба диаметром от 300 мм
Управление педальным выключателем, 
при массе детали от 500 кг при помощи 
ручного пульта
Опциональное зажимное устройство для 
деталей диаметром от 25 мм и 
вращающееся соединение с корпусом

Поворотные устройства/наклоняемые поворотные столы

Технические данные

Приспособления
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Поворотные устройства



Технические данные

!

!

!
!

Парами в качестве агрегатов привода и 
холостого вращения (в виде пары секций)
Корректировка диаметра вручную или 
опционально при помощи электродвигателя
Ручной пульт управления
Стационарное (стандарт) или передвижное 
(опция) исполнение

Поворотные приспособления с роликовой опорой

Макс. враща-
емый груз 

приводного 
агрегата (кг)

2.

5.000

10.000

15.000

20.000

000

Макс. 
полезная
 нагрузка

(кг)

1.000

2.500

5.000

7.500

10.000

Мин. диаметр 
резервуара

(мм)

200

200

300

300

300

Тип

BDV 2000

BDV 5000

BDV 10000

BDV 15000

BDV 20000

Макс. 
диаметр 

резервуара

2.500

3.000

4.000

4.000

4.500

(мм)

Скорость 
вращения

/ )

75 – 1.500

75 – 1.500

75 – 1.500

75 – 1.500

75 – 1.500

(мм мин

Диаметр 
роликов

250

250

415

415

415

(мм)

Ширина 
роликов

120

120

200

370

370

(мм)

Тип

KSM 2,5 x 2,0

KSM 2,5 x 2,5

KSM 3,0 x 2,5

KSM 3,0 x 3,0

Мин.
 полезная 

высота под 
консолью

 (мм)

500

500

500

500

Макс.
 полезная 

высота под 
консолью

2.500

2.500

3.000

3.000

(мм)

Общая 
высота

3.500

3.500

4.000

4.000

(мм)
Ход 

консоли 

2.000

2.500

2.500

3.000

(мм)

Скорость 
консоли

 / )

100 – 2.000

100 – 2.000

100 – 2.000

100 – 2.000

(мм мин

Угол 
поворота

(°)

± 180

± 180

± 180

± 180

Макс. 
полезная
 нагрузка

300

250

200

200

(кг)

Технические данные

!

!

!

!

!

!

!

В виде прямоугольных труб с обработанными 
направляющими планками
Стационарное исполнение
Вращение1 на 360° – ручная фиксация
Скорость перемещения консоли 10 – 200 
см/мин
Фиксированная скорость вертикального хода 
150 см/мин
Исполнение с защитным ловителем
Опционально на шасси с электродвигателем, 
ширина колеи от 1435 мм

     
     1 2учитывать подвод кабеля      

2

 в зависимости от типоразмера

Сварочные колонны/держатели узлов

Приспособления
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прочие размеры по запросу

прочие размеры по запросу

Сварочная колонна, изготовленная по требованиям заказчика



Головка для сварки стыков BSK 30-60

Приспособления

Эта сварочная головка используется для 
электрошлаковой сварки и сварки стыков под 
флюсом при ширине ленты от 30 до 60 мм. 
Применяется для изготовления 
антикоррозионных и износостойких 
покрытий. Возможна адаптация с 
направляющим устройством, (например, 
порталом, держателем автомата, линейными 
направляющими и др.).  

Преимущества использованияОсновные особенности

!
!

!

!

!

Сваривает ленты шириной от 30 до 60 мм
Получение наплавленного слоя прибл. 3 – 8 
мм на слой с обычной лентой шириной 0,5 
мм
Возможно использование цельной или 
порошковой ленты либо спеченного 
электрода
При помощи системы управления Kjellberg 
KAS возможно управление на основе 
уставок для тока сварки, напряжения дуги и 
скорости сварки, а также разделение 
активных и пассивных элементов 
управления на два уровня управления
Резервуары для флюса емкостью 10 
литров, оснащенные смотровым окном для 
контроля уровня заполнения и 
необходимости корректировки работы 
пневматического устройства возврата 
флюса (работающего по принципу 
инжектора) для сварки ленточным 
электродом под флюсом

!

!

!

!

!

!

!

!

Высокая производительность наплавки

Низкая степень перемешивания – всего около 
10 %

Высококачественные функциональные слои 
наплавляются на менее дорогие основные 
металлы

В зависимости от присадочного материала 
возможно нанесение антикоррозионных и 
износостойких покрытий

Требуемый химический состав или желаемая 
степень твердости для поверхности детали 
достигается, как правило, уже после первого 
слоя

Использование на листовом металле, для 
сварки внутренней и внешней поверхности 
труб

Экономичное нанесение покрытий с высокой 
производительностью наплавки

Различные области применения для защиты от 
коррозии в строительстве трубопроводов и 
резервуаров, а также от износа в стальной и 
цементной промышленности

Технические данные

Артикул

метод

Сварочный ток макс. (A)

Управляющее напряжение (В/Гц)

Ширина ленты (мм)

Минимальный внутренний диаметр труб (мм)

Размеры сварочной головки Д x Ш x В (мм)

Масса катушки макс. (мм)

Масса (без проволоки и флюса)

Головка для сварки стыков  BSK 30-60

.11.300.810

cварка ленточным электродом

1.250

42 AC/50

30 – 60

500

275 x 145 x 350

30 (100)

20
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Головка для сварки стыков на листовом 
металле, для сварки внутренней и 
внешней поверхности труб



Пример: изготовление стальных профилей

Пример использования

Сварка профилей в форме бабочки

Продольные швы в позиции РА

Двухпроволочная сварка под флюсом, 
диаметр 2 x 2,5 мм

Длина деталей до 13 000 мм

!

!

!

!

!

!

!

!

!

!

!

Особенности

Напольное шасси с боковой консолью на 
рельсовой системе

Длина рельс 16 000 мм

Двое линейных салазок с вертикальными 
осями на сплошной поперечной оси 
боковой консоли

Поперечная ось 2000 мм

Постановка цели

Применение двухпроволочной техники 
для достижения лучшего качества сварки 
по зазору

Одновременная сварка двумя головками 
на двух деталях

Надежность процессов за счет 
использования метода сварки под 
флюсом, включая отслеживание шва Компоненты установки

! Механизм в виде устойчивой 
металлоконструкции для перемещения на 
рельсовой установке (ширина колеи 1600 
мм) с боковой консолью

! Два совместно перемещающихся 
источника тока DC до 1000 A, тип GTH 
1002

! Полная циркуляция флюса с подачей под 
давлением, отсос и пневматический 
запорный клапан для флюса, включая 
возможность предварительного нагрева 
флюса

! Центральный пульт управления для 
регулировки параметров сварки, 
корректировки положения осей обеих 
головок и управления циркуляцией флюса

! Тактильная система отслеживания швов 
на каждую сварочную головку отдельноПреимущества использования

! Компактное оборудование в консольном 
варианте для оптимального 
использования рабочего пространства в 
качестве альтернативы сварочному 
порталу

! Все компоненты установки установлены 
на тележке так, чтобы сэкономить 
пространство

! Сварка деталей самой разной геометрии и 
длины

Показатели

! Сварка до 2 x 1000 A/44 В при 100 % 
длительности включения

! Диаметр проволоки до 2 x 3,2 мм

! Скорость сварки до 1,5 м/мин

! Ускоренный ход механизма перемещения 
до 10 м/мин

Напольное шасси
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Полная циркуляция флюса с подачей под давлением, отсос и 
пневматический запорный клапан для флюса

Установка с центральным пультом управления



Пример: изготовление балок из стальных профилей

Роботизированные сварочные модули
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Пример использования

Сварка угловым швом балок и профилей с 
толщиной сварного шва до 8 мм

Сварка MSG по технологии newArc

Размер профилей до 450 x 450 x 570 мм

!

!

!

!

!

!

!

!

!

Особенности

Применение роботов с поворотным 
позиционером 

Сварка одной детали с одновременной 
укладкой второй детали

Многослойная сварка толстостенных 
деталей

Постановка цели

Реализация сложных геометрий детали за 
счет использования роботизированных 
технологий

Одновременно с этим заданное 
положение деталей для минимизации 
вспомогательного времени сварки

Сохранение наборов данных в системе 
управления

Компоненты установки

! Стабильная рама для крепления 
компонентов установки

! Промышленный робот с рабочим радиусом 
1450 мм и грузоподъемностью 6 кг

! Поворотный позиционер 
грузоподъемностью 250 кг на каждую 
сторону в качестве дополнительной оси 
робота

! Сервисная станция для обмера и чистки 
сварочной горелки

! Источник сварочного тока KH 600 newArc, 
450 A при 100 % длительности включения 

Показатели

! Диаметр проволоки до 1,6 мм

! Использование цельной и порошковой 
проволоки

! Стабильность позиционирования (± 0,05 
мм)

Преимущества использования

! Воспроизводимые результаты сварки в 
результате полной механизации установки

! Сокращенное вспомогательное время за 
счет одновременной сварки и загрузки

! Возможность расширения 
дополнительными рабочими станциями за 
счет простого подключения 
дополнительного поворотного 
позиционера

Сварка углового шва при помощи роботизированной установки

Роботизированная установка со стабильной рамой для крепления всех 
компонентов



Пример: установка для сварки резервуаров

Тип SOL
Пример использования

Соединительная сварка листового 
металлопроката

Круглые и продольные швы (две 
отдельные установки)

Сварка под флюсом при толщине листа 3 
мм

Диаметр резервуара макс. 800 мм

Длина резервуара 1800 - 2300 мм

!

!

!

!

!

!

!

Особенности

Цельное основание установки с двумя 
комбинациями линейных осей и 
устройством поворота емкостей для 
параллельной сварки круглого шва

Цельное основание установки с оправкой, 
роликовая направляющая поверхность и 
комбинация суппорта для сварки 
продольного шва

Постановка цели

! Значительное повышение
производительности за счет полностью
механического производства цельных
емкостей

! Значительное повышение качества за счет
отсутствия факторов влияния ручной
сварки

! Универсальное применение за счет
производства котлов любых размеров

Компоненты установки

! Источники сварочного тока, тип GTH 522

! Однопроволочные головки для сварки под
флюсом, с функцией оптического
отслеживания шва

! Пульты управления сварочными
процессами

! Пневматические контуры циркуляции
флюса

Преимущества использования

! Значительное сокращение времени
производства и незначительная 
деформация при сварке за счет высоких 
скоростей с сохранением высокого 
качества шва

! Высокая степень надежности процессов
за счет централизованного управления
обоими модулями для сварки круглого шва

! Одновременная сварка днищ и крышек с
целью минимизации деформации деталей

! Два отдельных модуля, рассчитанных на
выполнение любых сварочных задач по
производству цельных емкостей

Показатели

! От 70 A/18 В до 400 A/34 В при 100 % ОДВ

! Скорость сварки до 85 см/мин

! Диаметр проволоки до 3,2 мм

Полностью механическая установка для сварки под флюсом
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Установка для сварки емкостей круглым и продольным швом

Малое количество брызг за счет использования технологии сварки под 
флюсом



Пример: установка для наплавки резервуаров

Пример использования

Сварка резервуаров и труб

Круглые и продольные швы

Сварка под флюсом проволокой 
диаметром до 5 мм

Диаметр деталей от 1000 до 4000 мм

!

!

!

!

!

!

!

Особенности

Перемещаемая на рельсовой системе 
сварочная колонна

Роликовые опоры с макс. общей 
грузоподъемностью 30 тонн

Сварка внутренних и внешних швов

Постановка цели

! Повышение производительности за счет 
сокращения вспомогательного времени на 
сварку

! Централизованное управление всей 
установкой

! Использование имеющейся рельсовой 
системы

! Демонтаж старого оборудования и 
одновременный монтаж новой техники с 
целью сокращения простоя

Преимущества использования

! Ускоренный ход перемещения по 
вертикали до 4500 мм/мин, как следствие – 
значительное сокращение 
вспомогательного времени при переходе с 
внутреннего шва на внешний

! Надежность процессов за счет 
автоматической системы регулировки 
высоты и системы камер

! Мобильный пульт управления для 
регулировки сварочной головки 
непосредственно на детали

Компоненты установки

! Сварочная колонна 5 м х 6 м

! Источник сварочного тока DC до 1000 A, 
тип GTH 1002

! Полная циркуляция флюса с подачей под 
давлением и отсосом, включая 
возможность предварительного подогрева 
флюса

! Центральный пульт управления с 
сенсорной панелью для настройки 
параметров сварки, регистрации данных и 
корректировки осей

! Комбинированная система отслеживания 
шва с индуктивным датчиком высоты и 
системой камер

! Поворотная консоль для быстрого 
перехода с продольного шва на круглый 
шов без переоборудования установки

! Комплексная установка с рельсовой 
системой

Показатели

! Сварка до 1000 A/44 В при 100 % ОДВ

! Диаметр проволоки до 5 мм

! Ускоренный ход консоли до 4,5 м/мин

! Структура слоев в позициях PA и PB

Мобильная сварочная колонна
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Сварочная колонна размером 5 х 6 м

Поворотная консоль для быстрого перехода с продольного шва на круглый 
шов без переоборудования установки



Пример: установка для наплавки рельсов

Наплавка рельсов сваркой
Пример использования

Наплавка с целью восстановления 
трамвайных рельсов

Сварка под флюсом

Структура слоев на вертикальных стенках 
желобка

Материал: рельсовая сталь 

!

!

!

!

Особенности

! Использование по выбору электродов из 
сплошной или порошковой проволоки

! Возможность настройки на макс. ширину 
колеи 1500 мм в соответствии с типом 
рельсов

! Устройство подачи проволоки в 
брызгозащищенном корпусе

Постановка цели

! Значительное снижение рабочего времени 
благодаря использованию для 
восстановления рельсов мобильного и 
полностью механического оборудования 
на месте 

! Высокое качество шва за счет 
равномерной наплавки слоев независимо 
от направления 

Компоненты установки

! Модифицированный источник сварочного 
тока, тип GTH 802, подходит для работы в 
режиме генератора

! Однопроволочная головка для сварки под 
флюсом с гибким полым кабелем для 
проволоки диаметром до 2,5 мм

! Пневматический возврат флюса

! Промежуточный комплект шлангов длиной 
35 м

Преимущества использования

! Сокращение времени обработки и 
вспомогательного времени

! Наплавка механической сваркой на левой 
или правой стенке желобка  не нужно 
менять положение автомата

! Устойчивая сварная конструкция в 
шестиколесном исполнении

! Минимальная потеря флюса на длинных 
дистанциях благодаря пневматическому 
устройству возврата флюса

! Гибкость и легкость за счет резиновых 
колес, подаваемых электрическими 
подъемными цилиндрами

Показатели

! От 80 A/18 В до 720 A/44 В при 100 % ОДВ

! Скорость сварки до 70 см/мин

! Диаметр проволоки до 2,5 ммСтруктура 
слоев в позиции PC

Полностью механический автомат
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Сварка трамвайных рельсов наплавкой

Мобильность за счет автоматизации всех функций оборудования



Пример: наплавка полностью механической сваркой

Пример использования
Наплавка плит сваркой
Сварка порошковой проволокой/сварка 
под флюсом
Размер плит макс. 1500 мм х 3000 мм

!
!

!

Особенности
! Сварка порошковой проволокой или 

сварка под флюсом на выбор
! Сварочный портал в качестве устойчивой 

конструкции с расстоянием между 
опорами 3500 мм

! Длина рельс 6000 мм
! Двое линейных салазок на сплошной 

поперечной оси с длиной перемещения 
3000 мм

! Амплитуда колебания на каждую 
сварочную головку макс. 80 мм

! Вытяжная вентиляция непосредственно на 
месте сварки

! Пыленепроницаемое исполнение всей 
установки, включая оси движения и 
распределительный шкаф

Постановка цели
! Наплавка сваркой по всей площади 

стальных плит
! Сварка одной или двумя горелками в 

синхронном маятниковом режиме
! Предварительная настройка и запись 

параметров сварки, например, силы тока, 
напряжения сварки, скорости подачи 
проволоки и т. д.

! Автоматический режим с предварительной 
установкой размеров плит

Компоненты установки
! Два источника сварочного тока DC до 1000 

A/100 % ОДВ
! Две сварочные горелки с водяным 

охлаждением
! Центральный пульт управления для 

настройки параметров сварки двух 
сварочных головок и корректировки 
положения осей

Преимущества использования

! Выбор между двумя методами сварки без 
необходимости переоборудования 
установки

! Надежность процессов благодаря 
сохранению параметров и сбору данных 
для сварки

! Высокая степень загрузки оборудования 
благодаря автоматическому режиму

Показатели

! Диаметр проволоки до 3,2 мм

! Скорость сварки до 1 м/мин

! Ускоренный ход портала до 6 м/мин

Установка для наплавки сваркой
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Установка с двумя линейными салазками на поперечной оси

Длина рельс 6000 мм



Принадлежности

Головка для тандемной 
сварки 

Горелка с водяным 
охлаждением для 
порошковой проволоки

Головка для сварки по 
внутренней поверхности 
труб

Зубило

Горелка для сварки 
проникающей дугой

Горелка для плазменно-
порошковой наплавки

Проволочная щетка

Пневматический молоток 
для удаления шлака

Стандартный молоток 
для удаления шлака
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Принадлежности

Головки горелки

Шлем сварщика

Специальные защитные средства
Рукавицы сварщика



Системы подачи флюса

Контактные датчики

Индуктивные датчики 
лазерного сканирования

Лазер к ощупыванию

Визуально с помощью 
лазерного указателя

Фотооптическая система 
наблюдения

Системы отслеживания шва

Напорный резервуар 
50 и 100 л 
(с подогревом)

Пневматическое 
устройство возврата 
флюса в виде 
инжекционной системы

Принадлежности
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Возьмите те
хнику Kjellberg в 

аренду! П
одробнее на стр. 46.
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Плазменная горелка 
KjellCut для серии CUTi

Техника плазменной резки

Устройство для обрезки 
кромок 

Тележка для плазменной 
резки

Циркуль

Прочие аппараты по запросу.



Всасывающее сопло 
для углового шва, 
правое и левое

Головка для сварки в узкую разделку, 
проволока диаметром до 5 мм

Контактный 
мундштук UPP

Всасывающее сопло 
для стыкового шва

Плоское сопло, прямое 
или с наклоном 5 
градусов

Запасные и расходные детали

Контактные мундштуки и 
капсулы с флюсом для 
сварки под флюсом

Контактный мундштук 
UPP, длинный

Другие токоподводящие мундштуки и расходные 
детали по запросу и желанию заказчика
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Держатель наконечника для сварки 
под флюсом в сборе, длинный

Держатель наконечника для сварки в 
узкую разделку, 
проволока диаметром 
до 3 мм

Держатель наконечника для сварки 
под флюсом в сборе, проволока 
диаметром до 5 мм

Запасные и расходные детали
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Фильтровальные мешки 
Kjellberg (имеется 
несколько диаметров 
соединения)

Резервуар для флюса 
6 и 10 л

Запасные и расходные детали
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Другие 

Пульт управления 
для специальных 
установок

Сенсорная панель 
управления

Вращающееся 
соединение с корпусом

Блок охлаждения 
KWE 750

Запасные и расходные детали



Аренда

Аренда как альтернатива покупке

Чтобы избежать простоя производства, 
возьмите наше оборудование в аренду.
Кроме поставки оборудования и вывоза его 
после выполненной работы мы проводим 
подробный инструктаж и оказываем 
консалтинговые услуги. 
Области применения нашего оборудования, 
а также возможные комбинации компонентов 
не менее разнообразны, чем ваши 
требования к технике Kjellberg. Узнайте 
точную стоимость аренды, позвонив по 
телефону или заполнив контактный 
формуляр в режиме онлайн.

Пример арендуемого комплекта

KA 1-UP (5 мм) с кабелем 
детали 10 м, 
промежуточный комплект 
шлангов 20 м и устройство 
возврата флюса

GTH 1002
с сетевым 
кабелем 5 м и 
штекером 125 
A CEE

Набор расходных 
деталей и 
периферийное 
оборудование 
(например роликовая 
опора)
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Условия аренды:

!

!

!

Минимальный срок аренды составляет 
одну неделю
Поставка, вывоз и инструктаж по запросу
Консультации и коммерческие 
предложения предоставляются бесплатно 
без обязательств с вашей стороны

Контактное лицо: Мануэль Корнек
Телефон: +49 3531 500-319 

Периферийное 
оборудование 
(например крестовая 
колонна)



Эффективности можно достичь 
благодаря знаниям и опыту, накопленному в 

результате практики.

(Питер Ф. Друкер, американский преподаватель науки управления, публицист 

и консультант австрийского происхождения, 1909 – 2005)

Наше производство сварочных электродов, 
сварочной техники и техники для плазменной резки 

уже с 1922 года помогает клиентам находить подходящие решения. 
У нас давние традиции.
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Хотите получить больше информации? Мы 
оказываем консультационные услуги (в том 
числе с выездом) и предоставляем 
дополнительные информационные 
материалы без обязательств с вашей 
стороны. 
Вы можете обратиться к нашему специалисту 
по телефону +49 3531/500-319 или по 
электронной почте: schweissen@kjellberg.de. 

Многие наши предложения составляются на 
основе индивидуальных потребностей и 
требований заказчиков. Мы выполняем в том 
числе и нестандартные задачи! Попробуйте – 
Kjellberg предложит вам надежные и 
подходящие решения.

Консультация по вопросам ноу-хау

Позвольте 
вас удивить!

70 сантиметров по

следу флюса…

Представитель в России:
ООО «ПО ИП»
Тел: +7 (812)602-77-08
E-mail: info@poip.ru
www.poip.ru


