
Универсальная модульная система для повы
шения производительности и качества сварки

-

Сварочные автоматы
серии КА
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Сварочные автоматы фирмы К сконструированы
с учётом семидесятилетнего опыта

jellberg Finsterwalde

Механизирование и автоматизирование сварочного процесса представляют из собой те проблемы
металлообрабатывающей промышленности, решением которых наша фирма занимается на
протяжении почти 70 лет.

Начав в 30-е годы с автоматизированной сварки стержневыми электродами, фирма К
внесла весомый вклад в развитие и внедрение сварки под флюсом.

jellberg
Finsterwalde

Испытанные на практике модульные ряды, разработанные в 60-х и 70-х годах, стали исходными
пунктами для разнообразных рационализаторских решений как в самой Германии, так и
зарубежом.

Новая серия автоматов КА является, согласно сложившейся традиции, современной гибкой
концепцией модуля для самых разнообразных системных решений как в промышленности, так и в
кустарном производстве. Большая область технического применения в сочетании с гибкостью
модульной структуры дают пользователю возможность комбинирования автоматизированной
техники с целью решения различных задач при

Сварочный автомат КА для сварки под флюсом
мостовых частей по малому зазору

1-UP

Современная электроника приме
няется нашей фирмой для облег
чения пользования автоматами
благодаря предварительному вы
бору параметров ( ), автома
тикой для зажигания, заполнения
кратера шва и свободного горения, а
также регулируемыми тахометрами
приводов тележек и подачи прово
локи. Она является такой же
саморазумеющимся частью наших
установок, как и их надежная, легкая
в эксплуатации механическая
кострукция.

Вместе с испытанными на практике
источниками тока для сварки нашей
фирмы модульные системы К

открывают многочис
ленные возможности для решения
на высоком уровне специфических
задач для широкого спектра пользо
вателей.

-
-

-
Preset -

-
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сварке под флюсом ( ) и в среде защитного
газа (

сварке стыковых и угловых швов,

сварк одной или двумя проволоками

сварке одной или двумя сварочными головками.

UP
MIG/MAG),

e ,

Kjellberg-
(1938)

втомата

Kjellberg-

(2004)

автомат
с направляющим
механизмом
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Многочисленные возможности использования стандартных
установок КА-серии

Сварочные задачи,

Продольные
швы на

резервуарах

Плаки
ровка

-Кольцевые
швы на

резервуарах
( )внутренние и наружные

Тавровые
балки

Двутавро
вые балки

- Коробча
тые балки

- Стыковые
соединения

Фото 1: КА 1-UP стандартный автомат исполь
зуется для сварки под флюсом двутавровых
балок в нижнем положении (РА). Расположение
детали параллельно автоматической линии
гарантирует равномерность шва при сварке.

-

Фото 2: КА 2-

Фото 3: КА 4

UP

-UPDG

для производства резервуаров
из , установленный на сварочной консоле. В
качестве визуальной системы наблюдения за
швом применяются крест из лазерных лучей и
камера. Стабильное расстояние между свароч-
ной головкой и швом регулируется с помощью
тактильного сенсора, который фикси рует высоту
и ширину. Для наблюдения за сварочным
процессом используется монитор на централь-
ной управляющей панеле.

автомат; два сварочных рука-
ва для одновременной сварки двух угловых или
двух -швов. Регулировка положения шва
осуществляется с помощью ведущих роликов,
расположенных по сторонам сварочной линии.

CrNi

-

HV

. . . выполняемые автоматами:

1

32



Высокое качество сварки благодаря стабильной, регулируемой тахометром
подаче проволоки

с 4-х-роликовым приводом для проволки диаметром до 3 мм ( и

для проволки с диаметром между 2,5 и 5 мм для сварки под
флюсом одной проволкой (КА 1 ), для параллельной сварки
двумя проволками (КА 7 Р) диаметром 2х1,6  2х2,5 (2х3,0) мм;
при двойной подаче при использовании двух сварочных рукавов
(КА 4 ) для диаметра проволки до 2х2,5 мм

UP
MIG/MAG);

UP
UP

UPDG

Быстрое позиционирование сварочной головки благодаря
перерегулировки суппорта с защищёнными от пыли шпинделями
(эффективный шаг регулировки -каждые 100 мм)

Гибкое технологическое использование благодаря жестко
закреплённой сварочной головке, которую можно
поворачивать в стороны, а также использовать для сварки
валиковым швом по направлению шва и под углом (КА 1-UP)

Сварочная головка для гибкого рукава

д

возможность перестройки

возможность перестройки

олгий срок службы при токах до 1400А (КА 1 , КА
7 Р)

-UP
-UP

на сварку по малому
зазору с вкручиваемыми соплами (КА 1

на сварку параллельными
проволоками (КА 7 Р)

-UP)

-UP

Более экономичное, надёжное, механизированное
слежение за швом по сравнению со сложной
электронной сенсорикой (KA 3-UPG, KA 4-UPDG)

Несложное визуальное слежение за швом с помощью
лазерного креста

Лёгкое и удобное регулирование (под напряжением 42 В,
50 Гц) с

Сведение на минимум вспомогательного времени

н

благодаря пневматическому возврату
порошка ( принцип инжектора малого износа) и большому размеру резервуара для сварочного
порошка (от 6 до 10 литров) с есложным контролем его заполненности (смотровое окно)

5

Сварочные автоматы К в качестве системного решенияjellberg

1 2 3 4

Гибкое прикрепление приспособления для разгрузки
натяжения пакета шлангов/кабелей (прикручивается
сбоку или спереди)

предварительной задачей параметров для
сварочного тока
напряжения дуги
скорости сварки

:

тахорегулируемому приводу на обе оси (0.,1 до 2,0 м/мин)
резиновым или с пазами (на выбор) колёсам диаметром 160 мм
защищённому от пыли ручному сцеплению для деблокирова
ния привода

-

Высокая надёжность транспортировки
благодаря ушкам для крана
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Надёжное использование тележки благодаря

предварительно заданным
для старта и заполнения кратера шва или пред

варительно заданными отдельными программами
сварки на защищённой второй панели управления

автоматическим режи
мом

-
-
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Крепление для катушек с проволокой весом максимум 30 кг

Надёжное передвижение тележки вдоль профилей,
стоек и лент благодаря плавно регулируемым
опорным роликам

Использование любой модели К -автомат даёт следующие
преимущества

jellberg
:

Возможность повышения устойчивости посредством удлинения осей

Применение модулей для решения проблем
автоматизации:

Гибкая концепция модулей сварочных автоматов серии КА
является основой для системного решения различных
технологических проблем в современной технике сварочных
автоматов.

Сочетание модулей и источников тока нашей фирмы создаёт
широкий спектр специальных решений для их эффективного
использования в промышленности, например сварочные
порталы и подвесные (на опорах) сварочные установки.
Примеры по возможному применению вы можете найти на
сайте под „www.kjellberg.de Automatisierungslösungen“.
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Виды автоматов КА-серии

Базовый вариант КА 1-UP

Стандартные установки

KA 1-UP

KA 1-UP
( -

)

Управ
ляемый
автомат

Трактор для
сварки под

флюсом
одной

проволкой

(UP)

Трактор для
сварки под

флюсом
одной

проволкой,

(UP)

для
сварки резер-

вуаров и внутри
труб (например
башни ветряных

мельниц для
выработки тока)

800 A

1400 A

1400 A

1,6 - 3,0

2,5 - 5,0
или

2,5 - 5,0

GTH 522
GTH 802

GTH 1002
GTH 1402

GTH 1002
GTH 1402

Макс.
ток

сварки

ПредназначениеВнешний видТип Рекомен-
дуемые

источники
тока сварки

Диаметр
проволоки

(мм)
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KA 7-UPP UP-трактор с
праллельно
подаваемой
проволкой

В акже
поставка в
качестве

управляемого
автомата

озможна т

1400 A 2x 1,6

2x 3,0
до

GTH 1002
GTH 1402

KA 2-UP
KA 2-UPP

Сварочная
однопроволочная

головка для
сварки под

флюсом
Возможна также

её поставка в
качестве свароч
ной головки для

паралельной
сварки

(в различной
спецификации,
с управлением
для монтажа на

сварочных
колоннах,

порталах и т.д.,
без тележки)

-

800 A

1400 A

1400 A

1,6 - 3,0

2,5 - 5,0
или

2x 1,6

2x 3,0
до

GTH 802

GTH 1002
GTH 1402

GTH 1002
GTH 1402

KA 4-
UPDG

UP-трактор с
двумя свароч-

ными рукавами
(одновременная

сварка двух
угловых или

стыковых швов)

600 A
(на

каждой
свароч-

ной
головке)

1,6 2,5

)

до
(на

каждой
свароч-

ной
головке

2x GTH 522
2x GTH 802

Макс.
ток

сварки

ПредназначениеВнешний видТип Рекомен-
дуемые

источники
тока сварки

Диаметр
проволоки

(мм)



Наша продукция отличается высоким качеством и
надёжностью. Мы оставляем за собой право внесения
технических изменений в серийное производство.
Информация из данного проспекта не может являться
основанием для любого вида претензий.

Технические данные для источников тока автоматов К КА-серииjellberg

Сварочный выпрямитель

Номер артикля

Тип сварки
Характеристика
Напряжение сети
Мощность питания при ПТ
Предохранители, инертные

Диапазон тока сварки
ПТ
ПТ

Тип защиты
Вес
Габариты Д х Ш х В (мм)

2)

100%

80 %
100 %

GTF 752

.11.705.702

UP
(CC)

51,5
CEE 125 A

60 A/22,4 -  750 A/44
750 A
630 A
IP 22
304

980 x 720 x 1000

(встык)
Постоянный ток

кг

(с ходовой частью)

кВА

В В

GTF 1002

.11.903.202

UP

3 x 400 ,   -10 % / +10 %,   50
78

200 A/28 -  1000 A/44
-

1,000 A
IP 21
438

1110 x 820 x 1000
( )

(ручная сварка, встык)

Гц

кг

стационарный

Постоянный ток
В

кВА
Присоединение зажимов

Предохранитель
В В

(CC)

125 A

GTF 1402

.11.903.702

UP
(CC)

83,8

125 A
200 A/28 - 1400 A/44

1,400 A
1,200 A
IP 21
438

1110 x 820 x 1000
( )

(ручная сварка, встык)
Постоянный ток

кг

кВА
Присоединение зажимов

Предохранитель
В В

стационарный

Сварочный выпрямитель

Номер артикля

Тип сварки
Характеристика
Напряжение сети

Мощность питания при ПТ
Предохранители, инертные

Диапазон тока сварки

Тип защиты
Вес
Габариты
Д х Ш х В (мм)

2)

100%

60 %
80 %

100 %

ПТ
ПТ
ПТ

GTH 522 1)

.11.907.702

UP, MSG

3x 400 ,
-10%/+10%, 50

25
CEE 50 A

70 A / 18 - 500 A / 45
500 A

-
400 A
IP 23
260

1130 x 665 x 865

Постоянное напряжение
В

Гц
кВА

кг

(с ходовой частью)

В В

TTH 1000
( )

.

Сварочный трансформатор

11.690.902

UP

2x 400 ,
-10%/+10%, 50

22,8

200 A
30 A / 15 - 600 A / 44

-
-

1000 A
IP 23
650

1350 x 770 x 870

Постоянное напряжение
В

Гц
кВА

Присоединение зажимов

Предохранитель

кг

В В

стационарный( )

GTH 802

.11.705.902A

UP, MSG

3x 400 ,
-10%/+10%, 50

44
CEE 63 A

80 A / 18 - 800 A / 44
-

800 A
720 A
IP 22
319

980 x 720 x 1000

Постоянное напряжение
В

Гц
кВА

кг

(с ходовой частью)

В В

1)
2)    UP - ; MSG -

со встроенным циркуляционным водным охлаждением, также по желанию без охлаждения
Сварка под флюсом Сварка металлов с защитным газом

Сварочный выпрямитель

Номер артикля

Тип сварки
Характеристика
Напряжение сети
Мощность питания при ПТ
Предохранители, инертные

Диапазон тока сварки
ПТ

Тип защиты
Вес
Габариты
Д х Ш х В (мм)

2)

100%

100 %

GTH 1002

.11.903.102A

78

100 A / 19 - 1,000 A / 44
1,000 A
IP 21
440

1110 x 820 x 1000
( )

кВА

кг

Присоединение зажимов

Предохранитель
В В

стационарный

125 A

GTH 1402

.11.903.802A

82,5

100 A / 19 - 1,400 A / 44
1200 A
IP 21
440

1110 x 820 x 1000
( )

кВА
Присоединение зажимов

Предохранитель
В В

стационарный

125 A

кг

UP, MSG

3 x 400 ,    - 10 % / + 10 %,    50
Постоянное напряжение

В Гц
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