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СУДОСТРОЕНИЕ И СУДОРЕМОНТ
ТЕПЛОВАЯ И АТОМНАЯ ЭНЕРГЕНТИКА
ГОРНОДОБЫВАЮЩАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ
МЕТАЛЛУРГИЯ

КОМПЛЕКСНЫЕ РЕШЕНИЯ В ОБЛАСТИ МЕХАНИЗАЦИИ И 
АВТОМАТИЗАЦИИ ПРОЦЕССОВ СВАРКИ И НАПЛАВКИ

• ПОВЫШЕНИЕ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ
• ЭФФЕКТИВНОЕ ПЛАНИРОВАНИЕ ПРОИЗВОДСТВА
• СТАБИЛЬНОЕ КАЧЕСТВО
• ПОВЫШЕНИЕ ОБЩЕЙ БЕЗОПАСНОСТИ
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О КОМПАНИИ

Обратите внимание! ЗАО «ПКТБА» оставляет за собой право на изменение технических характеристик 
оборудования при модернизации.

Для получения  обновленной информации  и правильного подбора оборудования, пожалуйста,  
обращайтесь к нашим специалистам для заполнения опросного листа.  В каталоге приведена только 
серийная продукция, предприятие  изготавливает широкую номенклатуру оборудования по требованиям 
заказчика.

СЕРТИФИКАТЫ И СВИДЕТЕЛЬСТВА

•  ОСНОВАНА В 1962 ГОДУ
•  ШТАТ СОТРУДНИКОВ БОЛЕЕ 900 ЧЕЛОВЕК
•  ПЛОЩАДЬ ПРЕДПРИЯТИЯ 25900 М²
•  ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ БАЗА БОЛЕЕ 200 ЕДИНИЦ ОБОРУДОВАНИЯ
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УСЛУГИ

ВЫСОКАЯ НАДЕЖНОСТЬ ОБОРУДОВАНИЯ
Мы используем только проверенные, 
зарекомендовавшие себя комплектующие.
 

ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
ПКТБА располагает собственной сервисной 
службой и обеспечивает гарантийное 
(18 месяцев) и постгарантийное 
техническое обслуживание поставляемого 
оборудования. Выполняет шефмонтажные и 
пусконаладочные работы.

ОБЕСПЕЧЕНИЕ ЗИП
ПКТБА обеспечивает комплектацию 
заказанного оборудования расходными 
материалами и ЗИП на весь срок 
эксплуатации.

ОБУЧЕНИЕ ВАШЕГО ПЕРСОНАЛА 
Мы проводим обучение работе на нашем 
оборудовании с выдачей свидетельства 
установленного образца.

МЫ ДЕЛАЕМ ВСЕ ВОЗМОЖНОЕ, ЧТОБЫ ПРОЦЕСС РАБОТЫ БЫЛ МАКСИМАЛЬНО УДОБНЫМ ДЛЯ ЗАКАЗЧИКА.

ЗРЕЛОСТЬ ТЕХНИЧЕСКОГО РЕШЕНИЯ
На сегодняшний день численность 
конструкторского отдела превышает 90 
человек. Кроме того, испытательное 
оборудование нашего производства 
соответствует как законодательству РФ в 
области технического регулирования, так и 
зарубежным нормативным документам. 

ГАРАНТИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ ЗАКАЗА
Работая с ПКТБА, вы получаете страховку от 
некомпетентности и защищаете себя от фирм-
посредников, не имеющих собственного 
производства. 

• ПОДБОР ОБОРУДОВАНИЯ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ УЧАСТКОВ
• ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКОЕ ОБОСНОВАНИЕ НА ОСНОВЕ 3D-МОДЕЛИРОВАНИЯ
• РАЗРАБОТКА ПЛАНИРОВОК РАССТАНОВКИ ОБОРУДОВАНИЯ СОГЛАСНО ТЕХНОЛОГИЧЕСКОМУ 

ПРОЦЕССУ НА ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ ПЛОЩАДЯХ
• ПРЕДОСТАВЛЕНИЕ СТРОИТЕЛЬНОГО ЗАДАНИЯ С ПОЛНЫМ ПЕРЕЧНЕМ ТЕХНИЧЕСКИХ 

ХАРАКТЕРИСТИК ОБОРУДОВАНИЯ
• ИНЖИНИРИНГ, ПРОЕКТЫ «ПОД КЛЮЧ»

СПАСИБО, ЧТО ДОВЕРЯЕТЕ НАМ!

ОТЕЧЕСТВЕННОЕ ПРОИЗВОДСТВО
Мы развиваем отечественное производство и конкурируем с иностранными производителями.
Благодаря Вам мы создаем в России новые рабочие места.

ОТЗЫВЫ ОБ ОБОРУДОВАНИИ
Вы можете получить отзывы о работе установленного нами оборудования. Просто спросите у менеджера, 
который работает с Вами, в каком ближайшем к  Вам городе можно посмотреть нашу продукцию в работе.

ПОСОВЕТУЙТЕСЬ С НАМИ
Мы будем рады Вам помочь в выборе необходимого оборудования. Чем более подробной будет Ваша 
информация, тем оперативней и корректней будет наш ответ.
Для получения опросного листа обращайтесь:  +7 (8412) 200-201 и  ks@pktba.ru.

ДОБРО ПОЖАЛОВАТЬ В ПКТБА!
Всегда рады видеть Вас у себя на предприятии для
более детального ознакомления с выпускаемым оборудованием.

СРАВНИВАЯ, ВЫБИРАЮТ НАС
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ПКТБА-УСГФ-4000-10000-18000-КН
УСТАНОВКА ДЛЯ СВАРКИ КОЛЬЦЕВЫХ ШВОВ ОБЕЧАЕК

НАЗНАЧЕНИЕ:
• сварка кольцевых швов обечаек диаметром 

от 400 до 4000 мм под слоем флюса или в 
среде защитных газов. 

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ: 
Параметр ПКТБА-УСГФ-4000-10000-18000-КН
Максимальная масса свариваемого изделия, кг 18000
Диапазон диаметров свариваемых изделий, мм 400...4000
Величина вертикального перемещения сварочной головки, мм 4000
Скорость вертикального перемещения сварочной головки, мм/мин. 1000
Величина горизонтального перемещения сварочной головки, мм 4000
Скорость горизонтального перемещения сварочной головки, мм/мин. 1000
Угол поворота сварочной головки вокруг вертикальной оси, град. 90
Количество полуприводных/холостых опор вращателя 2/1
Скорость сварки реверсивная, плавно регулируемая, м/час 5-110
Горизонтальное перемещение мундштука вдоль и поперек шва, мм ±50
Вертикальное перемещение мундштука, мм 400
Угол поворота мундштука вдоль/поперек шва, град. ±10/±20
Способ защиты сварочной дуги Газ, флюс
Диаметр электродной проволоки:
- при сварке в среде защитных газов; 1,2; 1,6
- при сварке под флюсом. 2,3,4
Источник питания сварочной дуги:
- при сварке в среде защитных газов; EWM Taurus 451
- при сварке под флюсом. Lincoln DC-1000
Габаритные размеры (ДхШхВ), мм 8600×7430×7174

Поворотное исполнение колонны 
облегчает процесс установки и 
снятия изделия с вращателя.
Система управления, колонна и 
источники питания установлены на 
платформе, которая перемещается 
по рельсовому пути.
Переносной пульт управления может 
быть установлен на консоли колонны 
для удобства работы оператора.
Наличие системы видеонаблюдения 
позволяет проводить работу с 
платформы.
Конструкция установки позволяет 
проводить сварку, как под слоем 
флюса, так и в среде защитных газов. 
Время переналадки с «флюса» на 
«газ» - 10 минут.
Секции роликового вращателя 
перемещаются по рельсовому пути, 
что позволяет устанавливать на него 
обечайки различной длины.
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НАЗНАЧЕНИЕ:
• односторонняя сварка под слоем флюса  наружных и внутренних 

кольцевых и продольных стыковых одно- и многопроходных швов 
цилиндрических обечаек  в автоматическом режиме.

ПКТБА-УСФ-1800-2500-12000-КПНВ
УСТАНОВКА ДЛЯ СВАРКИ  НАРУЖНЫХ И ВНУТРЕННИХ ШВОВ ОБЕЧАЕК

Установка позволяет проводить сварку внутренних и наружных кольцевых и продольных швов обечаек
 диаметром от 500 мм.
Жесткая конструкция колонны.
Продольные сварные швы выполняются горизонтальным перемещением консоли.
Механическая шнековая подача позволяет использовать все типы флюса. 
Система датчиков контроля флюса автоматически регулирует работу шнекового механизма и блокирует начало 
сварки без флюса.
Механизм подачи проволоки включает в себя направляющий роликовый механизм и правильный механизм, что 
позволяет подавать проволоку равномерно и без рывков.
Наличие системы видеонаблюдения с двумя видеокамерами и двумя мониторами позволяет визуально 
контролировать перемещение сварочной головки при наладке и в процессе сварки кольцевых и продольных швов.
Холостая секция роликового вращателя перемещается по рельсовому пути, что позволяет устанавливать на него 
обечайки различной длины.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ: 
Параметр ПКТБА-УСФ-1800-2500-12000-КПНВ
Наибольшая масса изделия, кг 12000*
Наружный диаметр обечаек, мм 400…1800*
Внутренний диаметр обечаек, мм 500...1800*
Наибольшая глубина размещения свариваемых кромок, мм 2500*
Вертикальное перемещение консоли, мм 2000*
Горизонтальное перемещение консоли, мм 3000*
Горизонтальное перемещение сварочной головки, мм 105 
Линейная скорость приводных роликов вращателя (скорость сварки), плавно регулируемая м/ч 5,5...110
Диаметр электродной проволоки, мм 2,0;  3,0
Номинальный сварочный ток,  А  при  ПВ 100% 600*
Потребляемая  мощность, кВА, не более 40 
Давление сети сжатого воздуха, МПа, 0,4...0,7
Габаритные  размеры (ДхШхВ), мм:  
-вращатель (приводная/холостая роликоопора); 2000×1296×928/1934×1000×830
-колонна сварочная со сварочной головкой, механизмом подачи флюса и сепаратором  FH-100. 6200×1271×5000
Масса (вращатель/колонна сварочная/головка сварочная (без проволоки)), кг 2104/2990/52

* Варьируется по требованию заказчика.
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НАЗНАЧЕНИЕ:
• сварка кольцевых швов деталей трубопровода диаметром от 15 до 1400 мм в среде защитных газов или под 

слоем флюса.

ПКТБА-УСКШ-1Г...ПКТБА-УСКШ-4Ф
УСТАНОВКИ ДЛЯ СВАРКИ КОЛЬЦЕВЫХ ШВОВ ДЕТАЛЕЙ ТРУБОПРОВОДА

Высокая производительность установки за счет применения одновременно двух сварочных головок.
В стандартном исполнении установка включает в себя: вращатель, портал, две сварочные головки и два 
сварочных источника.
Возможна приварка фланца в положении «в лодочку» при наклоне планшайбы.
Плавная регулировка сварочной скорости.
Система управления установкой выполнена на базе промышленного контроллера, что позволяет оператору 
задавать параметры сварки (скорость сварки, количество оборотов планшайбы и др.) на сенсорной панели 
пульта управления.
Установка может дополнительно комплектоваться опциями:* 
- система рециркуляции флюса (для исполнения «Ф»);
- система тактильного слежения;
- механизм колебания электрода;
- система оборотного водоснабжения (ПКТБА-СОВ); 
- система видеонаблюдения; 
- холостая роликовая опора.
Простота и удобство в эксплуатации.

* По требованию заказчика.

ПКТБА-УСКШ-1Г
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ПКТБА-УСКШ-1Г...ПКТБА-УСКШ-4Ф
УСТАНОВКИ ДЛЯ СВАРКИ КОЛЬЦЕВЫХ ШВОВ ДЕТАЛЕЙ ТРУБОПРОВОДА

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ: 
Параметр ПКТБА-УСКШ-1Г ПКТБА-УСКШ-2Г(Ф) ПКТБА-УСКШ-3Г(Ф) ПКТБА-УСКШ-4Ф
Условный проход свариваемых изделий, мм 15...125 100...300 300...700 700...1400
Грузоподъемность с учетом приспособления, кг 1000 2000 6300 30000
Количество сварочных головок, шт 2
Способ защиты дуги газ газ(флюс) флюс
Диаметр электродной проволоки, мм 1,0; 1,2; 1,6 1,0; 1,2; 1,6; 2,0 

(2...5)
1,6; 2,0 (2...5) 2...5

Сварочный ток номинальный при ПВ 100%,  А 350 550(600) 550(1000) 1000
Габаритные размеры (ДхШхВ), мм: 2150х2000х2600 2500х2200х2800 3000х2500х3100 8200х7000х6000

ПКТБА-УСКШ-4Ф
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НАЗНАЧЕНИЕ:
• автоматическая сварка под слоем флюса 

внутренних швов в стеснённом положении  
цельнотянутой проволокой диаметром 2,4; 3,2 мм.

ПКТБА-КСФ-0-500-0-К
ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ СВАРКИ 

Благодаря уникальной конструкции сварочной головки, оборудование позволяет производить сварку 
внутренних швов под слоем флюса в ограниченном пространстве.
Надёжная пневматическая система принудительной подачи и сбора сварочного флюса позволяют полностью 
автоматизировать процесс циркуляции сварочного флюса. 
Применение системы видеонаблюдения и линеек позволяют с достаточной точностью производить 
позиционирование мундштука относительно разделки кромок.
Сварочная головка может применяться с любым оборудованием для механизации сварки.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ: 
Параметр ПКТБА-КСФ-0-500-0-К
Вертикальное перемещение головки, мм 200
Горизонтальное перемещение головки (зенит), мм 200
Горизонтальное перемещение головки (выдвижение), мм 500
Угол наклона мундштука, град. 15
Диаметр электродной проволоки, мм 2,4; 3,2
Скорость подачи электродной проволоки, м/ч 50...400
Сварочный ток номинальный при ПВ 100% , А 1000
Диапазон регулирования сварочного тока, А 140…1250
Способ защиты дуги флюс
Потребляемая мощность, кВт, не более 60
Электропитание, В/Гц 400/50
Габаритные размеры (оборудование/источник питания/пульт управления) 
(ДхШхВ), мм

2550х810х1400/ 965х567х781/ 860х517х1173

Масса (оборудование/источник питания/пульт управления), кг 235/372/70
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ: 
Параметр ПКТБА-ГСФ-1000
Скорость горизонтального перемещения каретки: 
- маршевая, мм/мин.; 1000
- сварочная, м/ч. 5-60
Вертикальное перемещение головки, мм 300
Перемещение мундштука по горизонтали, мм ±100
Диаметр электродной проволоки, мм 2,0; 3,0; 4,0
Скорость подачи электродной проволоки, м/ч 50...400
Сварочный ток номинальный при ПВ=100%, А 1000
Диапазон регулировки сварочного тока, А 140...1350
Способ защиты дуги флюс
Емкость системы рециркуляции флюса, л 30
Электропитание, В/Гц 400/50
Потребляемая мощность, не более кВт 55
Габаритные размеры (ДхШхВ), мм 1540х840х2090
Масса, кг 228

НАЗНАЧЕНИЕ:
• автоматическая сварка под слоем флюса наружных 

продольных швов цельнотянутой проволокой 
диаметром 2,0; 3,0; 4,0 мм.

ПКТБА-ГСФ-1000
АВТОМАТ ДЛЯ СВАРКИ

Плавно регулируемая скорость сварки обеспечивается серво-приводом.
Возможность компоновки автомата в подвесном или самоходном исполнении.
Применение направляющих выполненных из алюминиевого профиля, что позволяет применить привод типа 
шестерня-зубчатая рейка.*
Программирование работы автомата позволяет минимизировать участие человека в процессе сварочных 
работ.

*  По требованию заказчика.
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НАЗНАЧЕНИЕ:
• предварительная сборка и автоматическая сварка 

плавящимся электродом в среде защитных газов 
(гелий, аргон, смесях аргона и гелия, аргона 
и углекислоты) деталей и сборочных единиц 
цельнотянутой проволокой диаметром 1,2; 1,6 мм.

ПКТБА-УСГ-1800-1200-2000-КНВ
УСТАНОВКА ДЛЯ СВАРКИ КОЛЬЦЕВЫХ ШВОВ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ДЕТАЛЕЙ 

Наличие приспособления для центровки и фиксации изделия на установке позволяет производить 
предварительную сборку без использования прихватов, тем самым ускоряя процесс сварки.
Использование передового инверторного источника сварочного тока позволяет применять программное 
обеспечение для архивации данных процесса сварки.
С вращателем установки поставляется педаль включения вращения, что позволяет производить необходимые 
«ручные» операции не снимая изделия с установки.
Пульт управления установкой выполнен в передвижном исполнении, что помогает оператору выбрать любую 
удобную позицию относительно места сварки.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ: 
Параметр ПКТБА-УСГ-1800-1200-2000-КНВ
Горизонтальное перемещение консоли колонны, мм 2000
Вертикальное перемещение консоли колонны, мм 2000
Угол поворота колонны вокруг своей оси, град. ±180
Поворот колонны Вручную
Величина вертикального перемещения головки, мм 300
Величина горизонтального перемещения головки, мм 100(±50)
Амплитуда колебаний электрода, мм 50(±25)
Скорость колебания, м/ч 10÷450
Способ защиты дуги газ
Диаметр электродной проволоки, мм 1,2; 1,6
Скорость подачи электродной проволоки, м/мин. 0,5÷24
Угол поворота сварочной головки, град. 90
Угол наклона сварочной горелки в двух плоскостях, град. ±90
Сварочный ток номинальный при ПВ=100%, А 420
Диапазон регулировки сварочного тока, А 5÷550
Наибольшая грузоподъемность вращателя, кг 2000
Наибольший угол наклона планшайбы вращателя, град. 135
Частота вращения планшайбы вращателя, об./мин. 0,05÷2,0
Регулирование частоты вращения планшайбы вращателя плавное
Габаритные размеры (установка / вращатель) (ДхШхВ), мм 3000х1000х3700 / 1700х1300х2800
Масса (установка / вращатель), кг 1200 / 980
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НАЗНАЧЕНИЕ:
• автоматическая сварка кольцевых швов и 

наплавка валов, шпинделей и штоков диаметром 
до 400 мм плавящимся электродом в среде 
защитных газов.

Установка комплектуется системой принудительного охлаждения сварочного инструмента и изогнутой 
водоохлаждаемой горелкой для сварки угловых швов .
Установка позволяет наплавлять цилиндрические детали длиной до 1250 мм.
Система управления установкой выполнена на базе промышленного контроллера, что позволяет оператору 
задавать параметры наплавки (частота вращения, длина наплавки и д.р.) на сенсорной панели пульта 
управления и выполнять процесс наплавки автоматически.
Механизм колебания электрода делает процесс более производительным.*
Установка позволяет производить наплавку цилиндрических поверхностей и сварку кольцевых швов с 
автоматическим заполнением разделки.*

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ:
Параметр ПКТБА-УНГ-400-1300-800-КН
Диапазон диаметров наплавляемых изделий, мм 25...400
Максимальная масса наплавляемых изделий, кг 800
Максимальная длина наплавляемого изделия, мм 1250
Величина вертикального перемещения наплавочной головки, мм 190
Величина горизонтального перемещения наплавочной головки, мм 1300
Частота вращения наплавляемого изделия, об./мин. (плавно-регулируемая) 0,05...3
Горизонтальное перемещение горелки вдоль шва, мм ±50
Величина перемещения задней бабки, мм 1300
Величина перемещения пиноли, мм 40
Способ защиты дуги газ
Диаметр электродной проволоки, мм 1,0; 1,2; 1,6
Сварочный ток номинальный при ПВ 100% (40 ºС), А 450
Электропитание, В/Гц 400/50
Габаритные размеры (установка/источник питания) (ДхШхВ), мм 2400х1150х2000/1100х455х1000
Масса (установка/источник питания), кг 850/129

*  По требованию заказчика.

ПКТБА-УНГ-400-1300-800-КН
УСТАНОВКА ДЛЯ АВТОМАТИЧЕСКОЙ СВАРКИ И НАПЛАВКИ ТЕЛ ВРАЩЕНИЯ
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НАЗНАЧЕНИЕ:
• наплавка наружных и внутренних поверхностей деталей трубопроводной 

арматуры по заданной траектории плавящимся электродом в среде защитных 
газов цельнотянутой и порошковой проволокой в автоматизированном режиме.

ПКТБА-УНГ-КНВ
УСТАНОВКА ДЛЯ НАПЛАВКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ДЕТАЛЕЙ

Компактная установка выполненная на одной сварной раме.
Система управления установкой позволяет обучать и программировать установку на выполнение наплавки 
нескольких типов деталей.
Установка позволяет выполнять внутреннюю наплавку тройников в автоматическом режиме.
Процесс наплавки может состоять из нескольких проходов, отличающихся скоростью наплавки, наличием 
поперечных колебаний, параметрами колебаний (размах, скорость, задержки в крайних точках), наличием и 
величиной подскока горелки между проходами.
Автоматизация процесса наплавки повышает качество результата, исключая влияние человеческого 
фактора.
Возможна наплавка плоских поверхностей.
Минимальный внутренний диаметр наплавки 16 мм.
Водоохлаждаемая горелка.

ПКТБА-УНГ-750-400-400-КНВ-А
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ПКТБА-УНГ-КНВ
УСТАНОВКА ДЛЯ НАПЛАВКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ДЕТАЛЕЙ

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ: 
Параметр ПКТБА-УНГ-750-400-400-КНВ-А ПКТБА-УНГ-850-850-1000-КНВ
Перемещение горелки по горизонтали, мм  550 1400
Перемещение горелки по «зениту», мм  100 100
Перемещение горелки по вертикали, мм  400 1000
Грузоподъемность вращателя, кг  400 300
Частота вращения планшайбы вращателя, об./мин.  0,05 ÷ 7 0,2 ÷5
Угол наклона планшайбы вращателя, град.  0 ÷ 50 -
Диаметр электродной проволоки, мм  1,6; 2,8 1,0; 1,2; 1,6
Номинальный сварочный ток, А при ПВ=100%  350 420
Диапазон регулирования сварочного тока, А  5 ÷ 380 5 ÷450
Диапазон регулирования сварочного напряжения, В  14 ÷ 35 14 ÷31
Способ защиты дуги  газ газ
Потребляемая мощность, кВт, не более  35 45
Электропитание, В/Гц 400/50
Габаритные размеры, (ДxШxВ), мм:  
- установка;  2040х1000х3410 2295х1508х2845
- источник питания.  1100х455х950 1100х455х1000
Масса (установка/источник питания), кг  880/104 1220/129

ПКТБА-УНГ-850-850-1000-КНВ
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Установка для наплавки в среде защитных газов комплектуется системой принудительного охлаждения 
сварочного инструмента и изогнутой водоохлаждаемой горелкой.
Механизм колебания электрода позволяет увеличить ширину наплавки до 60 мм.
Координатное приспособление позволяет установить детали под наплавку по трем координатам (угол наклона, 
позиция по осям x и y). 
Система управления установкой выполнена на базе промышленного контроллера, что позволяет оператору 
задавать параметры наплавки (величина колебаний, скорость колебаний, количество оборотов планшайбы и 
др.) на сенсорной панели пульта управления. 
Пульт дистанционного управления.
Время переналадки с «газа» на «флюс» — 10мин.
В состав ЗИП входит набор инструментов, комплект быстроизнашиваемых деталей и аптечка.
Подсветка зоны наплавки. 
Установка позволяет производить наплавку внутренних цилиндрических поверхностей и выполнять сварку 
кольцевых швов расположенных в горизонтальной плоскости (вварка уплотнительных колец, приварка 
фланцев).*
Установка позволяет достигать твердость наплавки до 60 HRC и выше.**

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ: 
Параметр ПКТБА-УН-1Г(Ф) ПКТБА-УН-2Г(Ф) ПКТБА-УН-3Г(Ф)
Диапазон использования (DN), мм 50…300 50…600 300…1200
Частота вращения планшайбы, об./мин. 0,08...4,5 0,08...4,5 0,0125...1,25
Способ защиты дуги газ (флюс)
Электропитание, В/ Гц 400/50
Ток наплавки, А до 600
Диаметр электродной проволоки, мм 1…1,6 (2…4)
Скорость подачи проволоки, м/ч 100…1500 (50…400)
Производительность, кг/ч до 5 (до 10)
Габаритные размеры (ДxШxВ), мм 1732х900х3190 1735х922х3580 3900х1800х5112
Масса (установка/источник питания/пульт управления), кг 1120/240/70 1300/240/70 4800/240/70

НАЗНАЧЕНИЕ:
• автоматическая наплавка деталей и узлов трубопровода диаметром 

от 50 до 1200 мм и других изделий с колебаниями электрода или 
без них под слоем флюса и (или) в среде защитных газов сплошной 
проволокой.

ПКТБА-УН-1...ПКТБА-УН-3
УСТАНОВКИ ДЛЯ НАПЛАВКИ ДЕТАЛЕЙ И УЗЛОВ ТРУБОПРОВОДА И ДРУГИХ ИЗДЕЛИЙ

Наплавка соответствует СТ ЦКБА

* По требованию заказчика.
** При использовании соответствующих сварочных материалов.
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НАЗНАЧЕНИЕ:
• автоматическая наплавка в среде защитных газов 

плавящимся электродом внутренних и наружных 
вертикальных цилиндрических поверхностей на 
неподвижных деталях и узлах.

ПКТБА-УНГ-600-1900-КНВ-ВМ
УСТАНОВКА ДЛЯ НАПЛАВКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ ДЕТАЛЕЙ И УЗЛОВ

Установка актуальна для наплавки цилиндрических поверхностей крупногабаритных деталей без вращения 
детали.
Диаметр наплавляемой поверхности от 80 до 600 мм.
Система управления установкой выполнена на базе промышленного контроллера, что позволяет оператору 
задавать параметры наплавки (количество оборотов горелки, высота наплавки и др.) на сенсорной панели 
пульта управления и выполнять процесс наплавки автоматически.
Диаметр электродной проволоки 1; 1,2 мм.
Колонна выполнена поворотной с выдвижением консоли для широкого диапазона действия и удобной 
эксплуатации. 
Воздушное охлаждение горелки.
Подсветка рабочей зоны.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ: 
Параметр ПКТБА-УНГ-600-1900-КНВ-ВМ 
Диаметр наплавляемых поверхностей,  мм 80...600
Вертикальное перемещение консоли,  мм 2000
Горизонтальное перемещение консоли,  мм 2000
Вертикальное перемещение наплавочной головки,  мм 310
Поперечное перемещение наплавочной головки (ручное),  мм  ±50
Частота вращения горелки,  об./мин. 0,2...5,0
Диаметр электродной проволоки,  мм 1,0;  1,2
Сварочный ток номинальный при ПВ 100% , А 350
Способ защиты дуги газ
Электропитание, В/Гц 400/50
Габаритные  размеры  (ДxШxВ), мм:  
- установка;  4170х1200х4350
- источник питания. 1100х455х1000
Масса (установка/источник питания), кг  2370/110



18

НАЗНАЧЕНИЕ:
• автоматическая наплавка тел вращения плавящимся 

электродом под слоем флюса диаметром до 1200 мм 
и длиной до 10000 мм.

ПКТБА-УНФ-1200-10000-40000-КН
УСТАНОВКА ДЛЯ НАПЛАВКИ ТЕЛ ВРАЩЕНИЯ

Диаметр наплавляемой поверхности от 100 до 1200 мм.
Система управления установкой выполнена на базе промышленного контроллера, что позволяет оператору 
задавать параметры наплавки (длина наплавки, величина отшагивания между валиками и др.) на сенсорной 
панели пульта управления и выполнять процесс наплавки автоматически.
Диаметр электродной проволоки от 1,6 мм до 5 мм.
Установка позволяет производить наплавку конических поверхностей, по задаваемой программой траектории.
Установка комплектуется надежной системой удаления неиспользованного флюса и флюсовым поддоном, 
что делает процесс наплавки более экономичным и чистым. 
Пульт управления установкой выполнен подвесным на кронштейне и перемещается совместно с наплавочной 
головкой, что позволяет оператору всегда быть в непосредственной близости к зоне наплавки.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ: 
Параметр ПКТБА-УНФ-1200-10000-40000-КН
Наибольшая масса изделий, кг 40000
Наибольшая длина изделий, мм 10000
Наибольший диаметр изделий, мм 1200
Частота вращения, об./мин. 0,05…1,0
Горизонтальное перемещение сварочной головки, мм 11300
Вертикальное перемещение сварочной головки, мм 700
Горизонтальное перемещение мундштука относительно точки «зенита», мм ±100
Диаметр электродной проволоки, мм 1,6; 2,0; 3,0; 3,6; 5,0
Скорость подачи электродной проволоки, м/час 50…400
Сварочный ток номинальный при ПВ 100%, А 1000
Способ защиты дуги флюс
Потребляемая мощность, кВт, не более 57
Электропитание, В/Гц 400/50
Габаритные размеры (ДхШхВ), мм:
- вращатель; 15885х2385х2015
- портал; 13700х2036х3685
- шкаф электрический. 800х400х1325
Масса, кг: 
- вращатель; 26275
- портал; 3650
- шкаф электрический. 60
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НАЗНАЧЕНИЕ:
• автоматическая наплавка и сварка цилиндрических деталей 

диаметром от 50 до 500 мм, цельнотянутой проволокой 
диаметром 1,2; 1,6; 2,0 мм под слоем флюса и в среде 
защитных газов. 

ПКТБА-УСНГФ-500-3000-1000-КН
УСТАНОВКА ДЛЯ СВАРКИ И НАПЛАВКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ДЕТАЛЕЙ 

Наличие двух головок позволяет исключить переналадку установки с «флюса»  на «газ» и существенно 
сократить время подготовительных операций.
Установка комплектуется надежной системой рециркуляции неиспользованного флюса и флюсовым поддоном, 
что делает процесс наплавки более экономичным и чистым.
Система управления установкой выполнена на базе промышленного контроллера, что позволяет оператору 
задавать различные параметры наплавки и сварки на сенсорной панели пульта управления и выполнять 
процесс наплавки автоматически по различным алгоритмам.
Пульт управления установкой выполнен в передвижном исполнении, что помогает оператору выбрать любую 
удобную позицию относительно места сварки/наплавки.
Механизированный привод перемещения задней бабки ускоряет процесс установки детали.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ: 
Параметр ПКТБА-УСНГФ-

500-3000-1000-КН
Наибольшая масса изделий, кг 1000
Наибольшая длина изделий, мм 3000
Диапазон диаметров изделий, мм 50÷500
Частота вращения планшайбы, об./мин. 0,1…5,0
Горизонтальное перемещение головок, 
мм 3510
Вертикальное перемещение головок, 
мм:
- головка «флюс»; 700
- головка «газ». 500
Величина горизонтального 
перемещения головок по «зениту», мм ±50
Амплитуда колебаний электрода 
головки «газ», мм ±50
Скорость колебаний электрода головки 
«газ», м/ч 10÷240
Диаметр электродной проволоки, мм
- головка «флюс»; 2,0
- головка «газ». 1,2; 1,6
Скорость подачи электродной 
проволоки, м/час:
- головка «флюс»; 50÷400
- головка «газ». 30÷1440

Параметр ПКТБА-УСНГФ-
500-3000-1000-КН

Сварочный ток, А при ПВ 100%
- головка «флюс» 600
- головка «газ» 350
Диапазон регулирования сварочного 
тока, А
- головка «флюс» 70÷740
- головка «газ» 5÷350
Потребляемая мощность, кВт, не более 46
Электропитание, В/Гц 400/50
Габаритные размеры (ДхШхВ), мм: 
- установка: 6850х2430х4170
- пульт управления; 680х670х1420
- шкаф электрический. 800х400х1200
Масса, кг:
- установка; 4532
- пульт управления; 70
- шкаф электрический. 80
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НАЗНАЧЕНИЕ: 
• позиционирование сварочного инструмента относительно 

свариваемого изделия в рабочее положение и 
положение, удобное для проведения подготовительно-
заключительных операций. Кроме этого колонны могут 
служить для перемещения сварочного инструмента с 
рабочей (сварочной) скоростью в процессе сварки.

ПКТБА-КСА
КОЛОННЫ ДЛЯ СВАРОЧНЫХ АВТОМАТОВ

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ:
Параметр ПКТБА-КСА 1,0х1,0 ПКТБА- КСА 

2,0х2,0
ПКТБА- КСА 

3,0х3,0
ПКТБА- КСА 

4,0х4,0
Грузоподъемность, кг 300 300 300 300
Горизонтальное перемещение 
консоли, мм (Х)

1000 2000 3000 4000

Скорость горизонтального 
перемещения консоли, мм/мин.*

1000 1000 1000 1000

Вертикальное перемещение консоли, 
мм (Y)

1000 2000 3000 4000

Скорость вертикального перемещения 
консоли, мм/мин.

1000 1000 1000 1000

Угол поворота, град.** ±180(0) ±180(0) ±180(0) ±180(0)
Общая высота, мм (Н)** 3297 (3241) 4297 (4241) 5346 (5290) 6598 (6542)
Общая ширина, мм (В) 900 990 1070 1116
Общая длина, мм (L) 2530 3530 4530 5578
Минимальная высота консоли над 
полом, мм (h)**

836 (780) 826 (770) 936 (880) 911 (855)

Минимальный вылет консоли от 
колонны, мм (l)

265 265 265 265

Масса, кг** 1533 (1500) 1893 (1860) 3040 (2990) 4390 (4340)

Жесткая конструкция колонны.
Подъем консоли осуществляется цепью.
Колонна оснащена механизмом стопорения 
консоли в случае аварийного обрыва цепи.
Поворотное исполнение колонны.*
Перемещение консоли со сварочной плавно-
регулируемой скоростью.*

* По требованию заказчика.
** Значение  в скобках без опорно-поворотного устройства.
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ПКТБА-ВСУ
ВРАЩАТЕЛИ СВАРОЧНЫЕ УНИВЕРСАЛЬНЫЕ

НАЗНАЧЕНИЕ:
• установка изделия в удобное положение для сварки, 

наплавки и его вращения со сварочной скоростью.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ:
Параметр ПКТБА- 

ВСУ-3
ПКТБА- 
ВСУ–4

ПКТБА- 
ВСУ–5

ПКТБА- 
ВСУ-5-1

ПКТБА- 
ВСУ–6

Наибольшая грузоподъемность, кг 400 1000 2000 3150 6300
Наибольший крутящий момент на оси вращения,  Н м 400 1000 4000 6300 12500
Наибольший крутящий момент относительно опорной 
плоскости планшайбы, Н м 500 1600 4000 16000 20000
Диаметр планшайбы, мм 800 1000 1400 1400 1500
Наибольший угол поворота планшайбы, град. 360 360 360 360 360
Наибольший угол наклона планшайбы, град. 135 135 135 135 135
Частота вращения планшайбы, об./мин. 0,063-3,15 0,06-2,5 0,05-2 0,045-1,8 0,03-1,25
Регулирование частоты вращения планшайбы плавное плавное плавное плавное плавное
Высота от уровня пола до оси вращения шпинделя при 
ее горизонтальном положении, мм 700 750 950 950 1250
Мощность электродвигателя привода вращения, кВт 0,55 0,75 1,5 2,2 3
Мощность электродвигателя привода наклона, кВт 0,55 0,55 1,1 1,5 3
Напряжение питающей сети, при частоте 50 Гц, В 3 фазы

400
3 фазы

400
3 фазы

400
3 фазы

400
3 фазы

400
Длина, мм 1060 1210 1700 1690 1850
Ширина , мм 830 1080 1400 1500 1850
Высота, мм 800 850 1100 1100 1420
Масса, кг 420 535 1000 1400 2100

Грузоподъемность от 400 до 6300 кг.
Плавная регулировка частоты вращения планшайбы.
Цифровая индикация частоты вращения планшайбы.
Максимальный угол наклона планшайбы 135°.
Пульт дистанционного управления.
Включение и выключение вращения планшайбы педалью.
Простота и удобство в эксплуатации.
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* По требованию заказчика.

НАЗНАЧЕНИЕ: 
• вращение цилиндрических изделий с плавно-

регулируемой скоростью во время сварки;
• кантование цилиндрических изделий.

ПКТБА-ВР
ВРАЩАТЕЛИ РОЛИКОВЫЕ

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ:
Параметр ПКТБА-

ВР-1/1-12
ПКТБА-

ВР-1/2-18
ПКТБА-

ВР-1/1-25
ПКТБА-

ВР-1/2-35
ПКТБА-

ВР-1/1-50
Грузоподъемность, кг 12000 18000 25000 35000 50000
Количество секций (приводных/неприводных), шт. 1/1 1/2 1/1 1/2 1/1
Диапазон диаметров свариваемых изделий, мм (D) 400-4000 400-4000 600-4000 600-4000 1200-4000
Линейная скорость  вращения реверсируемая, м/час 5,5-110 5,5-110 5,5-110 5,5-110 5,5-110
Диаметр роликов, мм (d) 405 405 600 600 600
Ширина роликов, мм (E) 2х130 2х130 2х140 3х140 3х140
Длина приводной/неприводной секции, мм (A) 2616/2552 2616/2552 3000/2870 3000/2870 3050/2900
Ширина приводной/неприводной секции, мм (B) 1296/590 1296/590 975/928 975/928 1165/1140
Высота секции, мм (C) 644 644 967 967 1250
Масса вращателя, кг 1600 2200 2480 3150 4060
Материал поверхности роликов Резина
Мощность электродвигателей привода вращения, кВт 2х0,37 2х0,37 2х1,5 2×2 2х2,2
Напряжение питающей сети, при частоте  50Гц, В 3 фазы 400 В

Грузоподъемность от 12000 до 50000 кг.
Плавная регулировка скорости вращения роликов.
Цифровая индикация скорости вращения роликов.
Пульт дистанционного управления.
Материал поверхности роликов — резина.
Возможно исполнение вращателей с перемещением роликов винтовым механизмом.*
Возможно исполнение вращателей с перемещением секций по рельсовому пути.*
Простота и удобство в эксплуатации.

ПКТБА-ВР-1/1-12
Стационарный.

ПКТБА-ВР-1/1-12-В
На рельсовом ходу с ручным винтовым 

перемещением роликовых опор.

   ПКТБА-ВР-1/2-25-В
    На рельсовом ходу с ручным винтовым 

перемещением роликовых опор.
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ПКТБА-РМС-1
РАБОЧЕЕ МЕСТО СВАРЩИКА №1

НАЗНАЧЕНИЕ:
• механизация поста ручной полуавтоматической сварки.

Универсальное рабочее место позволяет оптимизировать проведение сварочных работ и освободить 
пространство на полу.
Гибкая консоль колонны дает возможность установить механизм подачи проволоки в удобное положение в 
зоне обслуживания.
Большая зона обслуживания.
Интервал частоты вращения планшайбы позволяет сваривать детали с большим диапазоном диаметров.
Включение и выключение вращения планшайбы педалью.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ: 
Параметр ПКТБА-РМС-1
Максимальная нагрузка на площадку колонны, кг 50
Наибольший диаметр зоны обслуживания, мм 5000
Наибольшая высота подъема, мм 2450
Наименьшая высота подъема, мм 950
Наибольший крутящий момент на оси вращения, Н. М 6300
Наибольший крутящий момент относительно опорной плоскости планшайбы, Н. м 16000
Наибольшая грузоподъемность, кг 3150
Наибольший диаметр свариваемых круговых швов, мм 1800
Наибольший угол наклона планшайбы, град. 135
Регулирование частоты вращения планшайбы плавное
Высота от уровня пола до оси вращения шпинделя при ее горизонтальном положении, мм 950
Габаритные размеры (ДхШхВ), мм:  
- колонна; 3150×501×2670
- площадка; 700×300×90
- вращатель. 1690х1500х1100
Масса, кг:
- колонна с площадкой; 265
- вращатель. 1400
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НАЗНАЧЕНИЕ:
• транспортировка грузов различных типов по горизонтальным прямолинейным участкам рельсового пути.

КОМПЛЕКТАЦИЯ:
• тележка грузовая;
• источник питания;
• комплект грибковых контактов для длины рельсового пути до 60 м (оговаривается при заказе);
• выносной пульт управления.

Удобны для связи пролетов, обслуживаемых грузоподъемными кранами. Обладают возможностью выезда на 
улицу и транспортировки за пределы рабочей зоны крана. 
Тележки просты в работе и обслуживании. Средняя скорость передвижения - 25 м/мин.
По сравнению с другими цеховыми средствами транспортировки имеют меньшую стоимость, более длительный 
срок эксплуатации, высокую надежность, низкие эксплуатационные расходы.
Особенности конструкции позволяют осуществлять перемещение по криволинейным участкам рельсового пути.
Управление движением модуля осуществляется как с кабины, так и с выносного кнопочного пульта управления.
Для надежности и безопасности оснащены барабанно-колодочной тормозной системой, звуковой сигнализацией 
и проблесковым маячком.

НАЗНАЧЕНИЕ:
• предназначен для транспортировки 

трубопроводной арматуры, баллонов и 
других грузов.

СОСТАВ:
• колонна с основанием;
• стрела;
• электрическая таль (тельфер);
• подвесной пульт управления.

КК
КРАНЫ КОНСОЛЬНЫЕ

 
Краны можно применять в различных 
условиях - на открытых площадках и в 
закрытых помещениях.
Применение в местах с повышенными 
требованиями к пожарной безопасности 
(отдельные модели).
Управление поворотом стрелы 
осуществляется электроприводом с 
дистанционного пульта управления
(отдельные модели).

ТГР
ТЕЛЕЖКИ ГРУЗОВЫЕ РЕЛЬСОВЫЕ 
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Кроме производства оборудования ПКТБА специализируется на комплексных поставках сварочной техники  
промышленным предприятиям России. Специально для Заказчиков предлагается весь спектр оборудования для 
обеспечения различных операционных переходов в области сварочного производства – как для стационарных 
рабочих мест, так и в условиях монтажных и ремонтных работ. После определения Вашей задачи, в качестве 
оптимального варианта ее решения мы предложим соответствующую технологию проведения работ, 
основанную на индивидуальном подборе специального оборудования отечественного и зарубежного производства. 
Считаем такой подход наиболее эффективным для обеспечения качества, максимальной безопасности и 
простоты эксплуатации. Обеспечиваем гарантийное и сервисное обслуживание поставляемого оборудования.

АППАРАТЫ ДЛЯ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКИ 
ПОСТОЯННЫМ ТОКОМ

Легкие и надежные аппараты.
Применяются при монтаже вне помещения, для профессиональных 
строительных работ, при строительстве трубопроводов.
Прочный и надежный металлический корпус, серийное производство, с 
практичным ремнем для переноски.
Надежная работа с генератором и с длинными кабелями сетевой проводки.
Форсаж дуги, горячий старт, устройство Antistick.
Варианты модели CEL на 100% позволяют получить вертикальный шов, 
свариваемый сверху вниз целлюлозными электродами.
Pws Переключение полюсов на аппарате с помощью дистанционного 
регулятора.
MV (Multivolt) Автоматическая адаптация к сетевому напряжению (115\230 В).
Большие допуски на колебания сетевого напряжения.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ: 
Параметр Pico 162 Pico 180 Pico 300 cel

MMA TIG MMA TIG MMA TIG
Сетевое напряжение, В 230 230 230 230 400 400
Диапазон регулирования 
сварочного тока, А 10-150 10-160 5-180 5-180 10-300 5-300
Продолжительность включения при 
температуре окружающей среды, ˚С 25 40 25 40 25 40 25 40 25 40 25 40
50 %, А 150 - - - 150 - - - - - - -
100 %, А 120 100 120 100 130 120 150 130 190 170 200 190
Максимальная потребляемая 
мощность, кВА 5,5 3,7 7,2 4,6 12,1 -
Габариты (ДхШхВ), мм 400х115х225 470х135х250 515х185х350
Вес, кг 4,8 7,9 16,5
Класс защиты IP 23 IP 23 IP 23

ПОСТАВКИ СВАРОЧНОГО ОБОРУДОВАНИЯ
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Сварка TIG с высокочастотным и/или контактным 
зажиганием.
Ручная сварка стержневым электродом (HMA): форсаж 
дуги, горячий старт, устройство Antistick.
Прочный металлический корпус.
Цифровая индикация сварочного напряжения, тока и 
других параметров сварки.
Большие допуски на колебания сетевого напряжения.
Возможность соединения двух листов различной 
толщины с помощью горелки SpotArc.

АППАРАТЫ ДЛЯ СВАРКИ TIG
ПОСТОЯННЫМ ТОКОМ

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ:
Параметр Picotig 180 Tetrix 270

TIG MMA TIG
Сетевое напряжение, В 230 230 400
Диапазон регулирования сварочного тока, А 5-180 5-150 5-270
Продолжительность включения при температуре окружающей среды, ˚С 25 40 25 40 25 40
50 %, А - - 150 - - -
100 %, А 120 120 120 100 220 180
Максимальная потребляемая мощность, кВА 4,4 5,5 7,1
Габариты (ДхШхВ), мм 475х135х250 600х205х415
Вес, кг 6,9 20
Класс защиты IP 23 IP 23
Подключение горелки decentral decentral

Сварка TIG с высокочастотным и/или контактным 
зажиганием.
Ручная сварка стержневым электродом: форсаж дуги, 
горячий старт, устройство Antistick.
Прочный металлический корпус.
Цифровая индикация сварочного напряжения, тока и 
других параметров сварки.
Большие допуски на колебания сетевого напряжения.
Возможность соединения двух листов различной 
толщины с помощью горелки SpotArc.

АППАРАТЫ ДЛЯ СВАРКИ TIG ПОСТОЯННЫМ ТОКОМ

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ:
Параметр Tetrix 351 Tetrix 451 Tetrix 551

TIG MMA TIG MMA TIG MMA
Диапазон регулирования сварочного тока, А 5-350 5-350 5-450 5-450 5-550 5-550
Продолжительность включения при температуре 
окружающей среды, ˚С 25 40 - 25 40 25 40 25 40 25 40
100 %, А 350 300 - 450 420 450 420 450 420 450 420
Максимальная потребляемая мощность, кВА 10,6 15 15,9 21,6 22,2 29,2
Габариты (ДхШхВ), мм 1100х455х1000 1100х455х1000 1100х455х1000
Вес, кг 117 120 128,5
Класс защиты IP 23 IP 23 IP 23
Подключение горелки decentral decentral decentral
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АППАРАТЫ ДЛЯ СВАРКИ TIG ПЕРЕМЕННЫМ И 
ПОСТОЯННЫМ ТОКОМ

Сварка TIG постоянным и переменным током с 
высокочастотным и контактным зажиганием.
Ручная сварка стержневым электродом: форсаж дуги, 
горячий старт, устройство Antistick.
Цифровая индикация сварочного напряжения, тока и 
других параметров сварки.
Простое управление.
Прочный металлический корпус.
Возможность подключения дополнительных опций. 
Возможность соединения двух листов различной 
толщины с помощью горелки SpotArc.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ:
Параметр Tetrix 351 AC/DC Tetrix 451 AC/DC Tetrix 551 AC/DC

TIG MMA TIG MMA TIG MMA
Диапазон регулирования сварочного тока, А 5-350 5-350 5-450 5-450 5-550 5-550
Продолжительность включения при температуре 
окружающей среды, ˚С 25 40 - 25 40 25 40 25 40 25 40
100 %, А 320 300 - 450 420 450 420 450 420 450 420
Максимальная потребляемая мощность, кВА 10,6 15 21,6 15,9 22,2 29,2
Габариты (ДхШхВ), мм 1100х455х1000 1080х690х1195 1080х690х1195
Вес, кг 126,5 168,5 176
Класс защиты IP 23 IP 23 IP 23
Подключение горелки decentral decentral decentral

Прочная конструкция и устойчивый металлический 
корпус обеспечивают долговременно использование.
Надежный источник тока с плавной регулировкой для 
стандартной сварки MIG/MAG, ручной сварки, сварки 
TIG (Liftarc) и строжки канавок.
Цифровая индикация сварочного напряжения, тока и 
других параметров сварки.
Работа со сварочной горелкой и устройством 
дистанционного управления.
Большой набор регулируемых параметров
Возможность подключения дополнительных опций.

СТАНДАРТНЫЕ СВАРОЧНЫЕ АППАРАТЫ MIG/MAG
С ПЛАВНОЙ РЕГУЛИРОВКОЙ

 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ:
Параметр Taurus 351 Taurus 451 Taurus 551

MIG/
MAG TIG MMA

MIG/
MAG TIG MMA

MIG/
MAG TIG MMA

Диапазон регулирования 
сварочного тока, А 5-350 5-350 5-350 5-450 5-450 5-450 5-550 5-550 5-550
Продолжительность включения 
при температуре окружающей 
среды, ˚С 25 40 25 40 25 40 25 40 25 40 25 40 25 40 25 40 25 40
100 %, А 350 350 350 350 350 350 450 420 450 420 450 420 450 420 450 420 450 420
Максимальная потребляемая 
мощность, кВА 13,9 10,6 15 20,7 21,6 15,9 28 22,2 29,2
Габариты аппарата (ДхШхВ), мм 1100х455х1000 1100х455х1000 1100х455х1000
Габариты механизма подачи 
(ДхШхВ), мм 690х300х410 690х300х410 690х300х410
Вес аппарата, кг 125 125 125
Вес механизма подачи, кг 12 12 12
Класс защиты IP 23 IP 23 IP 23
Подключение горелки Euro central Euro central Euro central
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ИНВЕРТОРНЫЕ АППАРАТЫ
ДЛЯ ИМПУЛЬСНОЙ СВАРКИ MIG/MAG 

Снижение производственных затрат до 50 %.
Прочные и надежные металлические корпуса жестких 
конструкций.
Цифровая индикация сварочного напряжения, тока и 
других параметров сварки.
4 главных программы сварки и 16 рабочих операций, 
а также работа со сварочной горелкой и устройством 
дистанционного управления.
2-тактный, 4-тактный, специальные 2-тактные и 
4-тактные режимы.
Большой набор регулируемых параметров.
Возможность подключения дополнительных опций.
Надежная сварка алюминия с контролируемым 
внесением тепла за счет оптимальной формы 
импульса сварочного тока.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ:
Параметр Picomig 180 Puls Phoenix 351 Puls

MIG/MAG TIG MMA MIG/MAG TIG MMA
Диапазон регулирования сварочного тока, А 5-180 5-180 5-150 5-330 5-330 5-330
Продолжительность включения при температуре 
окружающей среды, ˚С 40 40 40 25 40 25 40 25 40
100 %, А 100 120 100 350 350 350 350 350 350
Максимальная потребляемая мощность, кВА 6,4 4,4 5,5 13,9 10,6 15
Габариты аппарата (ДхШхВ), мм 685х280х360 1100х455х1000
Габариты механизма подачи (ДхШхВ), мм - 690х300х410
Вес аппарата, кг 19 125
Вес механизма подачи, кг - 12
Класс защиты IP 23 IP 23
Подключение горелки Euro central Euro central

Снижение производственных затрат до 50 %.
Прочные и надежные металлические корпуса жестких 
конструкций.
Цифровая индикация сварочного напряжения, тока и 
других параметров сварки.
4 главных программы сварки и 16 рабочих операций, 
а также работа со сварочной горелкой и устройством 
дистанционного управления.
2-тактный, 4-тактный, специальные 2-тактные и 
4-тактные режимы.
Большой набор регулируемых параметров.
Возможность подключения дополнительных опций.
Надежная сварка алюминия с контролируемым 
внесением тепла за счет оптимальной формы 
импульса сварочного тока.

ИНВЕРТОРНЫЕ АППАРАТЫ
ДЛЯ ИМПУЛЬСНОЙ СВАРКИ MIG/MAG 

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ:
Параметр Phoenix 451 Puls Phoenix 551 Puls

MIG/MAG TIG MMA MIG/MAG TIG MMA
Диапазон регулирования сварочного тока, А 5-450 5-450 5-450 5-550 5-550 5-550
Продолжительность включения при температуре 
окружающей среды, ˚С 25 40 25 40 25 40 25 40 25 40 25 40
100 %, А 350 350 350 350 350 350 450 420 450 420 450 420
Максимальная потребляемая мощность, кВА 20,7 21,6 15,9 28 22,2 29,2
Габариты аппарата (ДхШхВ), мм 1100х455х1000 1100х455х1000
Габариты механизма подачи (ДхШхВ), мм 690х300х410 690х300х410
Вес аппарата, кг 125 125
Вес механизма подачи, кг 12 12
Класс защиты IP 23 IP 23
Подключение горелки Euro central Euro central
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МНОГОФУНКЦИОНАЛЬНЫЕ АППАРАТЫ
ДЛЯ MIG/MAG СВАРКИ 

Малое коробление благодаря меньшему нагреву при сварке 
тонких листов от 0,3 мм.
Применяются при создании смешанных соединений сталь-
легкий металл (сталь-Al, сталь-Mg).
Осуществляют пайку при меньшем нагреве с легкоплавкими 
присадочными материалами на основе цинка (400°C).
Не повреждают цинковое покрытие при пайке оцинкованных 
листов.
Процесс проходит с низким брызгообразованием благодаря 
переходу к материалу, практически не требующему подвода 
энергии.
Используются традиционные типы горелок без дорогостоящих 
компонентов подачи проволоки.
Сварка в любом положении, в том числе и большого зазора.
Объединены инновационные способы coldArc и forceArc, 
дополненные импульсной дугой.ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ:

Параметр Alpha Q 330 Alpha Q 351 Alpha Q 551
MIG/MAG TIG MMA MIG/MAG TIG MMA MIG/

MAG
TIG MMA

Диапазон регулирования 
сварочного тока, А

5-330 5-330 5-330 5-350 5-350 5-350 5-550 5-550 5-550

Продолжительность включения 
при температуре окружающей 
среды, ˚С

40 40 40 25 40 25 40 25 40 25 40 25 40 25 40

100 %, А 100 120 100 350 350 350 350 350 350 450 420 450 420 450 420
Максимальная потребляемая 
мощность, кВА 

12,7 9,7 13,8 13,9 10,6 15 28,8 22,2 29,2

Габариты аппарата (ДхШхВ), мм 685х335х750 1100х455х1000 1100х455х1000
Габариты механизма подачи 
(ДхШхВ), мм

- 690х300х410 690х300х410

Вес аппарата, кг 62,5 125 125
Вес механизма подачи, кг - 12 12
Класс защиты IP 23 IP 23 IP 23
Подключение горелки Euro central Euro central Euro central

УСТРОЙСТВО ПОДАЧИ ХОЛОДНОЙ И ГОРЯЧЕЙ
ПРОВОЛОКИ ДЛЯ СВАРКИ TIG

Высококачественная сварка TIG со скоростью сварки MIG/MAG. 
Существенное повышения производительности и скорости сварки 
благодаря импульсной подаче проволоки. Управление проволокой 
и током непосредственно с горелки.
Альтернатива сварке MIG/MAG - более высокое качество шва, 
полное отсутствие брызг при сопоставимой скорости сварки.
Серийный порт для подключения устройства дистанционного 
управления для настройки сварочного тока непосредственно на 
рабочем месте.
Удобная горелка TIG, т.к. положение подачи проволоки 
поворачивается на 270 градусов, таким образом сварка возможна 
без всяких проблем в любом положении.
Присадочный материал предварительно нагревается отдельным 
источником питания.
Увеличение скорости сварки до 100%.
Увеличение коэффициента наплавки до 60%.
Снижение вероятности образования дефектов.
Простота применения благодаря синергетическому управлению.
Узкая зона тепловложения, снижение деформации.
Универсальность применения как «холодной», так и «горячей» 
подачи присадочного материала.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ: 
Параметр Tetrix DRIVE 4 L
Скорость подачи проволоки, м/мин. 0-10
Блок подачи проволоки 4-роликовый
Габариты аппарата (ДхШхВ), мм 800х350х560
Вес аппарата, кг 17,5
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Благовещенский арматурный завод
ВМК Красный октябрь
Волгограднефтемаш
ГМС Нефтемаш
ГрАЗ
Завод СТАРТ
ИжораРемСервис
Ижорские заводы
Копейский машиностроительный завод
Корвет
Криогенмаш
Курганхиммаш
МосФлоулайн
Нижегородский машиностроительный завод 
НПО Искра 
Осколцемент
Пензтяжпромарматура

Пензхиммаш 
Петрозаводскмаш
ПО Баррикады
Предприятия Концерна Энергоатом
Северное машиностроительное предприятие
Сургутнефтегаз
Татнефть
Тверской вагоностроительный завод
Уралвагонзавод
Уралтехнострой Туймазыхиммаш
Уралхиммаш 
Уральские буровые технологии
ФГУП Звездочка
ФГУП НПО им. С.А.Лавочкина
Филиал АЭМ-Технолгии Атоммаш в г. Волгодонск
Химмаш-Старт

НАШЕ ОБОРУДОВАНИЕ ИСПОЛЬЗУЮТ:

ЗАО «ПКТБА» АКТИВНО РАБОТАЕТ И НА МЕЖДУНАРОДНЫХ РЫНКАХ,
ПОСТАВЛЯЯ ОБОРУДОВАНИЕ НА ПРЕДПРИЯТИЯ СТРАН СНГ, ЕГИПТА,

РУМЫНИИ, ХОРВАТИИ, БОЛГАРИИ, ИРАНА И ТАЙЛАНДА.
ЭТИ И МНОГИЕ ДРУГИЕ ПРЕДПРИЯТИЯ ВЫБРАЛИ ОБОРУДОВАНИЕ ПКТБА

КАК НАИБОЛЕЕ ПОДХОДЯЩЕЕ ДЛЯ ПРИМЕНЕНИЯ. 



31

КОНТАКТЫ:

АДРЕС:
РФ, 440060, г. ПЕНЗА, проспект ПОБЕДЫ, д. 75
GPS координаты:
широта N 53°13’33.1"  долгота E 44°57’10.7"

• Генеральный директор
ПОЙКИН Александр Васильевич
т.: +7 (8412) 95-75-01

• Коммерческий директор
РЯЗАНОВ Максим Александрович
т.: +7 (8412) 200-201
E-mail: vd@pktba.ru

• Главный конструктор
ПРОШКИН Валентин Иванович
т.: +7 (8412) 95-75-05

• Департамент продаж
т.: +7 (8412) 200-201  
E-mail: ks@pktba.ru

• Сервисная служба
т.: +7 (8412) 200-201
E-mail: ks@pktba.ru

• Отдел рекламы и маркетинга
т.: +7 (8412) 95-75-07
E-mail: reklama@pktba.ru



ЗАО “ПКТБА” 
РФ, 440060, г. Пенза, проспект Победы, 75
тел./факс: +7 (8412) 200-201
e-mail: ks@pktba.ru
www.pktba.ru V22


