DLA INSTALACIJI LNG

:
h , ¥ J
L1 ¥ y
[ el - -
i Ly b i




2

ROZWIAZANIA SPAWALNICZE
DLAINSTALACJILNG

Sytuacja geopolityczna oraz wzrost Swiatowego zapotrzebowania
na energie sprawity, iz gaz ziemny stat sie coraz bardziej optacalna
alternatywa dla innych zrddet energii. Czynniki te napedzajg
zapotrzebowanie na budowe nowych infrastruktur LNG (skroplonego
gazu ziemnego).

Lincoln Electric oferuje kompleksowe rozwigzania spawalnicze dla
wszystkich elementéw procesu LNG — zbiornikow magazynowych,
rurociggéw niskotemperaturowych, statkdw do przewozu, stacji
regazyfikacji i wymiennikéw ciepta.

Spawanie wydaje sie byc¢ niewielkim elementem projektu instalacji
LNG, jest jednak jej niezwykle krytyczng czescig. Wysokiej jakosci
materiaty spawalnicze wraz ze zmechanizowanymi rozwigzaniami
spawalniczymi to kluczowe komponenty procesu, minimalizujgce
ryzyko wystapienia problemdw podczas budowy instalacji LNG.

KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG

- wwwilincolnelectric.pl
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LNG
SKROPLONY GAZ ZIEMNY

Gaz ziemny, sktadajgcy sie gtownie z metanu, po wydobyciu ze ztoza,
zostaje poddany obrdbce, majacej na celu usuniecie zanieczyszczen,
takich jak CO2, woda i siarka. Kolejnym etapem jest transport gazu do
uzytkownikéw koncowych w celu dalszej dystrybucji.

Moze odbywac sie to przez tradycyjny rurocigg gazowy, albo gaz
ziemny zostanie przeksztatcony do postaci ciektej (LNG) w warunkach
kriogenicznych (w temperaturze -160°C).

Gdy gaz ziemny jest przeksztatcany w LNG, jego objetos¢ zmniejsza sie
600-krotnie. Zmniejszenie objetosci umozliwia ekonomiczny transport
gazu na duze odlegtosci.

Lincoln Electric oferuje kompleksowe rozwigzania
spawalnicze dla wszystkich elementéw procesu

LNG - zbiornikow magazynowych, rurociggéw
niskotemperaturowych, statkéw do przewozu,
stacji regazyfikacji i wymiennikow ciepta.

KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG

PIEC KOMPONENTOW INSTALACJILNG

c Terminal eksportowy LNG (skraplanie)

o Terminal importowy LNG (regazyfikacja)

o LNG i wyrdwnywanie szczytowego zapotrzebowania
° Jednostki ptywajace LNG (FLNG)

° Statki do przewozu LNG

GAZ ZIEMNY

www.lincolnelectric.pl
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TERMINAL EKSPORTOWY LNG (SKRAPLANIE)

Chtodzenie jest kluczowym elementem instalacji LNG, w ktorej
gaz ziemny jest skraplany i schtadzany do temperatury -160°C lub
nizszej. Podczas procesu skraplania i chtodzenia zuzywana jest
ogromna ilo$¢ energii. Istotne jest wiec, aby maksymalnie obnizy¢
zuzycie tej energii, stosujgc rézne procesy technologiczne, takie jak:
(3-MR, AP-X, kaskadowy, DMR i SMR. Proces chtodzenia przebiega
wieloetapowo i wymaga stosowania réznego typu wymiennikdw
ciepta i kompresorow.

TERMINAL IMPORTOWY LNG (REGAZYFIKACJA)

LNG w postaci ciektej jest transportowany do portu docelowego.
Aby mdgt by¢ wykorzystany jako gaz ziemny, musi zostac przetworzony
do postaci gazowej (regazyfikowany). Do tego celu wykorzystywane
sg réznego typu wymienniki ciepta [odparowalniki]. W zaleznosci
od typu odparowalnika, do ogrzewania LNG wykorzystywana jest
woda morska, powietrze atmosferyczne lub palniki gazowe na
propan lub sam LNG. Dysponujemy specjalistycznymi rozwigzaniami
spawalniczymi do produkcji komponentdw instalacji regazyfikacyjnej.

LNG | WYROWNYWANIE SZCZYTOWEGO ZAPOTRZEBOWANIA

LNG jako paliwo charakteryzuje sie sezonowoscig. Niektére terminale
posiadajg instalacje do wyréwnywania zapotrzebowania szczytowego,
ktdre magazynujg LNG w stanie skroplonym przez wiekszos¢ roku,
a w okresie najwiekszego zapotrzebowania regazyfikujg go.

KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG

JEDNOSTKI PLYWAJACE LNG (FLNG)

FLNG to ptywajgce jednostki offshore, ktére majg mozliwos¢ skraplania
lub regazyfikacji gazu ziemnego bezposrednio na platformie morskiej.
LNG FPSO (Floating Production Storage and Offloading) to ptywajaca
jednostka do magazynowania i wytadunku LNG, ktdéra przeprowadza
proces skraplania.

FLNG mogg byc¢ rowniez jednostkami regazyfikacyjnymi. Zamiast
inwestowac w state terminale regazyfikacyjne, jednostka ptywajaca
moze sama dotrze¢ do miejsca docelowego i tam przeprowadzic
regazyfikacje LNG. Jednostki takie okresla sie jako FSRU (Floating
Storage & Regasification Unit), co oznacza mozliwos¢ magazynowania
i regazyfikacji.

STATKIDO PRZEWOZU LNG

Transport LNG z terminalu skraplajgcego lub szczytowego do
odbiorcy odbywa sie przewaznie drogg morskg tankowcami
(gazowcami) LNG. W Zzegludze morskiej wykorzystywane sg réwniez
statki napedzane LNG. Wszystkie tego typu statki wymagaja
specjalnych materiatéw, izolatoréw i rozwigzan spawalniczych.
Oferujemy kompleksowe rozwigzania spawalnicze dla wszystkich
typow jednostek ptywajacych LNG.

www.lincolnelectric.pl



GLOWNE ZASTOSOWANIA | MATERIALY EKSPLOATACYINE

ZBIORNIKI NISKOTEMPERATUROWE RUROCIAGI TRANSPORTOWCE
MAGAZYNOWE WYMIENNIKI CIEPLA NISKOTEMPERATUROWE LNG

0

® Stal 9% Ni e Al5083 e 304L ® Stal 5% Ni
e StalC-Mn e Al6063 e 36l e Stal 9% Ni
e Al5083 e 304L e Al5083

e Rurociagi: 304L e 3l6L e 304L

e Stop FeNi36 (Invar]

PROJEKT LNG Spawanie wydaje sie by¢ niewielkim elementem
Realizacja projektu LNG moze zaja¢ ponad 6 lat od podjecia projektu instalacji LNG, jest jednak jej niezwykle
ostatecznej decyzji inwestycyjnej. Ze wzgledu na ztozono$¢ krytyczna czescia. Wysokiej jakosci materiaty
konstrukcji i wysoki poziom kontroli bezpieczenstwa, sama spawalnicze wraz ze zmechanizowanymi

budowa zbiornikéw magazynowych moze zaja¢ nawet 3 lata.

rozwigzaniami spawalniczymi minimalizuja
ryzyko wystapienia potencjalnych problemow.

www.lincolnelectric.pl KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG 7
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ZBIORNIKIMAGAZYNOWELNG | ICH KONSTRUKCJE

Zbiorniki magazynowe sg wysoce krytycznymi komponentami
instalacji LNG. Ze wzgledu na rdzne czynniki mozna podzielic je
na rozne kategorie.

e Zbiornik stacjonarny lub ptywajacy STACJONARNE ZBIORNIKI
MAGAZYNOWE POSIADAJA

® Konstrukcja zbiornika JEDEN Z CZTERECH TYPOW
KONSTRUKCJI

e Naziemny, w ziemi lub podziemny
e Jednokomorowy

e Dwukomorowy
e Petnokomorowy

e Membranowy

KWESTIE PROJEKTOWE

Przy projektowaniu i budowie instalacji LNG nalezy uwzglednic
warunki geologiczne i hydrologiczne, wymagania bezpieczenstwa,
koszty oraz odpowiednie normy i przepisy.

e ASME BPVC Sec. VIlI, Div. 1 e BSEN14620-1:

Jednokomorowy

Dwukomorowy

Petnokomorowy

Membranowy

e ASME BPVC Sec. VIII Div. 2 e JISBB8265:
° APIE0 ° Ji5B867 BIORAC POD UWAGE BARDZO NISKA
o NFPAS59A TEMPERATURE PRACY, PODSTAWOWYM
o APlE60 MATERIALEM STOSOWANYM DO
PRODUKCJI WEWNETRZNYCH
ZBIORNIKOW LNG JEST STAL 9% Ni
KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG

Tabela 1) Temperatura wrzenia gazéw oraz materiaty
stosowane do ich przechowywania w postaci ciektej

Gatunek stali

Temperatura

wrzenia (°C)

Gaz

Stal drobnoziarnista -28 (02 (do15)
Stal 1% Ni -42 Propan
-78 €02 (suchy l6d)
Stal2,5% Ni -84 Acetylen
-88 Etan
Stal3,5% Ni -104 Etylen
Stal 5% Ni -153 Krypton
Stal 9% Ni -161 Metan
-183 Tlen
-186 Argon
Aluminium -196 Azot
-253 Wodor
-269 Hel

Tabela 2) Typowe wtasciwosci blach ze stali 9% Ni

Umowna granica

plastycznosci >515 >585
Rp 0,2%(MPa)
Wytrzymatosc na .
rozcigganie (MPa) 690-825
Wydtuzenie
(%), t: grubos¢ (mm) 2200
Charpy
() przy -196°C =34
Rozszerzalnosc¢ boczna*
3 (mm) przy -196°C 20,38
Grubos¢ materiatu (mm) 50 50
. ] normalizacja/| hartowanie
Obrobka ciepina odpuszczanie | i odpuszczanie

C (%) <013
Si (%) 0,15-0,40
Mn (%) <0,90
P (%) <0,035
S (%) <0,035
Ni (%) 8,50-9,50

www.lincolnelectric.pl



PELNOKOMOROWY ZBIORNIK LNG

Ze wzgledu na kwestie bezpieczenstwa
i koszty produkgcji zbiorniki petnokomorowe :
sg najczesciej stosowane w instalacjach LNG.

Zbiornik wewnetrzny wykonany jest ze stali 9% Ni, a ptaszcz
zewnetrzny z betonu sprezonego (PC). Pomiedzy zbiornikiem
wewnetrznym, ptaszczem zewnetrznym znajduje sie bariera
dla opardw, wykonana z cienkiej blachy ze stali niestopowej
i réznego rodzajow izolatorow.

-]
I
LLI B S ——

W zaleznosci od typu konstrukcji, dach moze by¢ wykonany
z betonu lub stali 9% Ni. Do dachu mocowana jest zwieszana
pokrywa aluminiowa. Kompletny proces produkcji zbiornikdw
LNG mozna zobaczy¢ w naszej aplikacji LEAD.

C_—1
i

- [7) (7]
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BARIERA DLA OPAROW

Wykonana jest ze stali niestopowej i zwykle ma bardzo matg grubos$¢. Stanowi warstwe ochronng
miedzy wewnetrznym izolatorem zbiornika, a betonem. W celu unikniecia odksztatcen, zalecane
jest spawanie drutem proszkowym.

MMA:
® (Conarc 51
® (Conarc 49C

DRUT PROSZKOWY:
® QUTERSHIELD MC710RF-H

° RURY WEWNETRZNE MMA: DRUT TIG: SAW:
Skroplony gaz jest przesytany do i ze zbiornika za pomocg rur wykonanych ze stali nierdzewne;j. ® ULTRAMET PROSZKOWY: ® ER308LCF ® ER308LCF +
Rury muszg by¢ wykonane ze specjalnych materiatdw, gwarantujacych wymagang wytrzymatosc B308LCF ® Supercore ® ER316LCF P2007
/ rozszerzalnos¢ boczna. ® ULTRAMET 308LCF ® ER316LCF +
B316LCF ® Supercore P2007
316LCF
PODWIESZANA POKRYWA ZBIORNIKA WEWNETRZNEGO TIG: MIG/MAG:

Mocowana za pomocg pretdw ze stali weglowej lub nierdzewnej do dzwigaréw dachowych lub
krokwi. Pokrywa realizuje uszczelnienie parowe pomiedzy ciektym gazem, a przestrzenig parowg
nad gtownym zbiornikiem. Pokrywa wykonana jest ze stopu aluminium 5083.

® SUPERGLAZE 5183

® SUPERGLAZE 5183

Z£ACZA PRZEGUBOWE ZBIORNIKA WEWNETRZNEGO

GOrne ztgcza usztywniajgce wymagajg spawania w pozycji 4F/4G. Dlatego stosujemy tu elektrode
Nyloid 4, ktéra umozliwia spawanie w pozycji okapowej. Specjalna otulina elektrody zapewnia
stabilny tuk i wysokiej jakosci spoiny.

MMA:
® Nyloid 4

Z+ ACZA POZIOME ZBIORNIKA WEWNETRZNEGO

Obie ptyty stalowe 9% Ni sg spawane w pozycji pionowej z dotu do gdry. Spawanie moze by¢
wykonywane jednocze$nie z obu stron lub jedna po drugiej. Zazwyczaj stosowany jest do tego
stop 276.

SAW:
® [ NS NiCroMo 60/16 + P2007
® NS NiCro 60/20 + P2007

® Techalloy 276 + P2007
® Techalloy 625 + P2007

Zt ACZAPIONOWE ZBIORNIKA WEWNETRZNEGO
ZtaCza spawane sg w pozycji pionowej. Z tego powodu stosuje sie elektrody otulone do spawania
recznego lub drut proszkowy do spawania pétautomatycznego i zautomatyzowanego.

MMA:
® Nyloid 2
® NIMROD 625KS

DRUT PROSZKOWY:
® Supercore 625P

DNO ZBIORNIKA WEWNETRZNEGO

Narozniki ptyt dolnych sg zwykle spawane w pozycji 2G. Zwykle ptyty sg wstepnie tgczone
w warsztacie przy zastosowaniu spawania fukiem krytym, a nastepnie spawane ze sobg na
miejscu przy uzyciu drutu proszkowego lub elektrod otulonych.

KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG

MMA: DRUT

® Nyloid 2 PROSZKOWY:

e NIMROD ® Supercore
625KS 625P

SPAWANIE tUKIEM KRYTYM:
® [ NS NiCroMo 60/16 + P2007
® NS NiCro 60/20 + P2007

www.lincolnelectric.pl



/tACZA POZIOME ZBIORNIKA WEWNETRZNEGO Rysunek ) Konfigurac 23zy 2 26 SAW

Spawanie ztgczy poziomych w pozycji 2G jest jednym z najbardziej krytycznych etapéw
produkcji zbiornikdw LNG. Lincoln Electric oferuje kompletne portfolio materiatow
eksploatacyjnych i urzadzen spawalniczych, w tym rozwigzania dla spawania
zautomatyzowanego.

4{
20
I¥
o9V

1-2mm

ZBIORNIK LNG 0 POJEMNOSCI 200 000 M3 MOZE POSIADAC ZBIORNIK WEWNETRZNY
Z10 WARSTWAMI PLASZCZA.

ol ¥
5
300
w0 |

Rep 2

13,6-40mm
® Sekwencja spawania ® Symetria zfgcza ® (dstep rowka
> jednostronnie > Ukosowanie V2 - 1/2 >z odstepem
> dwustronnie > Ukosowanie /3 - 2/3 > bez odstepu WEWNATRZ

tuk kryty (SAW] jest dominujacym procesem spawania ztaczy poziomych, 4o

gtéwnie ze wzgledu na najwyzsza wydajnosc. Kluczowe jest zachowanie +“:°

réwnowagi pomiedzy wtopieniem, wymieszaniem i wydajnoscia stapiania. - - el iz -
15° Q | T1—2 mm

—  1-2mm 1
1-2mm
1-2mm 6-13,6 mm
“«—>
13,6-40mm

DWIE PODSTAWOWE METODY SPAWANIA 2G
LUKIEM KRYTYM:

e Jednostronnie: niezaleznie od rodzaju
ukosowania spawanie zostanie wykonane po
jednej stronie, a nastepnie po drugiej stronie.

e Dwustronnie: wykonywane dla ztgczy ztozonych.
Obecnie standardowa metoda dla grubosci
materiatu powyzej 11 mm.

A
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Dzieki technologii PowerWave® i Waveform Control mozemy osiggng¢ réwnowage pomiedzy
wtopieniem, wtasciwosciami mechanicznymi, energig liniowg i wydajnoscia.

Przeprowadzilismy liczne testy, i w efekcie opracowaliSmy specjalng charakterystyke pradu
spawania dla stopdw na osnowie niklu, stosowanych do dwustronnego poziomego spawania SAW.

12 KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG www.lincolnelectric.pl



60°+5 ‘/&]%E\A
ZtACZA PIONOWE ZBIORNIKA WEWNETRZNEGO =

[y}
I+
=

€ IS
S * S I
o S
DO SPAWANIA ZtACZY PIONOWYCH STOSUJE SIE PRZEDE WSZYSTKIM ELEKTRODY © i
OTULONE IDRUTY PROSZKOWE. mI WEWNATRZ
~
. . . - I . 3+1
Elektroda Nyloid 2 jest stosowana do spawania recznego od dziesiecioleci na catym —| |[«—
Swiecie, a drut proszkowy Supercore 625P FCW oferuje najlepsze potaczenie doskonatej
spawalnosci i wtasciwosci mechanicznych.
: : : Udarnos¢ Odpornos¢ na pekanie
Whasciwosci mechaniczne i o
Pozycja spawania pray -196°C pray 170°C
Rpo0,2, MPa Rm, MPa A4, % A5, % Z,% CVN,J LE, mm CTOD, mm
[Tabela 5) Wyniki testow
(gaz ostonowy: M21; bez obrab
Préba
. Grubosc . rozciggania Préba zginania Test udarnosci Charpy’ego przy -196°C Proces Klasyfikacja Nazwa produktu
Pozyq? Metoda materiatu Rodza[jﬂ poprzecznego
spawania {mm) zlacza
(MPa) T-V@  L-czoto® L-grai® Lokalizacja CNV () LE (mm)
. MMA A511: ENiCrMo-3 NIMROD 625KS
Pétautomat 6[;]/33/;3 zaliczony | zaliczony | zaliczony
Pétautomat %c};[])/;f zaliczony | zaliczony | zaliczony , MMA A511: ENiCrMo-6 Nyloid 2
Automat 6[5/;2/; zaliczony | zaliczony | zaliczony
Pétautomat 4[25/;4,1/533 saliczony | zaliczony | zaliczony Drut proszkowy Ab.34: ENiCrMo3T1-1/4 Supercore 625P

Uwaga: [1] D-V=podwojne V; [2] T=poprzeczne; B] L=wzdtuzne

Supercore 625P, t3czacy doskonatg spawalnos¢

Nyloid 2 jest stosowany od dziesiecioleci w licznych
projektach LNG. Niezwykle wysoki uzysk stopiwa
zrewolucjonizowat reczne spawanie ztaczy pionowych.

i whasciwosci mechaniczne, stat sie wyznacznikiem
dla produktow konkurencji.

KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG 13
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MROZOODPORNA STAL NIERDZEWNA
DLA RUROCIAGOW

ZAWARTOSC FERRYTU
Materiaty spawalnicze sg doktadnie analizowane i badane.
Spoiny bez abradbki cieplnej nie gwarantuja wymaganej udarnosci.

JAK UZYSKAC WEASCIWA UDARNOSC STOPIWA?
e Woyzarzanie rozpuszczajace

e Materiaty austenitczne

® Procesy z ostong gazowa

® Specjalne materiaty eksploatacyjne
z kontrolowang zawartoscia ferrytu (LCF)

NORMY OKRESLAJA ROZNE WARTOSCI GRANICZNE FERRYTU
NP.DLA STALINIERDZEWNYCH:

ASME Il wymaga minimum 5 FN; 3-10 FN dla pracy w temperaturze
powyzej 427°C. API 582 wymaga minimum 3 FN (dla pracy

w warunkach niskotemperaturowych moze by¢ wymagana nizsza FNJ.

Dowiedziono, ze zawarto$c¢ ferrytu w spoinie w waskim
zakresie 2-5 FN gwarantuje wymagane wtasciwosci

mechaniczne w warunkach niskotemperaturowych.
Nasze materiaty eksploatacyjne LCF (Low-Controlled
Ferrite) sa stosowane w projektach LNG juz od 30 lat.

KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG

Rozszerzenie poprzeczne (mm)
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08

07
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03

0,2
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Spoiny 308L & 316L: zawartosc ferrutu

I 308L

O 316L

LE=0,38mm

6 8 10 12

Liczba ferrytowa, FN

[Rys. 3) Wptyw FN na rozszerzalnos¢ boczna dla stali austenitycznych

Supercore 308LCF
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wg WRC = 4FN

PR e A7 3
P nt 1'17-;:,3‘? LGS

'u-.r'\- . ¥
ey Loy ATEIS et b 2
£, ,Il':"")" 3
L H-m"-i‘ 2 k.s""b.

.__I.y e T L

wartos¢ zmierzona 4FN

www.lincolnelectric.pl



TRANSPORTOWCE
LNG

TRANSPORTOWCE LNG MAJA ROZNE KONSTRUKCJE ZBIORNIKOW MAGAZYNOWYCH:
e Zintegrowane (zalezne)
® Niezalezne

Zintegrowane zbiorniki sg wbudowane wewnatrz kadtuba statku. Materiatem rodzimym
jest stal niestopowa ostonieta izolatorem, a na wierzchu izolacji znajduje sie oktadzina
membranowa z paskami ze stali nierdzewnej lub Invar 36% niklu).

Zbiorniki niezalezne Zbiorniki wewnetrzne

TYPA TYP B TYP C Zbiorniki membranowe
p =700 mbar p =700 mbar p =2000 mbar p<700 mbar
Petna bariera dodatkowa Bariera czesciowa Brak dodatkowe] bariery Petna bariera dodatkowa

Spherical (moss) GTT No 96

W oparciu i T o e
o klasyczne zasady I — L) i
projektowania .
konstrukcji statku } e i
Prismatic (IHI SPB) Bilobe GTT Mark IlI

GTT.G51

www.lincolnelectric.pl

SPAWANIE ALUMINIUM

Nasze doswiadczenie moze stuzyc¢ rowniez Tobie

W PELNI ZINTEGROWANY ZAKtAD PRODUKCJI ALUMINIOWYCH
DRUTOW MIG/MAG

Lincoln Electric jest Swiatowym liderem w produkcji drutdw
spawalniczych MIG/MAG. Nasza innowacyjna technologia
i doSwiadczenie zostaty wykorzystane réwniez przy produkcji
drutdw aluminiowych. Lincoln Electric, jako jedyny na Swiecie,
posiada w petni zintegrowany zaktad produkcji aluminiowych
drutéw MIG/MAG. Od surowego aluminium do gotowego
produktu — oferujemy petng game stopéw aluminium, w tym
1100, 1070, 2319, 4043, 4047, 5087, 5183, 5356, 5554 i 5556. Daje nam
to petng kontrole sktadu chemicznego w catym procesie, a takze
mozliwos¢ dostarczania produktu do naszego klienta, niezaleznie
od warunkoéw rynkowych.

KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG
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URZADZENIA SPAWALNICZE TIG/MMA
INVERTEC® 220 TPX

115/230/1-faz. - prad spawania: 220A @25%
® Zaawansowana technologia inwertorowa
zapewniajgca doskonate spawanie TIG

® Szybkie zajarzanie HF, stabilny i skupiony tuk

® Proste menu w panelu sterowniczym, intuicyjna obstuga

® Niski pobdr energii - uktad PFC, wysoka
wydajnosc, tryb ekologiczny

e \Wytrzymata konstrukcja - zabezpieczone
ukfady elektroniczne, True Heavy Duty

e Zdalne sterowanie (opcja)

® Funkcja Up/down

Procesy
MMA, Lift TIG, TIG HF, TIG Puls

INVERTEC® 275 TP & 300 TP

400V/3-faz. - prad spawania: 270A@40% / 300@40%
® Sprawnos¢ > 85%, pobdr mocy w trybie gotowosci 19W

® Spawanie elektrodami otulonymi

® Funkcja .wentylator na zadanie” (FAN.™)
® \Wsparcie techniczne

® 7tgcze USB, monitorowanie danych i aktualizacja oprogramowania
® Zabezpieczenie VRD (Voltage Reduction Device]

® Spawanie elektrodami celulozowymi 6010

® Dodatkowo mozliwos¢ wyposazenia w wozek
transportowy i chtodzenie ciecza

Procesy
MMA, Lift TIG, TIG HF, TIG Puls

KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG

INVERTEC® 400 TP

400V/3-faz. - prad spawania: 400A@40%
® Sprawnos¢ > 88%, pobdr mocy w trybie gotowosci 22W
® TIG manualny i synergiczny, MMA manualny
i synergiczny, puls pojedynczy i podwgjny
e Funkgja ,wentylator na zgdanie” (FA.N.™)
® \Wsparcie techniczne
® 7f3cze USB
® Zabezpieczenie VRD (Voltage Reduction Device)
® Spawanie elektrodami celulozowymi 6010

® Dodatkowo mozliwos¢ wyposazenia w wdzek
transportowy i chtodzenie cieczg

Procesy
MMA, Lift TIG, TIG HF, TIG Puls

ASPECT® 300 AC/DC

400V/3-faz. - prad spawania: 300A/40%

® Technologia Kontrolowanych Przebiegow Falowych®
zapewnia najlepszg jakos¢ spawania aluminium

® Zaawansowana technologia spawania TIG AC/DC - cztery
charakterystyki pradowe, Puls, regulowany Balans i Offset,
innowacyjny panel sterowniczy, autodetekcja napiecia AC

® Regulacja czestotliwosci prgdu przemiennego
(40-400HZ) dla kontroli predkosci i wtopienia

e W petni funkcjonalny, intuicyjny panel sterowniczy z wyswietlaczami
graficznymi i cyfrowymi, zapewniajgcy tfatwa obstuge

Procesy
MMA DC, MMA AC, TIG DC, TIG AC, Lift TIG, TIG HF, TIG Puls

www.lincolnelectric.pl



URZADZENIA SPAWALNICZE MIG/MAG/FCAW
SPEEDTEC® 400SP & 500SP

400V/3-faz. - prad spawania: 420A@100% / 500A@60%
® Wysokowydajne procesy spawalnicze (Speed Short Arc™,
Soft Silent Pulse™, High Penetration Speed™)

e Proces MECHAPULSE™ - wysokiej jakosci spoiny o regularnym wzorze podobnym do rybich tusek
e Modutowa budowa pozwala uzyskac konfiguracje dla dowolnych zastosowan
e Dwustronnie zabezpieczone obwody elektroniczne PCB, odporne na kurz, wilgo¢ i wibracje

e Procesy MIG z programami synergicznymi dla stali niestopowej i nierdzewnej
oraz aluminium Procesy MIG/MAG, drut proszkowy i MMA

Procesy
MIG Puls, MIG, drut proszkowy, MMA, Lift TIG

FLEXTEC® 350XP LN-25X

380/460/575V/3-faz. - prad spawania: 350A@60%
® \Wyposazony w technologie CrossLinc®

® 7godnost ze standardem Desert Duty® i stopien ochrony

IP23, moze wytrzymac trudne warunki $rodowiskowe, wykonanie dtugich spoin

pokonujgc urzgdzenia konkurencji e Licznik godzin pracy urzadzenia ufatwia
planowanie czynnosci serwisowych

® Przy zastosowaniu procesu STT i podajnika Activ8X

zapewnia idealne spawanie warstwy graniowej rur e (Cyfrowy wyswietlacz wartosci napiecia
e \Wbudowane programy spawania pulsem stali i predkosci podawania drutu
niestopowej i nierdzewnej araz aluminium e Sprawdzony w branzy mechanizm podawania

e Wieloprocesowos¢: MIG/MAG, TIG, MMA, drutu Maxtrac®

drut proszkowy i ztobienie

przed kurzem i pytem

e Technologia CrossLinc®

www.lincolnelectric.pl

Petna kontrola pracy bez przewodu sterowniczego
e Zdalna kontrola napiecia tuku bez przewodu sterowniczego
e Blokada przycisku zwalniajgcego utatwia

e Piytki z elektronikg szczelnie zabezpieczone

e Wymienna, ogniotrwata obudowa

LF-52D / LF-56D / LF-5D

4-rolkowe, cyfrowe, przemystowe podajniki drutu

gwarantujgce dtugotrwaty i niezawodng prace

e Mate, solidne i tatwe w obstudze -
wyposazone w czytelne wyswietlacze
napiecia i pradu spawania

e Komunikacja cyfrowa ze zrodtem pragdowym

e (zterorolkowy mechanizm podajgcy
z silnikiem o duzej mocy

e Zoptymalizowany montaz szpuli, okienko
inspekcyjne i uchwyt transportowy

e Standardowo wyposazone w podwozie z kotami

e | F-52D z wyswietlaczem LED, LF-56D z kolorowym
wyswietlaczem TFT, 49 pamieci, facznosc przez
USB, zegar, kalendarz, gtosnik i solidne pokretta

e | F-5D ze szpulg drutu 5 kg: dostepny w wersji
standardowej z wyswietlaczem LED i zaawansowanej
z 5-calowym kolorowym wyswietlaczem TFT

ACTIV8-PIPE

e Kontrolowany przebieg pragdowy STT® do spawania
warstwy graniowej (przetopowej) potgczen rurowych

e Nie wymaga przewoddw sterujgcych
i przewoddw detekcji tuku

e Przenosny, kompaktowa obudowa, prosta konfiguracja

e Technologia True Voltage™ (TV™T) kompensuje
spadki napiecia na dtugich przewodach spawalniczych

KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG 17



URZADZENIA DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM

FLEXTEC® 650X

380/460/575V/3-faz. - prad spawania: 750A@60%

® Przeznaczony do pracy na zewnatrz, w trudnych
warunkach Srodowiskowych (stopier ochrony 1P23)

® \Wyposazony w technologie CrossLinc®

® 7godnosc ze standardem Desert Duty® - gwarantowana
wydajnos¢ w ekstremalnych temperaturach do 55°C

TRAKTOR LT-7

® Traktor LT-7 jest samojezdnym podajnikiem drutu,
zaprojektowanym do spawania tukiem krytym.
Zaopatrzony jest w szyne prowadzacg

® Kaseta sterownicza jest umieszczona na traktorze, co
umozliwia zmiane ustawien poza Zrodtem pradowym
® \Wyjatkowa kontrola potozenia ztgcza i samojezdnosc

® Spoiny czotowe, poziome spoiny pachwinowe,
ztacza zaktadkowe z lewej lub prawej strony

® Napiecie zasilania: 115VAC
® Znamionowy prad spawania: 600A/100%

18 KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG

DC-1000

380/440V/3-faz. - prad spawania: 1000A/100%

® 7f3cza wyjsciowe 500 A zapewniajgce lepszg
charakterystyke tuku przy niskoprgdowym
spawaniu drutem proszkowym oraz MIG

® Pojedyncze pokretto do precyzyjnego
sterowania parametrami na wyjsciu

® Maksymalny prad spawania 800A

8

POWER WAVE® AC/DC1000°® SD

380/400/460/500/575V/3-faz. - prad spawania: 1000A/44V/100%

Inwertorowe zrddto pradowe

1000 A przy cyklu pracy 100%

DC+, DC- & AC

Tryb CVi CC

Przebieg sinusoidalny i prostokatny AC
Przeznaczony do pracy

w trudnych warunkach

Mozliwosc¢ taczenia réwnolegtego

3 urzadzen

TRAKTOR MEGATRAC DO
SPAWANIA tUKIEM KRYTYM

Najlepsze rozwigzanie dla najtrudniejszych

warunkow pracy i zastosowan

Wytrzymaty i stabilny traktor spawalniczy,
przeznaczony do spawania jednym drutem
i tandemowego, w tym takze Long Stick Out

® 2 systemy podajace topnika

® 2 szpule drutu

® 4 szyny jezdne do pozycjonowania gtowicy
® Opcjonalne platformy transportowe
® Dostepne réwniez w wersji z pojedynczym drutem

® Dostarczany ze zrodtem pragdowym
POWER WAVE AC/DC 1000 SD

www.lincolnelectric.pl



SPAWANIE ZMECHANIZOWANE
APEX® 30S HELIX® M45 GTAW READY-PAK® APEX® 30M HELIX® M85 MIG READY PAK® CE

Pakiet do spawania orbitalnego TIG Kompletny system spawania zmechanizowanego,

e W petni zintegrowana i zsynchronizowana platforma cyfrowa do sterowania skonfigurowany do spawania MIG/MAG i drutem proszkowym
spawaniem, ruchem uchwytu spawalniczego i podawaniem drutu. ® W petni zintegrowana i zsynchronizowana platforma

o cyfrowa do sterowania spawaniem, ruchem

Kompletny system spawania zmechanizowanego, skonfigurowany do spawania TIG : ! ’
. o uchwytu spawalniczego i podawaniem drutu.
® Parametry spawania: (prad, napiecie, cykl pracy) 450A/36,5V/100%

) ® Kompletny system spawania zmechanizowanego,
Wytrzymata konstrukcja

skonfigurowany do spawania MIG/MAG
i drutem proszkowym, ze zintegrowanym
inklinometrem i automatyczng kontrolg wysokosci.

Sekcja szynowa do rur - 8 do 92 cali

Sekcja szynowa prosta: 48 cali i wiecej
e Parametry spawania: (prad, napiecie, cykl pracy)
450A/36,5V/100%

® \Wytrzymata konstrukcja
® Sekcja szynowa do rur - Srednica zew. od 8 do 92 cali

® Sekcja szynowa prosta: 48 cali i wiecej

APEX® 30S HELIX® M627 TIG READY-PAK® SZYNY DO SPAWANIA
Pakiet do spawania orbitalnego TIG O RB | TALN E G O H E L|X® O D

® Najnowoczesniejszy cyfrowy sterownik silnika nie wymaga kalibracji podczas ustawien
wstepnych, zapewnia precyzyjng predkos¢ przesuwu oraz kontrole szerokosci i predkosci
oscylagji, co gwarantuje powtarzalnosc spoin. Technologia Auto-Pilot i Auto-Sectors
zapewnia automatyczng kontrole, co redukuje czas szkolenia operatordw.

Umozliwiajg stabilny przesuw gtowicy spawalniczej
® Dostepne sg w trzech wariantach: ptaskim,
zewnetrznym (OD) i wewnetrznym (D).

® Stalowe szyny jezdne HELIX® umozliwiaja ptynny ruch

® Niski przeswit promieniowy — 68,5 mm. Chtodzenie cieczg uchwytu zapobiega jego ) A - : -
gtowicy spawalniczej przy minimalnej regulacji

przegrzewaniu. Sprawdzony, wygodny mechanizm mocujgcy pozwala na szybkie
odtgczanie i zmiane pozycji gtowicy spawalniczej jednym prostym ruchem. ® Szyny sg odporne na wysokie temperatury, co
umozliwia na prace z rurami silnie podgrzanymi

e HELIX M627 dostarczana jest jako kompletny system, ; .
oraz w trudnych warunkach srodowiskowych.

gotowy do pracy od razu po wyjeciu z opakowania.
Gfowica spawalnicza dostarczana jest w solidnym futerale. ® Mechanizmy szybkiego mocowania (wersja 0OD) oraz bolce

montazowe (ID) upraszczajg i skracaja montaz i demontaz.

® Przedtuzki umozliwiaja dopasowanie szyn do réznych Srednic rur.

www.lincolnelectric.pl KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG 19



SPAWANIE ZMECHANIZOWANE
WELDYRAIL APEX® 30M Z GLOWICA HELIX® M85

Szynowy wozek spawalniczy do spawania MIG/MAG we wszystkich pozycjach Zmechanizowany system spawalniczy APEX® 3 umozliwia btyskawiczne
wprowadzenie nastaw oraz precyzyjnie kontroluje czas spawania, dtugosc
Wyposazenie opcjonalne spoiny, predkos¢ spawania i inne kluczowe parametry procesu. Gtowica

spawalnicza HELIX M85, bedaca centralnym elementem tego systemu, zapewnia
' ) spéjne, wysokiej jakosci wyniki przy niewielkim lub zerowym czasie traconym
® Szyna pneumatyczna z chwytakami ssgcymi na konfiguracje lub zmiang nastaw.
e (QOscylator liniowy

e Szyna magnetyczna

® Zasilanie sieciowe lub bateryjne ® Predkosc¢ spawania — od 2,54 do 3048 mm/min
® Szeroko$¢ oscylacji: od 2 do 56 mm ® Przedwit osiowy - 5017 mm

® Predkosc¢ spawania 5-80 cm/min

® Przeswit promieniowy - 2159 mm
® Prowadnica magnetyczna lub pneumatyczna (@ min. 1m) ® Zakres oscylacji — 50,8 mm
e Uniwersalny wspornik uchwytu z szybkim mocowaniem

® Wymiary catkowite (D x S x W) 270 x 220 x 230 mm

® Skok regulacji wysokosci - 50,8 mm

® Kat uchwytu — 602 do wewnatrz i 302 na zewnatrz
® Napiecie zasilania - 24 V DC

® Prad wejsciowy - 9A

® Szyny jezdne — magnetyczne lub pneumatyczne

® WxSxG-21,6x362x174 mm
Procesy

PO DKLADKI CE RAM I CZN E MIG/MAG, drut proszkowy, TIG (goracy i zimny drut)
SERIA KERALINE

Nasze podktadki ceramiczne zapewniajg wyzsza wydajnos¢ spawania warstw
graniowych: bez Ztobienia, bez szlifowania, bez poprawek. Pozwalajg na
zastosowanie wyzszego pradu spawania dla warstw goracych przy duzym
odstepie rowka i wiekszej wysokosci grani.

Dane techniczne

® Zastosowanie podktadek ceramicznych umozliwia spawanie wiekszym pradem
® Dzieki lepszemu wtopieniu poprawi sie jakosc spain

® /mniejszy sie ryzyko przyklejenia

o Gtadki profil warstwy graniowej

20 KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG www.lincolnelectric.pl



CIECIE PLAZMOWE
TOMAHAWK® 30K

230VA-faz. - prad spawania: 30A @60%

Wymagane cisnienie gazu: 5,0-6,0 bar, 125 £10% |/min

Whbudowany kompresor (réwniez gniazdo do zewnetrznego zrddta
sprezonego powietrza)

Palnik LC30 z przewodem 4 m
Reduktor sprezonego powietrza
Whbudowany separator wodny
Przewdd masowy z zaciskiem
Wymienne czesci eksploatacyjne
Przewdd zasilajacy

TOMAHAWK® 45

120-230V/1-faz. - prad spawania: 45A @45% [230Vac) - 22A @60% (120Vac]

® \Nymagane ciSnienie gazu: 5,0-6,0 bar, 200 +10% I/min

o \Wyswietlacz TFT 2,8" - fatwy i przyjazny dla
uzytkownika panel sterowniczy

® (iggfa kontrola parametrdw - szczegdlnie przydatna
przy spawaniu materiatéw o réznej grubosci

® Regulacja przeptywu powietrza z panelu czotowego - umozliwia
ustawienie prawidtowego przeptywu przed zajarzeniem tuku

® | ekki itatwy w transporcie (przez jedng osobe)
e Parametry wyjsciowe: 15A-45A (230Vac) — 15A-22A (120Vac)

P
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MATERIAtY EKSPLOATACYJNE
LINCOLN ELECTRIC

STAL NIESTOPOWA
/I MATERIALY EKSPLOATACYINE DLA STALI
NIESTOPOWE]J

STAL NIERDZEWNA
/I MATERIALY EKSPLOATACYINE DLA
MROZOODPORNEJ STALI NIERDZEWNE)

STOPY NA OSNOWIE NIKLU
// MATERIALY EKSPLOATACYINE DLA STOPOW C I B

22 KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG

Rodzaj stopu

C-Mn

Proces spawania

Nazwa produktu

Nazwai dane techniczne produktu

EN/ISO

CONARC49C A5: E7018-1-H4R EN IS0 2560-A: E 46 4 B 32 H5
MMA CONARC51 A5: E7016-1 H4 EN IS0 2560-A: E 424 B 12 H5
MIG/MAG SUPRAMIG ULTRA A518: ER705-6 EN IS0 14341-A: G46 3 (14Si1/ G50 5 M2145i1
I LNT25 A518: ER705-3 EN ISO 636-A: W 42 5 2Si
LNT 26 A518: ER705-6 EN IS0 636-A: W 42 5351
MCAW OUTERSHIELD MC710RF-H A518: E70C-6M H4 EN IS0 17632-A: T 46 3 M M212 H
SAW (780) L-61 A517: EM12K EN IS0 14171-A: S2Si
SAW (P230) L-50M A517: EH12K EN IS0 14171-A: S3Si

Nazwai dane techniczne produktu

Rodzaj stopu Proces spawania
Nazwa produktu AWS EN/ISO
MMA ULTRAMET B308LCF A5.4: E308L-15 ENISO3581-A:E199LB42
) TIG ER308LCF A5.9: ER308L EN IS0 14343-A:W199 L
Cryogenic308L
DRUT PROSZKOWY SUPERCORE308LCF A5.22: ER308LT1-1/4) ENIS017633-A: T199 L P (/M2
SAW (P2007) ER308LCF A5.9: ER308L EN IS0 14343-A:S199 L
MMA ULTRAMET B316LCF A5.4: E316L-15 ENISO 3581-A: E19123LB42
) TIG ER316LCF A5.9: ER316L EN IS0 14343-A: W 19123 L
Cryogenic316L
DRUT PROSZKOWY SUPERCORE316LCF Ab.22: E316LT1-1/4 ENIS017633-A: T19123LP /M2
SAW (P2007) ER316LCF A5.9: ER316L EN IS0 14343-A: 519123 L

Rodzaj stopu

Proces spawania

Nazwa produktu

Nazwai dane techniczne produktu

AWS

EN/ISO

MIG/MAG HAS59 A514: ERNiCrMo-13 EN IS0 18274: S Ni 6059
» TIG HAS 59 A514: ERNiCrMo-13 EN 1S0 18274: S Ni 6059
MMA NIMROD C276KS A511: ENiCrMo-4 EN 1S014172: E Ni 6276
MIG/MAG HAS C276 A514: ERNiCrMo-4 EN IS0 18274: S Ni 6276
TECHALLOY 276 A514: ERNiCrMo-4 -
C276 HAS (276 A514: ERNiCrMo-4 EN 1S018274: S Ni 6276
TG TECHALLOY 276 A514: ERNiCrMo-4 -
SAW (P2007) LNS NiCroMo 60/16 A514: ERNiCrMo-4 EN 150 18274: S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6\W4)
SAW (P2007) TECHALLOY 276 A514: ERNiCrMo-4 -

www.lincolnelectric.pl




STOPY NA OSNOWIE NIKLU
/I MATERIALY EKSPLOATACYINE DLA STOPU 625

STOPY NA OSNOWIE NIKLU
// MATERIALY EKSPLOATACYINE DLA STOPOW NIKLU

STOPY ALUMINIUM

TOPNIKIDO SPAWANIA £UKIEM KRYTM

www.lincolnelectric.pl

Rodzaj stopu

Proces spawania

Nazwa produktu

Nazwai dane techniczne produktu

EN/ISO

625

MMA NIMROD 625KS A511: ENiCrMo-3 EN IS0 14172: ENi 6625

MIG/MAG 62-50 A514: ERNiCrMo-3 EN IS0 18274: SNi 6625
TECHALLOY 625 A514: ERNiCrMo-3

6 62-50 A514: ERNiCrMo-3 EN 150 18274: SNi 6625
TECHALLOY 625 A514: ERNiCrMo-3

DRUT PROSZKOWY SUPERCORE 625P A5.34: ENiCrMo3T1-1/4 EN 150 12153: T Ni 6625 P (/M 2

SAW (P2007) LNS NiCro 60/20 A514: ERNiCrMo-3 EN 150 18274: SNi 6625

SAW (P2007) TECHALLOY 625 A514: ERNiCrMo-3

Rodzaj stopu

NiCrMo-6

Proces spawania

Nazwa produktu
NYLOID2

Nazwai dane techniczne produktu

A511: ENiCrMo-6

EN/ISO
EN IS0 14172: E Ni 6620

MMA

NYLOID4

A511: ENiCrMo-6

EN IS0 14172: E Ni 6620

Nazwai dane techniczne produktu

Rodzaj stopu Proces spawania
Nazwa produktu EN/ISO
583 MIG/MAG SUPERGLAZE 5183 AWS A510: ER5183 EN IS0 18273-A: S Al 5183 (AIMg4,5Mn07(A])
TIG SUPERGLAZE 5183 AWS A510: ER5183 EN 150 18273-A: S Al 5183 (AIMg4,5Mn07(A))
Rodzaj topnika Drut Oznaczenie GRS o Polaryzacja
zasadowosci
780 L-61 EN 150 14174: S A AR/AB 178 AC H5 07 DC/AC
P230 L-50M EN IS0 14174: S A AB 167 AC H5 1,6 DC/AC
ER308LCF
ER316LCF
P2007 LNS NiCro 60/20 EN IS0 14174: S A AF 2 5643 AC H5 16 DC/AC
LNS NiCroMo 60/16
TECHALLOY 276

KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA SPAWALNICZE DLA INSTALACII LNG
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POLITYKA OBStUGI KLIENTA, - [ L” - el -
Sci firmy Lincoln Ele odukcja|i sprzedaz wysokiej jakos nig2Ych, materiatéw spawalni @ ciecia. Naszym celem jest [

Przedmiotem dziataln Ex
zaspokojenije potrzeb :{hgnto oraz przewyz! . Klient moze pogr I] ilB'informacje, dotyczace z produktéw w jego konkretnym .

- przypadku. r 1 1 E" ' 9 | :
Odpowiadamy na zapytania naszych klient 3 e/najlepszych |nf0rm|aq ja v danym momencie, Jednak Lincoln Electric stanie zagwarantowac tego rodzaju ] - kst

porady. Nie Jestesmyjednak w stanie zweryfikowac informacji nam przekazanych ani oceni¢ wymagan technicznych

*® w kazdym Konkretnym przypadku, a nta zbytnio odbiegaja od standardu zastosowan.

| | porad i nie/ponosi odpowiedzialnos¢i za
o8

- W zwigzku|z tym Lincoln Electric nie jes n e zag 1 ego rodzaju porad i nie ponosi odpowiedzialnosci za tego rodzaju informacje czy porady. Co wiecej, udzielenie tego - 5
zaju informacji i porad nie sta 0 e i nia zadnych gwarancji w odniesieniu do naszych produktéw. W odniesieniu do tego rodzaju informacji i porad nie udZ|eIamy 3

of i | ,gzqzegolhosuﬁdnq‘ # ym jakiejkolwiek dorozumianej gwarancji przydatnosci do celéw handlowych lub do innych szczegolnw-z nta z
=~

(%]

Lincoln Electric jest odp0W|edk| -nyfn nl entem ale wybdr i wykarzystanie kankretnych produktéw Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrola klienta i on jest za
Na wyniki uzyskiwane podczas stosowania tego typu metod produkcji i wymagan serwisowych ma wptyw wiele zmiennych czynnikéw, bedacych poza wptywem firmy Linc

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian. Informacje zawarte w niniejszej publikacji s aktualne w momencie druku i zgodne ze stanem naszej najlepszej wiedzy. Al

mozna znalez¢ na stronie www.lincolnelectriceurope.com. LINCOLN
o
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl




