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TRENDY SWIATOWE

TRENDY SWIATOWE

Podczas gdy Swiatowa energetyka wiatrowa koncentruje sie narozwigzywaniu
problemdéw zwigzanych z tarficuchem dostaw, obserwujemy ogromny rozwgj
farm wiatrowych na morzu (offshore] i na Iadzie [onshore). Stato sie tak dzieki
rekordowym inwestycjom w nowe technologie, ktére pozwolity przetworzy¢
stal w kluczowe komponenty konstrukcji wiez wiatrowych.

Christopher L. Mapes

Chairman, President oraz
Chief Executive Officer,
Lincoln Electric

* Zrodfo: GLOBAL WIND REPORT 2023,
https://gwec.net/globalwindreport2023/

www.lincolnelectric.pl

Nowe inwestycje produkcyjne w hutach stali, walcowniach
rur, stoczniach i firmach regionalnych na catym Swiecie
napedzajg jeden z najszybszych w historii okresow
globalnej industrializacji. Rezultatem tego procesu bedzie
budowa i instalacja turbin, wiez i fundamentdéw (statych
i ptywajacych) o ogromnych, nie spotykanych nigdy
wczesniej rozmiarach. Wraz z przyspieszeniem wyscigu
0 wprowadzenie na rynek turbin wiatrowych o mocy
powyzej 20 MW, konieczne bedzie rowniez stworzenie

infrastruktury obstugujgcej tak duza moc energii wiatrowe;.

Oczywiste jest jednak, ze obecny poziom zaangazowania
inwestycyjnego w tworzenie nowej infrastruktury jest
nadal daleki od tego, co jest wymagane, aby Swiatowy

sektor energetyki wiatrowej osiggnat zaktadane cele.

Lincoln Electric, jako globalny dostawca, wspiera tancuch
dostaw zasobow i infrastruktury produkcyjnej, postrzegajac
sektor energii wiatrowej przez wyjgtkowy pryzmat.

Moc prognozowanych instalacji wiatrowych w latach 2022-2026 (GW])
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Zrédto: GWEC, 2023

Kluczem do odblokowania petnej wydajnosci tancucha
dostaw sg innowacje, wraz z nowymi metodami
instalacji, projektami i zaawansowang technologig, ktore
mogg napedzaC rentowny sukces branzy. Ogromne
znaczenie bedzie miat rowniez ciggty rozwoj wysoko
wykwalifikowanych kadr, a takze wdrazanie automatyzacji
na wyzszym poziomie, co przetozy sie na skrocenie czasu
realizacji projektow i obnizenie kosztow.



REDUKCJA CZASU SPAWANIA DZIEKI PROCESOWI SAW TANDEM LONG STICK OUT

SKROC CZAS SPAWANIA DZIEKI
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REDUKCJA ZUZYCIA TOPNIKA DZIEKI TANDEM LONG STICK OUT

ZMNIEJSZ ZUZYCIE TOPNIKA
DZIEKITANDEM LONG STICK OUT

e Proces LSO zwieksza wydajnosc stapiania i jednoczesnie znacznie
zmniejsza zuzycie topnika

Wieksza ilo$¢ metalu stopiwa, podczas gdy ilos¢ wytwarzanego P
zuzlu rosnie nieznacznie KORZYSCIDLAKLIENTA

Ze wzgledu na réznice w gestosci materiatow, stosunek zuzytego
topnika do ilosci zuzytego drutu zmniejsza sie

o Zuzycie mniejszej ilosci topnika
o Zmniejszenie ilosci wytwarzanych odpaddw

Wspotczynnik zuzel/stopiwo w procesach
Tandem Standardi Tandem LSO*
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Stosunek masy zuzla do masy stopiwa /%

Tandem 4mm SO 35 mm Tandem 4mm LSO-125mm
(2x800A) AC/AC (2x800A) AC/AC

TOPNIK

* Przy predkosci spawania1m/mininapieciu30i35V
odpowiednio dla procesu standardowego i LSO.
Na 100 kg stopiwa ilos¢ dodatkowego topnika
nadajacego sie do recyklingu wynosi 16 kg.
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KALKULACJA KOSZTOW 1 0SZCZEDNOSCI

DC

DOCUMENTED COST

KALKULACJA KOSZTOW | 05ZCZEDNOSCI

| Parametry ztgcza: REDUCTION
ZASTOSOWANIE K Bruboct00mm > oM ZASTOSOWANIE
=t Kz soumom W
Proces: SAW DC+/AC Tandem  DC+/AC Tandem |AC/AC Tandem |AC/AC/AC Trzytuki ] P ’
Standard SO 1Long SO 2Long SO 3Long SO . P S
Materiaty: TOPNIK + DRUT LITY Oerlikon/Lincoln EH 12K L ‘
Stick Out (mm) 35 35-150 150 150 ~ { < qnc/,\
Srednica drutu (mm) 4 4 4 4
Parametry procesu | Prad (Al 700 700 700 700
Srednia energia liniowa (k)/mm) 36 34 34 34
Srednia wydajno$c¢ stapiania | (kg/h) 20,00 28,00 37,00 43,00
Drut (€/kg) 2,80 2,80 2,80 2,80
A Tandem 2 LSO w pordwnaniu
Koszt materiatow Topnik (€/kg) 2,30 2,30 2,30 2,30 [ 7 Tandem 2 Standar[lj S0
Wsp6tczynnik topnik/drut 073 0,67 0,53 0,53 i’é;ifi;ﬁ:igiﬁ‘:";ﬁ::soﬁﬁv
taczny koszt na kg stopiwa | (€/kg) 448 4,34 4,02 4,02
Robocizna (€/h) 50 50 50 50
Cykl pracy (%) 60 60 60 60
Koszt spawania Ciezarna1m (kg/m] 23550 23,50 23,50 23550
Czas spawanianalm (h/m) 1,96 140 1,06 0,91
Koszt spawania na1m (€/m) 203 172 147 140
Catkowita dtugos¢ (m) 40000
LACZNIE Elezar+§czny | kg) 940 000
Catkowity czas spawania (h) 78333 55 952 42342 36 434
Koszty taczne €) 8126 927 6 878159 5894 977 5599 565
Oszczednos¢ czasu w poréwnaniu z Tandem Stick Out STD -22381h -35991h -41899 h -29% -46% - 53 0/0
Oszczednos¢ kosztdw w poréwnaniu z Tandem Stick Out STD -1248768€ 2231950 € -2527361€ -15% '270/0 0 31 0/0
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TEST Zt ACZA SPAWANEGO

TEST Zt ACZA SPAWANEGO
KONSTRUKCJI OFFSHORE

$355G10+N
Grubos¢ 100 mm
Topnik 0P128TT
Drut OE-SD3
ZSWC Tandem LSO
Rozcigganie poprzeczne Rm 509/514MPa
Granica plastycznosci 480/517MPa
Rp0,2 dla AWM
Proba zginania 0K
Temperatura badania -60°C
Lico spoiny 86)
Spoina (1/2t) 170J i o
BM 168HV10 & CTOD [6] ' o :
SWC 229HV10 | @-10°C
Spoina 228HV10 s >1,74mm

>1,73mm
>1,78 mm

PRZEWYZSZENIE WYMAGAN PRZEMYStOWYCH | KLIENTA

www.lincolnelectric.pl ROZWIAZANIA DO WYSOKOWYDAINEGO SPAWANIA WIEZ WIATROWYCH | 7



PROCES LONG STICK OUT

8

PROCES LONG STICKOUT

W spawaniu tukiem krytym, Stick Out to odlegtos¢ miedzy
koncowka pradowg a materiatem spawanym. Odlegtosc te
mozna zwiekszy¢ za pomocg dedykowanych przedtuzaczy

0 roznych dtugosciach, aby uzyskac tak zwany Long Stick

Out (LSO). Rezystancja drutu wzrasta wraz z jego dtugoscia.
Zgodnie z prawem Joule'a, przy tym samym natezeniu

pradu drut o wiekszej dtugosci topi sie szybciej niz standardowa
elektroda Stick Out.

+9 kg/h
Wzrost

wydajnosci
stapiania

Podwaj
wydajnos¢
stapiania

f OBEJRZYJFILM

ROZWIAZANIA DO WYSOKOWYDAINEGO SPAWANIA WIEZ WIATROWYCH

tUKPOJEDYNCZY STD, DC+

A

STANDARDOWY STICK OUT

tUKPOJEDYNCZY LSO

LONG STICKOUT

www.lincolnelectric.pl



WYZSZA WYDAJNOSC SPAWANIA

KROTSZY CZAS JARZENIA SIE tUKU
WYZSZA WYDAJNOSC SPAWANIA

® | ong Stick Out jest najbardziej wydajnym procesem spawania, korzystajgcym
z jednego zrodta pragdowego.
e W spawaniu tandemowym mozna zastosowac 1 lub 2 uchwyty LSO. W konfiguracji 2 LSO
wydajnosc stapiania moze wynies¢ ponad 37 kg/h przy uzyciu drutéw o Srednicy 4 mm.
® Spawanie trzema tukami LSO to najbardziej wydajna konfiguracja
dla nowoczesnych morskich elektrowni wiatrowych,
z wydajnoscig stapiania przekraczajgca 43 kg/h.

SAW POTROJNY tUK LSO

KORZYSCIDLA
KLIENTA

e tatwa instalacja
uchwytu spawalniczego

o Mniejsza liczba
warstw

o Mniejsze zuzycie
topnika

o Powtarzalne
wiasciwosci
mechaniczne ztacza

www.lincolnelectric.pl ROZWIAZANIA DO WYSOKOWYDAINEGO SPAWANIA WIEZ WIATROWYCH 9



KLUCZOWE KOMPONENTY

KLUCZOWE KOMPONENTY PROCESU

Urzadzenia spawalnicze

Production Monitoring

CKE)POINT.

AlwaysOn

- Power Wave® AC/DC1000® SD: najnowoczesniejsze zrodto pragdowe zapewnia
bezproblemowe zajarzenie tuku.

- Kontroler i gtowica Maxsa 10 lub 22 solidny i prosty w obstudze interfejs uzytkownika.
- Zesp6t dyszy kontaktowej (K148): tatwa w montazu i dedykowana do LSO.

[Lincoun .
ELECTRIC |

Power Wave® AC/DC1000® SD

CHARAKTERYSTYKA TRYBOW SPAWANIA

DC+ DC- AC
® Najczesciej stosowany tryb @ Wyzsza wydajnosc stapiania  ® Kompromis miedzy
® Doskonate wtopienie ® Mniejsze wtopienie trybami DC+/-

i stabilny tuk ® Mniejsza stabilnosc tuku ® Optymalny wybdr

Technologia Waveform Control®: dedykowany tryb AC

® Czestotliwosc¢ ® Balans o Offset
Liczba zmian biegunowosci  Procent czasu w czesci Amplituda przebiegu
dodatniej na ujemnga cyklu o polaryzagji dla biegunowosci
DOWIEDZ = e 2= )
siEwiece) [l na sekund fodatnie] dodatniejujemne] ALERTY  MONITORING GOSPODARKA

Powiadomienia PRODUKCJI MATERIALAMI
przez e-mail o stanie
urzadzenia i zuzyciu Status pracy kazdego Proste raportowanie
drutu spawalniczego. operatora itp. danych audytu.

Offset: przebieg dodatni = wtopienie

KORZYSCI
DLAKLIENTA .

¢ Technologia Waveform
Control

o Mniejszy pobor pradu

Czestotliwose AC

[ OPTYMALNE
WTOPIENIE
IWYDAJNOSC

STAPIANIA

1
-«
]

1 Always On™ i Pulse™ sg znakami
OV Wslp<=l ][V wiopienie kontra wydajnosc
1

towarowymi I/Gear Online, LLC

e tatwa konfiguracja
i sterowanie wieloma
tukami

Prad, napiecie lub moc

e Check Point (rejestr
spoin i monitoring]

T WIECEJ INFORMACUJI
! W INTERNECIE
Offset: przebieg ujemny = wydajnosc¢

10 | ROZWIAZANIA DO WYSOKOWYDAINEGO SPAWANIA WIEZ WIATROWYCH www.lincolnelectric.pl



DEDYKOWANE MATERIALY SPAWALNICZE

DEDYKOWANE MATERIALY SPAWALNICZE

Lincoln Electric oferuje szeroka game materiatéw spawalniczych, spetniajgcych najwyzsze wymagania normatywne.
Ponizej przedstawiono materiaty spawalnicze najczesciej stosowane w sektorze wiez wiatrowych. W zaleznosci od
wymaganych wtasciwosci mechanicznych i konfiguracji ztagcza mozliwe jest zastosowanie innych materiatow.*

Dwie lub wiecej warstw Wiele warstw z udarnoscia do -60°C

TOPNIK e OP128TT o OPIATT
DRUT
e OE-SD2 e OE-SD3
e OE-SD3 e OE-SD31Ni 1/4Mo
® OE'SZMO _FIL:E_ SOUDAGE

FILDO PER SALDATURA
WELDING WIRE
DRAHTELEKTRODE

_ HiLo DE SDLDADIJFﬂ
SARMA PENTRU SUDARE

Chcesz dowiedzie¢
sie wiecej?
Prosimy o kontakt w celu
przekazania oferty.

*Prosimy o kontakt z lokalnym przedstawicielem w celu uzyskania porady na temat innych materiatéw eksploatacyjnych.

www.lincolnelectric.pl ROZWIAZANIA DO WYSOKOWYDAINEGO SPAWANIA WIEZ WIATROWYCH | 11
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POLITYKA OBStUGIKLIENTA

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric® jest produkcja i sprzedaz wysokiej jakosci urzadzen spawalniczych, materiatéw spawalniczych oraz urzadzen do ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb klientéw, a nawet przewyzszenie ich oczekiwan.
Klient moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade lub informacje, dotyczace zastosowania naszych produktéw w jego konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania naszych klientéw na podstawie informacji przez nich przekazanych oraz wedtug najlepszej
wiedzy na temat rozpatrywanego zastosowania, jakg posiadamy w danym momencie. Nie gwarantujemy tego w szczegélnosci, gdy potrzeby klienta zbytnio odbiegajg od standardu zastosowan. W zwigzku z tym Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowac
tego rodzaju porad i nie ponosi odpowiedzialnosci za tego rodzaju informacje czy porady. Co wiecej, udzielenie tego rodzaju informacji i porad nie stanowi, nie przedtuza, ani nie zmienia zadnych gwarancji w odniesieniu do naszych produktéw. W odniesieniu
do tego rodzaju informacji i porad nie udzielamy w szczegélnosci zadnej gwarancji wyraznej lub dorozumianej, w tym jakiejkolwiek dorozumianej gwarancji przydatnosci do celéw handlowych lub do innych szczegélnych zamierzer klienta.

Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale wybdr i wykorzystanie produktéw sprzedanych przez Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg klienta i wytgcznie klient jest za to odpowiedzialny. Wiele czynnikéw poza kontrolg Lincoln Electric ma
wptyw na wyniki osiagniete przy zastosowaniu réznych typéw metod produkcji i wymagan serwisowych.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian. Informacje zawarte w niniejszej publikacji s aktualne w momencie druku i zgodne ze stanem naszej najlepszej wiedzy. Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ na stronie internetowej
www.lincolnelectric.pl.

www.lincolnelectriceurope.com





