
The Lincoln Electric Company 

Решения для судостроения

www.lincolnelectric.eu

Сварочные рΙшения ΘΟδ ΦΨΘΣΦΧΥΣΜΧΙΟαΡΣΝ ΣΧΥΔΦΟΜ от Lincoln Electric

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст



LincoLn ELEctric СОДЕРЖАНИЕ

Информация о компании ..................................... 3

Материалы для сварки судов 
назначения........................................................... 4
 
Танкеры для перевозки химикатов 
(Танкеры-химовозы.............................................6
 
Корпуса винто-рулевых колонок.........................7
 
Подводное судостроение....................................8
 
Танкеры  LPG/LNG* (Танкеры для перевозки
сжиженного газа)..................................................8
*-Liquified Petroleum Gas / Liquified Natural Gas carrier
 
 
Суда из АМГ сплавов - яхты, паромы................9
 
Керамические подкладки....................................9
 
Материалы для судостроительных конструкций,
работающих при низких температурах............10
 
Оборудование....................................................12 

 

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст

etolochk
Машинописный текст



LinCoLn ELECTriC SoLUTionS For SHiPBUiLDinG

www.lincolnelectric.eu 3

LinCoLn ELECTriC решения для СудоСтроенияLinCoLn ELECTriC

     Компания  Линкольн Электрик, основанная  в 1895  году,  является      порошковая проволока. Обычно корпуса кораблей делают из углероди-
мировым лидером в области разработки и производства оборудования
для дуговой сварки,   плазменной    резки,    автоматизированных    и 
роботизированных сварочных систем. Вот уже более 100 лет Линкольн 
Электрик является поставщиком самых прогрессивных, экономически 
эффективных     и      высококачественных    решений,    что   наряду   с 
достижениями  в  области  технологий и  присутствием во многих странах 
мира,     позволяет    поставлять    конкурентоспособные    и    надежные
сварочные решения  для наших заказчиков. 
 Линкольн Электрик предлагает специальные решения для 
судостроения. Большая часть сварных соединений в судостроении 
относится  к  изготовлению  секций - сварка  полотнищ,  приварка рёбер
жёсткости (набора), стыковка секций.  Для  сварки  полотнищ,  приварки 
набора  предпочтительно  используется  сварка  под флюсом. Приварку 
набора осуществляют сплошной или порошковой  проволокой,  а  также 
высокопроизводительными штучными электродами. При производстве
секций  используется  сварка во  всех  пространственных  положениях. 
Благодаря     высокому    уровню    наплавки    и     отличным  сварочно-
технологическим свойствам, широкое применение  получила  рутиловая     понижая себестоимость продукции.

сто-марганцовистой стали, толщиной 8-50 мм.
 Танкеры для перевозки химикатов делают из дуплексной нержавеющей 
коррозионостойкой   стали, для  специальных  задач  также используют 
высоколегированные сплавы и  цветные  металлы.  Наш опыт и знания 
позволяют    нам    предложить     широкую   линейку   оборудования   и
материалов      для     решения    различных   сварочных    задач   в 
судостроении. Принципом нашей  работы    является    предложение  
сварочных решений, которые позволят построить судно с максимальной 
эффективностью.       Всё    оборудование,    производимое    компанией,
характеризуется   надежностью  и  удобством  для  оператора. С учетом 
специфики судостроительных  предприятий разработан модельный ряд
компактных  механизмов  подач,  что позволяет  размещать  сварочные
источники на большом расстоянии от непосредственной зоны сварки.
     Оборудование  Линкольн  Электрик  производится  в соответствии со 
стандартом EN60974-1 и стандартами безопасности и надежности СЕ. 
Спектр  наших   сварочных   материалов  позволяет  решать  любые
сварочные задачи, тем самым повышая качество и производительность,

 

Штаб-квартира Линкольн Электрик расположена в г. Кливленд, штат Огайо. Компания 
включает в себя широкую сеть производсвенных предприятий, дистрибьюторов и офисов 
продаж в 160 странах мира. Линкольн Электрик предлагает самые современные разработки 
сварочного оборудования и материалов для сварки и резки. 

ЛИНКОЛьН ЭЛЕКтРИК
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LinCoLn ELECTriC  Сварочные материалы для СудоСтроения общего назначения

Во второй половине 18 столетия 
на смену деревянным корпусам 
кораблей пришли корпуса из стали.
Марки стали, используемые в 
строительстве гражданских судов - 
это судостроительные стали 
нормальной и повышенной 
прочности от категории A до EH 40
в соответствии с ASTM A131/A 131M,
“Стандартизация Конструкционных 
сталей для судостроения”. 

Сварочные работы в судостроении 
определяют значительную часть 
затрат и время производства.  
Этим  обусловлено постоянное 
стремление к совершенствованию 
сварочных процессов,
использованию максимально 
эффективных сварочных 
материалов и высокотехнологичного
сварочного оборудования. 
Наиболее часто применяемые 
сварочные процессы в 
судостроении: SMAW, FCAW и 
SAW. Подборка, представленная 
в настоящей брошюре - 
это наиблее оптимальный 
комплект, используемый на 
судостроительных предприятиях. 

мАтЕРИАЛы ДЛя СВАРКИ СуДОВ 
ОбщЕгО НАзНАчЕНИя

 

 
 

Поперечный разрез пластины корпуса (односто
линии сборки плоских секций).  
Сталь категории А, толщина 22 мм. Комбинация п
подкладочный флюс 761
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Процесс сварки под флюсом на “Линии сборки пло
Международные классификационные общес- 
тва, такие  как  Russian  Maritime  Register   of 
Shipping, Det   Norske  Veritas,  Bureau  Veritas, 
Lloyds Register, Germanischer Lloyd и  Ameri-
can Bureau of Shipping, классифицируют угле-
родистые стали по содержанию углерода от 
0.16% до 0.23%. Разновидности A,  CS,  DS, 
B, D, и E - это стали нормальной прочности. 
Стали повышенной прочности - АH, DH и EH.
Данные стали  подразделяются  на  3  класса
прочности: 32, 36 и 40. На сталепрокатных
заводах прочность и ударную вязкость стали
стали определяют в процессе мониторинга
производства  и  путем анализа содержания 
в стали алюминия, ниобия и/или ванадия.
Свариваемость    применяемых    материалов 
имеет первостепенное значение; в судостро-
ении  неприемлемы  "предварительный   подо-
грев и сложные процедуры”.  Эти требования 
ограничивают виды применяемых сталей, 
не  используются  высокоуглеродистые   стали 
для   получения   прочных   конструкций,   т.к. 
необходимо избегать  образования  трещин  в 
зонах термического влияния. 
Для сварки  сталей  повышенной   прочности
должны применяться соответствующие сваро-
чные  материалы,   обеспечивающие   равную
прочность металла шва и основного металла,
например, при строительстве подводных лодок.
Электродный    эквивалент   (CE)  используется
для  определения  допустимого   содержания
легирующих  элементов  и  углерода  в  сталях:
Углеродистая сталь: CE = C [%] + (Mn [%] / 6) 
Высокопрочная сталь: CE = C + (Mn / 6) + (Cr + 
Mo + V) / 5 + (Ni + Cu) / 15.

ронняя сварка на флюсомедной подкладке на 
Суда специального назначения 
состоя из более сложных 
конструкций различного вида и 
марок стали, так, например, 
танкеры для перевозки химикатов 
делают из стали UNS S31653 (AISI 
316LN) или S32205 (дуплексная 
нержавеющая сталь). Также 
следует упомянуть, что все или 
некоторые конструкции кораблей 
делают из сплава алюминия 
AlMg4,5Mn (5083).

роволоки L61, Ø 3.2 мм с флюсом 780, 

ских секций"
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ПРОЦЕСС    МАРКА AWS                         ISO / EN / ГОСТ           ХАРАКТЕРИСТИКИ
 Судостроительные стали, категории A-D и AH-EH; сталь S275-S355; CVN мин. 27 Дж при 0°C

SMAW                   Supra                                                      E6012                            E 38 0 RC 1 1                     Позволяет вести сварку плохо подготовленных поверхностей (грязные, ржавые листы)

МР-3                                                       E6013                            Е 38 0 R 1 1                        Для сварки конструкций из углеродистой стали с массовой долей углерода до 0,25% 

Omnia 46                                                Е6013                            Е 38 0 R 1 1                        Отличные сварочно-технологич. свойства на поверхностях с плохой подготовкой кромок и сборкой

Ferrod 135T E7024 E 38 0 RR 5 3 

Сварка в нижнем и горизонтальном положениях. Широко применяются при сварке тавровых 
Ferrod 160T E7024 E 42 0 RR 7 4

Ferrod 165A E7024-1 E 42 2 RA 7 3                      соединений. Высокий коэффициент наплавки, например Ferrod 160Т эффективность 160-180%

Gonia 180 E7024 E 42 0 RR 7 3

FCAW Outershield 71C E71T-1 H8 T 46 3 P C 1 H10                 Порошковая проволока рутилового типа, работа в 100% CO2,  
 для сварки во всех пространственных положениях, в т. ч. и на керамических подкладках
к                                         Outershield 71M-H                                  Е71T-1 J H4                   46 2 P C 1 H5                      Универсальная порошковая проволока рутилового типа

Outershield 71E-H E71T-1 MJ H4 T 46 3 P C 1 H5
Рутиловая порошковая проволока для сварки в среде защитного газа Ar/CO2, 
для сварки во всех пространственных положениях и на 
керамических подкладках

tershield MC 710-H E70C-6 M H4 T 46 3 M M 2 H5 Высокопроизводительная металлопорошковая проволока, для сварки угловых швов и  
заполняющих проходов, в нижнем пространственном положении , в среде Ar/CO2

ershield MC 710C-H E70C-6 C H4 T 46 3 M C 2 H5                  Аналогична МС 710-H, для работы в 100% CO2
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(LNS 143) / Flux 780               F7A0-EL12              S 4Т 0 AR S1                      Сварка до двух проходов, сварка угловых швов                                                                                                                                             
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               L61 (LNS 129) / Flux 780                        F7A2-EM12К                 S 4T 2 AR S2Si                            

               
              L61 (LNS 129) / Flux 860                        F7A2-EN12K                  S 3T 0 AB S2Si
              

                                                                                                       S 38 2 AB S2Si                   Для одно- и многопроходной сварки

                   

                     

                          Судостроительные стали, категории AH-EH; сталь S355; UTS >510 MПа, CVN мин. 27 Дж при -20°C; с пониженным содержанием диффузионного водорода

              Baso 26V E7048 H8                       Е42 3 B 1 5 H10                                                                                                                                                  Электрод основного типа с тонкослойной обмазкой для установки прихваток, 
                                                                                                                                                  сварка на спуск

               УОНИИ-13/45R                                                                             Е38 0 B22H10                   Сварка углеродистых и низколегированных судостроительных сталей
АНО-ТМ                                                  Е7016                            Е4241Ni B12 H10              CVN 47 Дж при -20°C 
 
УОНИИ-13/55R                                                                             Е42 2 В22Н10                   с пределом текучести до 355Н/мм2
                                                                                                                                                 

              Basic One                                                 Е7018                            E42 4 B 42 H10                                                                                                                                                  Предназначен для сварки сталей с пределом прочности до 540 МПа. Эффективность наплавки 
                                                                                                                                                  электрода составляет 120%. Отличные сварочно-технолог. свойства во всех положениях.

              Baso G                                                     Е7018-1 Н4R                 E42 5 В 3 2 Н5
                                                                                                                                                  Электрод основного типа для сварки высокопрочных сталей во всех пространстввенных
                                                                                                                                                   положениях, обеспечивающий хорошие сварочно-технологические свойства
                                                                                                                                                     

               Conarc 49                                                Е7018 H4R                    Е 46 3 B 3 2 H5
                                                                                                                                                  Электрод основного типа, для сварки во всех пространственных положениях, 
                                                                                                                                                  обеспечивающий хорошие сварочно-технологические свойства. 
Conarcn49C                                            Е7018-1 Н4R                 Е 42 4 В 3 2 Н5                  Электрод основного типа для сварки высокопрочных сталей во всех положениях.

              Ferrod 165A                                   E7024-1            E 42 2 RA 7 3                     Для сварки узких углов и пластин с загрязненной поверхностью

              Conarc L150                                 E7028 H4R                    E 42 2 B 5 3 H5                 Для сварки угловых швов с ровным смачиванием                                                                                                                                                                                                              
                                                                                                                                                  

              Outershield 71C                                       Е71Т-1 Н8                      Т 46 3 Р С 1 Н10              Порошковая проволока рутилового типа, работа в 100% СО2, во всех пространственных пол-х

               Outershield 71М-Н                                   Е71T-1 J H4                   T 46 2 P C 1 H10               Универсальная порошковая проволока рутилового типа, для сварки 
                                                                                                                                                   во всех пространственных положениях, в т.ч. и на керамических подкладках. 
                                                                                                                                                               Outershield 71Е-H                                   Е71T-1 МJ H4                  Т 46 3 P C 1 H5                 Рутиловая порошковая проволока для сварки в Аr/СО2, во всех простра.пол-х и на керам.подкладках

              Outershield МС 710-Н                             Е70С-6 М H4       T 46 3 М M 2 H5
                                                                                                                                                    Высокопроизводительная металлопорошковая проволока для сварки угловых швов и 
                                                                                                                                                    заполняющих проходов, в нижнем пространственном положении,  
                                                                                                                                                    в среде защитного газа Ar/CO2

              Outershield MC 710C-H                    E70C-6 C H4              T 46 3 M C 2 H5                                                                                                                                                                  Аналогична МС 710-Н, для работы в 100% СО2 
                                                                                                                                                    

              L70 (LNS 140A) /  Flux 780                      F8A2-EA2-G      S 4T 2 AR S2Mo                L70 обеспечивает повышенные механические свойства, как и комбинация L61 / флюс 780

              L70 (LNS 140A) / Flux 860                       F7A2-EA1-A2                 S 4T 2 AB S2Mo                Одно- и многопроходная сварка

                                                                                                                       S 42 2 AB S2Mo    

              L61 (LNS 129) / Flux 860                         F7A2-EM12K                  S 38 2 AB S2Si                  Сварка стыковых соединений, конструкций средних и больших толщин;

              L-50M (LNS 133U) / 860                          F7A2-EH12K                  S 42 2 AB S3Si                  высокие механические свойства сварного соединения.

 обозначения:               SMAW (Shielded Metal Arc Welding)       -  ручная дуговая сварка

                                       FCAW (Flux-Cored Arc Welding)             - полуавтоматическая сварка порошковой проволокой 

                                       SAW (Submerged Arc Welding)               - автоматическая сварка под флюсом            
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Таблица 1. Материалы и сварочные процессы для сварки судов.
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LinCoLn ELECTriC решения для СудоСтроения

МОДЕЛЬ ПРОЦЕССЫ
СКОРОСТЬ

ПОДАЧИ ПРОВ.
(м.мин)

ДИАПАЗОН
ДИАМЕТ. ПРОВ

(мм)
СВАРОЧНЫЕ ИСТОЧНИКИ
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10A

■ 0.25-7.62 1.6-5.6 ● 3

А
на

ло
г

NA-3 ■ ■ ■ 0.6-15.2 0.8-5.6 0.9-4.0 ● ● ● 3

NA-4 ■ 0.6-15.2 0.8-5.6 ● 3

NA-5 ■ ■ ■ 0.6-19.7 0.9-5.6 1.2-4.0 ● ● ● 3

LT-7 ■ 2.5-10.2 2.4-4.8 ● ● ● 3

МОДЕЛЬ ВЫХОД. ХАРАКТЕРИСТИКИ ПРОЦЕССЫ ОСОБЕННОСТИ

Во
ль
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м
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р.
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к 
(А
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-C
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Su
bm

er
ge

d 
A
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A
rc

 G
ou
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Га
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нт
ия

 (л
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)

Powerwave AC/DC 1000 CC/CV AC/DC 200-1000 ■ 3

DC-655 CC/CV DC 50-815 ■ ■ ■ 3

DC-1000 CC/CV DC 150-1300 ■ ■ ■ 3

DC-1500 CC/CV DC 200-1500 ■ 3

AC-1200 CC AC 200-1200 ■ 3

МОДЕЛЬ ВЫХОД. ХАР-КИ СЕТЬ 
ПИТАНИЯ ПРОЦЕССЫ ОСОБЕННОСТИ

Во
ль
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м

п.
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р-

ки
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)
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)

M
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-C
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нт
ия

 (л
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)

Powertec 420S CV DC 30-420 230/400 ■ 30 3

Powertec 500S CV DC 30-500 230/400 ■ 30 3

CV420 CV DC 30-420 230/400 ■ ■ cont 3

CV505 CV DC 40-500 230/400 ■ ■ cont 3

■Отлично  Хорошо  С дополнительными аксесс.

Powerfeed

CV420-505

Powerwave
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ПОЛИТИКА ОБСЛУЖИВАНИЯ КЛИЕНТА
Предметом деятельности Lincoln Electric является производство и продажа 
высококачественного сварочного оборудования, сварочных материалов, а также систем резки. 
Нашей целью является удовлетворение нужд клиентов, поэтому, в каждом конкретном случае клиент может обратиться в Lin-
coln Electric за советом или информацией относительно применения нашего оборудования. Специалисты Lincoln Electric готовы 
ответить на любые вопросы наших клиентов на основании последней информации, однако Lincoln Electric не в состоянии полностью 
гарантировать правильность такого рода информации. Как правило, это происходит в тех случаях, когда потребность клиента 
слишком отличается от стандартных применений. Lincoln Electric является надежным изготовителем, но выбор и применение 
конкретных изделий, проданных Lincoln Electric, контролирует сам клиент и он за это полностью отвечает. В не зависимости от 
контроля Lincoln Electric различные факторы могут влиять на результаты, полученные от применения разных методов производства 
и сервисных требований. Информация, представленная в каталоге, может подлежать изменению, но в момент издания каталога 
является точной и актуальной.

Lincoln Electric, Европа

великобритания: Lincoln Electric (UK) Ltd.
Тел.: +44 114 287 2401 Факс: +44 114 287 2582

бельгия: Lincoln Smitweld Belgium
Тел.: +32 2 377 00 71 Факс: +32 2 378 18 77

Франция: Lincoln Electric France SAS
Тел.: +33 232 11 40 40 Факс: +33 232 11 40 11

италия: Lincoln Electric Italia, SRL
Тел.: +39 010 754 111 Факс: +39 010 754 1150

нидерланды: Lincoln Smitweld B.V.
Тел.: +31 24 352 29 11 Факс: +31 24 352 22 02

дания: Lincoln Electric Nordic Denmark
Тел.: +45 86 26 51 00 Факс: +45 86 26 51 50

Финляндия: Lincoln Electric Nordic Finland
Тел.: +358 10 5223500 Факс: +358 10 52235 10

испания: Lincoln KD, Sa
Тел.: +34 93 685 9600 Факс: +34 93 685 9610

россия: Lincoln Electric Moscow Russia
Тел.: +7 495 981 4700 Факс: +7 495 967 6534

украина: Lincoln Electric Ukraine
Тел.: +38 044 596 54 15

Снг
Тел.: +90 262 679 77 98 Факс: +90 262 679 77 99

польша: Lincoln Electric Bester S.A.
Тел.: +48 746 46 1100 Факс: +48 746 46 1082




