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Celem prowadzonych badan byta ocena wptywu parametréw technologicznych spawania fukowego
elektrodg topliwg blach stalowych z powfokami ochronnymi na wielko$¢ emisji pytu i gazow
(CO, NO,). Wyznaczono korelacje pomigdzy metodg spawania, rodzajem powtoki ochronnej,
parametrami prgdowymi, rodzajem materiatu dodatkowego a emisjg zanieczyszczen. Badania
prowadzone byty dla spawania metodami MAG, CMT, ColdArc oraz AC MIG Pulse blach stalowych
2z réznymi rodzajami powiok ochronnych antykorozyjnych. Badania prowadzono dla blach stalowych
ocynkowanych ogniowo w gat. DX 54D Z 100 MBO i DX 54D ZF 100 RBO o grubosci 1,8 mm. Jako
materiat dodatkowy zastosowano drut lity w gat. G3Si1 o ér. 1,2 mm oraz drut proszkowy
z wypetnieniem metalicznym o oznaczeniu T3T Z M M 1 H15 o ér. 1,2 mm. Na ostong tuku
zastosowano mieszankeg 82% Ar+18% CO,. Badania emisji pytu catkowitego oraz emisji gazéw (CO,
NO,) powstajacych przy spawaniu tukowym metodami ColdArc, CMT, AC MIG Pulse i MAG
przeprowadzono dla 3 warto$ci parametréow pragdowo-napigciowych, predkosci podawania drutu
i predkosci spawania.

Gatunek stal

Rodzaj powloki
Z100 MBO - powtoka cynkowa podwyzszona jako$¢
powierzchni cynkowej, oliwiona, grubo$¢ powtoki 5-12 um
ZF100 RBO - blachy ocynkowane z powtokg ze stopu cynku
i zelaza, podwyzszona jako$¢ powierzchni cynkowej, oliwiona,
grubos$¢ powtoki 5 -12 um,
Tablica 1. Materiat y Yy W i

DX 54D ZF 100 RBO
gr. 1,8 mm

Parametry technologiczne procesu
spawan podstawowy dodatkowy | o0 T UM [m\/l:;n] [mr:?r’;in]
DX54D ZF 100RBO  G3Si1 80120 16,7172 2032 350630
T3TZMM1H15 80-120 157-17,0 1,120 350-630
DX54D Z 100 MBO G3sit 80-120 16,5172 2032 350630
TSTZMMTH15 ' 80120  157-17,0 1,120 350-630
(LTI DX54D ZF 100RBO ~ G3Sit :\ﬂ 80120 17,5185 2032 350630
T3TZMMIH15S R 80120 14,-156 19-32 350-630
DX54D Z 100 MBO G3sit :? 80120 17,6189 2032 350630
TSTZMM1H15 o 80-120 14,2167 1932 350-630
(Sl DX54D ZF 100 RBO v & 80-120 12,0136 1,832 350-630
- DX54D 2 100 MBO cssit 80120  124-139 1932 350630
PXA'IW DX54D ZF 100RBO  G3Sit 80-120 16,2179 2845 350630
Pulse T3TZMM1H15 80-120 14,4155 2032 350630
DX54D Z 100 MBO G3si 80120 16,2180 2845 350630
T3TZMM1H15 80-120 13,7147 2032 350630

Tablica 2. Zakres -techr A

badan emisji i \

Rys. 1. Stanowisko do$wiadczalne do badania emisji pytu i gazéw przy spawaniu metodg
CMT, ColdArc, MAG oraz metodg AC MIG Pulse

Wplywu metody spawania na wielko$¢ em:

Badania wykazaty wptyw metody spawania na wielko$¢ emisji zanieczyszczen pylowych
igazowych.
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Rys. 2. Emisja pytu i gazéw przy spawaniu réznymi metodami blachy DX54D Z100 MBO drutem litym G3Si1
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Rys. 3. Emisja pytu i gazoéw przy spawaniu réznymi metodami blachy DX54DZF100RBO drutem proszkowym
T3TZM M 1 H15 w ostonie 82% Ar+18% CO,

Wplywu rodzaju materiatu dodatkowego na wielko$¢ emisji pytu i gazéw

Badania przeprowadzono dla drutu litego w gat. G3Si1 o ér. 1,2 mm oraz drutu proszkowego
z wypetnieniem metalicznym o oznaczeniu T3T Z M M 1 H15 o $r. 1,2 mm. Wyniki badan wykazaty
wptyw rodzaju materiatu dodatkowego na wielko$¢ emisji zanieczyszczen pytowych i gazowych.
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Rys. 4. Wielko$¢ emisji pytu catkowitego przy spawaniu blach z powlokami ochronnymi drutem litym w gat. G3Si1
i proszkowym w gat. T3T Z M M 1 H15 metodami MAG, ColdArc i AC MIG Pulse w ostonie mieszaniny 82% Ar + 18% CO,
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Rys. 5. Wielko$¢ emisji tlenku wegla przy spawaniu blach z powtokami ochronnymi drutem litym w gat. G3Si1
i proszkowym w gat. T3T ZM M 1 H15 metodami MAG, ColdArc i AC MIG Pulse w ostonie mieszaniny 82% Ar + 18% CO,

1. Badania wykazatly wptyw metody spawania na wielko$¢ emisji zanieczyszczen pytowych
i gazowych. Dominujgcym czynnikiem wptywajgcym negatywnie na zdrowie pracownikéw jest
emisja pytu catkowitego. W zwigzku ze stosowaniem ostony gazowej 82% Ar + 18% przy spawaniu
blach z powtokami do $rodowiska pracy wydziela si¢ duza ilo$¢ tlenku wegla.

. Przy spawaniu blach z powtokami ochronnymi drutem litym G3Si1 o ér. 1,2 mm metoda ColdArc

okazata sig najkorzystniejszg w aspekcie ograniczenia emisji zarébwno pytu catkowitego jak

itlenku wegla, natomiast najmniej korzystng byta metoda AC MIG Pulse.

W przypadku spawania blach typu Z i ZF drutem proszkowym w gat. T3T Z M M 1 H15 metoda

ColdArc okazata sig najkorzystniejszg w aspekcie ograniczenia zaréwno emisji pytu catkowitego

jakitlenku wegla. Z kolei najwyzsza emisja pytu i CO wystapita przy spawaniu metodg MAG.
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. Wskazniki emisji tlenkéw azotu byly nieporéownywalnie mniejsze i dla wszystkich badanych
kombinacji nie przekroczyty wartoéci 0,03 mg/s. Najwyzsze wartosci emisji NO, przy spawaniu
blach z powtokami ochronnymi typu Z i ZF zanotowano dla metody AC MIG Pulse — metoda ta
okazata sie najmniej korzystna zaréwno przy spawaniu drutem litym w gat. G3Si1, jak
iproszkowymwgat. T3STZMM 1 H15.

Badania wykazaty wplyw rodzaju materiatu dodatkowego na wielko$¢ emisji zanieczyszczen
pytowych i gazowych. Wigksza emisja pytu catkowitego i tlenku wegla wystapita przy spawaniu
drutem proszkowym z wypetnieniem metalicznym w gat. T3T ZM M 1 H15. Tendencja ta widoczna
jest przy spawaniu wszystkimi trzema analizowanymi metodami, przy obu gatunkach materiatu

podstawowego i w catym analizowanym zakresie pradowym.
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