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WPROWADZENIE

W zwigzku z rozwojem i doskonaleniem spawalniczych metod tgczenia oraz wzrostem swiadomosci o zagrozeniu srodowiska pracy w zaktadach wytwarzajgcych
konstrukcje i wyroby spawane i zgrzewane, zaistniata potrzeba przedstawienia w branzy spawalniczej nowego narzedzia do prowadzania analiz sSrodowiskowych pod
wzgledem emisji zanieczyszczen. Takim nowym narzedziem jest internetowy system doradczy i-EkoSpawanie oparty o bazy danych zawierajgce wskazniki emisji.
System ten jest innowacyjnym w kraju narzedziem wspomagajgcym podejmowanie decyzji w aspekcie bezpieczenstwa pracy w procesach produkcyjnych oraz
wspomagajgcym obliczenia wielkosci emisji do sSrodowiska pracy w przypadku spawania i procesow pokrewnych. Internetowy system doradczy do okreslania wielkosci
emisji pytu i gazow oraz sktadu chemicznego pytu dotyczy emisji zanieczyszczen z procesow spawania tradycyjnymi metodami MIG/MAG, TIG, MIG/MAG tukiem
pulsujgcymi i z podwojnym pulsem, spawania elektrodami otulonymi oraz spawania/lutospawania innowacyjnymi niskoenergetycznymi metodami tukowymi CMT,
ColdArc, STT, AC Pulse i ColdProcess. Zostaty przygotowane réwniez bazy danych wskaznikbw emisji dla procesdw zgrzewania rezystancyjnego, zgrzewania
wibracyjnego tworzyw, dla proceséw lutowania oraz dla proceséw ciecia termicznego gazowego i plazmowego. System umozliwia rowniez obliczanie wielkosci emisji dla
catej produkcji spawalniczej w danym zaktadzie po uwzglednieniu czasu trwania procesu technologicznego lub zadeklarowaniu ilosci zuzytego spoiwa.

I-Eko
Spawanie

Grupe docelowg dla systemu doradczego stanowig krajowe przedsigbiorstwa stosujgce w produkcji procesy spawalnicze, instytucje obliczajgce optaty srodowiskowe
zgodnie z Prawem Ochrony Srodowiska oraz inspekcje pracy. Dodatkowo polecany jest do wykorzystania w biurach projektéow lub w firmach zajmujgcych sie
projektowaniem lub doborem instalacji wentylacyjnych dla procesow spawalniczych.

OPIS DZIALANIASYSTEMU I-EKOSPAWANIE

System doradczy i-EkoSpawanie zostat udostepniony na Internetowej Platformie Spawalniczej (IPS) i pozwala na korzystanie on-line z wiedzy i wynikdw badan emisji zanieczyszczen przy procesach
spawalniczych. Na ekranie startowym systemu i-EkoSpawanie umieszczono wszystkie procesy spawania i procesy pokrewne dla ktérych wprowadzono dane dotyczgce emisji zanieczyszczen. Na tym
ekranie uzytkownik rozpoczyna projektowanie swoich obliczen. Po wybraniu okreslonej opcji dotyczgcej procesu spajania automatycznie realizowane jest przejscie do wyboru metody spajania. Kolejne
kroki wyboru dotyczg rodzaju, gatunku i grubosci materiatu podstawowego, nastepnie rodzaju i gatunku materiatu dodatkowego, oraz warunkéw technologicznych odpowiednich dla danego procesu
spajania i procesu ciecia. Schemat przedstawiajgcy kolejnos¢ wyszukiwania danych w systemie pokazanonarys. 1.
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Rys. 1. Schemat obrazujacy kolejnos¢ wyszukiwania danych w systemie

Po zakonczeniu wyboru rodzaju procesu spajania, metody i warunkow materiatowo-technologicznych wszystkie te dane sg zapisywane w oknie ,\WWybrane dane: projekt”. Kolejny krok to skorzystanie
z modutu obliczeniowego do okreslania emisji catkowitej. Po wprowadzeniu danych dotyczgcych masy zuzytego spoiwa lub czasu trwania procesu zostaje wyswietlony ekran prezentujgcy wszystkie
informacje dotyczace emisji zanieczyszczen. Na rysunku 2 przedstawiono ekran wynikowy systemu i-EkoSpawanie opracowany dla spawania metodg MAG blach ze stali niestopowej drutem w gatunku
G3Si1 w ostonie mieszanki 80% Ar + 20% CO,. Na ekranie przedstawione sg wartosci emisji czasowej i wagowej pytu, tlenkow azotu i tlenku wegla oraz sktad chemiczny pytu. W tablicy modutu
obliczeniowego podano wielkos¢ emisji catkowitej dla zadeklarowanych danych zuzycia drutu elektrodowego. System umozliwia wygenerowanie dla kazdego obliczenia Karty charakterystyki emisji
zanieczyszczen. Karta zostata przygotowana w formacie pdf co umozliwia, po zapoznaniu sie z informacjami na karcie, zapisanie jej na dysku i wydrukowanie. Przyktadowg Karte charakterystyki emisji
zanieczyszczen pokazano narysunku 3.
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MODUL OBLICZENIOWY
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PODSUMOWANIE

Kontakt:

Instytut Spawalnictwa
Internetowy system doradczy i-EkoSpawanie przeznaczony jest do okresSlania emisji zanieczyszczen pytowych i gazowych powstajgcych w trakcie spawania i proceséw

pokrewnych. System w bazach danych zawiera wyniki prac badawczych prowadzonych w Instytucie Spawalnictwa w zakresie oznaczania wielkosci i sktadu
chemicznego zanieczyszczen wydzielajgcych sie do srodowiska pracy przy roznych procesach spajania i procesach ciecia materiatow konstrukcyjnych. Zaletg systemu
jest mozliwosc¢ aktualizacji danych zaraz po zakonczeniu kolejnych prac badawczych. Do systemu wprowadzono rowniez modut obliczeniowy umozliwiajgcy okreslenie
emisji catkowitej zanieczyszczen. Struktura systemu pozwala na ciggty jego rozwoj i dodawanie nowych informacji z wykorzystaniem interfejsu administratora.
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System i-EkoSpawanie jest udostepniony na Informatycznej Platformie Spawalniczej IPS i przeznaczony jest dla szerokiego grona krajowych przedsiebiorstw
stosujgcych w produkcji procesy spawalnicze. Udostepnienie systemu uzytkownikom prowadzone jest z wykorzystaniem indywidualnego loginu i hasta.
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