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Rezumat — Tn lucrare se propune un sistem de control inteligent pentru dirijarea cu schimbul de energie in cadrul sistemul
automat de sudare cu arc electric, ce permite reducerea consumului de energie electrica ih procesul de sudare fie prin arc electric
sau hibrid (laser-arc fara scanteie) si conduce la sporirea semnificativa a productivitayii si calitarii lucrarilor de sudare.
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Abstract — This paper proposes an intelligent control system for energy exchange automated arc welding, which can reduce
energy consumption in the process of arc and hybrid laser-arc welding of metals sparkless and significantly improve the
performance and quality of welding works.
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Asigurarea calitatii si, Tn consecinta, a fiabilitatii sudurii
este 0 cerinta de baza a oricarui proces de sudare.
Rezultate bune pentru asigurarea structurilor calitativ
sudate a constructiilor de baza le ofera metodele adaptive
de sudare cu arc electric. Cu toate acestea, metodele de
dirijare cu procesele schimbului de energie Tn aceste
sisteme necesiti o dezvoltare si perfectionare 1n

continuare [1].

Printre sistemele de control a procesului de sudare pot fi
evidentiate doua tipuri de sisteme: sistemul de alimentare
cu energie electrica dozata si sistemul de control al
geometriei sudurii (jonctiunea). Sunt cunoscute sisteme
televizate de alimentare cu energie electrici dozata
(STAEED) a instalatiei de sudare cu arc sau instalatie
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hibrid cu sudare laser-arc, destinate pentru dirijarea cu
Htransferul prin picurare” a metalului topit de la electrod
sau sarma de sudare [2,3] la punctul de jonctiune a
metalelor sudate si sistemul televizat de urmarire a
jonctiunii  sudate (STUJS) [4]. STAEED permit
imbunatatirea randamentului instalatiei de sudare si
ameliorarea calitatii sudurilor prin evitarea supraincilzirii
locale sau lipsei de penetrare a sudurii, precum si prin
eliminarea stropilor de metal topit Tn procesul
Htransferului prin picurare” a metalului de la electrod sau
sarma de sudare Tn punctul de jonctiune a metalelor
sudate. Tn plus, STUJS Timbunititeste semnificativ
productivitatea instalatiei de sudare prin automatizarea
procesului de sudare.

Pentru o dirijare mai eficienta a procesului de sudare se
propune fuzionarea celor doua sisteme mentionate mai
sus, folosind o camera video, care indeplineste functia de
senzor televizat (ST) pentru ambele sisteme automatizate.
Camera video montata deasupra electrodului Tn cursul
miscarii sale urmareste procesul in zona formarii arcului.
Latimea baii de sudura este proportionala cu dimensiunea
si grosimea sarmei. Deoarece baia de suduri, arcul
electric si picaturile metalului de electrod au diferite
temperaturi si sunt substante diferite, imaginea obtinuta cu
ajutorul filtrului de protectie dupa digitalizare si conturare
poate fi divizata in segmente separate. Analiza structurii
picaturii  permite dirijarea parametrilor instalagiei
energetice, iar analiza structurii si geometriei baii de
sudurd permite generarea semnalelor de verificare a
pozitiei electrodului de sudare relativ la jonctiunea
elementelor metalice. Sistemul de control cu ,transferul
de picaturi” a fost propus spre executare in doua niveluri.
Nivelul principal de dirijare se bazeaza pe o evaluare a
caracteristicilor fizice ale procesului de transfer de energie
in zona de sudura (modificarea curentului si tensiunii in
momentul contactului picaturi topite de electrod si baii de
sudurd), iar semnalul sistemului televizat (al doilea nivel
de control) asigura corectarea actiunii de dirijare principal
reiesind din parametrii geometrici ai picaturii topite si baii
de sudura.

Sistemul video specializat cu matrice fotosensibila de tip
CMOS si procesor de prelucrare a imaginii permite
organizarea procesului de citire a imaginii, astfel, incat
cadrul deplin, care contine imaginea jonctiunii este citit si
analizat prin perioade lungi de timp (deoarece are loc o
miscare relativ lenta a electrodului si schimbare in pozitia
sa fatd de detaliile sudate), iar segmentul de pixeli al
imaginii picaturii topite este citit mai frecvent pentru o
monitorizare minutioasa a dinamicii sale.

Propunerea cu privire la amplasarea camerei video in fata
electrodului din partea jonctiunii reci, este data reiesind
din faptul ca in partea rece a jonctiunii exista un flux mai
mic de vapori comparativ cu alte directii. Camera poate fi
localizata destul de departe, pentru ca pe filtrul de
protectie sa nu sa se formeze pulbere de metal topit.

CONCLUZII

Implementarea sistemului de control inteligent propus si
dirijare cu schimbul de energie pentru sistemul automat de
sudare cu arc electric permite asigurarea concomitenta a
tehnologiei de conservare a energiei la sudarea cu arc
electric si cu laser-arc fara scanteie hibrid a metalelor si
sistemului de dirijare cu geometria sudurii (jonctiunii),
care la randul sau, va spori semnificativ economisirea
energiei electrice, productivitatea si calitatea lucrarilor de
sudare.
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