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Rezumat – În lucrare se propune un sistem de control inteligent pentru dirijarea cu schimbul de energie în cadrul sistemul 
automat de sudare cu arc electric, ce permite reducerea consumului de energie electrică în procesul de sudare fie prin arc electric 
sau hibrid (laser-arc fără scânteie) şi conduce la sporirea semnificativă a productivităţii şi calităţii lucrărilor de sudare.  
Cuvinte cheie – sudare, sudare hibridă prin laser-arce 
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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.  
Keywords – welding, hybrid laser-arc welding  
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Реферат – В работе предлагается интеллектуальная система контроля и управления энергообменом для 
автоматизированной системы электродуговой сварки, которая позволяет снизить энергопотребление в процессе дуговой 
и гибридной лазерно-дуговой безискровой сварки металлов  и существенно повысить производительность и качество 
производства сварочных работ.    
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Asigurarea calităţii şi, în consecinţă, a fiabilităţii sudurii 
este o cerinţă de bază a oricărui proces de sudare. 
Rezultate bune pentru asigurarea structurilor calitativ 
sudate a construcţiilor de bază le oferă metodele adaptive 
de sudare cu arc electric. Cu toate acestea, metodele de 
dirijare cu procesele schimbului de energie în aceste 
sisteme necesită o dezvoltare şi perfecţionare în 

continuare [1]. 
Printre sistemele de control a procesului de sudare pot fi 
evidenţiate două tipuri de sisteme: sistemul de alimentare 
cu energie electrică dozată şi sistemul de control al 
geometriei sudurii (joncţiunea). Sunt cunoscute sisteme 
televizate de alimentare cu energie electrică dozată 
(STAEED) a instalaţiei de sudare cu arc sau instalaţie 
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hibrid cu sudare laser-arc, destinate pentru dirijarea cu 
„transferul prin picurare” a metalului topit de la electrod 
sau sârma de sudare [2,3] la punctul de joncţiune a 
metalelor sudate şi sistemul televizat de urmărire a 
joncţiunii sudate (STUJS) [4]. STAEED permit 
îmbunătăţirea randamentului instalaţiei de sudare şi 
ameliorarea calităţii sudurilor prin evitarea supraîncălzirii 
locale sau lipsei de penetrare a sudurii, precum şi prin 
eliminarea stropilor de metal topit în procesul 
„transferului prin picurare” a metalului de la electrod sau 
sârma de sudare în punctul de joncţiune a metalelor 
sudate. În plus, STUJS îmbunătăţeşte semnificativ 
productivitatea instalaţiei de sudare prin automatizarea 
procesului de sudare. 
Pentru o dirijare mai eficientă a procesului de sudare se 
propune fuzionarea celor două sisteme menţionate mai 
sus, folosind o cameră video, care îndeplineşte funcţia de 
senzor televizat (ST) pentru ambele sisteme automatizate. 
Camera video montată deasupra electrodului în cursul 
mişcării sale urmăreşte procesul în zona formării arcului. 
Lăţimea băii de sudură este proporţională cu dimensiunea 
şi grosimea sârmei. Deoarece baia de sudură, arcul 
electric şi picăturile metalului de electrod au diferite 
temperaturi şi sunt substanţe diferite, imaginea obţinută cu  
ajutorul filtrului de protecţie după digitalizare şi conturare 
poate fi divizată în segmente separate. Analiza structurii 
picăturii permite dirijarea parametrilor instalaţiei 
energetice, iar analiza structurii şi geometriei băii de 
sudură permite generarea semnalelor de verificare a 
poziţiei electrodului de sudare relativ  la joncţiunea 
elementelor metalice. Sistemul de control cu „transferul 
de picături” a fost propus spre executare în două niveluri. 
Nivelul principal de dirijare se bazează pe o evaluare a 
caracteristicilor fizice ale procesului de transfer de energie 
în zona de sudură (modificarea curentului şi tensiunii în 
momentul contactului picături topite de electrod şi băii de 
sudură), iar semnalul sistemului televizat (al doilea nivel 
de control) asigură corectarea acţiunii de dirijare principal 
reieşind din parametrii geometrici ai picăturii topite şi băii 
de sudură. 
Sistemul video specializat cu matrice fotosensibilă de tip 
CMOS şi procesor de prelucrare a imaginii permite 
organizarea procesului de citire a imaginii, astfel, încât 
cadrul deplin, care conţine imaginea joncţiunii este citit şi 
analizat prin perioade lungi de timp (deoarece are loc o 
mişcare relativ lentă a electrodului şi schimbare în poziţia 
sa faţă de detaliile sudate), iar segmentul de pixeli al 
imaginii picăturii topite este citit mai frecvent pentru o 
monitorizare minuţioasă a dinamicii sale. 
Propunerea cu privire la amplasarea camerei video în faţa  
electrodului din partea joncţiunii reci, este dată reieşind 
din faptul că în partea rece a joncţiunii există un flux mai 
mic de vapori comparativ cu alte direcţii. Camera poate fi 
localizată destul de departe, pentru ca pe filtrul de 
protecţie să nu să se formeze pulbere de metal topit. 

CONCLUZII 

Implementarea sistemului de control inteligent propus şi 
dirijare cu schimbul de energie pentru sistemul automat de 
sudare cu arc electric permite asigurarea concomitentă a 
tehnologiei de conservare a energiei la sudarea cu arc 
electric şi cu laser-arc fără scânteie hibrid a metalelor şi 
sistemului de dirijare cu geometria sudurii (joncţiunii), 
care la rândul său, va spori semnificativ economisirea 
energiei electrice, productivitatea şi calitatea lucrărilor de 
sudare. 
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