Deteccion de errores en la soldadura laser

Los posibles defectos de soldadura tienen origenes diversos y nunca son deseados. Detectarlos en
tiempo real ya es posible gracias a un proyecto europeo con destacada participacion espaiiola

Cuatro empresas y cuatro centros de inves-
tigacion de cinco paises europeos han lle-
vado a cabo un proyecto del VIl Programa
Marco para desarrollar un sistema de detec-
cion de defectos en tiempo real y de un
sistema de control asociado. En el proyecto,
denominado CLET, participan dos entidades
de Castilla Leon, el centro tecnologico
Cartif de Valladolid (que abarca un amplio
espectro de disciplinas cientificas) y la
empresa burgalesa Josdan Soldadura Laser
y Ajuste. El laser en un procedimiento optimo
para moldistas, joyeros, protésicos y para los
sectores de la restauracion y el aeronautico.

Sergio Saludes, investigador de Cartif y
coordinador cientifico del proyecto, comenta
que la idea surge de otra investigacion rea-
lizada con Renault. “El estudio trataba de
detectar defectos en soldadura laser y com-
probamos que un sistema asi quedaba corto,
ya que interesaba que, ademas, fuera capaz

Interfaz de usuario para el sistema sensor.

de actuar sobre la maquina de soldadura
para poder llevar a cabo acciones correcti-
vas”. Al no poder desarrollar esa linea por
la conclusion del proyecto, decidieron soli-
citar un nuevo estudio en el ambito europeo.

El proyecto CLET, iniciado en 2008 y
recién concluido, ha abordado dos retos prin-
cipales. El primero se centra en el desarro-
llo de un sistema de deteccion de defectos
en tiempo real. “Para ello elegimos una via
de estudio bastante novedosa, basada en

estudiar el plasma que genera la soldadura
laser en la zona de interaccion laser-acero.
En este plasma hay electrones libres, es decir,
que se han liberado de las ataduras que
los ligan a los dtomos", explica Saludes, quien
recuerda que la energia de esos electro-
nes libres puede medirse y se denomina tem-
peratura electronica. Los investigadores com-
probaron en el laboratorio que la tempera-
tura electronica se relaciona con la aparicion
de defectos en la soldadura y analizaron uno
de ellos, la profundidad de penetracion.

La segunda parte consistio en crear un
sistema de control que “conoce el valor ideal
de temperatura electronica y lo que hace es
calcular los parametros del laser en tiempo
real para que ese valor medido esté siempre
muy cerca del valor ideal”. Asi, el sistema solo
actua sobre la potencia de soldadura, cam-
biando la potencia del laser para regular la
profundidad de penetracion.
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