




IV. CONCLUSIONES

En este artículo se presenta un sistema de control que, 

mediante la detección de la radiación generada en el keyhole

(región de procesado) por medio de una fibra óptica situada 

en la cabeza del láser, posibilita la monitorización del error 

focal, incluso en lugares de difícil acceso, reduciendo además

el ruido EMI que afecta al sensor remoto.

La calibración realizada por el modo de ganancia

automático aporta una disminución en el tiempo y una mayor 

facilidad en los preparativos previos para cada soldadura 

láser, independientemente de las instalaciones, tipo de láser, 

grosor, disposición de materiales empleados, etc.

Se demuestra experimentalmente la rápida y eficaz

respuesta en tiempo real que ofrece el modo de ganancia 

automático al proceso de soldadura láser.
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