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RESUMEN

Desde la escasez de combustible en 1970 y la introduccion de regulaciones ambientales
mas severas, se le ha exigido a la comunidad automotriz el 1ntroducir i niciativas que

conlleven hacia una eficiencia mas alta del combustible de un vehiculo ¢,

Los automoviles juegan un papel importante en la vida diaria de las personas. Esto hace
necesario tratar incesantemente de reducir su costo de produccién en linea con la

innovacién de la tecnologia de produccién y de los materiales utilizados @

La economia del combustible junto con las consideraciones de seguridad son las fuerzas
directrices para el constante incremento del uso de aceros de alta resistencia en la

industria automotriz .

En la industra automotriz se utiliza el proceso de soldadura por resistencia eléctrica por
puntos, el cual permite efectuar el ensamble de las distintas piezas que forman la
gstructura o carroceria. Se considera como €l proceso mas significativo de unién debido

a su alta velocidad y facil automatizacion ¥,

El presente trabajo trata sobre el estudio de un acero experimental de alta resistencia, el
cual fue sometido a un proceso de termogalvanizado y posteriormente se realizo un
analisis sobre su soldabilidad mediante el proceso de soldadura por resistencia eléctrica

efectuando algunas variaciones en los parametros de operacion del mismo.



