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PROLOGO.

El presente trabajo de investigacion representa la continuacion de diversos
estudios que se han desarrollado recientemente y que se han enfocado a estudiar los
parametros que controlan el proceso de soldadura de resistencia por puntos de ldmina de
acero termogalvanizada. Sin embargo. la complejidad que representan las variables del
proceso de soldabilidad en productos recubiertos, hace necesario el estudio desde las
etapas de fabricacion del producto recubierto. El procesamiento de la lamina de acero
termogalvanizada involucra fendémenos microestructurales que ocurren en la ldmina de
acero vy en ¢l recubrimiento. En el acero. estos fendmenos son gobernados
principalmente por las caracteristicas fisicas y quimicas de la lamina. En el
rccubrimiento. las caracteristicas quimicas del Zinc liquido y las condiciones
termodinamicas del tratamiento termogalvanizado hacen mas complejo el procesamiento
de estos materiales. Finalmente. ¢l conocimiento del efecto de las variables del proceso
de termogalvanizado sobre las propiedades obtenidas en el producto recubierto, permiten
optimizar los parametros de soldadura a utilizar para la obtencion de uniones de
excelente integridad. De esta forma. el conocimiento generado durante el desarrollo de
este estudio contribuye significativamente en el entendimiento y control de las
condiciones dptimas operativas de las operaciones de termogalvanizado y de soldadura

de resistencia por puntos.
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RESUMEN

Una buena calidad en la soldadura de los aceros termogalvanizados depende
directamente del tipo y calidad del recubrimicnto, los cuales a su vez varian con las
condiciones del procesamiento utilizado. los de mayor impacto son ¢l contenido de
alcantes en la paila (aluminio. antimonio y plomo), ¢l espesor final del recubrimiento y
el contenido de hierro en el mismo como resultado de las condiciones operativas del

horno de termogals anizado.

Los aceres hbres de intersticiales o IT. por sus siglas en inglés, fueron introducidos
en Japon en los 70°s v son considerados el material con la mejor calidad para embutido
superando ampliamente a los AKDQ (calmados al aluminio, calidad embutido

profundo), por lo que son ampliamente utilizados por la industria automotriz.

El propdsito de este trabajo es investigar el efecto del contenido de Sb en la paila,
asi como las condiciones de procesamiento de termogalvanizado en la soldabilidad por
resistencia eléctrica de aceros IF y mostrar €l efecto de estas caracteristicas en la calidad
de las suldaduras utlizando como parametros de medicion y aceptacidn la inspeccion
visudl de los puntes de soldadura. el range de corriente, andlisis dimensional del botén
do soldadura, analisis microestructural, ensayo de microdureza en seceidn transversal del
boton de soldadura. resistencia maxima a tensién directa y a corte. Se realizaron pruebas
a dos diferentes tiempos de sostenimiento para analizar la sensibilidad del material de
prueba. y se mantuvieron constantes las condiciones y pardmetros relativos al proceso de

soldadura y el material del substrato empleado.

Se consideraron ademas los efectos sobre la wvida util de los electrodos, al
promover la formacion de fases cobre-zinc y la adherencia del recubrimiento sobre la
cara de los mismos. analizando también la deformacidn de los electrodos y la evelucion

de la geometna de contacto en las caras de los electrodos.

Resumen.




