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evaluation of the behavior on the corrosion kinetics in a TRIP steel joint with stainless steel filler metal

308L applied to the automotive sector with different temperatures, focusing on the action of the

induced corrosion and the passivation that generates the material. The experimentation starts from the KEYWORDS
welding of the weld material in a 10 cm x 8 cm x 0.8 cm polish, with welding parameters of 25V,165Amp, 1?;2522?;'.5232: NaOH
heat input 255.8 and a feed rate of 12.9mm/s. Once the welding was done, the piece was cut to be able Solution '
to assemble it, characterize it and pass to the experimental stage in the solutions where the tests were

carried out at different concentrations of 0.5mol, 1.0mol and 1.5mol, and subjected to 25°C, 50°C and

70°C, performing a test at 25°C. 50°C and 70°C, performing a total of nine experiments yielding results

that allowed the comparison between each of the tests, where although pitting was found in the steel,

these did not compromise the integrity of the piece, the surface oxide layer was not affected in the

material. Based on the graphs obtained, the different concentrations of the solution showed variations

in the activation zones and in the corrosion rate, affecting the cathodic zones differently. Therefore, the

oxide layers on the steel and weld were superficial and disappeared when the sample was prepared,

indicating that there was no significant internal damage.

Introduccion

Los aceros TRIP (Transformation Induced Plasticity) consisten en su microestructura principalmente de tres fases: ferrita,
bainita y austenita retenida, aunque también es comun la presencia de martensita. Cuando la energia de activacién
necesaria es inducida durante la deformacion, la austenita retenida transforma a martensita mejorando significativamente
el endurecimiento durante el trabajo del material [1]. Los fabricantes de automéviles necesitan parametros de soldadura
optimos para producir uniones soldadas que cumplan los requisitos de calidad. Durante el proceso de produccion, se
modifican los pardmetros de soldadura, como la corriente (C), la presion (P) y el tiempo (T)[2].

Como resultado, el rendimiento del punto de soldadura cambia y las propiedades mecanicas y metaldrgicas se alteran [3,
4]. Por ende, los aceros TRIP cumplen con estas caracteristicas ya que se distinguen por su mayor contenido en carbono
que otros miembros principales de la familia AHSS [5]. La corrosion en soldaduras realizadas mediante el proceso GMAW
en acero TRIP, utilizando material de aporte 308L, puede estar influenciada por diversos factores que incluyen las
caracteristicas metalurgicas, el diseiio del proceso y las condiciones ambientales [6].
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Los principales mecanismos de corrosion que pueden presentarse son: Corrosion Galvanica. Ocurre cuando existe un
potencial electroquimico diferente entre el acero TRIP y el material de aporte 308L. La diferencia de composicién
quimica puede generar una celda galvénica, especialmente en ambientes himedos o con presencia de electrolitos.
Corrosion Intergranular: Si durante el proceso de soldadura no se controlan adecuadamente los ciclos térmicos, puede
ocurrir la precipitacion de carburos de cromo en los limites de grano del material 308L. Esto deja areas empobrecidas
en cromo, reduciendo su resistencia a la corrosion y favoreciendo la corrosién intergranular. Corrosién por Picadura:
En ambientes que contienen cloruros, el material de aporte 308L puede ser susceptible a la corrosion localizada,
especialmente si la pelicula pasiva esta dafiada. La fase austenitica que se retiene en la fase TRIP puede transformarse
en una fase martensitica durante el proceso de prensado. Como esas dos y tres fases tienen diferentes resistencias a la
corrosion, se piensa que la corrosion galvanica se generard en la fase menos resistente a la corrosion (fase con la parte
inferior abierta -potencial del circuito) y disminuir el tiempo de vida del producto [9].

Metodologia

Se emplearon placas (10 cm x8 cm x 0.8 cm) de acero TRIP para la soldadura con una parametrizacion establecida
(Tabla 1) se muestra la parametrizacion resultante de anteriores experimentos, los cuales fueron los ideales para poder
soldar y tener los resultados deseados, el método de soldadura que se utilizé fue método soldadura GMAW spray,
donde con estos parametros una vez puestos en la soldadora multiprocesos.

Tabla 1. Parametros obtenidos para la realizacién de la soldadura.

Voltaje (V) Amperaje (A) Heat input (kJ/mm) Velocidad de avance (mm/s)

25 165 255.81 12.9

Se emple6 una maquina INFRA modelo opus 560 soldadora de arco CD, asi como una alimentadora de velocidad
constante 24V de la misma marca INFRA modelo $302 T, utilizando un gas de proteccién (no inflamable) INFRA
MIXX 200/2 el cual cumple con las especificaciones de la AWS A5.32 / A5.32M: 2011. Tomando en cuenta la
composicion quimica del acero TRIP mostrada en la Tabla 2 se parti6 de la similitud quimica en el acero y el material
de aporte Tabla 3, con el proposito de estudiar el comportamiento y asi obtener resultados esperados favorables. Para
las pruebas de corrosion, se utilizaron los reactivos de NaOH diluida en 250 ml de agua tridestilada en las siguientes
cantidades: 5 g (0.5 mol), 10 g (1 mol) y 15 g (1.5 mol). 3 estas soluciones fueron sometidas a temperaturas de 25°C,
50°Cy 70°C. Las pruebas de corrosion se realizaron utilizando un potenciostato de la marca CorrTest, modelo CS310,
como estacion de trabajo electroquimica.

Tabla 2. Composicion quimica del acero TRIP.
Elemento Fe C Mn Si Cu Cr Ni P S Otros
% en peso Balance 0.173 1.15 0.015 0.347 0.154 0.118 0.03 0.019 0.0825

Resultados y discusion
TRIP-308 L al 0.5mol de NaOH a 25°C

En la Figura la, se observan pequeias picaduras (resaltadas en circulos rojos), resultado de la experimentacién
realizada durante aproximadamente 3 horas en el potenciostato. En la Figura 1b, se pueden observar de manera mas
detallada las picaduras superficiales que sufrié la pieza durante la experimentacion. Como se muestra en las
micrografias de la Figura 1c, las condiciones del material no se vieron afectadas por la solucién en el experimento a
temperatura ambiente. Sin embargo, se pueden observar con mas detalle las picaduras tanto en el material base como
en la soldadura; aun asi, no se presenta un dano considerable.

TRIP-308 L al 0.5mol de NaOH a temperatura de 50°C

La Figura 2 muestra el primer ataque a una temperatura de 50°C. En estas micrografias, es notable el ataque en la
superficie, revelando lo que parece ser limites de grano, dentro de los cuales se pueden observar pequefias dendritas
de solidificacion. En la Figura 2a, se pueden observar pequenas revelaciones de formaciones de ferrita poligonal, en
las cuales, en sus limites de grano, se aprecian ferritas poligonales. En la Figura 2b, como se ha mencionado
anteriormente, las picaduras en el material son consecuencia de los experimentos realizados y han estado presentes en
la mayoria de las zonas analizadas con el microscopio. En esta figura, se muestran las picaduras de corrosién, ahora
con una mancha alrededor, lo cual indica zonas de oxidacién superficial en el material. Al buscar las zonas de
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corrosion, se nota que, a un mayor aumento, se revelan mas picaduras de menor tamano, como se puede observar con
mayor detalle en las Figuras 2b y 2¢, que corresponden a las dreas del material base. En la Figura 2c, se pueden
distinguir una serie de picaduras de tamafo uniforme y con una forma algo organizada. Esto puede deberse a la
direccién en la que fue desbastada la pieza, lo que le dio la forma de lineas. En el caso de la Figura 2b, se observan
puntos (resaltadas en circulos rojos) distribuidos aleatoriamente, que presentan distintos tamarfios; aparentemente,
esta zona es la mas afectada por la corrosion de la solucién.

Figura 1.a) TRIP-308L ataque NaOH al 0.5mol 5x a 25°C, b) TRIP-308L ataque NaOH al 0.5mol 20x a 25°C ¢) TRIP-308L ataque NaOH
al 0.5mol 50x a 25°C.

Figura 2. a) TRIP-308L ataque NaOH al 0.5mol 5x a 50°C, b) TRIP-308L ataque NaOH al 0.5mol 20x a 50°C, c¢) TRIP-308L ataque
NaOH al Tmol 50x a 50°C.

TRIP-308 L al 0.5mol de NaOH a temperatura de 70°C
Se observa un notable cambio de tonalidad, en el cual es més evidente la existencia de corrosion en la superficie del

metal base. En las tres imagenes, se pueden apreciar puntos de corrosion rodeados por tonalidades marroén, algunas
mas visibles que otras. En la Figura 3a, se encuentra una superficie con claros indices de corrosién; sin embargo, se
observan pocos puntos (resaltados en circulos rojos), lo que indica que la capa de 6xido atacé superficialmente. En la
Figura 3b, se observan con maés detalle las picaduras mas grandes, agrupadas en zonas, en comparaciéon con las mas
pequeiias, que se encuentran dispersas por todo el material base. En la Figura 3¢ comienzan a apreciarse zonas en las
cuales se revelan ferritas de liston y ferritas vermiculares, lo que indica que, en este caso, la concentracion de la solucién
y la temperatura facilitaron la revelacion de las microestructuras del acero.

Figura 3. a) TRIP-308L ataque NaOH al 0.5mol 5x a 70°C, b) TRIP-308L ataque NaOH al 0.5mol 20x a 70°C, ¢) TRIP-308L ataque
NaOH al Tmol 50x a 70°C.

TRIP-308 L al 1Tmol de NaOH a temperatura de 25°C
Tanto en las micrografias mostradas en las Figuras 4a y 4b, se pueden observar lineas mas marcadas, lo cual indica

que el efecto de corrosion parece haber atacado principalmente en las zonas producidas por la laminacién del acero,
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lo que les da una forma alargada. Esto sugiere que esas dreas son las mas afectadas por la solucion, mostrando puntos
en los cuales existe una gran probabilidad de dafo. Sin embargo, como se menciond anteriormente, el material ha
resistido la concentracion a la que fue sometido. En los patrones observados, se siguen notando coloraciones que
indican la presencia de capas de 6xido superficial, las cuales se encuentran en la mayoria de la zona analizada.

En la Figura 4a, se pueden ver muy pocos puntos de corrosion; sin embargo, en la Figura 4b, estos se vuelven mas
notorios, distribuyéndose por toda la micrografia obtenida, asi como las manchas de éxido que siguen los patrones
del desbaste de la pieza. Una vez mas, los puntos de corrosion no son significativos en cuanto a la afectacion del metal
base. En la Figura 4c, ya no solo se pueden observar los puntos redondos de corrosion, 5 sino que también se aprecian
manchas de forma irregular, incluso algunas alargadas, las cuales pudieron originarse por el desprendimiento de
material durante la preparacion, atacando esos lugares con cavitaciones donde se pudo acumular una mayor cantidad
de solucién que provocd la corrosion.

Figura 4. a) TRIP-308L ataque NaOH a 1Tmol 5x a 25°C, b) TRIP-308L ataque NaOH a Tmol 20x a 25°C, c) TRIP-308L ataque NaOH a
1Tmol 50x a 25°C.

TRIP-308 L al Tmol de NaOH a temperatura de 50°C

En la Figura 5a, se pueden observar lo que parecen ser posibles pequeias formaciones de ferrita acicular (resaltadas
en circulos rojos). Al igual que en el experimento realizado a 0.5 mol y a una temperatura de 70°C (Figura 3), se
considera que esta concentracion fue suficiente para comenzar a revelar estas microestructuras del material, aunque
no fue suficiente para obtener una imagen bien referenciada. En la Figura 5b, se encuentra una de las zonas més
afectadas por la solucién, con puntos de corrosion circulares y otros de forma indefinida, ademds de observarse
distintos tamafios. En contraste, en la Figura 5c¢, se pudo encontrar una zona bastante limpia en comparacién con las
anteriores, presentando solamente un inicio de corrosion en la parte inferior, lo que sugiere que la propagacion de
esta podria comenzar. Sin embargo, al realizar la siguiente preparacion de la probeta, se observé que esta también fue
superficial.

Figura 5. a) TRIP-308L ataque NaOH a 1mol 5x, a 50°C b) TRIP-308L ataque NaOH a Tmol 20x, a 50°C, ¢) TRIP-308L ataque NaOH a
Tmol 50x a 50°C.

TRIP-308 L al Tmol de NaOH a temperatura de 70°C

A mayor temperatura, mayor es la afectacion que se puede producir en el acero. Por lo tanto, tanto la capa de 6xido
que se forma como la cantidad de picaduras que se generan en el acero son mas notorias. En la Figura 6a, se puede
observar el cambio de tonalidad del material base en un extremo del cordén de soldadura, lo que indica la afectacién
que sufri6 el material, denotando que las picaduras de corrosion ya no tienden a tener una 6 forma circular uniforme,
sino que cada vez afectan una mayor superficie del material. En comparacion, en el lado derecho, solo se observan
pocos puntos de corrosion. En la Figura 6b, se pueden ver manchas sin forma definida; sin embargo, se notan
nuevamente manchones uniformes con picaduras en el centro de la micrografia. A la derecha de esta misma, se puede
observar una acumulacién que indica que ese lado fue el mas afectado por la corrosion. En la Figura 6c¢, se puede
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observar una pequeiia parte de la zona de sobre monta del cordén de soldadura, donde el ataque realizado a esta
temperatura permitié ver lo que parece ser la presencia de ferrita en su mayoria, asi como también de dendritas de
solidificacién.

Figura 6. a) TRIP-308L ataque NaOH a Tmol 5x, a 70°C, b) TRIP-308L ataque NaOH a Tmol 20x, a 70°C, ¢) TRIP-308L ataque NaOH a
Tmol 50x a 70°C.

TRIP-308 L al 1.5mol de NaOH a temperatura de 25°C

Como se ha mencionado, en todas las micrografias observadas se aprecia un notable cambio en la superficie, donde el
ataque de corrosion ya es visible. La afectacion de la solucién comienza a revelar algunos limites de grano de la vainita
y la martensita, ya que son las estructuras afectadas directamente. Sin embargo, la penetracion de la solucién es
unicamente superficial, por lo que no tendra un impacto significativo en las propiedades del material. En este grado
de concentracién maxima utilizado en la solucién del experimento, se han logrado observar con mas detalle los tipos
de estructuras que presenta tanto el acero TRIP como el acero inoxidable 308L, que acttia como material de aporte.
Cabe mencionar que en los bordes de cada estructura se concentraron niveles de corrosién que permiten visualizar
estas formaciones. En las Figuras 7a y 7b, ya no hay un cambio de coloracién a marrén en las piezas, ya que predomina
la revelacion de las microestructuras. Sin embargo, al enfocar y amplificar la micrografia en la Figura 7c, se pueden
volver a observar los puntos de corrosion obtenidos por la prueba, asi como el cambio de coloracion que indica la capa
de oxidacién generada en el material. Esto también permite enfocar de mejor manera la presencia de martensita
poligonal entre la ferrita de liston. En comparacion con las picaduras de corrosion, estas se encuentran mas pequenas,
lo que indica que la zona observada es de grado delgado, cerca de la zona afectada térmicamente.

Figura 7. a) TRIP-308L ataque NaOH a 1.5mol 5x a 25°C, b) TRIP-308L ataque NaOH a 1.5mol 20x a 25°C, c) TRIP-308L ataque NaOH
a 1.5mol 50x a 25°C.

TRIP-308 L al 1.5mol de NaOH a temperatura de 50°C
Obteniendo un resultado visual similar al del experimento anterior, se muestran los cambios de coloracién en la Figura

8a. Ademas del cambio de color, se puede observar una zona que no revela ferrita Widmanstitten. Sin embargo, al
enfocar en esa drea, como se muestra en la Figura 8¢, se puede ver nuevamente la ferrita poligonal y también la
presencia de ferrita de liston. Cabe mencionar que la diferencia es que tanto la Figura 8a como la Figura 8c permitieron
distinguir estas dos fases y realizar la comparacién. En la Figura 8b, se presenta una mezcla de ferrita poligonal,
picaduras de corrosidn, y se puede observar también ferrita de liston y acicular.



METODOLOGIAS EN INGENIERIA, DESARROLLO EN LA EDUCACION, ADMINISTRACION, HUMANIDADES Y SOCIAL 45

Figura 8. a) TRIP-308L ataque NaOH a 1.5mol 5x a 50°C, b) TRIP-308L ataque NaOH a 1.5mol 20x a 50°C, c) TRIP-308L ataque NaOH
a 1.5mol 50x a 50°C.

TRIP-308 L al 1.5mol de NaOH a temperatura de 70°C

La mayoria de las micrografias han presentado la coloracién tipica de la capa de oxidacién, junto con distintas
picaduras de corrosion. Como se puede observar en la Figura 9a, se muestra una parte de color mas oscuro, pero no
presenta picaduras que indiquen dafo al metal. Sin embargo, se aprecian patrones en vertical y horizontal que podrian
haber sido atacados en las zonas donde hubo rastro de desbaste de la pieza. Asimismo, se produjo la saturacién de la
solucién en esas cavitaciones, lo que originé una oxidacién mas enfocada. En la Figura 9b, se puede observar una gran
mancha de corrosion, que coincide con la grafica obtenida de la curva de polarizacién del acero TRIP 308-L con
solucién de NaOH 1 mol a 70°C (Figuras 9a, 9b y 9c). En este experimento, la zona catédica fue més larga y no presento
zona de pasivacion. Al analizarlo en el microscopio, este fue el resultado, coincidiendo con la curva potenciodinamica.
No obstante, la capa generada de dxido en este experimento, al igual que en todos los anteriores, fue netamente
superficial, sin perjudicar a gran escala el material base. En la Figura 9c¢, se puede ver la picadura generada por este
ultimo experimento. Cabe resaltar que, al analizar la mayoria de la pieza, esta fue una de las pocas picaduras
encontradas, ya que en su mayoria solo se observd la capa de 6xido superficial en toda la pieza del metal base.

Figura 9. a) TRIP-308L ataque NaOH a 1.5mol 5x a 70°C, b) TRIP-308L ataque NaOH a 1.5mol 20x a 70°C, c) TRIP-308L ataque NaOH
a 1.5mol 50x a 70°C

Al analizar las curvas potenciodinamicas obtenidas en las pruebas (Figurall) a 25 °C, se puede observar un desfase en
la regién activa de la prueba a 0.5 mol; sin embargo, presenta una region transpasiva alta (1.5-2.5 E), lo cual indica que
el material no sufrié una afectacion considerable. La prueba a 1 mol muestra una tendencia en la regién transpasiva
ain mayor (2.25 E) que la prueba de 0.5mol, con una region pasiva mas larga, pero a menor corriente, en comparacion
con la prueba a 0.5 mol, cuya tendencia estd mas a la derecha. En comparacion con las dos primeras concentraciones,
la prueba a 1.5 mol es la mas afectada, mostrando una region activa mas corta y una zona de pasivacion mas breve
(0.5-1.0 E). Ademas, presenta una region transpasiva un poco mas corta que la prueba a 1 mol; sin embargo, la
diferencia es minima, resultando en una buena proteccion del material.



46 RODRIGUEZ ET AL.

Figura 11. Comparacion de las curvas de polarizacién potenciodinamica en las tres concentraciones a 25°C.

En la siguiente Tabla 3, el ensayo de corrosion refleja la degradacion del material por aflo, en relacién con el medio de
exposicion y el ensayo de polarizaciéon. Como se puede observar en las curvas potenciodinamicas (Figura 12), se
evidenci6 un proceso de corrosion controlado por pasivacion. Sin embargo, se aprecia un aumento en la velocidad de
corrosion, lo que demuestra que, a mayor concentracion, el material presenta una elevada velocidad de corrosion.

Tabla 3. Parametros obtenidos por el programa CorrTest para las pruebas potenciodindmicas en concentraciones de 0.5, 1y 1.5 mol
a25°C.

Concentraciéon Eo (V) Icorr (A/cm?) Ba (mV) Bc (mV) Vcorr (mm/afio)
(mol)
0.5 -1.0403 0.0001529 24947 192.94 1.7823
1 -0.8525 0.00053922 5643.9 245.39 6.2855
1.5 -0.88199 0.00079693 2244.8 266.76 9.2894

Tomando como referencia el ejemplo de la Figura 11, en la comparacion de las curvas potenciodinamicas mostradas
en la Figura 12, se observa que las zonas de activacion en la grafica del experimento a 0.5 mol se encuentran por encima
de las demads (0.5-0.25 E). Asimismo, la zona catddica presenta menos amplitud, y tanto su zona de pasivacién como
la de transpasivacion son mas cortas y presentan mas irregularidades. Aun asi, en los tres casos se evidencia la
pasivacidn tanto en el material base como en el cordén de soldadura, lo que denota la capacidad de resistencia a la
corrosion en las tres soluciones distintas a la misma temperatura.

Figura 12. Comparacién de las curvas de polarizacién potenciodindmica en las tres concentraciones a 50°C.

Los datos obtenidos en este ensayo de corrosion (Tabla 4) no muestran un desgaste gradual como en la Tabla 3
anterior. Se concluye que la degradacién del material es mayor en la solucion de 1 mol, aplicada a una temperatura de
50 °C en el medio de exposicion. En comparacidn, la solucién de 1.5 mol presenta una velocidad de corrosiéon menor,
a pesar de ser el ensayo con mayor concentracion y con la misma temperatura aplicada.
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Tabla 4. Parametros obtenidos por el programa CorrTest para las pruebas de 0.5,1 y 1.5 mol a 50°C.

Concentraciéon Eo (V) Icorr (A/cm?) Ba (mV) Bc (mV) Vcorr (mm/afio)
(mol)
0.5 -0.56479 0.00019725 1800.4 301.93 2.2992
1 -0.99131 0.0011158 619.74 299.5 11.395
1.5 -0.86314 0.00060048 921.94 151.96 6.1324

La comparacién de las tres curvas obtenidas en los experimentos se muestra en la Figura 13, en la cual se puede identificar
una notable variacién en todas las zonas. Sin embargo, la principal peculiaridad se encuentra en la zona catédica de los
experimentos a 1 mol y a 1.5 mol, ya que en estos dos casos esa zona tiene la misma altura en la escala (2-3 E), lo que indica
que podrian haber sufrido mds dafio por corrosién. Por otro lado, las zonas de pasivacion y transpasivacién se pueden
distinguir claramente a simple vista. Cabe mencionar que en la prueba de 1Imol a 70° se asemeja a sefial de ruido pudiendo
este ser ocasionado por una mala colocacién de la pieza de trabajo, sin embargo, los datos obtenidos en la zona de activacién
de la gréfica coinciden con los datos revelados en esta prueba, coinciden con los obtenidos en las pruebas con las
concentraciones utilizadas.

Figura 13. Comparacion de las curvas de polarizacién potenciodindmica en las tres concentraciones a 70°C.

En comparacién con los datos presentados en las Tablas 3, 4 y 5, en la concentraciéon de 0.5 mol y en las tres
temperaturas aplicadas, la velocidad no muestra un cambio significativo. Por el contrario, en las otras concentraciones,
la comparacion de la velocidad de corrosion (Veorr) en 1 mol y 1.5 mol revela grandes variaciones. Esto indica que, a
pesar de la accion pasivante en la probeta, el desgaste por afio es notable. Esta tendencia se demuestra en la
concentracion de 1.5 mol mostrada en la Tabla 5, la cual es superior a cualquier otro dato resultante de los ensayos
anteriores.

Tabla 5. Parametros obtenidos por el programa CorrTest para las pruebas de 0.5, 1y 1.5 mol a 70°C.

Concentraciéon Eo (V) Icorr (A/cm?) Ba (mV) Bc (mV) Vcorr (mm/aiio)
(mol)
0.5 -0.63659 0.00022864 778.59 194.32 2.3349
1 .0.8563 8.1706x10/1-7 145.93 58.029 0.0083442
1.5 -1.0728 0.0041825 3255.5 485.5 42.713
Conclusiones

1. La evaluacién de la cinética de corrosion en uniones de acero TRIP soldadas con acero inoxidable 308L
mostr6 que, aunque se presentaron picaduras, estas no comprometieron la integridad del material. La capa
superficial de 6xido se mantuvo intacta.

2. La velocidad de corrosién aumentd con la concentracion de NaOH. A 1.5 mol, la corrosiéon fue mas
pronunciada, especialmente a temperaturas mas altas (50°C y 70°C), indicando una relacién directa entre
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concentracion, temperatura y velocidad de corrosion.

3. Elmaterial mostré una capacidad de pasivacion, especialmente en las pruebas a 0.5 mol, lo que sugiere que el
acero TRIP y el material de aporte 308L tienen propiedades de resistencia a la corrosién que pueden ser
aprovechadas en aplicaciones automotrices.

4. El comportamiento pasivo del material se mantuvo en todas las concentraciones. Sin embargo, la prueba a
1.5 mol a 50°C evidenci6é una mayor velocidad de corrosién, lo que resalta la necesidad de optimizar las
condiciones de soldadura y el material de aporte para mejorar la resistencia a la corrosion.

5. La solucién de 1 mol a 50°C present6 la mayor degradacion, mientras que la solucion de 1.5 mol a 70°C
mostr6é un comportamiento menos severo de corrosion, lo que contrasta con las expectativas iniciales sobre
la relacién concentracién-temperatura.

6. Los hallazgos son significativos para el sector automotriz, ya que indican que, aunque el acero TRIP y el acero
inoxidable 308L presentan vulnerabilidades a la corrosién, su capacidad de pasivacién y su microestructura
pueden ser optimizadas para mejorar la durabilidad de las uniones soldadas en condiciones de servicio.
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