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به کمک آزمون  IFبه فولاد    S500MCای غیرمشابه فولاد  در این پژوهش اتصال مقاومتی نقطه  چکیده: بهینه  انجام شد.  پارامترهای  های مختلف مکانیکی، 
ررسی ریزساختار نواحی مختلف جوش استفاده شده است. از  های نوری و الکترونی به منظور بجوشکاری) زمان و جریان جوشکاری( تعیین شد. از میکروسکوپ 

سختی  انرژی شکست، استحکام شکست و ازدیاد طول استفاده شد. همچنین با استفاده از دستگاه ریز  اعم ازبرش برای مطالعه خواص مکانیکی  -طرفی آزمون کشش
انجام این آزمون، سختی نواحی مختلف اتصالات تعیین شد. در این پژوهش جریان  سنجی، ریزسختی نواحی مختلف اتصالات مورد بررسی قرار گرفتند که  در اثر 

  (  KN  6/2)  سیکل اعمال شدند در حالیکه سایر پارامترها از جمله نیروی الکترود   5-25و زمان جوشکاری در محدوده    KA  12-KA  4جوشکاری در محدوده  
از سطح اتصالات، ریزساختار مارتنزیتی به همراه فریت ویدمن اشتاتن مشاهده شد، که علت تشکیل  مقدار ثابت در نظر گرفته شدند. به کمک تصاویر میکروسکوپی  

( برای ناحیه متاثر  450HVگیری ریزسختی نواحی مختلف دکمه جوش، حداکثر سختی )اختار، سرعت بالای سرمایش پس از جوشکاری بود. با اندازه این ریزس
تاثر ( در ناحیه م147HVحاصل شد، این مقدار سختی بیشتر از سختی ناحیه مرکزی جوش بود. طبق این آزمون حداقل میزان سختی )  S500MCاز حرارت فولاد  

را    IFو عدم تشکیل مارتنزیت در سمت فولاد    S500MC، که نتایج این آزمون تشکیل فاز مارتنزیت در سمت فولاد  بدست آمد   IFاز حرارت در سمت فولاد  
ت ورودی افزایش  های جوشکاری شده نشان داد که هر چقدر زمان و جریان جوشکاری افزایش یابد، شدت حرارنشان داده است. بررسی خواص مکانیکی نمونه

ادامه داشت. اما با   Cycle 15و زمان  KA  11های جوش شد. این افزایش استحکام تا جریان یافته که این روند قبل از پاشش مذاب، باعث افزایش استحکام دکمه 
ه پاشش مذاب و کاهش استحکام اتفاق افتاد.  شدت حرارت ورودی بیش از حد افزایش یافته در نتیج ای،  افزایش بیش از حد پارامترهای جوشکاری مقاومتی نقطه

ها،  تعیین شدند. همچنین برای بررسی حالت شسکت نمونه   KN  6/2و نیروی الکترود    Cycle  15و زمان    KA  11لذا پارامترهای بهینه در این پژوهش مقادیر جریان  
مشترکی به محیطی تبدیل شده است. در ادامه روند این پژوهش  مشخص شد با افزایش پارامترهای جوشکاری و شدت حرارت ورودی حالت شکست از فصل  

 + M NaCl 0.1تحت آزمون پلاریزاسیون پتانسیودینامیک خوردگی قرار گرفتند. برای این منظور دو محیط الف(های حاصل شده به همراه فلزات پایه  جوش

0.1 M NaoH   )4بSO20.1 M NaCl + 0.1 M H ت پایه در هر دو محلول رفتار خوردگی بهتری داشتند اما در مقایسه استفاده شد. مشخص شد که فلزا
 تری نشان داد. رفتار خوردگی مناسب Cycle  15و زمان  KA 11رفتار خوردگی اتصالات، نمونه جوش با جریان 
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