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DESCRIPCION
Junta unida adhesivamente
Antecedentes de la invencién
1. Campo de la invencién

La invencién se refiere generalmente a un componente bimaterial con una junta unida adhesivamente y a un método
para formar el componente con una junta unida adhesivamente.

2. Técnica relacionada

Esta seccién proporciona informacion de antecedentes relacionada con la presente divulgacidn que no es
necesariamente técnica anterior.

Los vehiculos estan sometidos a muchos tipos diferentes de tensiones, tales como superficies de conduccidon
desiguales, vibraciones internas y exposicién a entornos corrosivos. Diversos componentes de vehiculos experimentan
estas dificultades mas que otros y el mal funcionamiento de un componente a menudo provoca el dafio de piezas
relacionadas entre si.

En un intento de equilibrar la fuerza y el peso, las piezas que consisten en metales diferentes que presentan
propiedades de material distintas se unen para crear un componente que tiene las caracteristicas deseadas. Los
problemas surgen cuando estas piezas unidas se exponen a un entorno corrosivo, particularmente en una interfaz
entre las piezas unidas (junta bimetalica). Dependiendo de los potenciales de electrodo entre las piezas unidas y las
condiciones ambientales, una o mas de las piezas unidas pueden experimentar corrosién galvanica o bimetalica en la
interfaz.

La corrosién galvanica en la interfaz es particularmente mala cuando las dos piezas unidas se sueldan entre si. La
corrosién galvanica es un tipo acelerado de corrosién que, en Ultima instancia, reduce la vida util de los componentes
y expone ademas las piezas relacionadas entre si a un riesgo de dafio tras el mal funcionamiento del componente.
Una combinacién popular de materiales que se sabe que genera una fuerte corrosién galvanica es el acero y el
aluminio. En esta combinacién, el aluminio experimenta una corrosién galvanica agresiva, particularmente cuando se
somete al agua y/u otros factores ambientales. Independientemente de estas carencias persistentes, las industrias
siguen usando y experimentando con diferentes combinaciones de materiales con el fin de lograr las propiedades
deseadas del material en ciertos componentes. En los componentes de acero y aluminio, el riesgo de corrosién
acelerada se equilibra con el deseo continuo de reducir el peso mientras se mantiene un cierto nivel de resistencia y
ductilidad. La técnica anterior relevante adicional se describe en los documentos US 6 341 467 B1,
WO 2018/234475 A1, GB 2 375 328 A, US 6 467 834 B1y EP 2289 771 A1.

Por consiguiente, existe un deseo continuo de desarrollar juntas bimetélicas y bimateriales que sean ligeras, fuertes y
no estén sometidas a corrosién galvanica.

Sumario de la invencién

Esta seccion proporciona un sumario general de los conceptos inventivos asociados con esta divulgaciéon y no pretende
interpretarse como una lista completa y exhaustiva de todos sus aspectos, objetivos, caracteristicas y ventajas.

En particular, se proporciona un método para formar un componente, método que tiene las caracteristicas definidas
en la reivindicacién 1. Es més, se proporciona un componente que tiene las caracteristicas definidas en la
reivindicacién 7. Otras realizaciones preferidas se definen en las reivindicaciones dependientes.

Breve descripcién de los dibujos

Los dibujos descritos en el presente documento son solo a titulo ilustrativo de realizaciones seleccionadas y no
pretenden limitar el alcance de la presente divulgacion. Los conceptos inventivos asociados con la presente
divulgacién se entenderan mas facilmente por referencia a la siguiente descripcién junto con los dibujos adjuntos en
donde:

la figura 1A ilustra una vista en seccion transversal de un componente que tiene una junta bimaterial de acuerdo
con una realizacién de la divulgacién;

la figura 1B ilustra una vista en seccién transversal del componente que incluye una primera pieza, uniéndose una
segunda pieza y una tercera pieza de acuerdo con la disposicién presentada en la figura 1;

la figura 1C ilustra una vista en seccién transversal de una capa de adhesivo que se inyecta entre la primera pieza,
la segunda pieza y la tercera pieza de acuerdo con la disposicién presentada en la figura 1A;

la figura 2A ilustra una vista en perspectiva del componente con una junta bimaterial de acuerdo con otra
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realizacién;

la figura 2B ilustra una vista en seccién transversal del componente que incluye una primera pieza, uniéndose una
segunda pieza y una tercera pieza de acuerdo con la disposicién presentada en la figura 2A,;

la figura 2C ilustra una vista en seccién transversal de la capa de adhesivo que se inyecta entre la primera pieza,
la segunda pieza y la tercera pieza de acuerdo con la disposicién presentada en la figura 2A;

la figura 3A ilustra una vista en perspectiva de un conjunto de cuna formado de acuerdo con la divulgacién objeto;
la figura 3B ilustra un componente del conjunto de cuna construido de acuerdo con aun otra realizacion;

la figura 4A presenta un diagrama de flujo del método que ilustra las etapas en la formacién de un componente
que tiene una junta bimaterial unida adhesivamente; y

la figura 4B presenta otro diagrama de flujo del método que ilustra etapas adicionales en la formacién de un
componente que tiene una junta bimaterial unida adhesivamente.

Descripcion detallada

Las realizaciones de ejemplo se describirdn ahora mas completamente con referencia a los dibujos adjuntos. En
general, las realizaciones objeto se refieren a un componente con una junta unida adhesivamente y a un método para
formar el componente con una junta unida adhesivamente. Sin embargo, las realizaciones de ejemplo solo se
proporcionan para que esta divulgacion sea exhaustiva y transmita totalmente el alcance a los expertos en la materia.
Se exponen numerosos detalles especificos, tales como ejemplos de componentes, dispositivos y métodos
especificos, para proporcionar una comprensién completa de las realizaciones de la presente divulgacién. Sera
evidente para los expertos en la materia que no es necesario emplear detalles especificos, que las realizaciones de
ejemplo pueden incorporarse de muchas formas diferentes y que ninguna debe interpretarse para limitar el alcance
de la divulgacién. En algunas realizaciones de ejemplo, procesos bien conocidos, estructuras de dispositivo bien
conocidas y tecnologias bien conocidas no se describen en detalle.

Haciendo referencia a las figuras, en donde los nimeros similares indican piezas correspondientes a lo largo de las
vistas, el componente 20 con una junta unida adhesivamente y el método para formar el componente 20 con una junta
unida adhesivamente estan destinados a unir materiales diferentes y reducir o eliminar el riesgo de corrosién,
particularmente la corrosiéon galvanica entre metales diferentes. Como se apreciard con lecturas adicionales, la
corrosién galvanica se reduce o elimina sin requerir costes significativos o peso adicional.

En referencia a la realizacion de ejemplo ilustrada en las figuras 1Ay 1B, se muestra un componente 20 con una junta
unida adhesivamente. El componente 20 incluye una primera pieza 22 y una segunda pieza 24 formada cada una por
un primer material y una tercera pieza 26 formada por un segundo material. Por ejemplo, la primera pieza 22 y la
segunda pieza 24 pueden estar formadas por un primer material metalico tal como acero (es decir, un material de
acero) y la tercera pieza 26 puede estar formada por un segundo material metalico tal como aluminio (es decir, un
material de aluminio). El material de acero puede incluir acero y aleaciones que contienen acero y el material de
aluminio puede incluir aluminio y aleaciones que contienen aluminio. En algunas realizaciones, el material de acero
puede definirse ademas como una aleacién que consiste predominantemente en acero y el material de aluminio puede
definirse como una aleacién que consiste predominantemente en aluminio. La primera pieza 22, la segunda pieza 24
y la tercera pieza 26 estan unidas a lo largo de una junta bimaterial 28. La primera pieza 22 y la segunda pieza 24
estan unidas por un par de interfaces unidas 32 y combinadas para definir una cavidad 34 que se extiende entre las
mismas. Las interfaces unidas 32 pueden incluir interfaces de soldadura, interfaces adhesivas, interfaces de fijacion y
también utilizan otros tipos de técnicas de unién. Dicho de otra manera, la primera pieza 22 y la segunda pieza 24 se
pueden conectar mediante adhesivo, soldadura, fijadores y otras técnicas. La tercera pieza 26 esta dispuesta dentro
de la cavidad 34 y separada de la primera pieza 22 y la segunda pieza 24 por al menos una capa de adhesivo 36. La
primera pieza 22, la segunda pieza 24 y la tercera pieza 26 pueden estar estampadas, extrudidas o fundidas. En una
realizacién preferida, la capa adhesiva 36 es la Unica conexién que tienen la primera y segunda piezas 22, 24 con la
tercera pieza 26. En otras palabras, la tercera pieza 26 no esta conectada con las otras piezas 22, 24 por ningln otro
medio que no sea el adhesivo. Ademas, también debe apreciarse que el primer material y los segundos materiales
pueden ser combinaciones de dos 0 mas de magnesio (aleaciones que contienen o consisten principalmente en
magnesio), aluminio, acero y plasticos reforzados con fibra. Por ejemplo, el primer material puede ser aluminio y el
segundo material puede ser magnesio, el primer material puede ser acero y el segundo material puede ser magnesio,
el primer material puede ser un acero y el segundo material puede ser un plastico reforzado con fibra y el primer
material puede ser aluminio y el segundo material puede ser un plastico reforzado con fibra. Como alternativa, el
segundo material puede ser aluminio y el primer material puede ser magnesio, el segundo material puede ser acero y
el primer material puede ser magnesio, el segundo material puede ser un plastico reforzado con fibra y el primer
material puede ser acero, el segundo material puede ser plastico reforzado con fibra y el primer material puede ser
aluminio. Sin embargo, se pueden seleccionar otras combinaciones para la junta sin desviarse de la presente
invencion.

Como se ilustra mejor en la figura 1B, la primera pieza 22 tiene una parte inferior 25 que es plana y se extiende a lo
largo de un primer plano p1 y dos paredes laterales 27 que también son planas que se extienden hacia arriba desde
la parte inferior 25. Las dos paredes laterales 27 se extienden desde la parte inferior 25 para definir un primer angulo
aly un segundo &ngulo a2. Las dos paredes laterales 27 y la parte inferior 25 definen un canal 38 que se extiende a
lo largo de un eje A. Cada pared lateral 27 se extiende desde la parte inferior 25 hasta una superficie 39 de conexién
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plana, extendiéndose cada superficie 39 de conexién plana a lo largo de un segundo plano p2 que es paralelo y
separado del primer plano p1. La segunda pieza 24 esta dimensionada para cubrir el canal 38 e incluye al menos una
superficie 41 de conexién plana (segunda superficie de conexién) para apoyarse en cada una de las superficies 39 de
conexién (primeras superficies de conexién) y encerrar la cavidad 34. Deberia apreciarse que, sin embargo, la forma,
el tamafio y la composicion de la primera pieza 22 y la segunda pieza 24 pueden variar dependiendo de la aplicacién
final del componente 20.

La tercera pieza 26 estd dimensionada de modo que haya un espacio libre 35 entre esta y la primera pieza 22 y la
segunda pieza 24. Es preferible que el espacio libre 35 sea uniforme y también preferible que el espacio libre 35 sea
inferior a 5 mm, mas preferentemente inferior a 3 mm y mas preferentemente aun inferior a 1 mm. El espacio libre 35
entre las piezas esta predeterminado en Ultima instancia por la cantidad y el tipo de adhesivo 36 que se usara. Mas
particularmente, la tercera pieza 26 en la presente realizacién tiene una seccién transversal generalmente trapezoidal
que tiene una parte superior 42 y una parte inferior 45 paralelas separadas por lados 47 que se extienden entre las
mismas en angulos similares y méas preferentemente idénticos o sustancialmente idénticos a a1 y a2. Sin embargo,
debe apreciarse que, al igual que la primera y segunda piezas 22, 24, la forma, el tamafio y la composicién de la
tercera pieza 26 dependen de la aplicacidn final del componente 20. Por ejemplo, la tercera pieza 24 puede formarse
mediante estampacion, extrusién o fundido para formar finalmente una parte de un conjunto 40 de cuna para un
automovil, tal como la aplicacién que se muestra en las figuras 3A y 3B. Sin embargo, el componente 20 proporcionado
en la presente divulgaciéon puede usarse como alternativa en otras aplicaciones automotrices y no automotrices
diversas. En ciertas realizaciones, la tercera pieza 26 puede estar formada del material de aluminio.

La capa de adhesivo 36 se aplica a al menos una de la primera pieza 22, la segunda pieza 24 y la tercera pieza 26.
Como se ilustra en la realizacién de ejemplo en la figura 1B, el adhesivo 36 se aplica al canal 38 (es decir, a las
paredes laterales 27 y la parte inferior 25) de la primera pieza 22 y la tercera pieza 26 se coloca en el canal 38 de
modo que la primera pieza 22 y la tercera pieza 26 no entren en contacto y estén separadas por la capa de adhesivo
36. A continuacién, se coloca otra capa de adhesivo 36 sobre una parte superior 42 de la tercera pieza 26. A
continuacién, la segunda pieza 24 se presiona sobre la parte superior 42 hasta que hace contacto con las superficies
39 de conexidn, pero antes de que la parte superior 42 y la segunda pieza 24 entren en contacto, lo que permite una
capa uniforme de adhesivo 36 entre las mismas. Durante la construccién, la al menos una segunda superficie 41 de
conexién de la segunda pieza 24 se pone en contacto con las superficies 39 de conexién de la primera pieza 22 y se
une a las mismas. Unir la primera pieza 22 y la segunda pieza 24 incluye soldar las segundas superficies 41 de
conexién de la segunda pieza 24 a las superficies 39 de conexién a través de la interfaz 32 unida y, mas
particularmente, una interfaz 32 de soldadura. La etapa de soldadura incluye preferentemente soldadura de gas inerte
de metal (Metal Inert Gas, MIG), pero también puede incluir soldadura por puntos de resistencia, soldadura laser u
otras técnicas de soldadura y unién. La interfaz 32 de soldadura esté preferentemente en una parte de las superficies
39, 41 de conexién que estan separadas de las paredes laterales 27, de modo que el calor producido por la soldadura
no tenga un impacto negativo en el adhesivo 36.

La colocacién de la tercera pieza 26 en el canal 38 se realiza moviendo la tercera pieza 26 sustancialmente
perpendicular al eje "A" del canal 38. Por consiguiente, la tercera pieza 26 se presiona linealmente hacia abajo en el
adhesivo 36 en el canal 38 y los dngulos a1 y a2 se extienden hacia fuera desde la parte inferior 25 para evitar el
deslizamiento durante el contacto que da como resultado la eliminacién o redistribucidén del adhesivo 36 a través del
deslizamiento/frote. Evitar la retirada y/o redistribucidén del adhesivo 36 garantiza que la capa de adhesivo 36 bloquee
uniformemente el contacto entre la primera pieza 22 y la tercera pieza 26. De forma similar, la colocacién de la segunda
pieza 24 en la tercera pieza 26 se realiza moviendo la segunda pieza 24 sustancialmente perpendicular al eje A. Esta
colocacién linealmente hacia abajo de la segunda pieza 24 también evita la eliminacién del adhesivo 36 a través del
contacto deslizante y asegura que la capa de adhesivo 36 bloquea el contacto entre la segunda pieza 24 y la tercera
pieza 26. La capa de adhesivo 36 también podria incluir varios revestimientos de adhesivo. Por ejemplo, una o0 mas
de las piezas 22, 24, 26 se podria recubrir con adhesivo 36 y dejar curar antes de aplicar una segunda capa de
adhesivo para conectar el adhesivo curado de al menos una pieza 22, 24, 26 a otra pieza 22, 24, 26.

Como se ilustra en la figura 1C, al menos una de la primera pieza 22, la segunda pieza 24 y la tercera pieza 26 pueden
incluir una o mas aberturas 37 para inyectar adhesivo entre las piezas 22, 24, 26 con una boquilla 43 de inyeccién de
adhesivo. La boquilla 43 de inyeccién de adhesivo estd en comunicacidn fluida con una fuente 49 de adhesivo que
esta presurizada. Durante el funcionamiento, la boquilla 43 de adhesivo se puede usar junto con las etapas descritas
anteriormente relacionadas con la figura 1B. Por ejemplo, se puede aplicar una capa de adhesivo entre las piezas 22,
24, 26 para separar inicialmente las piezas 22, 24, 26 y, después, el espacio libre 35 de separacion puede llenarse
completamente con adhesivo a través de la boquilla 43 de inyeccidén de adhesivo. Otro ejemplo de este funcionamiento
se muestra en la figura 2C, en donde una primera banda de adhesivo 36' y una segunda banda de adhesivo 36"
separan la primera y segunda piezas 22, 24 de la tercera pieza 26 y estan separadas entre si. La primera y segunda
piezas 22, 24 incluyen aberturas 37 ubicadas entre las bandas 36', 36". En este sentido, durante la inyeccién del
adhesivo, las bandas 36', 36" limitan el recorrido axial del adhesivo para retenerlo localmente en la junta bimaterial 28.
Como alternativa, la primera y segunda piezas 22, 24 pueden unirse o apretarse permanentemente y la tercera pieza
26 puede colocarse en la cavidad 34 y apretarse o sujetarse de otra manera de modo que esté separada de forma
uniforme de la primera y segunda piezas 22, 24. Después de la colocacion de las piezas 22, 24, 26, el espacio libre
35 de separacién puede llenarse completamente con adhesivo a través de la boquilla 43 de inyeccién de adhesivo.
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Después de la inyeccidn, si la primera pieza 22 y la segunda pieza 24 no se hubieran unido permanentemente, se
pueden unir posteriormente mediante soldadura u otros medios. Es preferible que, durante la inyeccion, pero no se
requiere, se inyecte adhesivo con una o més boquillas 43 simultaneamente. Por ejemplo, una o mas boquillas 43
pueden inyectar simultaneamente adhesivo en el espacio libre 35 de separacidn a través de una o més aberturas 37
tanto en la primera como en la segunda piezas 22, 24. En otro ejemplo, una o méas aberturas 37 pueden ubicarse en
cada una de la parte inferior 25 y las dos paredes laterales 27 de la primera pieza 22 y la segunda pieza 24 y pueden
inyectarse simultaneamente con adhesivo. Es preferible, pero no se requiere, que cada boquilla 43 de inyeccién inyecte
adhesivo a la misma velocidad y/o a través de la misma presién. De manera adicional, cada boquilla 43 puede incluir
una fuente 49 de adhesivo separada o cada una puede compartir una fuente 49 de adhesivo. En una realizacién
alternativa, la primera pieza 22 y la segunda pieza 24 pueden ser integrales, es decir, una pieza 22, 24 con una cavidad
34 y utilizar las boquillas 43 de inyeccion y las aberturas 37 para separar la tercera pieza 26 de una pieza 22, 24.
Ademas, las aberturas 37 pueden ubicarse solo en la tercera pieza 26 de modo que no sean visibles en el componente
20 terminado. En este sentido, la boquilla 43 puede alargarse para extenderse a través de la cavidad 34 y coincidir
con las aberturas 37 en la tercera pieza 26.

Haciendo referencia ahora a la figura 2A, se muestra un componente 20' que tiene una seccién transversal rectangular.
El componente 20' incluye una primera pieza 22', una segunda pieza 24'y una tercera pieza 26'. La primera pieza 22'
y la segunda pieza 24" tienen secciones transversales en forma de L que incluyen dos paredes perpendiculares 30
separadas por una curvatura 52 de 90°. En este sentido, tanto la primera pieza 22' como la segunda pieza 24' definen
cada una un canal 38' que se combina en una cavidad 34' cuando las superficies 39' de conexién de la primera pieza
22' se unen a las segundas superficies 41' de conexién de la segunda pieza 24'. Mientras que la superficie 39', 41' de
conexion se muestra paralela a las paredes 30, también pueden estar en angulo hacia fuera, de manera similar a las
que se muestran en las figuras 1Ay 1B, de modo que la interfaz 32 de soldadura esta separada de las paredes 30. La
tercera pieza 26' define una seccién transversal rectangular con cuatro esquinas 54. Se coloca una capa de adhesivo
36 a al menos una de la primera pieza 22', la segunda pieza 24' y la tercera pieza 26'. La primera pieza 22'y la segunda
pieza 24' se colocan entonces alrededor de la tercera pieza 26' de modo que la capa de adhesivo separe la primera
pieza 22' y la segunda pieza 24' de la tercera pieza 26'. La colocacién de la primera pieza 22'y la segunda pieza 24'
en la tercera pieza 26' se realiza de modo que las paredes perpendiculares 30 de la primera pieza 22' y/o la segunda
pieza 24' entren en contacto con la capa de adhesivo en la tercera pieza 26' simultdneamente y las curvaturas 52
estén dispuestas en esquinas opuestas 54 como se muestra en la figura 2B. Después de que el adhesivo 36 se haya
curado, la primera pieza 22' y la segunda pieza 24' se unen mediante soldadura en las interfaces 32 de soldadura. La
dimensién de los canales 38' o la cavidad 34' se puede determinar baséndose en la cantidad y el tipo de adhesivo 36
que se aplica y el requisito de resistencia de la junta.

Haciendo referencia ahora a la figura 3A, se ilustra el conjunto 40 de cuna e incluye multiples componentes 20"
formados de acuerdo con la divulgacién objeto. El conjunto 40 de cuna incluye un par de piezas fundidas 56 de soporte
de carroceria trasera (representadas como la tercera pieza 26") separadas por un miembro transversal 58 trasero
(representado como la primera pieza 22" y la segunda pieza 24"). Las piezas fundidas 56 de soporte de carroceria
trasera estan formadas por un primer material, tal como material de aluminio, que se puede fundir y el miembro
transversal 58 trasero esta formado por un segundo material, tal como material de acero que se puede estampar. Las
piezas fundidas 56 de soporte de carroceria trasera se unen en lados opuestos del miembro transversal 58 trasero
para formar dos juntas bimateriales 28. Cada junta bimaterial 28 incluye una capa de adhesivo 36 que separa las
piezas fundidas 56 de soporte de carroceria trasera y el miembro transversal 58 trasero de modo que no entren en
contacto. La primera pieza 22" y la segunda pieza 24" del miembro transversal 58 trasero pueden colocarse alrededor
de las piezas fundidas 56 de soporte de carroceria trasera y soldarse en las interfaces unidas 32 como se ha analizado
anteriormente en referencia a las figuras 1A a 2C. El conjunto 40 de cuna incluye ademés piezas fundidas 62 de
soporte de carroceria delantera formadas por material de aluminio y un miembro transversal 64 delantero formado por
material de acero. Las piezas fundidas 62 de soporte de carroceria delantera se unen en extremos opuestos del
miembro transversal 64 delantero con la misma técnica que las piezas fundidas 56 de soporte de carroceria trasera
se unen al miembro transversal 58 trasero. Se proporciona un par de miembros laterales 66 formados por material de
acero para conectar una pieza fundida 56 de soporte de carroceria trasera a una pieza fundida 62 de soporte de
carroceria delantera respectiva con las mismas técnicas que las divulgadas anteriormente.

Para conjuntos mas grandes con mdltiples componentes combinados, tal como el conjunto 40 de cuna, se pueden
usar los miembros intermedios 60. Los miembros intermedios se ilustran mejor en la figura 3B. Por ejemplo, los
miembros intermedios 60 se pueden usar para conectar piezas fundidas 56 de soporte de carroceria trasera con el
miembro transversal 58 trasero, de modo que tanto las piezas fundidas 56 de soporte como los miembros transversales
58 traseros puedan construirse a partir de una sola pieza. Por consiguiente, el miembro intermedio 60 puede incluir
una primera pieza 22" y una segunda pieza 24" formadas de un material de acero que se conecta primero a las piezas
fundidas 56 de soporte de carroceria trasera, que estan formadas por un material de aluminio en métodos descritos
anteriormente con adhesivo 36 e interfaces 32 de soldadura separadas. El miembro intermedio 60 también puede
soldarse directamente al miembro transversal 58 trasero, que esta formado por un material similar, es decir, material
de acero. En este sentido, los elementos méas grandes pueden construirse como una pieza singular y conectarse a
través de los miembros intermedios 60 mas pequefios para reducir la cantidad total de interfaces 32 de soldadura.

Un método 100 de construccién de un componente se ilustra en un diagrama de flujo en la figura 4A. El método
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comienza formando 102 una primera pieza para formar un canal y un par de superficies de conexién. La etapa de
formacién 102 puede incluir estampar 104, fundir 106 o extrudir 108 un primer material. Ademas, la etapa de formacién
del canal puede incluir formar una parte base plana y un par de paredes laterales planas que se extienden hacia fuera
desde la base en un primer y segundo angulo de modo que el canal se ensanche a medida que se aleja de la parte
base. La siguiente etapa implica formar 110 una segunda pieza lo suficientemente grande como para extenderse a
través del canal y que ademas incluye al menos una segunda superficie de conexién para entrar en contacto con las
superficies de conexion. La etapa de formacién 110 de la segunda pieza puede incluir estampar 112, fundir 114 o
extrudir 116 el primer material. La siguiente etapa implica formar 118 una tercera pieza que tiene el mismo perfil que
el canal pero ligeramente mas pequefio. La etapa de formacién 118 de la tercera pieza puede incluir estampar 120,
fundir 122 o extrudir 124 un segundo material. La siguiente etapa implica conectar 125 la tercera pieza al canal de la
primera pieza, con una capa de adhesivo que separa la primera pieza de la tercera pieza. La etapa 125 puede incluir
colocar 126 una capa de adhesivo en al menos uno del canal de la primera pieza y la tercera pieza que separa la
tercera pieza de la primera pieza. La etapa 125 incluye ademas asentar 128 la tercera pieza en el canal de modo que
esté separada de la primera pieza por la capa de adhesivo. La etapa de asentamiento 128 de la tercera pieza puede
incluir ademas asentar linealmente la tercera pieza en el canal de modo que la tercera pieza haga contacto
simultdneamente con la capa adhesiva en las paredes laterales planas y la capa adhesiva de la parte base plana. El
método también incluye conectar 129 la segunda pieza a la tercera pieza con una capa de adhesivo que separa la
segunda pieza de la tercera pieza. La etapa 129 incluye colocar 130 una capa de adhesivo sobre al menos una de la
segunda pieza y la tercera pieza y colocar 132 la segunda pieza en contacto con la primera pieza, de modo que la
segunda pieza esté separada de la tercera pieza. La etapa de colocacién 132 de la segunda pieza en contacto con la
tercera pieza puede incluir ademés poner en contacto la al menos una superficie plana de la segunda pieza con las
superficies de conexién y permitir que el adhesivo se cure. A continuacién, el método continla uniendo o, mas
especificamente, soldando, 134 la primera pieza a la segunda pieza en una interfaz de soldadura separada de las
paredes laterales que forman el canal. La etapa de colocacidén 126, 130 de una capa de adhesivo puede incluir recubrir
toda la superficie de una de las piezas. A menos que se disponga lo contrario, las etapas del método proporcionadas
anteriormente no necesitan realizarse en ningun orden secuencial particular. Por ejemplo, las etapas para formar las
piezas 102, 110 y 118 pueden completarse en cualquier orden. Ademas, la etapa de colocacion 126 de la capa de
adhesivo entre la primera pieza y la tercera pieza puede ocurrir simultdneamente, antes o después de asentar 128 la
tercera pieza en el canal. De forma similar, la etapa de colocacién 130 de la capa de adhesivo entre la segunda pieza
y la tercera pieza puede ocurrir simultdneamente, antes o después de la etapa de colocacién 132 de la segunda pieza
en contacto con las superficies de conexién. Sin embargo, también se deberia apreciar que, en una realizacién
preferida, es preferible que la capa de adhesivo se coloque 126, 130 entre las piezas antes de las etapas posteriores
de asentamiento 128 y colocacién 132 de la tercera pieza en el canal y hacer contacto con las superficies de conexién.

La figura 4B proporciona otra realizaciéon del método 200 que ilustra las etapas de colocacién de la capa de adhesivo
entre las piezas. El método 200 incluye al menos uno de formar 136 al menos una abertura de inyeccién durante la
etapa de formacién 102 de la primera pieza, formar 138 al menos una abertura de inyecciéon durante la etapa de
formacién 110 de la segunda pieza, formar 138 al menos una abertura de inyeccién durante la etapa de formacién 118
de la tercera pieza. El método 200 incluye una etapa de conexién 125 de la tercera pieza al canal de la primera pieza,
con una capa de adhesivo que separa la primera pieza de la tercera pieza. La etapa de conexién 125 incluye una
etapa de colocacién 126 de una capa de adhesivo entre la primera pieza y la tercera pieza. La etapa 126 incluye
inyectar 142 adhesivo entre la primera pieza y la tercera pieza. El método 200 incluye ademas una etapa de conexion
129 de la segunda pieza a la tercera pieza. La etapa de conexién 129 incluye una etapa de colocacién 132 de una
capa de adhesivo entre la primera pieza y la tercera pieza. La etapa 132 incluye inyectar 144 adhesivo entre la segunda
pieza y la tercera pieza. Es preferible que, en el método 200, la etapa de inyeccién de adhesivo 142, 144 se realice
después de las etapas de asentamiento 128, colocacién 132. Es aln mas preferible que las etapas de inyeccién de
adhesivo 142, 144 se produzcan simultaneamente y a través de la al menos una abertura de inyeccién. Ademas, las
etapas posteriores pueden incluir permitir que el adhesivo se cure y preparar el componente para su pintado y/u otros
procesos.

Deberia apreciarse que la descripcién anterior de las realizaciones se ha proporcionado a titulo ilustrativo. En otras
palabras, la divulgacién objeto no pretende ser exhaustiva o limitar la divulgaciéon. Los elementos o caracteristicas
individuales de una realizacion particular generalmente no se limitan a esa realizacion particular, pero, en su caso, son
intercambiables y se pueden usar en una realizacién seleccionada, incluso si no se muestra o describe
especificamente. Por ejemplo, los materiales usados en la primera pieza 22, la segunda pieza 24 y la tercera pieza 26
pueden intercambiarse siempre que se forme la junta bimaterial 28 y los materiales diferentes estén separados por el
adhesivo 36. Es mas, aunque muchas realizaciones describen el primer material como acero y el segundo material
como aluminio, se pueden usar otros tipos de metales siempre que se forme la junta bimaterial 28.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para formar un componente (20) con una junta (28) bimetalica unida adhesivamente que comprende las
etapas de:

formar una primera pieza (22) de un primer material, teniendo la primera pieza (22) un canal (38) y una primera
superficie (39) de conexién a cada lado del canal;

formar una segunda pieza (24) del primer material, teniendo la segunda pieza (24) segundas superficies de
conexién dimensionadas para hacer contacto con las primeras superficies (39) de conexién y formar una cavidad
(34) entre la primera pieza (22) y la segunda pieza (24),

formar una tercera pieza (26) de un segundo material, estando la tercera pieza (26) dimensionada y conformada
para encajar dentro de la cavidad (34) entre la primera pieza (22) y la segunda pieza (24),

conectar la tercera pieza (26) a la primera pieza (22) dentro del canal (38) con una capa de adhesivo (36) que
separa la primera pieza de la tercera pieza (26);

conectar la segunda pieza (24) y la tercera pieza (26) con una capa de adhesivo (36) que separa la segunda pieza
(24) de la tercera pieza (26); y

unir las primeras superficies (39) de conexion con las segundas superficies de conexién con una interfaz de unién
y permitir que la capa de adhesivo (36) se cure y evite el contacto entre el primer material y el segundo material,
en donde la etapa de formacidn de la primera pieza (22) incluye formar un par de paredes laterales (27) que se
extienden desde cualquier lado de una parte inferior (25) que se combinan para delimitar el canal (38) y la etapa
de formacién de las superficies de conexién incluye formar superficies de conexién que se extienden lejos de las
paredes laterales y el canal (38),

en donde la etapa de formacion del par de paredes laterales (27) incluye formar una primera pared lateral que se
extiende en un primer angulo desde la parte inferior (25) y una segunda pared lateral que se extiende en un
segundo angulo desde la parte inferior (25) para formar un canal que se ensancha desde la parte base, en donde
la etapa de conexién de la tercera pieza (26) al canal de la primera pieza (22) incluye colocar una capa de adhesivo
(36) entre la primera pieza (22) y la tercera pieza (26) y, posteriormente, mover la tercera pieza (26) linealmente
hacia abajo en el canal (38) de modo que haga contacto con una capa de adhesivo (36) en cada pared lateral (27)
y una capa de adhesivo (36) en la parte inferior (25) simultaneamente para evitar el contacto deslizante y
redistribucién del adhesivo (36),

en donde la tercera pieza (26) tiene una seccién transversal trapezoidal que tiene una parte superior (42) y una
parte inferior (45) paralelas separadas por lados (47) que se extienden entre las mismas en éangulos
sustancialmente idénticos al primer y segundo éngulo.

2. El método de acuerdo con la reivindicacidén 1, en donde la etapa de formacién de la interfaz de unién incluye formar
una interfaz de soldadura en partes de las superficies de conexiéon separadas de las paredes laterales (27) y la cavidad
(34) para evitar el sobrecalentamiento del adhesivo (36).

3. El método de acuerdo con las reivindicaciones 1 0 2, en donde el par de paredes laterales (27) y la parte inferior
(25) estén formadas para ser planas.

4. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde la tercera pieza (26) esta formada para tener un espacio
libre uniforme entre la primera pieza (22) y la segunda pieza (24) cuando la tercera pieza (26) se coloca dentro de la
cavidad (34).

5. El método de acuerdo con la reivindicaciéon 1, en donde el primer material es uno de un material de acero, un
material de magnesio, un material de aluminio y un plastico reforzado con fibra y el segundo material es uno diferente
del material de acero, el material de magnesio, el material de aluminio y el pléstico reforzado con fibra.

6. El método de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde la etapa de formacidn de la primera pieza (22) y la segunda
pieza (24) incluye estampar el primer material que consiste predominantemente en acero y la etapa de formacién de
la tercera pieza (26) incluye fundir el segundo material que consiste predominantemente en aluminio.

7. Un componente (20) con una junta bimaterial unida adhesivamente que comprende:

una primera pieza (22) y una segunda pieza (24) formadas por un primer material y una tercera pieza (26) formada
por un segundo material;

la primera pieza (22) y la segunda pieza (24) unidas entre si en una interfaz de unién y definiendo una cavidad (34)
entre las mismas, en donde la tercera pieza (26) esta dispuesta en la cavidad; y

una capa de adhesivo (36) dispuesta entre y separando la tercera pieza (26) de la primera pieza (22) y la segunda
pieza (24),

en donde la primera pieza (22) tiene un par de paredes laterales (27) que se extienden desde cualquier lado de
una parte inferior (25) que se combinan para delimitar el canal (38) y las superficies de conexién que se extienden
alejandose de las paredes laterales y el canal (38),

en donde el par de paredes laterales (27) incluye una primera pared lateral que se extiende en un primer angulo
desde la parte inferior (25) y una segunda pared lateral que se extiende en un segundo angulo desde la parte
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inferior (25) para formar un canal que se ensancha desde la parte base,

en donde la tercera pieza (26) tiene una seccién transversal trapezoidal que tiene una parte superior (42) y una
parte inferior (45) paralelas separadas por lados (47) que se extienden entre las mismas en éangulos
sustancialmente idénticos al primer y segundo éngulo,

en donde el componente (20) se ensambla colocando una capa de adhesivo (36) entre la primera pieza (22) y la
tercera pieza (26) y, posteriormente, moviendo la tercera pieza (26) linealmente hacia abajo en el canal (38) de
modo que haga contacto con una capa de adhesivo (36) en cada pared lateral (27) y una capa de adhesivo (36)
en la parte inferior (25) simultaneamente para evitar el contacto deslizante y redistribuciéon del adhesivo (36).

8. El componente (20) de acuerdo con la reivindicacidén 7, en donde el componente incluye al menos una parte de un
conjunto de cuna automotriz.

9. El componente (20) de acuerdo con la reivindicacién 7, en donde la conexién entre la tercera pieza (26) con la
primera pieza (22) y la tercera pieza (26) con la segunda pieza (24) es solo con adhesivo (36).
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