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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidén se refiere a un
procedimiento de fabricacidn de bicicletas con cua-
dro y/o horquilla de perfiles de metal ligero, uni-
dos por manguitaos. Las bicicletas conocidas normales,
con harquills psra la rusda delantera, cuadro princi-
pal y cuadro secundarioc para la rueda trasers, estén
construidas con tubos de acero sin costura y con man
guitos de conexidn, en los que estén soldados los tu
bos de acero. A pesar de las pequefias dimsnsignes 58
los tubos de ascero (entre los 24 mm y 26 mm de didma
tro) estas bicicletas tienen un peso relativamente
grande, y se aoxidan fécilmente. Por &sto se ha hecho
también conocida una construcecidn en la gue con mas
o menos las mismas dimensiones externas los elemen-
tos descritos sostentan manguitos y tubos de metal 1i
gero. Como una soldadura dura no sirve para metales
ligeros por razones técnicas de durseza y corrosidn,
los tubos son enroscados en los manguitos mediante
un filete fino, Para compensar mas ¢ menos la accidn
debilitadora de la rosca estos tubos han de ser re-
forzados en las zonas de conexidn mediante vainas tubu
lares 4internas lo cual acarrsa a su vez un aumsnto
de trabajo y de peso. Ademds sstas bicicletas no tisg
nen la rigidez necesaria de las construcciones ds -
acero, de forma gus tiendsn a doblarse bajo sl peso.

Segln la invencidn estas desventajas
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son superadas por el hecho de gue los perfiles huecos
son unidos con los manguitos {nicamente mediante una
resins adhesiva de dos componentes y porque las di~-
mensiones sxternas de los perfiles huecos son mayores
que sn los otros. Mediante la utilizacién de colas de
alta calidad se consigue una unidn mas ligera de peso
y menos trabajosa, capaz de cumplir todas sus funcig=-
nes, incluso si se preven en las superficies gue van

a ser pegadas las dimensiones minimas narmalmente addp
tadas en los cuadros de aluminio; con dimensiones wés
grandes se consigue una rigidez que iguals a la de las
bicicletas normales de acero, siendo esta més ligere a
causa del reducido peso especifico y del grosor de las
paredes.

La presente invencidn esta repressnta-
da en 8l dibujo 2 modo de ejemplo. La Figura 1 muas-
trs el cuadro principal y el de la rueda trasera, -
mientras que la Figura 3 muestra ls horqhilla comple
ta de une rueda delantera. Como ss puede observar en
gl dibujo, la parte principal del cuadro, es decir,
el cuadro principal, de forma triangular, lo consti-
tuyen lgs tubos 7, B8 y 9, cuyaos sxtremos 1, 2, 3, 4
y 5 van sncajados y encolados en manguitos de cons-
xién., Los tubos son fabricados en forma de perfiles
prensados sin costura, mientras que los manguitos
son fabricados preferiblemente en piezas de fundicidn

forjadas o extruidas. Pero tambi&n son posibles las -
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construcciones compuestas por tubos o piezas de hoja-
lats prensadas, soldadas entre sf. Se utilizen prefe-
riblemente aleaciones endurecibles y fosfatadas del -
tipo AlMgS5i o AlMgZn. La fosfatacidn no solo garanti-
za una proteccidén descorativa de la superficie, sing -
también una bass buens para que peguen bien los extrs
mos, la cual también pusde ser conseguida mediante -~
previos tratamientos quimicos como por ejemplo a base
de mordientes o productos calisticos o corrosivos. Para
la estabilidad de la unidn es importante una superfix-
cie de adherencia sdecuadsa la cual se consigue cuando
la relacidn de la longitud de las zonas de adherenciz
en los extremos, con respecto al didmetro de los tubos
gs como minimo de 0,3 en los puntos 1y 2y 0,25 en -
los puntos 3, 4 y 5, siendo el didmetro de los tubos
del cuadro principal como minimo de 28 mm. para el tu
bo 7 y de 30 mm para los tubos 8 y 9. En el caso de -
que los manguitos ssi como los extremos de los tubos
posean un borde conformado saliente, la proporcidén del
valor medio de la sums de cada una de las longitudes a
pegar serd como minimo de 0,3 en los puntos 1y 2 de -
0,12 en los puntos 3, 4 y 5, con respecto al dismetro
del tubo. La pieza que sostiene la horquills estf cons
tituida preferiblemente por una sola pieza de fundicidn,
comg muestra el dibujo, con lc que se ahorran material
y dos puntos de unidn por adhesivo. La horquilla'de 1la

rusda delanters es fabricada de manera parecida al cua
7



10

15

20

25

dro, utilizéndose para los brazos 11 de las horquillas
tubos redondos u ovalados de metal ligero, y siendo és
te pegado en el punto 14 al manguite 13. Las proporcig
nes de las longitudes a pegar con respecto a la méxima
dimensién del corte transversal de los brazos 11 de ias
horquillas ss como minimo de 0,3 en el punto 14, sian-
do la dimensidén mas grande del corte transversal de los
brazos 11 de la horquilla en el punto 14 como minimo -
de 30 mm en el caso de horgquilla de seccidn ovalada y
comg minimo de 25 mm en el caso de horquilla de seccicn
redonda. Seg entiende por lonpoitud a pegar la longitud
del tubo gue se introduce y ss psga en el manguito. En
el caso de un borde conformado la proporecidn del valor
medio resultante de la suma de cada una de las longity
des a pegar con respecto a la medida méxima del corte
transversal del brazo 11 de la horquilla sera de 0,15
en el punto 14. La cole gue se usa preferiblemente es
un adhesivo de dos componentes para metales Araldit
AW136, y endurecedor HY 994 de CIBA-GEIGY el cual ga-
rantiza firmeza suficiente durante bastante tiempo vy
hasta los 809C, La fijacidn de la cola ss realiza tras
gl enfriamiento de la unidn, junto después del proceso
de endurecimiento.

La invencidn no estd restringida a los
ejemplos de realizacidn expuestos. En lugar de man-
guitos externos pueden usarse igualmente manguitos -

internos, los cuales son encajados y pegados en los
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tubos. También otras piezas, como la columna 12 del

manillar y el manillar en si, pueden ser fabricadas

de tubos de metal ligero con uniones de manguitos

al igual que los asideros para los ejes de las ruedas

delantera y trasera.

Los materialss,
cidén de los elementos serén
siempre que ello no suponga
cialidad del invento.

Los términos en
memoria deberén ser tomados

no limitativo.

forma, tamafic y disposi-
susceptibles de variacidn,.

una alteracidn en la ssen=-

que se ha redactado esta

siempre en sentido emplio,
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REIVINDICACIONES

Se reivindica como de propia y nueva
invencidn a favor de VEREINIGTE METALLWERKE RANSHOFEN
BERNDORF AG., domigiliada en 5282 Braunau am inn-Ran
shofen, (Austria), lo especificado en las siguientes
reivindicaciones:

1.- Perfeccionamientos en los procedi-
mientos de construccidn de bicicletas, con cuadro -
y/o horgquilla de perfiles de metal ligero, gque van s
unidos entre si por manguitos, caracterizados por gue
los perfiles huecos son unidos a los manguitos dnica-
mente mediante pegamentos por una cola de resina de -
dos componentes, adoptindose para dichos perfiles hug
cos dimensignes externas mayores de lo normal.

2.- Perfeccionamientos en los procedi-
mientos de construccidn de bicicletas, con cuadro y/o
horquilla de perfiles de metal ligero, segln la rei-
vindicacién 1, caracterizados por qus, siendo los cor
tes transversales de los brazos (11) de la horquilla
en forma ya conocida, ovalados o redondos en gl punto
(14) préximo a la unién con el manguito, la proporcidn
de las longitudes a pegar con respecto a la mayor medi
da del corte transversal del brazo (11) de la horquilla
es como minimo de 0,3 en la zona (14) préxima al mangui
to siendo en esfa zona 14 la mayor medida del corte =
transversal del brazo (11) de la horquilla como minimo

de 30 mm., en el caso de corte ovalado, Y de 25 mm. en
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gl caso de corte redondo.

3.- Perfeccionamientos en los procedi-
mientos de construccién de bicicletas, con cuadre y/o
horquilla de perfiles de metal ligero, segln la rei-
vindicacidn 2, caracterizados por que, si los mangui-
tos de la horquilla (13) o los extrsmos de los brazos
de la horguilla presentan, en forma conocida un borde
conformado con entrantes y salientes, la proporcidn -
del valer medio de la suma de cada una de las longity
des a pegar con respscto a la medida mas grande del =
corts transversal del brazo (11) de la horquilla en -
el punto (14) préximo al manguito ser? como minimg de
0,15,

4.~ Perfeccionamientos en los procedi-
mientos de caonstruccidn de bicicletas, con cuadro v/o
horquilla de perfiles de metal ligero, segln la reivin
dicacian 1, caracterizados por que la proporcidn de -
las longitudes a pegar, en los sxtremos de los tubgs,
con respecto al difmetro de los tubos &n los puntos -
(1 y 2) de unidn can el tubo frontal en que gira la -
horquilla es como minimo de 0,3, y en los demas puntos
(3, 4, y 5) de 0,25, siendo el didmetrc de los tubos
del cuadro principal de 28 mm. en la barra (7) y de -
30 mm. en los otros dos tubos (8 y 9) del trifngule
que forma el cuadro principal,

5.~ Perfeccignamientos en los procedi-

mientos de construccidn de bicicletas, segln reivindi
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cacién 4, caracterizados porgue si los masnguitos del
cuadro o los extremos de los tubos del cuadro presen
tan, en forma ya conocida, un borde conformado con -
entrantes y salientes, la proporcidn del valor medio
de la suma de cada una de las longitudes & pegar con
respecto al didmetro del tubo en los puntos (1 y 2)
de unidn con el tubo frontal en que gira la horquilla
es como minimo de 0,3 y en los demds puntos (3, 4y -
5) como minimo de 0,12

6.~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCEDI-
MIENTOS DE CONSTRUCCION DE BICICLETAS".

Tal y como se deja descrito en la mema-
ria precedente, que consta de ocheo hojas foliadas y =
mecanografiadas por una sola de sus caras y planos de
forma y tamafio reglamentarios. |

Madrid, 7 de Diciembre de 1977

P.,A. de VEREINIGTE METAL RKE RANSHOFEN-BERNDORF AG




*vea
LIsT saquetone L, mvem

{

TIaVIuvA VIVOSE

{'big

1]}

SVLOH ¢ @ T 3 VLOH

¥ RIOCMET - IEJOISITVY Y IIVIETL O

OIIIIRT



ZRBINIGTE METALLUERKE RANSHOFEN-BERNDORF AG

10

Fig.1
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