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DESCRIPCION
Ruedas de bicicleta de fibras compuestas
Antecedentes

Se conocen ruedas de bicicleta compuestas, pero tipicamente se realizan moldeando la rueda como una Unica pieza o
moldeando partes de la misma y luego ensamblando mecénicamente las piezas moldeadas para formar una rueda.
Tales ruedas y el método de produccion se conocen por ejemplo a partir del documento DE 10 2007 036 065 Al. Se
conocen ruedas de dos piezas en las que cada una comprende una llanta, unos radios y un buje, estando la las dos
mitades unidades entre si. También se conocen ruedas formadas de porciones compuestas y porciones metalicas. Se
conocen ruedas que tienen radios formados por arrollamientos de fibras compuestas. En la mayoria de los casos los
radios de las ruedas compuestas tienen un diametro mayor mientras que en algunos casos toda la porcién central de la
rueda esté formada como una Unica pieza. Todos los procedimientos conocidos para formar ruedas compuestas son
complejos y costosos y producen ruedas que son mas pesadas que las ruedas producidas de conformidad con la
presente invencion.

Sumario

Se proporciona este sumario para introducir (de manera simplificada) una seleccion de conceptos que se describen
con mas detalle a continuacion en la Descripcion Detallada. Este Sumario no tiene por objeto identificar caracteristicas
clave de la materia-objeto reivindicada, ni pretende usarse como ayuda para determinar el alcance de la materia-objeto
reivindicada.

En vista de la dificultad para realizar las ruedas de bicicleta compuestas ya conocidas, su coste de produccién y su
peso, los inventores de la presente solicitud han disefiado un método mejorado, de acuerdo con la reivindicacién 10,
para realizar unas novedosas ruedas de bicicleta de fibra de carbono. El método produce de manera econémica
ruedas de bicicleta de fibra de carbono que son mas ligeras y mas aerodinamicas que las ruedas conocidas, a la par
que son fuertes y duraderas. Otro objeto de la invencién consiste en proporcionar una rueda de bicicleta de fibra de
carbono, que pueda producirse mas facilmente y de manera mas flexible a costes reducidos. Este problema se
solventa mediante una rueda de bicicleta de fibra de carbono de acuerdo con la reivindicacion 1.

De conformidad con un modo de realizacion de la invencién, todas las piezas de la rueda estan formadas con fibra de
carbono. Comprendiendo las distintas piezas de la rueda de bicicleta, una llanta, unas paredes laterales, unos radios,
unas bridas centrales a las que se sujetan los radios, y un tinel central sobre el que se montan las bridas, todos estan
formados a partir de piezas que se cortan de una tela o cinta de fibra de carbono. Las piezas cortadas se disponen
juntas y se curan para formar las distintas partes de la rueda y luego las piezas se unen entre si en un orden
determinado y se curan para formar una rueda. Se afiade tension a los radios deslizando las bridas montadas sobre el
tunel central hacia fuera y luego uniéndolas en su sitio. El afiadido de tension a los radios le da rigidez y resistencia a la
rueda.

Formar todas las piezas de la rueda a partir de formas simples elimina la necesidad de recurrir a técnicas costosas y
complejas de moldeado como las utilizadas en la técnica anterior. Ademas, el presente procedimiento permite que
cada una de las piezas se forme de manera que las fuerzas que las piezas se encuentran en la rueda en uso las
soporten fibras de carbono alienadas longitudinalmente. La resistencia a la tension de las fibras de carbono se usa
pues para contrarrestar las cargas experimentadas por las ruedas en uso.

El procedimiento descrito permite la realizacion de miltiples variedades de llantas y paredes laterales y de unirlas en
combinaciones Unicas para realizar diferentes ruedas a fin de satisfacer las necesidades de los ciclistas de varios
tamafios y niveles de rendimiento. Por lo tanto ruedas es posible realizar ruedas con distintos grados de rigidez, peso
y durabilidad con el mismo utillaje.

Descripcion de los dibujos

Los aspectos anteriores y muchas de las consiguientes ventajas de esta invencion se apreciaran mas claramente a
medida que las mismas se entiendan mejor con referencia a la siguiente descripcion detallada, contemplada en
conjunto con los dibujos adjuntos, en los que:

La FIGURA 1 es una vista en perspectiva de una rueda frontal de bicicleta realizada de conformidad con la
presente invencion;

La FIGURA 2 es una vista lateral en alzado del modo de realizacion de la FIGURA 1,

La FIGURA 3 es una vista despiezada de la rueda de bicicleta de la FIGURA 1,

La FIGURA 4 es una vista en perspectiva de una pared lateral de la rueda de bicicleta de la FIGURA 1 que muestra
el montaje de los radios sobre la pared lateral;

La FIGURA 5 es una vista en seccion de la pared lateral de la FIGURA 4 que muestra la unién del radio de la pared
lateral;
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La FIGURA 6 es una vista despiezada de las piezas de la tela de fibra de carbono que se sobreponen para formar
una pared lateral;

La FIGURA 7 es una vista de seccion trasversal de la llanta de una rueda de bicicleta realizada de conformidad con
la presente invencion;

La FIGURA 8 es una vista en perspectiva del lado derecho de una rueda posterior de bicicleta realizada de
conformidad con la presente invencion;

La FIGURA 9 es una vista en perspectiva del lado izquierdo de la rueda de bicicleta de la FIGURA 8;

La FIGURA 10 es una vista en alzado del lado derecho de la rueda de bicicleta de la FIGURA 8;

La FIGURA 11 es una vista despiezada del lado derecho de la rueda de bicicleta de la FIGURA 8;

La FIGURA 12 es una vista despiezada del lado izquierdo de la rueda de bicicleta de la FIGURA 8;

La FIGURA 13 es una vista despiezada de los radios del lado derecho de la rueda posterior de bicicleta de la
FIGURA 8 que muestra la manera en la que se unen los radios entre si;

La FIGURA 14 es una vista en seccion tomada a lo largo de las lineas 14 - 14 de la FIGURA 10;

La FIGURA 15A es una vista ampliada de la porcion del buje de la rueda de bicicleta de la FIGURA 14 que muestra
la brida del lado izquierdo en su ubicacion inicial; y

La FIGURA 15B es una vista en perspectiva ampliada del buje de la FIGURA 14 que muestra la brida del lado
izquierdo movida hacia fuera para tensar los radios de la rueda.

Descripcion detallada

De conformidad con un primer modo de realizacion de la presente invencion, en la FIGURA 1, se ilustra una rueda
frontal de bicicleta 10 de fibra de carbono realizada de conformidad con la presente invencién. Debera entenderse que
las ruedas frontal y posterior que se divulgan en este documento comparten el mismo disefio fundamental, una
estructura unida realizada a partir de componentes de fibra de carbono con una forma simple. Sin embargo, se van a
explicar algunas diferencias con respecto a la necesidad de que la rueda posterior soporte el par de fuerzas generadas
por el pedaleo.

Volviendo a las FIGURAS 1-3, se observara que la rueda de bicicleta 10 se forma a partir de una pluralidad de piezas
independientes incluyendo una llanta 12, unas paredes laterales 14 y 16 del lado derecho y del lado izquierdo, unos
radios 18, unas bridas 20 a las que estan unidos los extremos interiores de los radios, y un tinel central 22. Cada una
de estas piezas independientes esta formadas a partir de piezas cortadas de una tela de fibra de carbono. En algunos
casos también se usan piezas de cinta unidireccional de fibra de carbono, rigiéndose la eleccién por la forma de la
piezay para evitar malgastar el caro material de fibra de carbono. Por ejemplo, se pueden cortar los radios de una cinta
unidireccional de fibra de carbono, aunque debe entenderse que los radios pueden cortarse como alternativa de una
tela de fibra de carbono tejida. En algunos casos, las piezas pueden realizarse a partir de una combinacién de telay de
cinta unidireccional, encontrandose la selecciéon de materiales apropiados dentro del marco de pericia del experto en la
materia en cuanto a la formacion de piezas de fibra de carbono y, por tanto, conocedor de la gran resistencia a la de
tension de la fibra de carbono.

Volviendo a la FIGURA 6, se divulga un método para formar las paredes laterales de manera que comprenda
secciones arqueadas reunidas de tela de fibra de carbono. Para reforzar la rueda, las secciones arqueadas se cortan
de la tela de fibra de carbono de manera que un nimero maximo de fibras de carbono discurran totalmente en la
direccién de extremo a extremo. Tangencial al centro de cada arco, estas fibras forman tendones que bloquean cada
seccion arqueada contra el flexionado desde una forma arqueada hacia una forma rectangular cuando esta en uso. En
consecuencia, tal colocacion de las fibras de carbono aumenta la capacidad de soportar cargas de la rueda.

Como se muestra en la FIGURA 6, seis secciones arqueadas 24 de tela de fibra de carbono se retinen y conectan en
una relacién de solapamiento para formar una pared lateral circular 16. Cada una de las secciones 24 solapa las
secciones adyacentes para proporcionar una gran zona de unién 26 para la colocacion de epéxido u otro material de
union adecuado. Se ha descubierto que solapando cada seccién aproximadamente (una pulgada) 2,54 cm se crea una
fuerte unidn entre las secciones y también se proporciona una fuerte zona de montaje para los radios 18.

En un modo preferente, las secciones reunidas y conectadas se curan en una herramienta convencional que
proporciona la compresion y la presién mecénica a partir de un caucho térmicamente expandible y un vacio. Se ha
descubierto que formando una pared lateral a partir de dos capas de las secciones 24 proporciona una fuerte y
duradera pared lateral. Preferentemente, la segunda capa de las secciones esta situada, aproximadamente a 30
grados, desde la primera seccion de manera que las juntas sobrepuestas no estén dispuestas una encima de la otra
para evitar secciones excesivamente engrosadas sobre la pared lateral. También se ha descubierto que la segunda
capa de las secciones arqueadas no necesita solapar una cantidad tan grande como las secciones de la primera capa,
como se ha descrito antes. Las juntas de solapamiento 26 proporcionan fuertes puntos de montaje para los extremos
exteriores de los radios 18.

Tras unir y curar las paredes laterales, sus bordes se recortan y lijan antes de fijarse a la llanta 12. Se entendera que al
contrario de lo que se encuentra en otras ruedas de carbono compuestas, las paredes laterales de la presente
invencion son estructuras tensadas, que soportan cargas. Esto tiene como resultado una estructura mas eficiente, de
mayor rendimiento, al reducir los picos de los esfuerzos donde los radios se conectan a las paredes laterales. En
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algunos modos de realizacion, las paredes laterales pueden tener una superficie exclusiva de frenado con un indicador
de desgaste tal como una cubierta en un punto. Cuando se desgaste, se puede aplicar una nueva superficie de
frenado.

Volviendo a la FIGURA 7, se forma una llanta 12 a partir de una disposicion de piezas de tela de fibra de carbono tejida
y cinta unidireccional que, en un modo de realizacion preferente, rodean un niicleo de madera 28. El nlcleo de madera
28 no es un elemento estructural, sino que actia como separador dado que la madera tiene una densidad menor que
la fibra de carbono y por lo tanto permite que la rueda pueda hacerse mas ligera.

La llanta se forma colocando las piezas dispuestas en un molde de acero y luego curandolas de la manera
convencional bajo calor y presion. De nuevo, las llantas formadas se acaban recortando con sierras y lijas abrasivas.
La superficie exterior de la llanta se conforma con la forma de un canal 30 adaptado para recibir un neumatico
convencional de caucho. Se proporciona una abertura 32 (FIGURA 4) para recibir una valvula de aire dirigida haca
dentro, a través de la cual se hincha el neumatico, que discurre desde el neumatico a través de la llanta.

Las bridas 20 (FIGURA 3) pueden formarse usando rectangulos y discos de tela de fibra de carbono tejida que se
ensamblan y unen mediante una envoltura de cinta unidireccional de manera que las fibras de carbono estén
orientadas de modo que muchas estén dispuestas en una direccion radial para soportar la conexion de alta tension de
los radios de la presente invencion. De nuevo, los rectangulos, discos, y cinta dispuestos, se curan en unas
herramientas convencionales y luego se recortan con lijas abrasivas para retirar las aristas de los bordes.

Preferentemente se forman los radios 18 a partir de una cinta de fibra de carbono unidireccional de mdltiples capas
intercaladas, en la que las fibras discurren longitudinalmente para soportar las elevadas cargas tensionales desde la
brida de buje 20 hasta las paredes laterales 16. Esta construccién aumenta la resistencia a la tension del radio para
proporcionar una rigidez y un rendimiento mejorados. La planicidad de los radios reduce el rozamiento a niveles
atipicos en ruedas con radios. Los radios se curan sometiéndoles a una alta presién mecénica y de caucho expandido
y luego se cortan en formas precisas como se ilustra en los dibujos. Los extremos ensanchados de los radios 18
proporcionan una gran superficie de unién.

Volviendo, ademas, a las FIGURAS 4 y 5, el ensamblado de las piezas de la rueda se efectiia a través de una serie de
procedimientos de unién empleando herramientas convencionales para garantizar la alineacion, y a una temperatura y
presion elevadas. La primera unién consiste en unir seis radios 18 a cada pared lateral 14 y 16 en las ubicaciones 26
donde las secciones arqueadas 24 de las paredes laterales se solapan. Como se ha explicado anteriormente, los
radios 18 estan montados en las juntas de solapamiento 26 para que puedan soportar mejor las elevadas cargas
tensionales de los radios que se imparten a los radios, tal y como se describe a continuacion. Como se muestra en la
FIGURA 5, los extremos exteriores de los radios 18 se extienden a través de ranuras 34 y estan unidos al interior de la
pared lateral utilizando un adhesivo convencional 36 tal como un epoxido. Como se observa mejor en la vista de
seccion transversal de la FIGURA 14 con respecto a los radios de la rueda posterior derecha, ambas paredes laterales
14y 16 incluyen un cambio de perfil circunferencial 15 en la ubicacion de las ranuras 34 de insercién de los radios. Este
cambio de perfil permite dirigir ranuras 34 hacia la brida lateral 20 opuesta, a la vez que minimiza la interrupcién con la
superficie de la pared lateral mejorando asi tanto la resistencia como la aerodinamica de la pared lateral acabada.
Como se aprecia mejor en la FIGURA 4, los extremos internos de los radios 18 estan conformados de manera que sus
bordes inferiores linden entre si para definir una abertura circular 37 cuando estan todos montados en su sitio sobre la
superficie exterior de la pared lateral 16.

Una vez que los radios estan unidos a las paredes laterales, las dos paredes laterales 14 y 16 con radios 18 sujetos
estan unidas a las superficies laterales 38 de la llanta 12 y las uniones se curan de una manera convencional. Los
extremos interiores de los radios 18 se unen entonces a las superficies exteriores de las bridas 20 y se curan. Se debe
entender que las bridas 20 pueden formarse con cortas secciones 39 de montaje de radios que se extienden hacia
fuera a partir de los mismos, habiéndose retirado el material entre estas secciones para reducir peso. Véanse las
FIGURAS 1y 3.

Las bridas 20 también incluyen porciones tubulares 21 que se extienden hacia dentro y que estan dimensionadas para
recibir un tlinel central 22. Cuando el tinel 22 se inserta a través de las bridas 20, las bridas vienen a descansar en una
primera ubicacion. Como se explicard con mas detalle a continuacion, con referencia a las FIGURAS 15A y B, se
afade tension a los radios 18 alejando las bridas 20 lateralmente una corta distancia. Este procedimiento resulta en
radios tensados equitativamente, eliminando la necesidad de recortar y reduciendo el tiempo de trabajo y los costes de
la rueda. Este procedimiento también permite que la rueda se personalice facilmente para distintos tipos de ciclistas sin
tener que invertir en nuevas herramientas puesto que la geometria, disposicion y nivel de tension del radio pueden
variarse facilmente. En la practica, se ha descubierto que esta distancia lateral no precisa ser superior a 6,35 mm (un
cuarto de pulgada) o menos, limitando los movimientos adicionales hacia fuera por la resistencia a la extensiéon
longitudinal de las fibras de carbono de los radios 18 extendidas longitudinalmente. Después de que los radios se
hayan movido lateralmente hacia fuera, se sujetan en su sitio mediante una plantilla convencional y se unen al tinel 22
para mantener la tensién inducida en los radios.

Se debe entender que el método descrito para formar una rueda de una bicicleta utiliza 100 % de tela y cinta de fibra de
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carbono para formar todas las piezas estructurales, y que la rueda se ensambla a partir de secciones planas de este
material Unicamente curando y uniendo las piezas entre si y sin recurrir al moldeado de ningun elemento hueco. La
rueda resultante es ambas cosas, menos cara de fabricar que las ruedas conocidas de fibra de carbono y también da
como resultado una rueda muy fuerte y duradera debido a la adicion del esfuerzo inducido.

Volviendo ahora a las FIGURAS 8-10, se divulga una rueda posterior de bicicleta 40 que comprende un lateral del lado
izquierdo como se observa mejor en la FIGURA 9 que tiene una configuracion similar a la pared lateral de la rueda
frontal y a la configuracién del radio explicado anteriormente con respecto a las FIGURAS 1-7. Como se observa mejor
en las FIGURAS 8 y 10, el lado derecho de la rueda posterior emplea una forma diferente de radio con forma de
espoleta 42 (véase también la FIGURA 13), cuyos extremos interiores 48 estan unidos entre si y a la brida del lado
derecho 44 de la rueda posterior.

Debe entenderse que, salvo por las diferencias en la configuracion del buje posterior y de los radios del lado derecho,
el método de fabricacion de la rueda posterior 40 es basicamente el mismo que para la rueda frontal 10, como se ha
descrito anteriormente.

Como se aprecia mejor en la FIGURA 13, los radios con forma de espoleta 42 incluyen una porcidn exterior plana 46
que se extienden a través de una ranura 34 en la pared lateral 16 del lado izquierdo y esté unida al interior de la pared
lateral de la manera explicada anteriormente con respecto a la rueda frontal de la FIGURA 5. Los extremos interiores
divergentes 48 de los radios con forma de espoleta 42 se superponen entre si, como se observa mejor en la FIGURA
13y estan unidos para definir una abertura hexagonal 50. La base ensanchada de los radios les permite soportar mejor
las cargas de cizalla resultantes del par del buje traccionado. El extremo ensanchado también puede formarse con
hebras orientadas en angulo a la longitud del radio para reforzar ain mas la conexién de buje/radio.

Con referencia a las FIGURAS 11y 12, las piezas del buje de la rueda posterior se muestran incluyendo una brida del
lado izquierdo 52 y una brida del lado derecho 44 que se muestran formadas para incluir un tinel 56 que se extiende
hacia dentro, sobre el que se monta la brida del lado izquierdo 52, como se explica a continuacion. Montados dentro de
la abertura exterior central de la brida 44 hay encajados 58 que tienen una superficie exterior hexagonal y un tubo que
se extiende hacia fuera 60 que esta adaptado para recibir un buje libre convencional. Los radios posteriores 42 del lado
derecho de traccién estan conformados para acomodar el elevado par de fuerzas transmitidas al lado derecho de la
rueda posterior 40 como resultado de las fuerzas de pedaleo transmitidas a través de la cadena que conecta los
pifiones delanteros y traseros de la bicicleta sobre los que se montan las ruedas. Los radios bifurcados estan
disefiados para soportar el elevado par de fuerzas de transferencia e incluir amplias superficies de unién 46 y 48 que
estan orientadas para acomodar mejor dichas fuerzas. Como se ha mencionado antes, la abertura hexagonal 50,
formada por la reunion de los radios solapados 42, encaja sobre el borde hexagonal exterior de encajado 58 para
formar una conexién mecanica, por tanto, acomodando ademas la transferencia del par del buje a través de los radios
a la rueda exterior.

Como se aprecia mejor en la FIGURA 13, el patron que siguen los radios en los extremos interiores 48 de los radios
donde estan unidos entre si se conforma en dos capas, abarcando cada radio de una Unica capa, 120 grados, de
manera que tres radios comprendan una capa circular completa. La segunda capa de tres radios esta desfasada a 60
grados de la primera y esta unida encima de la primera capa. El ensamblado de las dos capas es posible debido a la
planicidad y anchura de los radios y le otorga gran resistencia al ensamblado final.

De nuevo, las ruedas frontal y posterior comparten el mismo disefio fundamental de una estructura unida realizada a
partir de componentes planos de fibra de carbono con una forma sencilla. En el caso de cada componente, se cortan
piezas de un tejido de fibra de carbono previamente impregnado o cinta unidireccional de fibra de carbono para hacer
las formas del patrén. Estas piezas de tejido y cinta se disponen en herramientas convencionales siguiendo un orden,
una direccion y unas capas precisas, y luego se curan al vacio y a presién a altas temperaturas. Los componentes
curados se recortan entonces para darles forma, y se ensamblan las piezas recortadas, unidas entre si con adhesivos,
y luego se curan por calor. Para terminar, como se explica a continuacion, se introduce una alta tension en la estructura
final.

Volviendo ahora a las FIGURAS 14, 15A, y 15B, una vista seccional de la rueda posterior 40 y su ensamblado del buje
central con las bridas de rueda 44 y 52 montadas sobre el mismo.

Como se aprecia mejor en la FIGURA 15A, después de ensamblar todas las piezas de la rueda, la brida del lado
izquierdo 52 se desliza sobre el extremo del tinel 56 que, como se ha mencionado anteriormente, esta formado como
parte de la brida del lado derecho 44.

Con referencia adicional a la FIGURA 15B y al modo explicado anteriormente con respecto a la rueda frontal, se afiade
tension a los radios y a la rueda alejando la brida del lado derecho 44 y la brida del lado izquierdo 52 lateralmente y
luego uniendo la brida del lado izquierdo 52 al tinel 56 para mantener la tension en los radios y la rueda. La FIGURA
15B muestra la posicion original de la brida 52 en trazos discontinuos, y la flecha 62 ilustra la direccién en la que la
brida 52 se mueve con respecto a la brida 44. Se debe entender que la distancia del movimiento mostrada en la
FIGURA 15B es meramente ilustrativa y, en la actualidad, un movimiento relativamente pequefio es necesario para
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afiadir una alta tensién a los radios y a la estructura de la rueda.

Como paso final, todos los radios estan atados con un hilo de alta resistencia para evitar fallos en cuanto a
desprendimientos de la union y aumentar la durabilidad y seguridad. La atadura 45 se produce alrededor de cada radio
para unir al buje los radios delanteros y posteriores izquierdos. Para los radios posteriores derechos las ataduras atan
los radios entre si a medida que se cruzan en su recorrido hasta la pared lateral. En todos los casos, las ataduras
evitan fallos en la unién entre el buje y los radios en caso de que el radio tienda a pelarse en un accidente.
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REIVINDICACIONES
1. Una rueda de bicicleta de fibra de carbono (10, 40) que comprende:

una llanta (12) que tiene un canal central y un primer y un segundo lado;

una primera y una segunda pared lateral (14, 16) unidas a dichos primer y segundo lado de dicha llanta; una
pluralidad de radios planos (18, 42) unidos a cada una de dichas paredes laterales y extendiéndose hacia dentro
hacia las primeras y segundas bridas (20, 44, 52), estando dichas bridas (20, 44, 52) separadas lateralmente la una
de la otra;

teniendo dichas primera y segunda bridas (20, 44, 52) al menos una porcién que se extiende radialmente hacia
fuera, dichos radios (18, 42) unidos a dicha al menos una porcién,

caracterizada por que dichas primera y segunda pared lateral (14, 16) estan formadas a partir de segmentos
arqueados (24) de tela de fibra de carbono tejida;

solapandose dichos segmentos arqueados (24) parcialmente el uno al otro para formar una pared lateral circular
(14, 16).

2. Larueda de bicicleta (10, 40) de la Reivindicacion 1, en la que dichas paredes laterales (14, 16) son capas formadas
por segmentos arqueados (24) de tela de fibra de carbono tejida, estando dichas capas circunferencialmente
desfasadas la una con respecto a la otra.

3. La rueda de bicicleta de la Reivindicacion 1, en la que al menos una de dichas bridas (20, 44, 52) estd montada de
manera lateralmente amovible con respecto a la otra de manera que el movimiento lateral hacia fuera de dichas bridas
tense dichos radios.

4. La rueda de bicicleta (10, 40) de la Reivindicacion 1, en la que dichos radios (18, 42) estan unidos a dichas paredes
laterales (14, 16) en puntos en los que al menos dos de dichos segmentos arqueados de dicha pared lateral (14, 16) se
solapan entre si.

5. La rueda de bicicleta (10, 40) de la Reivindicacién 1, en la que dicha pared lateral (14, 16) esta formada con al
menos una capa de segmentos arqueados (24) solapados y unos radios (18, 42) estan unidos a la misma en dichas
zonas de solapamiento (26).

6. La rueda de bicicleta (10, 40) de la Reivindicacion 1, en la que dichas primera y segunda pared lateral (14, 16)
incluyen un cambio de perfil circunferencial, extendiéndose dichos radios planos (18, 42) hacia dentro hacia dichas
bridas, (20, 44, 52) a través de ranuras en dichas paredes laterales (14, 16), estando dichas ranuras situadas en dicho
cambio de perfil circunferencial.

7. Una rueda de bicicleta de fibra de carbono (40) de la Reivindicacion 1 para la parte posterior de una bicicleta,

en la que la llanta (12) es circular, en la que un primer conjunto de radios (18) esta unido al menos a una de dichas
paredes laterales (14, 16) y se extiende hacia dentro para sujetarse a la primera brida (52), en la que un segundo
conjunto de radios (42) esta unido al menos a una de dichas paredes laterales (14, 16) y se extiende hacia dentro para
sujetarse a la segunda brida (44), difiriendo la forma de dicha primera brida (52) y primeros radios (18) de la forma de
dicha segunda brida (44) y segundos radios (42).

8. La rueda de bicicleta (40) posterior de la Reivindicacion 7, en la que dicho segundo conjunto de radios (42) esta
bifurcado a lo largo de su longitud adyacente al extremo de la brida de dichos radios (42).

9. La rueda de bicicleta (40) posterior de la Reivindicacién 8, en la que los extremos bifurcados de dicho segundo
conjunto de radios (42) se superponen el uno al otro y estan unidos entre si.

10. Un método para realizar una rueda de bicicleta (10, 40) que comprende los pasos de:

disponer formas patrén para formar las piezas de la rueda de bicicleta incluyendo una llanta (12), un par de paredes
laterales (14, 16), un par de bridas (20, 44, 52), y una pluralidad de radios (18);

curar dicha disposicion de piezas de rueda de bicicleta;

unir dichas piezas curadas entre si con un adhesivo para formar una rueda (10, 40) y curar dichas piezas unidas; y
reunir dichas bridas (20, 44, 52) en una relacion espaciada lateralmente;

caracterizado por que el método ademéas comprende los pasos de:

seleccionar una pieza de tela de fibra de carbono tejida;
cortar dichas formas patrén de dicha tela; alejar dichas bridas (20, 52) lateralmente para crear tension en dichos
radios (18) y unir dichas bridas (20, 44, 52) para mantener dicha tension en dichos radios (18).

11. El método de la Reivindicacion 10, en el que el paso de reunir dichas bridas (20, 44, 52) en una relacion espaciada
lateralmente incluye el paso de montar dichas bridas (20, 44, 52) en un tanel tubular (22).
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12. El método de la Reivindicacion 11, en el que el paso de alejar dichas bridas (44, 52) lateralmente y unirlas en su
sitio, incluye las etapas de formar una de dichas bridas (44) para que incluya un tubo que se extiende lateralmente y
montar la segunda de dichas bridas (52) sobre dicho tubo (22); mover dicha segunda brida (52) lateralmente hacia
fuera sobre dicho tinel tubular (22), y unir dicha segunda brida (52) en su sitio.

13. El método de la Reivindicacion 12, en el que el paso de cortar formas patrén a partir de dicha tela de fibra de
carbono tejida para formar dicho par de paredes laterales (14, 16) incluye el paso de cortar dichas formas patrén en un
arco para que un nimero maximo de fibras de carbono se extiendan de extremo a extremo de dicha forma patrén
arqueada.

14. El método de la Reivindicacion 12, en el que los pasos de cortar y disponer dichas formas patrén para formar una
pared lateral (14, 16) incluyen los pasos de cortar segmentos arqueados (24) y disponer dichos segmentos (24)
extremo con extremo de manera que sus extremos (26) se solapen.
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Fig. 1.
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Fig.2.
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Fig.6.
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