Sistemas y componentes de la
Bicicleta.

“Sistema rodado”



Sist. Rodado:

La Maza: (Nucleo o Buje)
El Aro: (Llanta)

Los Rayos: (Radios)
Camara: (valvula)

Neumatico



Produccion del acero



Produccion del
arrabio

El coque la caliza y el
mineral de hierro son
introducidos por la
parte superior del alto
horno, fundiendo las 3
materias, produciendo
arrabio, escoriay
gases reutilizables

Fabricacion de arrabio

Alto horno

Estufa de inyeccion
de oxigeno

Distribucion de
materia prima /
T Tolva de /
oy

(5-0 \\ Q10
y Correa transportadora \ \

Recipiente de escoria  Recipiente de arrabio




Vertido al
hornoy
procesamiento

El metal se deposita en un

recipiente, con capacidad para
unas 60 toneladas de metal, que
se convertira en metal fundido,
luego los contenidos de este
recipiente se echan a un horno,
este horno alcanza una
temperatura de unos 1600
grados, calor suficiente para

licuar casi cualquier cosa.

A

Recipiente con capacidad para
unas 60 toneladas de metal.

Vaciado del recipiente al horno,
donde unas 60 toneladas de metal
se fundiran en una hora.

Camidén con materia prima




Los trozos de metal entran en

contacto con el acero licuado, y
un sistema de ventilacion extrae
el humo gue se produce. Bajo
este calor las 60 toneladas
demetal se fundirdn en unos 60
minutos, a su vez, en este
proceso, se presentan impurezas
qgue suben a la supericie cuando
el acero estd fundido.

A continuacion se inyecta
oxigeno al acero fundido (con
una lanza), lo que reduce el
contenido de carbono,
homogeneiza la mezclay acelera
el proceso.

~_—

Posteriormente se retiran primero
impurezas que suben a la superficie

Luego se cierra el recipiente,
aplicandole un calor de unos 1600
grados..

Luego se aplica la inyeccion de
oxigeno



Colada del acero

Luego, este contenido pasa a un

Luego se coloca un caldero de caldero de coladan
colada bajo el horno (que puede
contener hasta 115 toneladas de
acero fundido), el acero fundido
pasara del horno a este caldero
de colada. Después, con el acero
colado, se introducen aditivos ,//I\ /\,
para obtener el tono de acero

correcto.




Como proximo
paso, un operario
abre las boquillas
del caldero (como
distribuidor), para
que el acero caiga
en los moldes,
donde rapidamente
se enfria y comienza
a endurecerse, asi se
producen barras,
cuya lingitud varia
entrelos 4,5y 10,6
metros, luego se
cortaranala
medida.

Colada de acero
Redistribucién del material

Acero en estado
liquido |

—

Acero, material \‘/
amorfo

Barras de acero,
material
semiconformado

cuchara

Proceso por

-

Lineas de colada
Matriz ejecutora lineal

transcripcion

Se le aplica agua parala
refrigeracion primaria
de las barras




Corte con
gas

Particion del alambrén de acero- Particion del material sin resido

A continuacion se
cortan con gas las ny

palanquillas a la =
medida

Soporte de la matriz

Parte guia de la matriz

Corte, proceso por
traduccién

’ /

" Queda el trozo de alam-
bre, es material semicon-

Sopletes de gas, parte formado

ejecutora de la matriz.
Matriz ejecutora lineal



Laminado de ey
Tren de laminacién
[ ]
palanquillas

Palanquillas

Ahora solo queda
aplanar o reducir
el volumen de las
palanquillas, para
eso, se calientan
en un horno a
1200 grados
durante 2 horas




Laminado de palanquillas

Soporte

Parte guia

Matriz ejecutora superficial
Proceso por traduccion | ' |

Pal ill
Palanquilla estirada / alanquilla

— -

Tren de laminacion \

Rodillo inferior

Guia



Enfriado

Luego, con las
dimensiones ya
listas de los
alambrones, se
enfrian
uniformemente




Produccion de tuercas
y tornillos



Procesamiento del alambron

El primer paso es tomar el
alambrén de acero, y tenerlo
unas 30 horas en un horno
para poder ablandarlo y asi
poder trabajarlo, el sequndo
paso en la preparacion de este
alambre, es sumergirlo en un
bano de acido sulfurico para
retirar cualquier particula de
oxido, luego se bana en
fosfato. Todo esto evita que el
acero se oxide antes de
fabricarse el tornillo, y también
lo lubrica para moldearlo
mejor.




E N d ereZza d O y Enderezado del alambre

corte

La maquina moldeadora, primero
endereza el alambre, luego lo corta
en trozos ligeramente mas largos que
el futuro tornillo (el sobrante se
convertira en la tuerca, por eso el
corte ligeramente mas grande).

Soporte

Alambrén de acero-

Materia prima

Parte guia

N

Matriz ejecutora
por traduccién



Rectificado del tornillo

Moldeado s

Parte guia

Cada pieza pasa por un molde,
gue la deja perfectamente
redonda

-
T

Matriz ejecutora superficial
Proceso por transcripcion

Soporte

B

o

J =

Las barras de acero después de este proceso,
poseen la forma cilindrica perfecta




AC h a fl a n a d O Achaflanado de las puntas de tornillos

Particion del material con residuo

Una herramienta

llamada =ERyLE Matriz guia y fijadora

punteadora da |

forma al tornillo, en D O O
este caso ambos — B 4
extremos, para que L g

no quede la punta
plana, creando asi
la parte en que se

Matriz ejecutora, que da

engancha |a tuerca forma a cada extremo del

tornillo.
Soporte

Sy . s g S

Matriz ejecutora M La matriz es un torno

lineal fresador que achafla-

Proceso por nala punta
transcripcion



Enroscadora de tornillo
Redistribucion del material por estampado

ROsca del Soporte
tornillo [

Luego, como el /
tornillo necesita
filetes para que se
puedan enroscar las
tuercas, unos
moldajes de rodillos a I

alta presion

imprimen la forma

de la rosca.

1




Produccidon de tuercas

En el caso de las
tuercas, todo comienza
con lo que llamamos
“postas’, estas se
aplastan primeramente,
y luego selesdala
forma hexagonal




Forjado de la forma hexagonal
Redistribucién del material por estampado

Matriz ejecutora superficial
Proceso por traduccion




Troquelado

Como proximo
paso, se troquela
el orificio en su
centro, con el
proceso de
aplastado, y
troquelado se
realizan en las
tuercas, también
el el supley otras
piezas




Troquelado de tuercas
Particion del material sin residuo

Maquina troqueladora

industrial
R

-
m‘!
L

[T

7
i

Carril guia

Punzén de corte

Matriz guia

Punzoén de corte, matriz
ejecutora puntual.
Proceso por transcripcion




Enroscado
Particion del material con residuo

Matriz fijadora,
parte guia

Roscado

Matriz ejecutora
lineal
Proceso por

@ @ / ‘ transcripcién

- Parte guia

Soporte

Aceite, material complementario
en la opeacién de roscado

Soporte

Soporte y guia de la roscadora

Matriz ejecutora



Finalmente, con la roscadora,
se ha creado el hilo de |a
tuerca, obteniendo una
tuerca hexagonal




Otras tuercas

Esta pieza se hace, una vez
torneada la superficie con una
fresadora similar a la que
contenia la“punteadora’, y
luego se le realizan cortes
lineales en sus lados




Rayos y niples



Rayos y
niples

Procesos constructivos:

*Trefilado

*Maquinado
e Zincado o galvanizado




Llantas






Antigledad: las ruedas hechas en
madera

La rueda de madera se basa en la
resistencia por compresion, por eso es
que son mas vulnerables a fallar en un
punto débil.

1 Fuerza normal
3 Fuerza de Compresion

4 Fuerza Secundaria

3 Compresion Secundaria
® Eje (Origen del peso)



1 Fuerza normal
4 Fuerza de Tension
1+ Fuerza Secundaria

3§ Compresion Secundaria
Tension Secundaria

® Eje (Origen del peso)

Avance en la tecnologia: el sistema de
radios.

Basados en la compresion de la
rueda, este sistema funcionaba a
través de la tensiéon de los alambres
de hierro



Produccion del caucho



EL CAUCHO
El neumatico, la camara

Todo el mundo del caucho se argina con
unas s=millas que se plantan de tres en tres
en bolsas plasticas negras pequenas llenas
de tierra y 52 riegan dos veces al dia, y ya
luego de tres semanas comienza a crecer e
arbaol. En esta bolsa estara durants un afio,
y antes de ser transplantada a 13 tiema == le
hace un imjerto de un elemento tratado
genéticaments (conocido como testa) del
que ya se conocen las propiedades y la
produccion gue dara. Tras este injerto, se
poda y se planta.

TN

W
W

{ sangris

El latex liquido cae en uncs recipienies
informes, que generalmenie  pusden
contener hasta b liiros, donde se solidifica,
los cuales estan asides al arbel, recibiendo
el “sangramient” del mismo y siendo
recogidos cada 3 04 dias. Se controla toda
la produccion, que se fraslada en tractores
recipientes hasta una cuba de camion, y
de ahi a la usina, o lo que s lo mismo, la
nave industrial donde sera fratado.

Empieza enfonces una larga vida para
los heveas, hasta que a los 2 anos de
edad se pusden empezar a explotar. Se
les efectia la dencminada “samgria”,
que consiste en hacerle unos cortes en
la coreza de ks que emana el |atex
liquide. La labor del obrero debe ser muy
precisa, un core lo suficientemente
profundo para que el arbol sangre, pero
sin llegar a matario.

=

Tedo el cdmulo de latex solido pasara
por un proceso en el que sera cortado
en pequenos trozos, corte que se hace
sobre una cinta transporiadora en
cadenas que presiona el latex sobre
rejillas, y se le aplicara un tratamiento
quimico que los oscurece (henna
megra, con  Cconcentracion
parafenilendiamina).

V=
| mA

| T4
L
latex.solido”

Y fras ser prensado en un cubiculo con
uno de sus lados movil que compacta el
matenial, dan coma resultade pacas de 35
kilos de caucho natural, listas para
convertirse em una parte fundamental de




Luege, para darle mayor dureza y durabilidad, &l caucho natural se vulcaniza.

S5& hace pasar e caucho entre
rodiles repetidas veces para asi
hacerls mas maleable. Esto se
consigue paor el incremento en la
temperatura del material por la
friccion con los rodillos. Luego, seva |
disminuyendo la separacion entre |

los  rodillos  para  mejorar el |I | |
mezclado. L

axido de zine Lo

rodillos

Luego, se le agrega carbonato de calcio como carga a la mezela. Tambien se le agrega,
como otra opoion en este proceso, caolin. Asi se pueden obtener dos diferentes

productos de caucho. Se continda con los cortes y el mezdado, v al products homogéneo
resultants se le llama mezcla final.

Con un moling de caucho se obtienen laminas grandes de este materal.

2

L
Luego, se agrega el owido de zinc coma
| agente activante, mientras se continda con |a
| mezcla hasta lograr la homogeneizacion. En

B

cualguier momento se puede controlar la
temperatura de la mezcla a fraves del agua de
enfriamiento o el vapor de calentamiento.

U ul

Luege se le agrega mercaptobenzotiazol coma
agente acelerante, y luego =l azufre como
wulcanizante, mientras se continia con la
mezcla en les redillos. Se van realizande cortes
al material y se vuele a introducir al sistema
para mejorar la homogeneizacion. Los residuos
de este proceso generalmente 52 vuelven a la
mezcda para mejorar su eficiencia. Se continla
con los cores hasta obtener uma mezcla
homogenea, ala que se llama mezcla maestra.

acelerante

V9IS
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Luego, estas laminas se ponen en moldes a
150° y bajo la presidn de 50 k fuerza por
centimetrs cuadrado enfre las capas de la
plancha de calentamiento, |a que proparcicna
las condiciones necesaras para la reaccion
quimica efectiva. Después de 20 minutos, se
refira &l meolde y se le hace al materal un
chogque fermico en agua a ftemperatura
ambientz. 3e recoran las rebabas de las
laminas, las que luego sirven de base para la
construccion de los neumaticosfformos.




Camaras y valvulas



VALVULAS
Tipos de valvulas:

«Schrader
« Presta
« Dunlop

CAMARAS:

«Historia
Procesos cosntructivos
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Valvula dunlop

Valvula presta

Valvula Schrader



Neumaticos



EL NEUMATICO
Caucho sintético

Se pone la lamina de caucho sintético
entre dos rodillos y se empieza a
mezclar junto al colorante. Luego de
unos instantes donde se combinan los
materiales, se le agrega aceite mineral,
silicio, Oxido de zinc y azufre, para que
el producto final obtenga mas agarre,
durabilidad, mayor elasticidad y una
mejor densidad.

colorante {(hena)

I

quimicos

Y
\

Entonces, la mezcla vuelve a
meterse a otros rodillos mas
grandes, donde, luego de ser
cortada con la medida de la
rueda, sale el producto
convertido en tiras de caucho.

Luego estas tiras son puestas
en otro rodillo, donde se les
adjunta una sabana de nylon
para mejorar la firmeza del
material.

[




Luego de la primera unién con nylon,
en otro rodillo, le ponen hilos de
kevlar (en las ruedas de mejor
calidad) a los costados, donde el
neumnatico se une a la llanta. y unen
el material con dos revestimientos
de caucho, dimensionando el
producto al tamafo de la rueda.

curvador

trén de relieve

Estos revestimientos van pegado al caucho
remasterizado con nylon, para darle mayor
firmeza. Hecho esto, el material resultante
se ‘cocina” en el proceso llamado
VULCANIZACION, donde en una maquina
circular esta mezcla se calienta a 180°
celsius por tres minutos.

Este proceso hace que todas las capas del
material se unan definitivamente, ademas de
darle la forma y el relieve a la cara posterior
del neumatico, mediante un patrén en el
circulo del soporte donde esta asido el
material.

Luegn, y como etapa finalizadora  del
proceso productivo, el forro se saca de la
maguina y se le aplica un choque térmico de
enfriamiento, echando el resultado final, el
neumatico definitivo, al agua.






