PANGSNEE Dis INVENCION

cuyo privilegio se solicita para todo el territo-

rio nacional a favor de:
Don Angel ARTIGAS MILLAN

de nacionalidad espsafiola y con residencia en ca-
lle Clavel n® 4 de Moncada-Reixach provincia de

Barcelona, por:

" UN PrOCEDINIBNLC PARA FABKICAL CUBRE-VULANLES

BN MADEEA
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MEMORTA DESCRIPTIVA

Bata Patente se refiere, de acuerdo con
su enunciado, a Ul nuevo procedimiento para fa-
bricar cubre-volantes en maders, de una sola pie-
z8 ¥ presentando no solo la debida resistencis
mechnice pars su normel colocacidn y f£ijacidn,
8ino gque la pieza obbtenida es suficlentemente e-
léstica para que se pueda colocar por sencillo
enchufe sobre el volante del vehiculo y quede su-
jeta a &1 por accibn pinzante sin precisar ningdn
otro medio fijador, lo que representa por una pax
te la posibilided de fabricar dichas piezas en
plan industriel con bajos costes y por otre parte
el que dichas piezas sean de mayor duracibn y no
puedan romperse al ser enchufadas sobre el volan~-
te.

Son conocidos vaxios tipos de cubre vo-
lantes, algunos de ellos colocables por enchufe
a presibn, pero en estos casos se han de fabriocar
en materiales termoplésticos y es evidente que
estos envejecen pronto y en ningln caso presentan
ni'el aspecto ni la duracién de la madera, por
lo que generalmente se recurre ahora al empléguae‘
cubre volantes de tela o lémina de pléstico que
son fijados mediante un corddn, los que =i bien
no son muy estétivos, son facilmente recembiables
por ser muy econbmicos.

Bstos inconvenientes han sido solucio-
nados poxr el solicitante medisnte el procedimien—

0 a que se refiere esta Fabenle, con el que da-
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das sus singulares caracterfsticas, queda permi-
tido fabricar talee cubre volantes en madera, ob
teniéndose en ellos una alta resistencia mecéni-
ca para que el efecto pinzante sea suficiente pad
ro su eficaz fijacibn e inmovilizacién sobre el
aro del volante del vehfculo, sin precisar nin-
zln medio de fijacibn, y que no pueda, en ningln
caso, desligar sobre el volante, ya que esto prod
ducirfa la pérdids del control del conductor so-
bre el vehiculo.

Este procedimiento se caracteriza prin-
cipaluente en constituir primeramente una pieza
anuler con didmetro exterior mayor que el del vo
lante @ cubrir y didmetro interior menor que el
del aro de dicho volante, realizfndose dicha pie
za con seccidn radiel rectangular, de aproxima-
demente de cinco por cinco centimetros y cienmpre
con diuensiones algo mayor gue el grueso del aro
del volante, en la cual pieza se produce despuds
ung cavidad toroidal de forma semejante al perw-
fil del volante y dimensiones algo menores que
€1, procediéndose seguidamente a efectuar el aco
plamiento, dentro de diche cavidad, de un sopor-
te anular retractil que queda séli&amenﬁe £ijado
dentro de dicha cavidad toroidal, acopléndose el
eje de este soporte anular en un torno, sn el
gue ge tornea la cara exterior del cubre-volante
segln perfil y medidas convenientes, procedién-
dose por Gltimo al recubrimiento superficial, al

menog de la cara exbterior de la pleza obtenids,
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con une cape protectors, preferentemente de polief
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ter o similar, con 1o que en dos sendillas opera=—
ciones de torneado, previa la construccibn de la
pieza anular, se logre fabricar y acabar al cubre
volantes, que asi resulta de poco coste de fabri-
cacibn.

Iis otra caracteristica del mismo proce—
dimiento que la pieze anular de madera se obbiene
por srrollamiento sucesivo de delgadas léminas de
nadera en capas supsrpuestas sobre un nucleo ci-
1indrico, las cuales capae son solidarizadas en-
tre si por medio de un adhesivo dispuesto entre
capa y capa, siendo estas sometidas a compresidn
continua, formindose as{ una espirsl de capas su-
cesivas fuertemente unidas entre sf, seleccionén-
dose la clase de adhesivo y el grado de presidn
de juntura de tal suerte, que el adhesivo penetra
en los poros de las léminas de madera y la capa
de este aghesivo carece pricticamente de espesor,

lo que se logra por el efecto de compresidn, que

A~

puede efectuarse mediante rodillos metélicos acei
nados por medios elisticos con suficiente prggiﬁn.
siendo importante que la capa de adhesivo sea
pricticamente sin espesor para que en la opera-
cidn de torneado exterior no quede visible tal ca
pa ¥ pueda acabarse la pieza fabricada por siliample
barnizado con baraiz o laca transparente.

Bs tambidn carscteristica del mismo pro-
cedimiento que en la pieza anular obtenida ini-

cialmente y se produce, a parbir de una de susg
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dos caras planas, preferentemente por cerca de
la arista interior, la cavidad toroidal interior
por torneado sujetando a dicha pleza anular por
su cara exterior y una vez obtenida diche cavidad
anular se¢ enclava fuertemente en su interior, un
goporte metdlico retractil intezrsdo por sectores
desplazebles en sentido radial, quedando dotado
tal soporte anular retractil de. unos radios soli~-
darizados a un eje central que coincide exacta-~
mente con el eje geométrico del propio soporte,
con lo que por este eje se fija despuds el conjun
to en un torno cilfndrico para proceder al torneg
do de la cara exterior, la cual queda concéntiica)
en todos sue puntos con el eje de torneado y con-
secuentemente con la cavidad interior.

Asimismo se caracteriza el procedimien~—
to gue se describe en que en la zona ablerta de
la cavidad inteidor se realiza con anchurs algo
menor que la de la seceibn radial del volante y
su configuracibn interior es semejante a la de
este, quedando sisupre la zona o parte abierta
en la cara no visible del cubre-volante o cara in
ferior, siendo siempre de menor anchura gque la de
la cavidad interior, aunque es también algo ne-
yor que el grueso de los radios dal volante del
vehfculo, al objeto de que pueda ser colocada Cu-
oriendo 2l aro del volante por sencilla compre~
sibn y por la propia elasticidad de la madera em-

pleada queda pingzando fuertemenie a dicho aro.

T
o

BEs por Q1timo caracterfstica del mismo
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procedimiento que el acabado superficial exterior)
v preferentemente tambibn el recubrimiento exbtbe-—
rior por capa de poliester o similar, se efectfan
antes de desacoplar el cubre-volantes de madera
del soporte snular retractil, al objeto de que
dicha capa de poliester tenga igual espesor por
toda su exbensiln y el cubre-volante benga grue-
so uniforme.,

Descritas suficientemente las caracte-
risticas fundamentales del procedimiento a que se
refiere esta Patente de Invencidn, se hace cons-
tar que en el mismo se podrén introducir todas
aquellas modificaciones que la experiencia, la
préoctica, y la técnica pudieran aconsejar, siem-
pre que con ellas no se cambie altere o modalfigue
gu idea fundamental que es la gue se resume y con
creta en la siguiente:

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para

todo el territorio nacional las giguientes:

REIVINDICACIONE®ES

l.~ Un procedimiento para fabricar cubre
volantes en maders que se caracteriga en construilp
primeramente una pieza anular con didmetro exte-
rior mayor que el del volante a cubrir y didmetro
interior menor gque el del aro de dicho volante,
realizéndose este pieza con seccibn radisl rectan
gular de cinco por cinco céutimetros aproximada-
nmente, y en la cual se produce, a parbir de una

de sus aristas interiores o caras planas, una ca-
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vidad toroidal abierta ds forma semejante al per-
f£il del volante y dimensiones alzo wenores qus.el
de las de dicho aro del volante, procediéndose se
guidamente al acoplamtento de la pieza anular 80-
bre un soporte anular retractil que queda conte~
nido en dicha cavidad toroidal, para producir el
torneado de la cara exterior del cubre-volante se
ghn las medidas convenientes, p;ocediéndose por
Gltimo, preferentemente menteniendo al cubre-vo-
lante sujeto en el soporte anular retractil, al
recubyimiento supsrficial, al menos por la cara
exterior, con una cepa protectora, preferentemen=-
te de poliester ¢ similar,

2.~ Un procedimiento para fabricar cubre
volantes de madera segin la reivindicacién ante-
rior que se caracterize también en la pieza anu-
lar de madera se obtiene por arrollamiento de del
gadas lémines de medera sobre un nucleo cilindri-
co separable, las cuales léminas son solidariza-
das por interposiciln de adhesivo entre capa y
capa y se someten a compresibn en foima continua,
pera congtituir una espiral de capag sucesivas
fuertemente unidas, selecciondndose la clase de
adhesivo y la presibn de junture de tal suerte,
que el adhesivo penetre en log poros de las léwi-
nes de maderse y la capa de este adhesivo carazca
précticamente de espesor.

3= Un procedimiento para fabricar cubre
volantes on wedera sezln las reivindicaciones an-

toriores que se carscterize también en que la ca=-
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vidad toroidal interior se produce poxr torneado
y el goporte anular retractil sz enclava fuertee-
mente en su interior, doténdose a tal soporie a-
nular de unos radios solidarizados a un eje cen~
tral que coincide con el eje geométrico del pro-
pio soporte que sirve cdmo eje'para el torneado
exterior.
' 4.~ Un procedimiento pars fabricar cubre
volantes en madera segln las reivindicaciones an-
teriores gue se caracteoriza también, en que la
zona abierta de la cavidad interior se realiza
con anchura mener que la de la seccibn radial del
aro del volante.

5¢= Un procedimiento para fabricar cubre
volantes en madera segln las reivindicadiones an-
teriores que se carscteriza también, en que el
acabado superficial exterior, y preferentemente
también el recubrimiento exterior por capa de poO=
liester o similar, se efectian antes de desaco-
plar el cubre-volantes de madera del soporte anue
lar retractil sobre el que fué torneado su forma
extorior. L

6e= " UN PROCEDILTENTO PARA FABRICAR CU-
BRE VOLARTES EN SADERA W,

Todo ello tal § como ha quedado reivine
dicado en la presente memoria que consta de ocho
hojas foliadas y mecanografiadas por una sola de

sus caras.

Medrid, ?, Acg%llf oy ﬁ%pf%d. . 968
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Firmado; Gregorio del Pese -
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