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PATENTE DE INVENCION

cuyo p r iv ile g io  se s o l ic i t a  para todo e l te r r ito ­

rio  nacional a favor de:

Don A n g e l ARTICAS MILLAR

de nacionalidad española y con residencia en ca­

l l e  Clavel na 4 de Moncada-Reixach provincia de 

Barcelona, por:

" UN PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR CUBRE-VOLANTES 

EN MADERA "
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MEMORIA DESCRIPTIVA

E sta  Patente se re f ie re , de acuerdo con 

su. enunciado, a un nuevo procedimiento para far- 

b r ica r  cubre-volantes en madera, de una so la  pie­

za y presentando no solo l a  debida re s is te n c ia
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mecánica para su normal colocación y f i ja c ió n , 

sino que l a  p ieza obtenida es suficientemente e- 

l á s t i c a  para que se pueda colocar por sen c illo  

enchufe sobre e l  volante del vehículo y quede su­

je t a  a ó l por acción pinzante sin  p reo isar ningón

15

otro medio f i ja d o r , lo  que representa por una par 

te  l a  p o sib ilid ad  de fa b r ic a r  dichas p iezas en 

plan in d u str ia l con bajos costes y por o tra  parte 

e l  que dichas piezas sean de mayor duración y no 

puedan romperse a l  se r  enchufadas sobre e l  volan-

20

te .

Son conocidos v ar io s tip o s de cubre vo­

lan te s , algunos de e l lo s  colocables por enchufe 

a presión , pero en esto s casos se han de fa b ric a r  

en m ateriales term oplástioos y es evidente que

25

estos envejecen pronto y en ningón caso presentan 

n i *e l  aspecto ni l a  duración de l a  madera, por 

lo  que generalmente se recurre ahora a l  empleo de 

cubre volantes de t e l a  o lámina de p lá st ic o  que 

son f i ja d o s  mediante un cordón, lo s que s i  bien

30

no son muy e s tá t ic o s , son fácilm ente recambiables 

por se r  muy económicos.

Estos inconvenientes han sido so lucio­

nados por e l  so lic ita n te  mediante e l  procedimien­

to a que se re fie re  e sta  Patente, con e l  que da-
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das su.s singulares c a ra c te r ís t ic a s , queda permi­

tido  fa b r ic a r  ta le s  cubre volantes en madera, ob 

teniéndose en e llo s  una a l t a  re s is te n c ia  mecáni­

ca para que e l efecto pinzante sea su fic ien te  par 

ra  su efioaz  f i ja c ió n  e inmovilización sobre e l

aro del volante del vehículo, sin  p rec isar  nin-

40

gán medio de f i ja c ió n , y que no pueda, en ningún 

caso, d e s liz a r  sobre e l  volante, ya que esto  pro­

d u ciría  l a  pérdida del control*del conductor so­

bre e l  vehículo.

45

Este procedimiento se caracteriza  prin­

cipalmente en c o n stitu ir  primeramente una pieza 

anular con diámetro ex te rio r  mayor que e l  del vo 

lante a cubrir y diámetro in te r io r  menor que e l 

del aro de dicho volante, realizándose dicha pie

50

za con sección rad ia l rectangular, de aproxima­

damente de cinco por cinco centímetros y siempre 

con dimensiones algo mayor que e l grueso del aro 

del volante, en l a  cual p ieza se produce después 

una cavidad toro id al de forma semejante a l  per­

55

f i l  del volante y dimensiones algo menores que 

é l ,  procediéndose seguidamente a efectuar e l acó 

plamiento, dentro de dicha cavidad, de un sopor­

te  anular r e t r á c t i l  que queda sólidamente fi ja d o  

dentro de dicha cavidad to ro id a l, acoplándose e l

60

e je  de este  soporte anular en un torno, en e l 

que se tornea l a  cara ex te rio r  del cubre-volante 

según p e r f i l  y medidas convenientes, procedién­

dose por último a l  recubrimiento su p e r f ic ia l, a l  

menos de l a  cara ex terio r de l a  p ieza obtenida,
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con una capa protectora, preferentemente de polie$ 

t e r  o sim ilar , con lo  que en dos se n c illa s  opera­

ciones de torneado, previa l a  construcción de l a  

p ieza anular, se lo gra  fa b r ic a r  y acabar a l cubre 

vo lan tes, que a s i  re su lta  de poco coste de fa b r i­

70

cación.

Es o tra c a ra c te r ís t ic a  del mismo proce­

dimiento que l a  p ieza anular de madera se obtiene 

por arrollam iento sucesivo de delgadas láminas de 

madera en capas superpuestas sobre un núcleo c i­

75

lin d rico , la s  cuales capas son so lid arizad as en­

tre  s í  por medio de un adhesivo dispuesto entre 

capa y capa, siendo e sta s  sometidas a compresión 

continua, formándose a s í  una e sp ira l de capas su­

cesivas fuertemente unidas entre s í ,  seleccionán­

80

dose l a  c lase  de adhesivo y e l  grado de presión 

de juntura de t a l  su erte , que e l adhesivo penetra 

en lo s  poros de la s  láminas de madera y l a  capa 

de este  adhesivo carece prácticamente de espesor, 

lo  que se lo gra  por e l  efecto  de oompresión, que

85

puede efectuarse mediante ro d illo s  m etálicos acolo 

nados por medios e lá s t ic o s  con su fic ien te  presión, 

siendo importante que l a  capa de adhesivo sea 

prácticamente sin  espesor para que en l a  opera­

ción de torneado ex terio r no quede v is ib le  t a l  ca

90

pa y pueda acabarse l a  p ieza fabricada por simple 

barnizado con barniz o la c a  transparente.

Es tambián c a ra c te r ís t ic a  del mismo pro­

cedimiento que en l a  p ieza anular obtenida in i­

cialmente y se produce, a p a r t ir  de una de sus
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dos caras planas, preferentemente por cerca de 

l a  a r i s t a  in te r io r , l a  cavidad to ro id al in te r io r  

por tó meado sujetando a dicha pieza anular por 

su oara ex terio r y una vez obtenida dioha cavidad 

anular se enclava fuertemente en su in te r io r , un 

soporte metálico r e t r á c t i l  integrado por sectores 

desplazables en sentido ra d ia l, quedando dotado 

t a l  soporte anular r e t r á c t i l  de. unos radios s o l i ­

darizados a un e je  cen tral que coincide exacta­

mente con e l  e je  geométrico del propio soporte, 

con lo  que por este  e je  se f i j a  después e l conjun 

to en un tom o c ilin d rico  para proceder a l  tornea 

do de l a  cara ex terio r, l a  cual queda concéntrica 

en todos sus puntos con e l e je  de torneado y con­

secuentemente con l a  cavidad in te r io r .

Asimismo se caracteriza  e l procedimien­

to que se describe en que en l a  zona ab ierta  de 

l a  cavidad in te r io r  se re a liz a  con anchura algo 

menor que l a  de l a  secoién rad ia l del volante y 

su configuración in te r io r  es semejante a l a  de 

e ste , quedando siempre l a  zona o parte ab ierta  

en l a  cara no v is ib le  del cubre-volante o cara in  

f e i io r ,  siendo siempre de menor anchura que l a  de 

l a  cavidad in te r io r , aunque es también algo ma­

yor que e l  grueso de lo s radios del volante del 

vehículo, a l  objeto de que pueda se r  colocada cu­

briendo a l aro del volante por se n c illa  compre­

sión y por l a  propia e la stic id ad  de l a  madera em­

pleada queda pinzando fuertemente a dicho aro.

Es por áltimo c a ra c te r ís t ic a  del mismo

3.70A. ).. M. - :



-  6  -

procedimiento que e l  acabado su p e r f ic ia l  ex terio r, 

y preferentemente también e l  recubrimiento exte­

r io r  por capa de p o lie s te r  0 s im ilar ; se efectáan 

antes de desacoplar e l  cubre-volantes de madera

125 del soporte anular r e t r á c t i l ;  a l  objeto de que 

dicha capa de p o lie s te r  tenga igu al espesor por 

toda su extensión y e l  cubre-volante tenga grue­

so uniforme.

D escritas suficientem ente la s  caracte-

130 r i s t ic a s  fundamentales del procedimiento a que se 

re fie re  e s ta  la ten te  de Invención; se hace cons­

ta r  que en e l  mismo se podrán in troducir todas 

aquellas m odificaciones que l a  experiencia, l a  

p rác tica , y l a  técn ica  pudieran aconsejar, siem-

135 pre que con e l la s  no se cambie a lte re  0 modifique 

su id ea  fundamental que es l a  que se resume y con 

cre ta  en l a  sigu ien te :

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para

140 todo e l  te r r ito r io  nacional l a s  sigu ien tes:

R E I V I N D I C A C I O N E S

1 .-  Un procedimiento para fa b r ic a r  cubre

volantes en madera que se carac teriza  en con stru ir 

primeramente una pieza anular con diámetro exte-

145 r io r  mayor que e l del volante a cubrir y diámetro 

in te r io r  menor que e l  del aro de dicho volan te, 

realizándose e s ta  p ieza con sección rad ia l reotan 

gu iar de cinco por cinco cántimetros aproximada­

mente, y en l a  cual se produce, a p a r t ir  de una

150 de sus a r is ta s  in te r io re s 0 caras p lanas, una ca-
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vidad to ro id a l ab ierta  de forma semejante a l per­

f i l  del volante y dimensiones algo menores que e l 

de l a s  de dicho aro del volante, procediándose se 

gurdamente a l  acoplamiento de l a  p ieza anular so­

bre un soporte anular r e t r á c t i l  que queda conte­

nido en dicha cavidad to ro id a l, para producir e l

160

torneado de l a  cara ex terio r del cubre-volante se 

gún la s  medidas convenientes, procediándose por 

áltim o, preferentemente manteniendo a l cubre-vo­

lante su jeto  en e l soporte anular r e t r á c t i l ,  a l

165

recubrimiento su p e r f ic ia l, a l menos por l a  cara 

ex terio r, con una capa protectora, preferentemen­

te de p o lie s te r  0 s im ilar.

2. -  Oh procedimiento para fa b r ic a r  cubre 

volantes de madera según l a  reivindicación  ante­

170

r io r  que se caracteriza  también en l a  pieza anu­

l a r  de madera se obtiene por arrollamiento de del 

gadas láminas de madera sobre un núcleo c il in d r i­

co separable, la s  cuales láminas son so lid a r iz a ­

das por in terposición  de adhesivo entra capa y

175

capa y se someten a compresión en forma continua, 

para co n stitu ir  una e sp ira l de capas sucesivas 

fuertemente unidas, seleccionándose l a  c lase  de 

adhesivo y l a  presión de juntura de t a l  suerte, 

que e l adhesivo penetre en lo s  poros de la s  lámi­

180

nas de madera y l a  capa de este  adhesivo oarazca 

prácticamente de espesor.

3. -  Un procedimiento para fa b ric a r  oubre 

volantes en madera según la s  reivindicaciones an­

te r io re s  que se caracteriza  tambián en que l a  ca-
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vidad to ro id a l in te r io r  se produce por torneado 

y e l  soporte anular r e t r á c t i l  se enclava fu erte­

mente en su in te r io r , dotándose a t a l  soporte ar- 

nular de unos radios so lid arizados a un e je  cen­

t r a l  que coincide con e l  e je  geométrico del pro­

pio soporte que sirv e  como e je  para e l  torneado 

ex te rio r .

4.  -  Un procedimiento para fa b r ic a r  cubre 

volantes en madera segán la s  reivindicaciones an­

te r io re s  que se carac teriza  también, qn que l a  

zona ab ie rta  de l a  cavidad in te r io r  se re a liz a  

con anchura menor que l a  de l a  seccián rad ia l del 

aro del volante.

5 . -  Un procedimiento para fa b r ic a r  cubre 

volantes en madera segán la s  reivindicadiones an­

te r io re s  que se carac te r iza  también, en que e l  

acabado su p e r f ic ia l ex te rio r , y preferentemente 

también e l  recubrimiento ex te rio r  por capa de po- 

l i e s t e r  o sim ilar, se efectdan antes de desaco­

p la r  e l  cubre-volantes de madera del soporte anu­

l a r  r e t r á c t i l  sobre e l  que fué torneado su forma 

ex terio r .

6 .-  " UN PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR CU­

BRE VOLANTES EN mADERA ".

Todo e llo  t a l  y como ha quedado reiv in ­

dicado en l a  presente memoria que consta de ocho 

hojas fo lia d a s  y mecanografiadas por una so la  de
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