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"VOLANTE DE DIRECCION QUE TIENE UNA CUBIERTA INTEMEDIA DE CORCHO
Y PROCESO PARA OBTENER EL MISMO"

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencion esta relacionada con las técnicas utilizadas para disefiar los

componentes y autopartes de la Industria Automotriz, y mas especificamente, esta
relacionada con un volante de direccién que tiene una cubierta intermedia de corcho, asi

como el proceso para obtener tal volante.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Como es bien sabido, los volantes de direccién son utilizados para guiar los

vehiculos terrestres tales como automoéviles, camiones, tractores, asi como también son
necesarios para conducir los vehiculos marinos como por ejemplo, barcos, lanchas, etc.
No obstante de que existen una gran variedad de estilos y tamafios de volantes, los
mismos tienen tres partes basicas que son las siguientes: i) una porcién de cubo central
que se acopla al sistema de direccion; un aro separado radialmente del cubo central y
que tiene una seccién de empufadura para asir el volante; v, fayos 0 brazos que
conectan el cubo central con el aro.

Desde un punto de vista estructural, los volantes estan integrados por un armazén
o base metalica que, por supuesto, incluye un cubo central, un aro separado radialmente
del cubo; y, rayos o brazos que unen el cubo central con el aro. El armazén del volante es
fabricado generalmente con algin metal que tenga tal resistencia y dureza que, al mover
el volante con las manos, permita transmitir el par torsional o torque hacia al actuador del
sistema de direccién del vehiculo.

Ahora bien, es importante mencionar que en un volante terminado, el armazén no
puede quedar totalmente expuesto toda vez que dafiaria al conductor en caso de una
colisién y ademas no brinda un agarre confortable del volante, de tal suerte que, sobre la
region del aro se aplica parcial o totalmente una cubierta de un material polimérico como
el poliuretano o de alguna otra resina, incluso los volantes llegan a revestirse con
madera, dicha cubierta debe tener una forma tal que permita dar al volante caracteristicas
de ergonomia para asir comodamente el volante.

Mas alin, para mejorar la estética de todo el volante, sobre todo de la zona de la
empufiadura, asi como para lograr sensaciones de confort al conducir el vehiculo, a la
cubierta se aplica una capa decorativa, que puede ser por ejemplo, un forro de piel, una
ldmina de alguna madera fina o incluso una pelicula metalica decorativa. En algunas

ocasiones, la capa decorativa también puede estar disefiada para tener otro tipo de
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caracteristicas, como por ejemplo absorcion de humedad o contra un calentamiento
excesivo. En este sentido, se puede mencionar al volante que se describe en la solicitud
de Patente Japonesa No. 1987 00279143, en donde el aro metalico se recubre con una
cubierta de una resina de poliuretano espumado o PVC; v, la superficie externa de esta
cubierta incluye una capa de superficie muy delgada en la cual se incorpora polvo de
corcho con un tamario de particula muy fino, aproximadamente de 100 mesh a 200 mesh
ademas el corcho es mezclado con pintura.

Sin embargo, los materiales con los cuales se han fabricado tradicionalmente las
cubiertas que se forman o montan directamente sobre el aro del armazoén llevan consigo
ciertos inconvenientes durante el proceso de la produccion de un volante. Por ejemplo,
cuando las empufiaduras del volante se fabrican de madera, las mismas resultan muy
costosas por ser la madera un producto natural y por requerir procesos de fabricacion
laboriosos para trabajarla. Ademas, las formas que se pueden obtener para las
empufaduras de madera son muy limitadas debido a las caracteristicas fisicas propias de
la madera. '

En relacién con lo anterior, en la solicitud de Patente Europea No. EP 1 162 125
A2 se describe un método para fabricar volantes de madera, en este método, las partes
que cubren el armazén de metal se obtienen a partir de un aglomerado de fibras de
madera que tiene que ser trabajado y maquinado hasta llegar a la forma requerida para el
volante. Es evidente que para formar tales partes de madera que cubren el armazon, se
tienen que ocupar herramientas con controles de operaciéon muy precisos.

Otro ejemplo de volantes de madera, puede encontrarse en la Patente
Norteamericana No. 6,038,770, donde la aportacion técnica mas importante es la
utilizacion de un adhesivo en hojas para aplicar una lamina decorativa de madera sobre
las porciones que se colocan sobre el aro del armazon. Sin embar/go, este documento no
menciona algin material distinto para obtener tales porciones que revisten el aro.

Otro volante que incluye una parte visible de madera, se puede encontrar en la
Patente Norteamericana No. 6,443,030, donde un inserto de madera se coloca en la cara
interna del aro del volante, sin embargo, la capa que envuelve al aro sigue siendo
fabricada con los materiales tradicionalmente utilizados. Un volante similar es descrito en
la Patente Norteamericana No. 6,637,289, donde un inserto decorativo es montado
alrededor del aro del volante mediante un arreglo de elementos que se acoplan y
enganchan de una manera particular; aqui el material de la cubierta que envuelve al aro
del armazén es hecho de poliuretano. En este caso, es sabido que cuando la cubierta del
aro se fabrica de un polimero inyectable, el volante completo debe ser manipulado y

colocado en un molde para formar tal cubierta.
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Asimismo, se han hecho intentos para simplificar los métodos y disefios para
fabricar volantes, uno de estos procesos se describe en la Patente Norteamericana No.
6,273,981, sin embargo, la forma del cuerpo que reviste al aro, asi como la forma de este
ultimo esta limitada a una forma circular, lo cual no es recomendable toda vez que el
agarre sobre el volante debe obedecer a un disefio ergonémico, donde una forma circular
de la seccion transversal del volante no es la mas apropiada.

Por otro lado, existen estructuras mas complejas para revestir el aro del armazon,
tal como aquella descrita en la solicitud de Patente Europea No. 0,860,343, donde el aro
es recubierto con una capa de poliuretano y, esta, a su vez, es cubierta por dos capas de
tela, una de ellas siendo de una tela de refuerzo y sobre la cual se aplica una capa
decorativa tal como una madera. En este volante la desventaja principal es precisamente
formar las capas de tela sobre el poliuretano para formar una base dura para aplicar la
madera, de modo tal que el conductor sienta que todo el cuerpo de la empufiadura esta
hecho de madera. Como se sabe, el poliuretano expande al calentarse y puede llegar a
romper la capa decorativa en un volante, sobretodo si ésta se encuentra fabricada de
madera, razén por la cual, en algunos volantes se dejan camaras de expansiéon o se
proveen capas de refuerzo como en la solicitud Europea No. 0,860,343 a fin de permitir la
libre expansién del poliuretano y evitar que tal expansion sea transmitida hacia la madera.

Oftra estructura por capas para recubrir el aro del armazoén, se describe en la
solicitud de Patente Europea No. EP 1 442 957 A1, en el volante divulgado en esta
solicitud, el aro se recubre por un material plastico, mientras que la capa decorativa
comprende una lamina decorativa y por debajo de ella un material de soporte que incluye
una matriz de un material termoplastico.

Ademas, vale la pena mencionar que algunos volantes con empufadura hecha
totalmente de plastico son de un bajo costo cuando no se requiere de caracteristicas
especiales, sin embargo, cuando es necesario obtener alguna dureza o densidad alta que
permita aplicar alguna capa decorativa especial, el uso de plastico también se vuelve
costoso, por la necesidad de emplear materiales sofisticados de ingenieria tales como el
nylon a fin de conseguir tal dureza.

A partir de todo lo anterior, se puede observar que existe una necesidad técnica
de proveer un volante, en el cual el aro sea recubierto por una estructura de un material
que sea de bajo costo y que pueda ser trabajado facilmente, y que ademas le pueda ser
aplicada una capa decorativa. Por otra parte, la cubierta sobre el aro debe cumplir con los

altos estandares de calidad que exige principalmente la Industria Automotriz.
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BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

Una solucion distinta con respecto a los volantes conocidos ha sido desarrollada

mediante la presente invencién, la cual se relaciona especificamente con un volante de
direccién automotriz que tiene un armazén; en el cual estan definidos una porcion de
cubo central; un aro separado radialmente de la porcién de cubo central y que tiene una
seccion de empufadura; y, por lo menos un rayo o brazo que une el aro con la porcién de
cubo central; de manera mas especifica, el volante de la presente invencion comprende
adicionalmente como sus elementos mas caracteristicos: una cubierta intermedia de
corcho que envuelve por lo menos un segmento del aro de dicho armazén; dicha cubierta
estando formada por dos mitades complementarias que se unen una con la otra a lo largo
de dicho por lo menos segmento del aro; y, una capa decorativa que envuelve dicha
cubierta intermedia de corcho con el propésito de dar al volante un aspecto estético y
sensacion de confort.

En relacion con lo anterior, se ha encontrado que la cubierta intermedia de corcho
puede cumplir perfectamente con los estandares de la Industria Automotriz tal como lo
hacen las cubiertas tradicionales fabricadas con materiales poliméricos como el
poliuretano o la madera. No obstante, la cubierta de corcho en el volante de la presente
invencion brinda ventajas como lo son su baja densidad, impermeabilidad, elasticidad,
estabilidad dimensional y aislamiento térmico que son propiedades muy importantes en
un volante, adicionalmente la cubierta intermedia de corcho puede ser facilmente provista
con disefios ergondémicos. Mas aulin, en el volante de la presente invencion, el corcho es
un material que amortigua la fuerza de un impacto en caso de una colisién.

En una modalidad preferida, la cubierta intermedia de corcho envuelve el
segmento del aro del armazén que corresponde a la seccidn de la empufadura, mientras
que en otra modalidad preferida, la cubierta intermedia de corcho envuelve por completo
al aro del volante. En una modalidad especifica, la capa decorativa que se aplica sobre la
cubierta de corcho se fabrica de una madera preciosa.

En un aspecto de la invencion, se describe un proceso para fabricar el volante de
direccién anteriormente mencionado; el proceso comprende las etapas de: mezclar
particulas de corcho con una resina poliuretanica curable; después, se vacia en un molde
la mezcla preparada, en donde a partir del molde se obtienen ambas mitades de la
cubierta intermedia de corcho que envuelve por lo menos un segmento del aro del
armazon; posteriormente, la mezcla de corcho es curada; luego, se realiza la etapa de
desmolde de las mitades de la capa de corcho obtenidas en el molde. Entonces, se aplica
una capa decorativa sobre las mitades de la capa de corcho obtenidas en la etapa previa;

y, finalmente, se unen las mitades de corcho que ya tienen la capa decorativa sobre dicho
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por lo menos segmento del aro, de modo tal que las mitades envuelvan por completo a tal
segmento del aro del armazon y quedan unidas entre si.

En una modalidad preferida del proceso, a partir del molde se puede obtener
solamente una mitad que corresponde al aro completo del armazdén mientras que la otra
mitad se obtiene de un segundo molde. El formar las mitades de corcho mediante moldeo '
permite proveer facilmente una gran variedad de disefios ergondmicos para el volante.

En una modalidad alternativa del proceso, la etapa de moldeado y la etapa de
aplicacion de la capa decorativa se integran en una misma etapa, en donde una lamina
de madera preformada es colocada inicialmente dentro del molde y después se vacia la
mezcla de corcho y poliuretano, en consecuencia, una vez que se realizan las etapas de
curado y desmolde; la capa decorativa y la mitad de la cubierta de corcho se encuentran
unidas en un misma pieza gracias a la résina de poliuretano.

Tal como puede ser observado a partir de lo anterior, es un objeto de la presente
invencién proveer un volante de direccidn, en el cual la cubierta que cubre el aro sea de
facil construccion y que pueda ser provista con disefios ergondmicos.

Otro objeto de la presente invencion, es proveer un proceso que permita fabricar
un volante de direccion que tiene una cubierta intermedia de corcho, el proceso
comprendiendo etapas donde se evite que los elementos de la cubierta de corcho sean
formados directamente sobre el aro del volante tal como ocurre en el arte previo con otros

materiales.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

Los aspectos novedosos que se consideran caracteristicos de la presente

invencién, son establecidos con particularidad en las reivindicaciones anexas. Sin
embargo, la invencion misma, tanto por su estructura y por su método de operacion,
conjuntamente con otros objetos y ventajas de la misma, se comprendera mejor a partir
de la siguiente descripcion detallada de modalidades preferidas, cuando se lea en
relacion con los dibujos que se acompafian, en los cuales:

La Figura 1 es una vista en perspectiva frontal de un volante de direccion que
tiene una cubierta intermedia de corcho, en donde una parte de tal cubierta ha sido
removida para ilustrar el aro del armazdn; el volante estando construido de conformidad
con una primera modalidad preferida de la presente invencion.

La Figura 2 es una vista frontal del volante de direccion ilustrado en la Figura 1.

La Figura 3 es una vista frontal del armazén que forma parte del volante ilustrado

en la Figura 1.
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La Figura 4 es una vista de un corte en seccion transversal tomado a lo largo de la
linea A-A’ en el volante de la Figura 2.

La Figura 5 es una vista en explosion del corte del volante mostrado en la Figura

La Figura 6 es un diagrama de bloques que ilustra las etapas del proceso para
fabricar el volante de la presente invencion, el proceso estando ordenado de conformidad
con una modalidad preferida.

La Figura 7 es una vista en perspectiva superior y frontal de un primer molde que
se puede emplear en la etapa de moldeo del proceso de la presente invencion.

La Figura 8 es una vista en perspectiva superior y frontal de un segundo molde
que se puede emplear en la etapa de moldeo del proceso de la presente invencion.

La Figura 9 es una vista parcial de un corte en seccion transversal tomado a lo
largo de la linea B-B’ de la Figura 7, en donde el molde se encuentra en posicidn abierta.

La Figura 9A es la misma vista que la Figura 9 solamente incluyendo una lamina
de madera dentro del molde.

La Figura 10 es la vista en posicion cerrada del molde ilustrado en seccion
transversal en la Figura 9.

La Figura 11 es una vista frontal de una de las mitades de la cubierta de corcho
obtenida mediante el molde ilustrado en la Figura 7.

La Figura 12 es una vista frontal de una de las mitades de la cubierta de corcho

obtenida mediante el molde ilustrado en la Figura 8.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Haciendo referencia especifica a las Figuras 1 y 2 de los dibujos anexos, las

mismas muestran un volante de direccién 1, construido de conformidad con los principios
de una primera modalidad preferida de la presente invencion, que debe ser considerada
como ilustrativa mas no limitativa de la misma. El volante 1 tiene una armazoén
identificado con la referencia numérica 10, en el cual se encuentran definidas una porcion
de cubo central 11, un aro 12 separado radialmente de la porcién de cubo central 11y
que tiene una seccion de empufiadura 13 en la parte superior; y, rayos o brazos 14 que
unen el aro 12 con la porcién de cubo central 11. Este disefio basico del armazon 10 es
compartido por todos los volantes conocidos en el arte previo, y como bien se sabe el
armazén 10 se fabrica preferiblemente de un metal. En las Figuras 1y 2, la seccion de
empufadura 13 del aro 12 se encuentra envuelta por una cubierta intermedia de corcho
20 de la cual una parte ha sido removida del volante 1 con el propésito de ilustrar el aro

12 del armazén 10.
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Ahora bien, en estas figuras se puede apreciar que sobre la cubierta de corcho 20;
existe una capa decorativa 30 con el propoésito de dar al volante un aspecto estético y
sensacion de confort; la capa decorativa es preferiblemente una lamina de una madera
preciosa. Asimismo, se puede mencionar que en la parte inferior del armazén 10 se
encuentra cubierta por un material de revestimiento 15 como aquellos que son
ampliamente conocidos en el arte previo. Sin embargo, no existe impedimento para que
todo el aro 12 del armazén 10 sea envuelto por la cubierta intermedia de corcho 20,
cuyas caracteristicas mas especificas asi como aquellas de la capa decorativa 30 seran
explicadas posteriormente.

En la Figura 3, se puede apreciar con mas claridad la estructura del armazon 10
del volante, donde se pueden distinguir la porcidn de cubo central 11 que se acopla con
el sistema de direccion del vehiculo; el aro 12, que como se menciond se encuentra
separado radialmente de la porcién de cubo central 11, la seccion de empufadura 13,
sobre la cual se prefiere aplicar la cubierta intermedia de corcho; y los rayos 14 que unen
la porcién de cubo central 11 con el aro 12, tal como se ha mencionado esta es la
estructura basica que se puede encontrar en cualquier volante.

Ahora, se hace referencia a las Figuras 4 y 5, a fin de describir con mas
profundidad las caracteristicas de la cubierta intermedia de corcho 20 que cubren un
segmento del aro 12 del volanie 1. De manera particular, la cubierta intermedia de corcho
20 esta formada por dos mitades complementarias 21 y 22 que se unen una con la ofra a
lo largo del segmento del aro 12 que ha de ser cubierto, en este caso, la seccion de
empufadura del volante 1. De manera mas especifica, las mitades 21 y 22 tienen un par
de caras de unién 23 diametralmente opuestas cuando son vistas en relacion de la
seccion transversal del aro 12 y que corrén de manera paralela a dicho aro 12. En las
Figuras 4 y 5, se puede apreciar que las caras de unién 23 tienen una superficie de
contacto sustancialmente plana, de modo tal que al ser vistas en seccién transversal
parecen formar un solo cuerpo para dicha cubierta intermedia de corcho 20, desde luego
que entre ambas mitades 21 y 22 se encuentra una linea de particibn 24 que es
imperceptible en el producto terminado, aunque en la Figura 4 dicha linea de particion 24
se ha representado Unicamente con el objeto de distinguir las mitades 21 y 22 de la
cubierta intermedia de corcho 20. En este particular, los fabricantes de automéviles
exigen que los recubrimientos que se aplican al armazon de los volantes parezcan estar
formados de una sola pieza, si la linea de particion 24 fuera notoria, los volantes serian
rechazados; el tener una linea de particion 24 imperceptible es una de las ventajas que
proporciona el uso de corcho como el material de fabricacién de la cubierta intermedia 20,

de hecho, como se describira en el proceso de fabricacion del volante, ambas mitades
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quedan integradas como si formaran una sola pieza, ademas las mitades 21 y 22 de la
cubierta intermedia de corcho 20 pueden tener diferentes formas para dar al volante un
disefio ergondmico, los cual es facil realizar precisamente por la facilidad de moldear o
extruir el corcho.

Como se ha mencionado, la cubierta intermedia de corcho 20 envuelve
preferiblemente el segmento de la empuiiadura 13 del aro 12, sin embargo, no existen
restricciones para que la cubierta intermedia de corcho 20 envuelva por completo al aro
12 del armazoén en toda su longitud perimetral. Asimismo, en el arte previo se conoce
que, en los volantes, el aro puede tener secciones transversales de distinta forma, sin
embargo esto tampoco representa un impedimento para que el aro 12 pueda estar
envuelto por la cubierta de corcho 20 formada por las mitades 21 y 22, que estan unidas
mediante un adhesivo, de manera mas preferida un adhesivo de poliuretano.

Asimismo, la cubierta intermedia de corcho 20 estd formada por particulas de
corcho natural, impuro o mezcladas con hule que tienen un tamaiio de particula promedio
de 0.5 mm a 3 mm y que se encuentran aglomeradas mediante una resina de
poliuretano; incluso se puede ocupar polvo, en el arte previo no se encuenira divulgada
alguna cubierta fabricada de corcho para este fin. Con respecto a los propiedades fisicas
de la cubierta intermedia de corcho 20, la misma tiene una dureza shore A mayor a
aproximadamente 50; una dureza shore D menor a aproximadamente 85; y, una
densidad de aproximadamente 45 kg/m® a aproximadamente 120 kg/m?, esta densidad es
menor con respecto a la densidad del poliuretano o la madera que se emplea
tradicionalmente en los volantes, cuyos valores oscilan entre 300-600 kg/m®y 1280 kg/m®
respectivamente, la ventaja de un peso menor en el volanie de la presente invencion es
evidente. En relacion con lo anterior, la dureza es un parametro importante a tomar en
cuenta para la capa decorativa 30, misma que también puede ser apreciada en las
Figuras 4 y 5, para acabados de madera se prefiere una dureza alta en la cubierta
intermedia de corcho para que al tomar el volante el conductor sienta que el volante se
encuentra totalmente hecho de madera.

La capa decorativa 30 consiste basicamente de una pelicula fabricada de un
material que se selecciona del grupo que comprende: madera, plastico, metal, cuero o
vinil. En la modalidad preferida de la presente invencion, ia pelicula se fabrica a partir de
una madera preciosa, que se selecciona del grupo que comprende nogal, maple,
eucalipto, dlamo, abedul, etc, etc. Mas alin, cuando la capa decorativa 30 se fabrica de
una madera preciosa, la misma incluye adicionalmente una capa de barniz. Debido a las

caracteristicas de la cubierta intermedia de corcho 20 asi como de la capa decorativa 30,
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la linea de particién 24 tampoco puede ser distinguida sobre la capa decorativa 30 en un
volante construido de acuerdo con la presente invencion.

Ahora, se hace referencia a la Figura 6, a fin de describir una modalidad preferida
del proceso para fabricar el volante de la presente invencion, el proceso identificado con
la referencia numérica 100, inicia en la etapa 110, donde se mezclan particulas de corcho
con una resina poliuretanica curable obteniendo de esta etapa la mezcla 111; en una
modalidad especifica, las particulas de corcho utilizadas en la etapa de mezclado 110
son obtenidas a partir de particulas de corcho impuro que son trituradas y tamizadas
antes de ser mezcladas. Esto representa una ventaja sobre los costos del proceso,
puesto que cualquier pieza de corcho rechazada en el proceso puede ser reciclada.

Siguiéndo con el proceso 100, en la etapa 120 la mezcla 111 preparada en la
etapa de mezclado 110 es vaciada en un molde, en donde a partir del molde se obtienen
ambas mitades de la cubierta intermedia de corcho que envuelve por [0 menos un
segmento del aro del armazoén. En este sentido, es conveniente hacer referencia a las
Figuras 7 y 8, donde se ilustran dos moldes distintos donde se puede vaciar la mezcla
111, en el primero de dichos moldes y que se identifica con la referencia numérica 1000
(Figura 7) y que comprende dos mitades de molde cooperantes 1100 y 1200 se obtienen
las dos mitades que pueden recubrir cualquier segmento del aro de un volante en las
cavidades 1201 y 1202. Mientras que, en el segundo molde 2000 (Figura 8), y que
comprende dos mitades de molde cooperantes 2100 y 2200 se obtiene una mitad de la
cubierta de corcho en. la cavidad 2201 con la forma completa del aro, desde luego que en
un molde adicional o en el mismo molde 2000 se puede producir la otra mitad necesaria
para la cubierta intermedia de corcho.

En las Figuras 9, 9A y 10, se muestra como las mitades de molde 1100 y 1200
interacttian sobre la mezcla 111 de corcho que se vacia en la cavidad 1201, para formar
la mitad 21 de la cubierta de corcho mediante la protuberancia 1300 se da forma a la cara
interha de dicha mitad 21 que se monta directamente sobre el aro del volante, con
respecto a la Figura 9A, en ella vale hacer la aclaracion que antes de vaciar la mezcla
111 de corcho en la cavidad 1201, se coloca una pieza de una lamina de madera
preformada para formar la capa decorativa 30 del volante; y, después se vacia la mezcla
de corcho y poliuretano en el molde, en consecuencia, al momento de desmoldar, la capa
decorativa y la mitad del corcho se encontraran unidas en un misma pieza gracias a la
resina de poliuretano. Como se ha venido mencionado a lo largo del presente texto
descriptivo, la cubierta intermedia de corcho puede tener cualquier forma toda vez que el
corcho es un material facilmente moldeable. En las ‘ﬁguras 11y 12, se pueden apreciar
las mitades de la cubierta intermedia de corcho formadas respectiva mediante el primer
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molde 1000 o el segundo molde 2000, de manera especifica, en la Figura 11 se a‘precia
la mitad de corcho 21 que se coloca sobre la empufiadura del aro, mientras que en la
Figura 12 se obtiene la mitad 25 con la forma de un aro completo para ser montada sobre
todo el aro del armazdn, la otra mitad del aro se obtiene en el mismo molde 2000 o de un
molde similar.

A fin de describir las etapas restantes del proceso 100, se vuelve a hacer
referencia a la Figura 6 donde después de la etapa de moldeo 120, se realiza la etapa
130 donde la mezcla de corcho es curada dentro del molde, esta etapa se prefiere
realizarla horneando y presionando el molde, por ejemplo a temperaturas tipicas de
alrededor de 110°C a 130°C y, una presién de aproximadamente 100 kg/cm? a 110
kg/cm? después se deja reposar al mismo hasta llevarlo a temperatura ambiente.

Posteriormente, en la etapa 140, las mitades 21 y 22 son desmoldadas para ser
procesadas en la etapa 150, donde se aplica una capa decorativa 30 sobre dicha mitades
de corcho 21. En la etapa 150, la capa decorativa 30 es una lamina que se fabrica de una
material que se selecciona del grupo que comprende: madera, plastico, metal, cuero o
vinil. De manera preferida, la pelicula decorativa utilizada en la etapa e) se fabrica a partir
de una lamina delgada de madera preciosa, la cual queda aplicada y unida sobre las
mitades 21 y 22 de la cubierta de corcho mediante un adhesivo y sometiéndola a presion
y calor, deformando asi la ldamina de madera a fin de ajustarse perfectamente a
cualquiera de las mitades.

En una modalidad especifica del proceso, una vez que se ha aplicado la madera
preciosa sobre las mitades de corcho en la etapa 150, se realiza una etapa adicional de
recorte, en donde se elimina el exceso de madera que sobresalga de los bordes y las
caras de unién de las mitades de corcho.

Como etapa final del proceso 100 ilustrado en la Figura 6, se realiza la etapa 160,
donde, sobre una porcion del aro de un armazon 10 se unen las mitades de corcho 21y
22 que ya incluyen la capa decorativa 30 de modo tal que las mitades envuelvan por
completo a tal segmento del aro del armazdn, para esta etapa, se utiliza un adhesivo de
poliuretano y las mitades se someten a presion, a fin de que ambas mitades queden
unidas e integradas como si formaran un solo cuerpo, con lo cual al final de la etépa se
obtiene el volante 1.

En caso de que capa decorativa sea una capa de una madera preciosa, después
de la etapa 160 se realiza una etapa de acabado o terminado que consiste en los pasos
de lijar la madera preciosa; aplicar una tinta sobre la madera; aplicar un sellador; aplicar

una capa de barniz; y, pulir la capa de barniz.
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En otra modalidad del proceso, la etapa de moldeo 120 puede ser substituida por
una etapa de extrusiéon donde las mitades de corcho a utilizar sobre el armazén se
obtienen a partir de un perfil de corcho extruido, dicho perfil siendo cortado a las
dimensiones requeridas para cubrir y ajustarse sobre el segmento del aro a recubrir.

De conformidad con lo anteriormente descrito e ilustrado en los dibujos anexos, se
podra observar que el volante de direccion automotriz de la presente invencion ha sido
disefiado como una alternativa para mejorar costos y procedimientos, consecuentemente,
el volante sera mas barato y ademas se pueden obtener formas ergonémicas sobre todo
en la seccion de empufiadura del volante, por lo que sera obvio para cualquier experto en
esta area que las modalidades previamente descritas son solamente ilustrativas y no
limitan la invencion, toda vez que existen numerosas modificaciones que pueden ser
hechas, tal como la forma de cada una de las mitades para la cubierta intermedia de
corcho, o el material de la capa decorativa, tales cambios sin alterar el alcance esencial y
funcién de la invencion.

Aun cuando se han descrito e ilustrado modalidades especificas de la invencidn,
debe hacerse hincapié en que es posible realizar posibles numerosas modificaciones a la
misma. Por lo tanto, la presente invencién no debera considerarse como restringida

excepto por lo que exija la técnica anterior y por las reivindicaciones anexas.
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NOVEDAD DE LA INVENCION
REIVINDICACIONES

1. Un volante de direccién que tiene un armazon, en el cual estan definidos una
porcién de cubo central; un aro separado radialmente de la porcion de cubo central y que
tiene una seccidon de empufadura; y, por lo menos un rayo que une el aro con la porcién
de cubo central; el volante estando caracterizado porque comprende adicionalmente:

a) una cubierta intermedia de corcho que envuelve por lo menos un segmento del

aro de dicho armazdn; dicha cubierta estando formada por dos mitades

complementarias que se unen una con la ofra a lo largo de dicho por lo menos
segmento del aro; vy,

b) una capa decorativa que envuelve dicha cubierta intermedia de corcho con el

proposito de dar al volante un aspecto estético y sensacién de confort.

2. Un volante de direccion, de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado
ademas porque las mitades de dicha cubierta intermedia de corcho tienen un par de
caras de unién diametralmente opuestas cuando son vistas en relacion de la seccién
transversal del aro y que corren de manera paralela a dicho aro; las caras de union
teniendo una superficie sustancialmente plana, de modo tal que al ser vistas en seccion
transversal parecen formar un solo cuerpo para dicha cubierta intermedia de corcho.

3. Un volante de direccién, de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado
ademas porque la cubierta intermedia de corcho envuelve el segmento correspondiente a
la empufadura del aro.

4. Un volante de direccion, de conformidad con la reivindicacién 1, caracterizado
ademas porque la cubierta intermedia de corcho envuelve por completo al aro de dicho
armazon en toda su longitud perimetral.

5. Un volante de direccién, de conformidad con la reivindicaciéon 1, caracterizado
ademas porque la cubierta intermedia de corcho esta formada por particulas de corcho
natural, impuro o mezcladas con hule que tienen un tamafio de particula promedio de 0.5
mm a 3 mm y que se encuentran aglomeradas por una resina de poliuretano.

6. Un volante de direccidn, de conformidad con la reivindicaciéon 1, caracterizado
ademas porque dicha cubierta intermedia de corcho tiene una dureza shore A mayor a
50; una dureza shore D menor a 85; y, una densidad de 45 kg/m® a 120 kg/m®. '

7. Un volante de direccién, de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado
ademés porque ambas mitades de dicha cubierta intermedia de corcho estan unidas

mediante un adhesivo.
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8. Un volante de direccion, de conformidad con la reivindicacion 7, caracterizado
ademas porque el adhesivo es un adhesivo de poliuretano.

9. Un volante de direccién, de conformidad con la reivindicacidén 1, caracierizado
ademas porque la capa decorativa consiste de una pelicula fabricada de un material que
se selecciona del grupo que comprende: madera, plastico, metal, cuero o vinil.

10. Un volante de direccion, de conformidad ‘con la reivindicacion 9, caracterizado
ademas porque la pelicula decorativa se fabrica a partir una madera preciosa.

11. Un volante de direccién, de conformidad con la reivindicacion 10,
caracterizado ademas porque la madera preciosa se selecciona del grupo que
comprende nogal, maple, eucalipto, alamo, abedul.

12. Un volante de direcciéon de conformidad con la reivindicacién 10, caracterizado
ademas porque la madera preciosa esta recubierta por una capa de barniz.

13. Un proceso para fabricar un volante de direccion, tal como el que se define en
la reivindicacion 1, el proceso estando caracterizado porque comprende las etapas de

a) mezclar particulas de corcho con una resina poliuretanica curable;

b) vaciar en un molde la mezcla preparada en la etapa a), en donde a partir del
molde se obtienen ambas mitades de la cubierta intermedia de corcho que
envuelve por lo menos un segmento del aro del armazon;

¢) curar la mezcla de corcho;

d) desmoldar las mitades de la capa de corcho obtenidas en el molde;

e) aplicar una capa decorativa sobre las mitades de la capa de corcho obtenidas
en la etapa d); y,

f) unir las mitades de corcho con la capa decorativa sobre dicho por lo menos
segmento del aro, de modo tal que las mitades envuelvan por completo a tal
segmento del aro del armazén y quedan unidas entre si.

14. Un proceso para fabricar un volante de direccion, de conformidad con la
reivindicacion 13, caracterizado ademas porque las mitades obtenidas corresponden al
segmento de la seccion de empuiadura del aro del armazon.

15. Un proceso para fabricar un volante de direcciéon, de conformidad con la
reivindicacion 13, caracterizado ademas porque a partir del molde se obtiene sola una
mitad que corresponde al aro completo del armazén, mientras que la otra mitad se
obtiene del mismo molde o un segundo molde.

16. Un proceso para fabricar un volante de direccion, de conformidad con la
reivindicacién 13, caracterizado ademas porque las particulas de corcho son obtenidas a
partir de particulas de corcho impuro que son trituradas y tamizadas antes de ser

mezcladas en la etapa a).
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17. Un proceso para fabricar un volante de direccion, de conformidad con la
reivindicacion 13, caracterizado ademas porque la etapa de curado c) se realiza
horneando y presionando el molde; y, después se deja reposar al mismo hasta llevarlo a
femperatura ambiente

18. Un proceso para fabricar un volante de direccion, de conformidad con la
reivindicacion 13, caracterizado ademas porque la capa decorativa que se aplica en la
etapa €) es una lamina que se fabrica de una material que se selecciona del grupo que
comprende: madera, plastico, metal, cuero o vinil.

19. Un proceso para fabricar un volante de direccion, de conformidad con la
reivindicacion 18, caracterizado ademas porque la pelicula decorativa utilizada en la
etapa e) se fabrica a partir de una lamina de madera preciosa.

20. Un proceso para fabricar un volante de direccién, de conformidad con la
reivindicacion 18, caracterizado ademas porque la pelicula decorativa que se aplica en la
etapa e) es una lamina de madera preciosa que se aplica y une sobre las mitades de la
cubierta intermedia de corcho mediante un adhesivo y deformando la madera mediante
presion y calor. )

21. Un proceso para fabricar un volante de direccion, de conformidad con la
reivindicacion 20, caracterizado ademas porque una vez que se ha aplicado la madera
preciosa sobre las mitades de corcho en la etapa €), se realiza una etapa de recorte para
eliminar el exceso de madera que sobresalga de los bordes y las caras de union de las
mitades de corcho.

22.- Un proceso para fabricar un volante de direccion, de conformidad con la
reivindicacion 20, caracterizado ademas porque, una vez que la pelicula decorativa se ha
aplicado sobre las mitades de corcho y estas son unidas sobre el volante en la etapa f), el
proceso comprende adicionalmente una etapa de acabado que consiste en los pasos de:

i) lijar la madera preciosa;

ii) aplicar una tinta sobre la madera;

iii) aplicar un sellador;

iv) aplicar una capa de barniz; y,

V) pulir la capa de barniz.

23.- Un proceso para fabricar un volante de direccién de conformidad con la
reivindicacion 13, caracterizado ademas porque la etapa de vaciado en molde b) se
substituye por una etapa de extrusién, donde las mitades de corcho se obtienen a partir
de un perfil de corcho extruido, dicho perfil siendo cortado a las dimensiones requeridas

para cubrir y ajustarse sobre el segmento del aro.
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24.- Un proceso para fabricar un volante de direccion de conformidad con la
reivindicacion 13, caracterizado ademas porque la etapa de moldeado b) y la etapa de
aplicacion de la capa decorativa €) se integran en una misma etapa, en donde una lamina
de madera preformada es colocada inicialmente dentro del molde y después se vacia la
mezcla de corcho y poliuretano preparada en la etapa a), en consecuencia, una vez que
se realizan las etapas de curado c) y desmolde d); la capa decorativa y la mitad de la
cubierta de corcho se encuentran unidas en un misma pieza gracias a la resina de

poliuretano.
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AMENDED CLAIMS
Received by the international bureau on 05 January 2007 (05.01.07)

NOVEDAD DE LA INVENCION
REIVINDICACIONES

1.~ Un proceso para fabricar un volante de direccidn que tiene un armazon, en el cual
estdn definidos una porcién de cubo central; un aro separado radiaimente de la porcion
de cubo central y gue tiene una seccidn de empufadura; y, por lo menos un rayo que une
el aro con la porcidn de cubo central, dicho proceso estando caracierizado porque
comprende las elapas de:

a) mezclar particulas de corcho con una resina poliuretanica curable;

b) colocar en un molde una pieza de lamina decorativa preformada para formar
una capa decorativa del velante y vaciar la mezcla de corcho y paliuretano de
la etapa a) en el molde, en donde a partir del molde se obtienen ambas mitades
de la cublerta intermedia de corcho que envuelve par lo menos un segmento
del aro del armazdn; |

G) curar la mezcla de corcho;

d) desmoldar las mitades de la capa de corcho obienidas en el molde; y

e) unir las mitades de corcho con la capa decorativa sobre dicho por lo menos
segmento del aro, de modo tal que lzs mitades envuelvan por completo a tal
segmento del aro del armazon y quedan unidas entre si.

2.~ El proceso para fabricar un volante de direccion, de conformidad con la reivindicacion
1, caracterizado ademas porque las particulas de corcho son obtenidas a partir de
particulas de corcho impuro que tienen un tamano de particula promedic de 0.5 mm a 3
mm y que son trituradas y tamizadas antes de ser mezcladas en la etapa a).

3.~ El proceso para fabricar un volanie de direccion, de conformidad con la reivindicacion
1, caracterizado ademds porque la capa decorativa que se aplica en la etapa b) es una
l&mina que se fabrica de una material que se selecciona del grupo que comprende:
madera, plastico, metal, cuero o vinil.

4.- El proceso para fabricar un volante de direccion, de conformidad con [a reivindicacion

1, caracterizado ademas porque la etapa ¢) se realiza horneando y presionando el molde,
a temperaturas entre 110°C y 130°C y presiones entre 100 kg/em? y 110 kg/em?,

HOJA MODIFICADA (ARTICULO 19)
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5.~ El proceso para fabricar un volante de direccidn, de conformidad can la reivindicacion
1, caracterizado ademas porque las mitades obtenidas corresponden al segmento de la
seccion de empufiadura del aro del armazén.

6.- Un proceso para fabricar un volante de direccion que tiene un armazon, en el cual
estan definidas una porcién de cubo central; un aro separado radialmente de la porcidn
de cubo central y que tiene una seccidén de empufiadura; y, por lo menos un rayo que une
el aro con la porcidon de cubo central, dicho proceso estando caracterizado porgue
comprende las etapas de:

a) mezclar particulas de corcho con una resina poliuretdnica curable;

b) exiruir la mezcia de Ia etapa a), donde las mitades de corcho se obtienen a
partir de un perfil de corcho extruide, dicho perfil siendo cortado a las
dimensiones requeridas para cubrir y ajustarse sobre el segmento del aro.

¢) aplicar una capa decorativa sobre las mitades de la capa de corcho obtenidas
en la etapa b); y

d) unir las mitades de corcho exiraido con ia capa decorativa sobre dicho por lo
menos segmento del aro, de modo tal que las mitades envuelvan por completo
a tal segmento del aro del armazén y quedan unidas enire si.

7.- El proceso para fabricar un volante de direcciéq, de conformidad con la reivindicacion
6, caracterizado ademas porque las particulas’ de corcho son obtenidas a parlir de
particulas de corcho impuro que tienen un tamafio de pariicula promedio de 0.5 mm a 3
mm y que son trifuradas y tamizadas antes de ser mezcladas en la etapa a).

8.~ El proceso para fabricar un valante de direccién, de conformidad con la reivindicacién
6, caracterizado ademas porque la capa decorativa que se aplica en la etapa c) es una
ldmina que se fabrica de una material que se selecciona del grupo que comprende:
madera, pléstico, metal, cuero o vinil.

9.- El proceso para fabricar un volante de direccion, de conformidad con la reivindicacion
8, caracterizado ademdas porque la pelicula decorativa utilizada en la etapa c) se fabrica a
partir de una lamina de madera preciosa que se aplica y une sobre las mitades de la
cubierta intermedia de corcho mediante un adhesive y deformando la madera mediante
presion y calor.

HOJA MODIFICADA (ARTICULO 19)
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10.- El proceso para fabricar un volante de direccion, de conformidad con la reivindicacion
6, caracterizado ademas porgue una vez que se ha aplicado la madera preciosa sobre las
mitades de corcho en la etapa ), se realiza una etapa de recarte para eliminar el exceso
de madera que sobresalga de los bordes y las caras de unidn de as mitades de corche.

11.- El proceso para fabricar un volante de direccion, de conformidad con la reivindicacién
6, caracterizado ademas porque, una vez que la pelicula decorativa se ha aplicado sobre
las mitades de corcho y estas son unidas sobre el volanie en la etapa ¢), el proceso
comprende adicionalmente una etapa de acabado que consiste en los pasos de:

i) fijar la madera precicsa;

ii) aplicar una tinta sobre la madera;

i} aplicar un sellador;

iv) aplicar una capa de barnhiz; v,

v) pulir la capa de barniz,

HOJA MODIFICADA (ARTICULO 19)
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