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PATENTE
DE
INVENGCION

por f'PROCEDmIEH‘.Eo PARA PORMAR Um BANDA DECORATIVA®, a fawor:

de D, VICEOR SHANOK y D. JESSE P. SHAWOK, ambos de macionalidad
estadounidense, domiciliados en 863-65th Street, Brooklyn 20,
New York (UiS.A4)

MEMORIA DESCRIPTIVA

) La presente inveancién se refiere a material de=
corativo en banda particularmente cintas tim tienen el
aspecto y funcién de un perfil en madera y a un método
para fabricar tal materialf

Un objeto de la phesente 1nvenci&n es proporcionar
una banda de adorno altamente nueva en la que la lémina

decorativa estd provista, por ejemplo, con una deccra-
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cidn en la forme de una superficie de madersa, que esté
montada sobre uné base gque proporciona la rigidez nece-
aaiia a la totalidad de la banda y que no obstante no
interfiere 1a flexibilidad y otras caracter{sticas de
ls lémine decorativa,

"0tro objeto de la presente imvencidn es propor-
cionar una banda de adorno compnesta del caracter ante-
rior que puede fabricarse y venderse & un coste relatl-
vamente bajo" _

8tro objeto de la presente invancién ‘e proporbdio-
nar uwa método altamente nueve y simplificado para fabri-
car bandas de adorno del ¥ipo descrito’,

Un objeto ulterior de la presente invencidn es pro-
porcionar un método tal que pueda realizarse por meca-
nismos convenoionalea‘en una produccidn técnica en ma%a,
de forma que la banda dé adorno pueda fabricarse en can-
tidades relatiﬁamentehgrandeg para proporcionar a la
misma un coste relativgmente bajo%

Otros y ulteriores objetos y ventajas de la pre-
sente invencidn serdn facilmente evidentes a un enten=
dido en el arte a partir de una consideracidn de la si-
guiente descripcién tomada en conexidn con los didujos
anexos que ilustran la mejor torma proyectada al presen-

te para realizar la invenoién.
En Ei dihujoi _
Lé figura 1 es ﬁna‘vinta en perspectiva de un

aparato para ﬁroporcionar wna banda de édorno corres-.
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pondiente a la preseante invencién,

La fignra 2 ea una vista en aeccién, a mayor es-

cala, vista por la linea 2-2 de la figura 1%

La tigura 3 es wna vista en planta, por la parte
snpérior, de la bande de adorno $lustrada en la figu;a
& ' :

_ La figura 4 es una vista similar a la figure 2 e
ilustra una forma bésita de banda de adorno producidé

de acnerdo con la presente invencién, -

Lafigura S es uwna vista sinilar a la figure 2e
ilnstra una forma ulterior de bandes de adonno prodnoi- )

da de acuerdo con la presente invencifn.

La figura 6 e s una vxsta en elevacién de un apera-
to para proporcionar otra forma de banda de adorno co-

rrespondiante a la presente 1nvenci6n.

" La figura 7 es una vista similar a la figura 2
e ilﬁstra la banda de adorno proporcionadsa por'élbaph-.'

rato de la figura 6%

La tignra 8 es una vista en planta por la parte
superior de la banda de adorno ilustrada en 1a tigura Vi

Haciendo ahora referencia en detalle a la figura
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1 del dibmjo, se mmestra un aparato indicado ea geﬁera].
por la referencia numeral 10, para fabricar una banda
continue de adorno 12 del tipo idustrado-en la figura
2s Como se muestra, el aparato 10 de extrusidn de plisti-
¢o comprende una cruceta de extrusién 14 que estd proiis-
ta de un ‘;anbor_ de extrusiln 16 y que monta una tobefa
de extrusién 185 |

la tobera 18 extruye una banda alargada de base
20 que, como aq_ui se muestra, esf& p;'ovista,' preferente~
mente, de un tallo 22 i)ara montar la-banda de base, -
como una pestafia en la hendidura de un soporte aprqpia-
do, La banda de base se forma de wn materlial apropiado
de forma gue 1a banda de bage es de un material plistie
co flexible longitudinalmente qu.e,' sin smdbargo, es re-
lativemente rigido en su dimensién transversal. Cualquier
material termo~pléstico rigide apropiado se puede uti-
lizar para el material de base, de preferencia se ut.’;.-
liza acetato-butirate de celulosa, para el propdsito.
a fin de proporcionar una banda de base gque tiene las
caracter{sticas precedentes, -especialmente, una que és
flexible longitudinalmente al grado deseado pero quef
es relativamente rigida en su dimensién transversal..
Como aqui se muestra, la banda de base 20 se extruye
sobre un par de soportes alargados 24 y 26 espa-
ciados lateralmente, que estén separados lateralment;e
en forma suficiente para acomodar el talle extruido 22
entre ello&';i‘ Se compr-enderé gque los soportes 24 y 26
proporcionan el soporte neceéar:.o para las operacio~

nes ulteriores descrites mds adelente’;
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Con arregle a la presente invencién, se monta un

[

suministro o rollo de material de revestimiento en banda
28en posicién relativa con respects alaparato de extrusibn
10. Como aguf se mmestra, el rollo de suministro BQ del
material en ldmina o banda decorativa 28 alimenta desde

y es;é montado mediante ua sopo#te apropiado 32 situado
a&yacanye al apgréto de extrusién 10, La benda de'réves-
timiento se forma de un materiel apropiado; de preferencia
olorure de polivinile plastificado o sus co:polimerosj,‘ la

cual se halla en la forma de una pelfcula relativamente del-

~gada y que es flexible as{ como también extensible, tanto

longitudinal como lateralmente, La banda 28 estd provista

de una ddcoraciln apropiada, preferentemente como aquf se

muestra, una decoracidn que 44 alla banda depqrativa 28 la
apariencia de una superficie en madera. La citada decora-

cién -estd prevista ventajosamente sobre la banda 28

a lo largo de sus superficies lnterior o de fondo 34 que

‘se ve en la figure 1§ . o

Como aqui se muestrae, la banda de revestimiento

2B es alimentada a partir de su rollo de suministro 30

_sobre wa rodillo -de guia 36 y pasa entre un par de rbdi-,

1llos de alimentacién 38. Se observara que los rodl_ﬁaa

de alimentacién 38 gstﬁn dispuestos en p’roximldad_raila-
tivamente ajustada & la cruceta 14 del aparato de egtrdgién
10 para un propésito descrito més adelente. En esta conexidn,
se comprendera que la superficie inferior o decorada 34 de
la banda decorativa 28 estd provista con un revestimiento

adhesivo aproplado gue ss del tipo te:jmosensible -0 termo-

pléstico. Se comprendera que el rev@stimiento de adhesivo

9 |



Puede abdblandarse y volverse rel;tivanenté viscoso por el ca-
lor radicante que emana de la cruceta 14 del aparato. de
extrusién 10 cuando esto se deses. El grado al que 3&
superficie de adhesivo de la bahdaldeoorativa es preactivada»
g% puede'controlarse al regular la distancis entre los rodillos
alimentadores 38 y la cabeza de extrusién. Asimismo es
wa caracteristica de esta invancién que la praactivaeién
del material adhesivo pueda aliminerse completamente al
incrementar la disfaneia de los redillos de alimenta;
105 cién 38 de la cabeza de extrusién en un suficiente gra-
dou  Bajo estas circunstancias el oalentado de la banda
de base active completamente el adhosivo. ) .
La bande de base 20 ‘come anerga de la todera’ de
~extrusidn 18; estd p:ov;sta de une superficie superior
15@ plana 80. Como se observaré por la figura 1; la banda
decorativa 20 avanza a través de rodilios alimentedores
38 de forma que descanse sobre‘la sﬁperficie superior
plane 40 de la banda de base extruida 20, Més egpeci-
ficamente, la auperficie de fondo 6 inferior'34 deco=
20%& rativa y‘cubierta de adbesivo de la banda de i;vesti;
miento 28 desoanea sobfe la su@ortieie superior ﬁlan;’-
R0 de la banda de base 20y las citadas snperricles :
entrentadas ge mueven enm mutuo oupotramiento por medié
de ur rodillo de presi&n 42. En el caso donde la snper-.
ogs  fiole 34 estd provista de un rovestimiento adhesivo |
termossdnsible o termopléstico que ha side ablandado
6 vuelto viacoso por el calor radiante que emerge de !
la crneeta de extrusidn 14, el rodillo de presién 42

serd efectlvo para proporcionar presién suficiente
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de forma gue el adhesivo se adheriré a y enlazerd con

la superficie superior plana 40 subyscente de forma

que unird la banda de revestimliento decorativa 28 a

la superficie plana subysoente 40 cuando la banda su-
perior 28 y la banda inferior 20 pasaﬁ ¢ desplazan en

la direccién de la flecha 4% posteriormente al rodi

1l de presién 42, Respecto a esta, serd et dente que las
bandas de sopor te 24 y 26 _proporc,ienan. el soporte hje- ‘
cesario a la superficie ini'er?.or -de la danda 20 ipara:

resistir la fuersa aplicada por el rodillo de presién

42y Bl rodillo de presidn 42 proporciona similarmente

1a presifn deseada para former 1a unidn cuando el dni-
co agente activante para el adhesivo es la temperatura
de la banda de base extruiday o .
La bende compuesta recortada 12 provista porvel
apérato_ﬁ’g extrusién 10 se ilustra en las fiéuas 2y
3. Se observaré que la banda recortada 12 es un e}.e;
mento altamente decorétivo,.roméndose con los relie-
ves 0 surcos 54 en su superficle snpprioif;‘ cuya supere
ficie superior tiene la apariencia dﬁ une superficie.
en madera debido al hecho de que la decoracidn de imi-
tacidn de fibra de madera, indlcada generalmente por
la referencia numérica en la superificie inferior 3%

de la banda de revestimiento 28, es visible a través

del materiel transparente del ousl se forma la banda

de revestimiento’ La banda recortada 12 puede montar-

as facilmente sobre y asegurarse a una base o sbpdrt_e'

apropiado aubﬁaoente_ ‘q.u,a se desea proveer con la apa-
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riencia de una decoracidn superficial en madera, al in-
sertar el tallc 22 en una ranura o cawidad complemen-
teria apropiada definida en el citado soports: Debido
al hecho de que la base 20 es flexible y elastica, la
banda 12 se conformard y seguird la superficie del
soperte subyacente al que puede asegurarse. La natuj-
raleza completamente flexible de la banda de revesti-
miento 26 seguirf la flexidn longitudinal de la banda
de base 20, Ademds; debido &l hecho de que la banda de

revestimiento 28 es flexible o estirable, los surcos.

‘0 canales 54 puedgn definirse facllmente y proporcloﬁar-

se por otra parte sustancialmente seb:e la supersicie
superior plana de la banda de base 203

. Haciendo referencia ahora a la figura 4 dn deta-
1le, 'ae muestra una forma bésica de una danda recorta-
da que se indica geaeralmente por la referencia numeral
66.; la banda de guarcidn 60 de forma sustancialmente
dé la misma forma que la bamda fe guarnicior 20 perog
no somete a la accidn del rodillo hepdedor 467 His es-
pecificaménte, al formar la banda de guarnicién 60, .
204 gsté provista de un canal 62 en su superficie su-
perior plana cuendo sale del orificio de extrusién 52
cuyo canal se extiende longitudinalmente en la banda.
de base'. La banda de revestimiento 28 se monta £ija-
mente dentro del canal 62, Bn todos los otros asp'ecitos
la banda de guarnicibn 60 es similar a la banda de
guarnicidn 127 4s{ se elimina la posibilidad de que la

banda de revestimiento sea deteriorada ¢ levantada a

lo largo de¢ sues bordes y la apariehcia de la banda
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de los bordess -

Haciendo ahora referencia a la figura 7 en de-
talle, se muestra otra forma de banda de guermicién
que se designe gemeralmente por la referencia numeral )
64+ La banda de guarniéién 64 no estd provista ni de los
surcos 54 dé la banda de guernicidn 12 mi (_-!elﬂcanal |
62 de le banda de guarniocién 60. En el caso ge la banda
de guarnicién 64, la lémina éde revastlm‘lento 28 se asegura
sobrd la swerficle superior 40 ocmpletamente plana de la
banda de base 20 cunando sale del orificio de extrusidn
52 y no estd sometida a la geci.én de un rodilloe estaﬁxpador
467 En todoav los otros aspectos la banda de guaini.cién 64
es similer a las bandas fe guarnicién 12 y 60%

Eaciendo ahora referencia a las figures 7 y 8
en detalle, se muestra otra forma de la banda de gua?-

nicibn 63 prevista conforme & le presente inwncgén.?f.*i"

Como aquf se muestra, la banda de guarnicidn 66 cem-

prende una banda de base 20C que difiers de l_a banda.
de baze 204 de la figura 4 y de la banda de base 2935
de la figure 5 en 1la banda 20C estd provista con
uza banda o lémina 64 preferentemente metdlica. nés es-
pec{ticemente la banda 74 se encaja o eavaina en la
benda de base 20&";' Como aqu{ se muestra la banda 73 . |
es alimentada a partir de un rodillo se ministro 84-,
montado sobre una barra de soporte 80 en la direccién
de la flecha 88 dentro del estirador 142 El estrusiona-

dor es efectivo para extruir el materisal que forma la
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banda de base 20C en torno do*%aﬁﬁnﬁkfﬁﬁgﬁi'fonma que
encaje la iltima dentrc de la banda de base 20A. Como
aquf se muestra, el material del que la banda de base 20C
estd formado encirra completamente la banda metdlica 74 de
forma que las superficies enfrentadas de la banda encerrada
y ol material cubridor se hallan lindamtes, como se indica
en 70, ) - o |

 La benda metélica 74 proporciona rigides suficien-
te a la banda de base 20C pars soportar la #itima cuan-
do sale del extrusionador. La banda de base 20C esté :pro-
vigta de una ocanal 68 gque tieme bordes laterales 90-90
levantados y cuando sale del extrusionader, la banda
decorativa 72, que es similer a la banda decorativa 28,
se deposita sobre su superficie superior entre 1os’ bor-
des levantados 90-90, y se asegura allf por la capa |
adhesiva 78 que se vuelve viseosa por el valor irradia-
do del extrusionador, como se desoribe previamentef;':i

La banda de guaraicién 76 es producida por el

aparato de extrusién 80 ilustrado en la figura 6. Eloi-
tado aparato de presidn estd provisto asimismo ds una
cabeza de exirusidn cransversa1l14; y un tambor de extrusidn
16 y una tobera de extrusién 185 La tobera de extrusién 1B
extruye la banda de base 20C provista de un canal 68 pro-
porcionado en su superficle superior, ottruyéndosp la banda
de base en 1a direccién de 1la fleche 82: Como Be ha 1idicado
previamente, la bandalaminar 72 es‘ proporcionada en un rodillo
o suministre B2 y estd montado sobre un soporte apropiado 86
de forma gue la banda laminar desplaza en la direccién

de la flecha 88 a través del extrusionador 80 para ser
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depositeda en el canal 78, La banda de revestimiento 72

so suninistra al dispositivo de extrusidn 80 en la nis-
ma forma como se suministra al dispositive de extrusin
10». Eés especiflcamente la banda decorativa 72 desplaza '
en la direccién de la flecha 90 a partir de su rollo de
suministro 30 sobre el rodllo de gufa 26 entre los ro~
dillos de alimentaciln 38 en los que se sitie adyacexiute
a la cabeza transversal 14 y entonces desplaza desde
los rodillos de alimentacién bajo el rodille de presifén
42 en cuyo punto es depositada sobre la superficie sxja?s-
yaceate del canal 60 defianido en la banda de base 20@‘:

‘ Bn vista de lo anterior, serd facilmente evidente
que se ha ilustrado y descrito una banda de gmarnicién
elevadamente auveva que paede ~prodnc1rse en produccidn ’
en masa & partir de aparatos de extruccién conventional?yd
Bs de comprender qus pueden realizerse varios cambios -

¥ modificaciones tanto dentro del método para fabricar

la banda de guarnicién de la presente invencién, com;_)
tanbién dentro de la propia banda de guarniciln, sin
salirge sin embarge del concepto iaventivo bésico mani-

festado en las reivindicaciones anexas:
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Deacrito el iavento se declaran nuevas y de propia |
invenciln las siguientes reivindicaciones, con prioridad de
1la demanda de patente estadounidense N9 3541889 del 26 de

marzo de 17,964,

i Procedimiento para formar una banda decorativa,
earacterizado porque comprende extruir uma resina sigtétiea

tormopldstica en forma de banda y vincular umna banda'superfi-

‘eial & la citads extrusién inmediatamente encima de la salida

del orificio de extrusidn.

e Procedimiento segiln la reivindicacidn i, lcarac-

" terizade porque comprende extrulr una resina sintética termo~

~ pléstica en forma de banda y vinoular una banda superficial

a la citada extrusidén inmediatemente encima de la salida
del orificio de extrusidn, e incorporar el citado édqzno

antes del endurecido de la resina sintética.

3. Procedimlento segin la reivindicacién 1, en el

~que la citada banda superficial estd provista de un reves-

timiento adhesivo sensible a la presibn y la citada ﬁnién
se efectia al forzar elcitado regestimiento contra 1la citada

extrusién:;

4, Procedimiento segfn la reivindicacién'l,;on ol

que la citada banda superficial ostd provista de un reves-
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timiento adhesive termopléstico, y la citada unidn se

efectia al utilizar el calor radiante del e:trn;dor;
para plastificar el citado revestimiento adhesivo y ‘en-~
tonces forzar el citado revestimiento contra la oitada

extrusidn,

53 Procedimiente segdn la reivindicacién 1," carac-
terigado porque la banda de adorno comprends una banda de
base alargada de material plastico relativamente rigi-
do y una bénda de revestimiento decorativo asegurado;a
ella & lo large de por lo menos una superficie que se
extiende longitudinalments, formindose la citada banda
de adorao de un material de pléstico relativemente fle-

xible gque tiene sobre el mismo una muestra decorativa.

6 Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque la banda de adorno comprende un mﬁembro
qé banda de base alargada formado de un material de
pléstico flexible longitudinalmente, siendo la citada
banda de bage relativemente r{gide en su dimensién trans-
versal y estando proviéta de unea superficie ganaralmén-
te plana que se extiende longitudinalmente, wna banda
de adorno adherida a la citada superficle, & estaado
formeda la citada banda de adormo de un material plis-
tico alargable con lo que puede sonformarse & la confi-
guracién de la citada banda de base cuando sufre fle-
xi6n longitudinal®
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7% Procedimiento segin la reivindicacién Iy

caracterizedo porgue lé-banda de adormo comprende una banda
de base alargada de material pldstico relativemente ri-
gido que tiene por lo menos una superficie plana que

se extiende generalmente longitudinalmente, y una ban-

da alargada de material relativamente flexible que

. eguante un motivo decerativo predeterminade adheride

& la citada banda rigida a lo largo de su superficie

generalnente planay

8: Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque la banda de adorno comprende una banda

. de base alargada de material pldstico relativamente #4-
igido que es flexidle longitudinalmente, tenisndo la -

citada banda de base una superficie generaimente plana
que se extiende longitudinalmente, y una banda alarga-
da de material flexible tanto longitudinal como late-
ralmente, teniendo la citada banda dltima una pauta '
superficial decorativa.predeterminada adherida a la ci-
tada banda rigi@ a lo largo de la citada superficie ge~
neralmente plans?:

9 Procedimieato seghn la reivindicacibn 8,
caracterizado porque es la banda desorativa tiene la

#1tima banda citada, una pauta saperfiscial en madersd.

10 Procedimiento segin la reivindicacién 8,
en el que en la banda de adorno se forme la Ultima banda

citada de material tramslucido y se provee la citada panta'
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sobre su superficie {ue 8e adhiere a la citada superticie

planey

11% Procedimiento segfhn las reivindicaciones pre-
cedentes caracteriszado porque la bendes de adornmo bomprende
una bands de base alargada de material pldstico relativamente
rigido, y una ianda superficial decorativa asegurada &
ella a lo largo de ﬁor lo menos una superficie que ase
extiende longitudinalpente, estandc formada la citadﬁ
benda superficial de un maf&rial pléstico relativanehte |
flekible éue'tiena,nna panta decorativa prevista en'ella;
¥ medios que definen surcos longitudinales en la citada

benda superficial y citada banda de base's

12¢ Procedimiento segiin las reivindicaciones pre-
oedentes,"egracterigado porquewla banrda ds adorno conprende
una banda de base alargada de mamerial'pléstico relaﬁiva-
mente rigido y uana bande superficial decorativa asegurade
& ella & 1o largo de por lo menos una superficie gue se
extiende longitudinalmeate, formindose la citada banda
superficial de una materie pléstica relativamente fleiible
que tiene unma pauta decorativa provista en ella,teniendo
la citada banda de base ua canal que se extiende longi-
tudinalmente definido en su superficle, y la citada banda

superficial aseguréndose en la citada canali

135. Procedimiento segin las reivindicaciones. pre-~
cedentes, caracterizado porque la Banda de aderno comprende

una bande de base alargada de material pléstico relativemente
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rigido y una banda superficial decorative asegurada en ella

& lo large de por lo menos une superficie que se extiende
longitudinalmente, formédadose la citada banda superficial
de un material pléstioo relativamente flexible gque tiene
una pauta decorativa provista en ella, siendo la oit;ada
superficie que se tiende longitudinalmente una superﬁ.o_ie
plena y adheridndose a olla la citada banda superficial’y

1¥7 Procedimlento segin la reivindicacién 12,

caracterizado porque la banda de adorno comprende una lémina

- alargada encajada en la citada banda de base debajo dei

~ oitado ocanali:

15, Procedimiento para formar una bande decorativa,

‘Segin se describe y reivindica en la presentd memoria

‘descriptiva que consta de 16 piginas foliadas y escritas a

méquina por una sola de sus caras; acompafiadas de una limina
de di.bujos‘;ﬁ .

Madrid, a 91 JUL 1988

o ~

JAIME JSERN
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