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Esta invención se relaciona con un método de pro­

ducción de cintas rizad les en forma de escarapela* en e l que 

una cinta de cualquier m aterial comprende una cinta básica -  

sobre la  que se dispone una cinta de tracción conectada en -  

lugares predeterminados a la  otra cinta citada por medio de -  

a n illa s  m etálicas, relacionándose asimismo con un articulo  — 

producido por t a l método.

Como es bien sabido, existe  una tendencia creciente 

a ap licar a efectos decorativos, particularmente en paquetes 

o envoltorios de regalos, un botón o escarapela de cinta que 

puede formarse disponiendo una cinta sobre otra adecuadamente 

producida. Se conocen unas cintas de te la  en la s  que se entre­

te je  otra cinta a in tervalos en dirección longitudinal de acuer­

do con ciertos lugares predeterminados, de manera que tirando 

adecuadamente de esta última cinta y manteniendo la  longitud -  

de la  primera, se obtiene un botón semejante a l de una roseta 

o escarapela.

Además del elevado costo del m aterial, ta le s  cintas 

de te la  presentan la  desventaja de la  complejidad de sus ope­

raciones de fabricación y  asimismo e l tejid o  de la  cinta no -  

se r iz a  adecuadamente, proporcionando a si una escarapela fin a l 

cuyo aspecto estético  no es siempre satisfa cto rio .

Para vencer ta les desventajas se ha propuesto usar -  

cin tas de m aterial p lástico , capaces por lo  demás de reducir -  

notablemente lo s  costos de m aterial y fabricación. P articu lar­

mente, para proporcionar y fab ricar cintas de m aterial p lá s ti­

co que puedan rizarse  en forma de escarapela, se  superponen dos 

cintas de p lástico , térmicamente selladas entre s i  a in tervalos 

predeterminados, facilitán dose la  colocación de una o más cin­

tas de tracción en e l in terio r de aquellas otras c in tas, que —
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cumplen la  finalidad# en e l debido momento, de forman rizos 

o nudos deseados. También en este caso debe destacarse que 

lo s nudos formados no son siempre de agradable aspecto esté­

tico  por presentar un indebido aspecto de borde agudo geomé- 

5 . tr ico  o rizos que carecen de uniformidad entre s í .  Esto se -  

debe particularmente a l hecho de que lo s puntos térmicamente 

sellados se  hallan  situados longitudinalmente a la s  citadas 

cintas p lásticas superpuestas, que comprenden la  base para -  

cada uno de lo s  nudos o lóbulos individuales formados y  a que 

10 . para efectuar t a l sellado la  cinta debe ser necesariamente de 

un sustancial grosor y  particularmente termoaeHable, de ma­

nera que toda desigualdad resu lte  del sustancial grosor o r i ­

gidez de la  cinta y  de la  diferente capacidad de doblamiento 

en dichos puntos de termosellado, particularmente cuando és- 

1 $ .  tos últimos se disponen diagonalmente a l e je  longitudinal de 

la  c in ta.

Debe destacarse asimismo que ta le s cintas term osella- 

das superpuestas pueden emplearse adamante en segmentos o — 

secciones predeterminados, puesto que s i  se cortase un segmen- 

20. to de un ro llo  en cualquier punto, la s  cintas de tracción d is­

puestas sobre la s  otras cintas y  termoeelladas a l extremo de 

un determinado segmento superpuesto resbalarían , impidiendo — 

a sí la  formación de todo rizo  o nudo que, entre otras cosas, 

se hallan  restringidos solamente a  grandes nudos, por requerir 

25. e l sellado cintas de una anchura sustan cial.

Finalmente, debe añadirse que ta le s métodos conocidos 

pueden usarse exclusivamente para cintas de m aterial p lástico , 

de manera que éstas últimas no podrían emplearse como la s  pro­

ducidas de tejid o  a r t i f ic ia l , papel u otros m ateriales comer— 

30. cialmente asequibles para uso decorativo, con la  excepción de
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lo s m ateriales tejid os exprofeso de acuerdo con e l método 

de entretejido antes mencionado para la  cinta de tracción.

E l objeto de la  presente invención es e l de propor­

cionar un método de producción de cintas risab les en forma de 

escarapela y  sim ilares, a s i como un articu lo  obtenible median­

te  e l citado método, lib re  de todas la s  desventajas antes re ­

fe rid a s .

De acuerdo con la  invención, esto se consigue median­

te  un método destinado a ta les objetos, cuyo método se carac­

teriza  porque comprende la s  operaciones de desbobinar de un -  

ro llo  y suministrar en una determinada dirección de avance — 

por lo  menos una c in ta, incluso de diferente naturaleza, ha­

ciéndole avanzar en pasos predeterminados, y desbdbinar a l  — 

mismo tiempo de otro ro llo  una cinta que, también por pasos -  

predeterminados, se in serta  entre lo s mismos elementos de — 

guía destinados a l a  primera cinta y sobre lo s  cuales pasa la  

misma, para superponerse centralmente a l a  otra, determinando 

e l paso de ambas cintas por una unidad cortadora, eigros punzo 

nes permiten e l corte la te ra l, en e l lugar deseado^ y  en lo s 

dos lados de la  primera c in ta, de una porción de la  misma, pg 

ra  dejar en e lla , en e l área de co rte , dos cortea o muescas -  

redondeados, y  luego, tras e l continuado movimiento da avance 

de ambas cin tas, la  segunda superpuesta a la  primera, e l paso 

de la  primera junto a una máquina a puntear o coser, que tras 

su control sincronizado por e l mismo sistema de avance escalo­

nado, introduce en la  primera cinta y  en la  segunda superpues­

ta  ""a  a n illa  m etálica en e l centro del área cortada en cada 

uno de lo s puntos de corte de la  c in ta , de manera que la  c i­

tada a l cerrarse,, retenga a ambas cintas conjuntamente

y  ge disponga en cada uno de lo s  cortes justamente en la  lin e a30.
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de doblamientc más fá c i l ,  y  finalmente suministrar dicha cin­

ta  preparada a  un ro llo  fin a l de recogida*

un articu lo  proporcionado por e l método explicado ae 

caracteriza porque comprende por lo  menos una cinta básica de 

3 , cualquier m aterial, sobre la  que se superpone centralmente — 

otra cinta en dirección longitudinal; a  in tervalos predetermi­

nados y  adecuadamente variab les, se corta la  primera cinta por 

ambos lados para disponer en cada uno de d io s , en e l área de 

corte, una muesca profunda y  redondeada, quedando en e l can— 

10 . tro de la  primera cinta una t ir a  de conexión comparativamente 

delgada, de manera que se disponga un área o zona que favorez­

ca e l doblamiento en cada una de la s  t ira s  de conexión y  par­

ticularmente en e l área de doblamiento f á c i l ,  replegándose — 

una pequeSa a n illa  m etálica que aprieta la  cin ta básica y  la  

15. o tra , permitiendo que ésta última se deslice por dichasanillas 

m etálicas cuando se forma e l nudo deseado.

Además de su extremada sen c illez , una ventaja del mé­

todo según la  Invención consiste en que puede emplearse para 

cualquier tipo de cinta decorativa.

20. Otra ventaja de una cinta proporcionada por e l méto­

do según la  presente invención consiste en que, a l no dispo­

nerse ningún punto de sellado en e l extremo de la s  cintas de 

tracción , para formar e l nudo deseado, pueden cortarse del -  

ro llo  segmentos de cinta de cualquier longitud deseada.

25* Otra ventaja del método según la  invención, consiste

en que en e l ro llo  de recogida la  primera cin ta es enrollada 

ya interiormente con la  otra c in ta , adoptando a s i c ie rta  fo r­

ma arqueada que fa c i l it a  la  configuración de lo s lóbulos indi 

viduales de cada nudo.

30. Estos y otros objetos, características, peculiarida-
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dos y ventajas del método y de la  cinta según la  presente in ­

vención quedarán mejor patentizados mediante la  breve descrip­

ción detallada do una versión que seguidamente se ofrece, sim­

plemente a modo de ejemplo no lim itativo , en relación con lo s 

adjuntos dibujos, en loo cuales:

La figu ra  1 es una v is ta  esquemática que muestra la  

lin e a  de elaboración para la  fabricación de una cinta según la  

invención.

La figu ra  2 es una v is ta  detallada de la  figu ra 1 .

La figu ra  3 es una v ista  que muestra un segmento de 

cinta obtenido por e l método según la  invención.

La figu ra 4 ea una v ista  en sección de la  cinta mos­

trada en la  figu ra 3 ; y

La figu ra  5 muestra un nudo ejem plificativo formado 

con la  cin ta según la  invención.

Con referencia a lo s dibujos y particularmente a la s  

figu ras 1  y  2, e l número de referencia 1  designa una mesa de -  

trabajo , en cuyo extremo izquierdo, según se ve ea e l dibujo, 

se dispone por lo  menos un ro lle  de c in ta , incluso de diferen­

te  naturaleza, que se sum inistra a la  lin ea  de elaboración en 

la  dirección mostrada por la  flech a A, pasando a través de lo s  

elementos 3 . En un lugar adecuado, se dispone también otro ro­

l lo  4 con la  cinta a colocar sobre la  otra suministrada por e l 

ro llo  2 , suministrándose la  cinta 4 en la  dirección indicada -  

por la  flech a B y pasando entre lo s ro d illo s de guia 5 junto -  

con la  cin ta 2 , de manera que la  cinta 4 se superponga longitu­

dinalmente a la  cinta 2 en la  zona central de ésta últim a.

Otra estación de elaboración proporciona una unidad -  

de corte que comprende punzones y  bloques 6 de e llo s , controla­

dos por un medio adecuado 7 . Al avanzar escalonadamente la  cinta
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2 junto con la  cinta superpuesta 4# loa punzones 6, adecua­

damente controlados en relación  cronometrada con e l movlmitEn 

to de avance de la  cinta 2 , son descendidos en cada uno de -  

lo s  pasos de avance, cortando un segmento o sección a uno y  

5 . otro lado de la  cinta 2 , quedando a s i un corte o muesca 12  -  

de forma redondeada, como se muestra mejor en la  fig u ra  1 .

La siguiente estación de elaboración comprende una 

máquina de puntear o coser que rea liza  la  función de puntear 

e in sertar una pequeña a n illa  m etálica 1 1  sobre la s  cintas 2 

10 , y  4 en la s  áreas cortadas 12 , exactamente en e l centro de la s  

mismas, donde la  t ir a  conectora dejada entre lo s diversos seg 

mentes no cortados de la  cinta es de fá c i l  doblamiento y  por 

consiguiente una zona que fa c i l i t a  t a l  doblamiento. La unidad, 

designada por e l número de referencia 9 , comprende simplemente 

15. una unidad de tracción que tiene por fin alidad  sum inistrar l a  

cinta trabajada a l ro llo  o carreta de recogida 10 . Eyidentemen 

te , se prevé que tanto la  unidad cortadora 6 como la  unidad -  

in ser tora 8 para la s  pequeñas a n illa s  m etálicas puedan mover­

se a  f in  de variar e l paso de corte de l a  c in ta , es d ecir, — 

20. perm itir dichos cortes 12  con un espaciamiento más o menos — 

próximo entre s i  en dirección longitudinal.

Considerando ahora la s  figu ras 3 y  5 , se verá que — 

cortando del citado ro llo  o carrete 10  una sección de cin ta -  

de longitud d iscrecional, juntando manualmente lo s dos extra- 

25. mos de la  cinta cortada y  tirando con l a  otra mano de lo s dos 

extremos de la  cinta 4 , se establece un nado que presenta e l 

aspecto de una roseta o escarapela, ta l como se muestra en la  

figu ra  5 , siendo fac ilitad o  e l doblamiento de cada lóbulo en 

la s  pequeñas a n illa s  m etálicas 1 1 ,  como anteriormente se expli 

30. oa, por e l efecto adelgazante debido a  la s  operaciones de corte



efectuadas en 1 2 , a sí como por el hacho de que la  cinta ha 

adoptado y a , en e l ro llo  o carrete fin a l de recogida, c ie r­

ta  forma arqueada y  por consiguiente una tendencia a  doblarse 

en lóbulos 1 1 ,

Evidentemente, entran en e l ámbito de la  invención 

posibles cambios y  versiones modificadas equivalentes, re a li­

zados sobre la  base del presente concepto inventivo.

E_s....s_i
La Patente de Invención que se s o lic ita  por veinte 

ados, para Espada, de acuerdo con la  vigente Legislación, de­

berá recaer sobre: "METODO DE PRODUCCION DE CINTAS RIZADLES EN 

FORMA DE ESCARAPELA", con Prioridad de la  Solicitud de Paten­

te  en I t a l ia  na 2911 A/74 de fecha 23 de Ju lio  de 1 . 974# se­

gún la s  características esenciales de la s  siguíentesé 

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

l a . -  Método de producción de cintas rizaR les en fo r­

ma de escarapela, roseta o configuraciones sim ilares, cuyo — 

método comprende la s  operaciones de desbobinar de un ro llo  o 

carrete por lo  menos y  suministrar en una determinada direc­

ción de avance por lo  menos una c in ta, incluso de naturaleza 

y  características d iferen tes, haciéndola avanzar escalonada­

mente en pasos predeterminados a través de elementos de guía 

y ,a l  mismo tiempo, desbobinar de otro ro llo  o carrete una c in  

ta  que con lo s  mismos pasos predeterminados de la  cinta b ási­

ca antes citada se in serta  también o superpone entre lo s  mis­

mos elementos de guia sobre lo s que se pasa dicha cinta-básica 

de manera que la  segunda cinta se superponga 1  ongitudinalmente 

a  la  primera en la  zona central de la  misma, haciendo pasar a 

la  cinta básica junto con la  otra por una unidad cortadora, -  

cuyos punzones efectúan cortes, en lo s puntos deseados, a am-
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nales redondeadas, y  luego, tras e l continuado movimiento -  

de avance de la  cin ta básica con la  cinta superpuesta, se -  

baca pasar a la  primera junto a  una máquina de puntear o —

5 . coser que, adecuadamente sincronizada oon e l sistema de gvqn

ce escalonado, in serta  sobre ambas cintas una a n illa  m etáli­

ca por e l centro de la  zona cortada en cada uno de lo s men­

cionados puntos de corte, de manera que a l cerrarse t a l ani­

l l a  retiene conjuntamente a la s  dos cintas con posibilidad - 

10 . de deslizamiento disponiéndose la  a n illa  en cada uno de lo s 

cortes, particularmente en la  lin ea  de más fá c il doblamiento 

en e l centro de la  t ir a  no cortada que conecta la s  diversas 

secciones de cinta entre sucesivas cortes, suministrándose -  

finalmente esta cinta preparada a un ro llo  o carreta de reco 

1 $ .  gida f in a l.

2 * .-  Método de producción da cintas rizab les en fo r­

ma de escarapela, según l a  reivindicación 1 ,  en e l que dicha 

unidad cortante y  la  unidad de aplicación da la s  pequeras — 

an illa s m etálicas pueden moverse para variar e l espaciamiento 

20. entre sucesivos cortes practicados en la  cinta b ásica.

3 a .-  Método de producción de cintas rizab les en fo r­

ma da escarapela, segón la s  reivindicaciones 1  y  2 , cuya cin ­

ta  conprende una cinta básica, que se corta a in tervalos o — 

espaciamientos predeterminados y  adecuadamente variab les par 

25. sus dos lados, de modo que presente en cada uno de e llo s una 

muesca redondeada y profunda, quedando en e l centro de la  cin  

ta  una t ir a  conectara comparativamente delgada a fin  de esta­

blecer una zona que favorezca e l doblamiento, replegándose una 

pequeña a n illa  metálica que retiene la  cin ta básica y  la  cinta 

30. superpuesta y  permita a ésta última deslizarse a través de la s
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diversas a n illa s  metálicas tras la  operación de tracción desti­

nada a formar e l deseado nudo.

4§ .- Método de producción de cintas rizab les en forma 

de escarapela, según la  reivindicación 3 , en cuya cinta dicho

5 . nudo que presenta la  forma de una escarapela, roseta o sim ilar, 

está constituido por una serie  de lóbulos obtenidos per un seg­

mente o sección de la  citada cinta básica con una cin ta super­

puesta en cualquier longitud discrecional.

5 5 .-  "METODO DE PRODUCCION DE CINTAS RIZABLES EN FCRHA.

1 0 . DE ESCARAPELA".

Según queda sustancialmente descrito en la  presente 

Memoria que consta de diez hojas, escritas a máquina por una - 

so la  cara y  acompasada de dibujos.

M u a .  2  3  JU L .1975
1 5 . NASTRIPICIO Angelo BOUS S.p .A .
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