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MEMORIA DESCRIPTIVA
Se describe un procedimiento y dispositivo de inci-
sidn de sectores dé elementos metdlicos. El dispositivo
comprende un rodillo incisorzque tiene un modelo particg
3. lar formado sobre el mismo, y un sistems de montaje de -
la pieza que:hay que elaborar, que puede asegurar un mo-
vimienfo de traslaeién en dos direcéiones perpendiculg——
res.duando se debe rgalizar el proceso de incisidn, el -
rodillo incisor se mantiene en contacto con la pieza que
10. hay que elaborar y, como resultédo de un primer movimien
to de traslacifn del sistema de montaje de la piezs en -
ung primera direccién, un sector predeterminado del rodi
1lo incisor se pone en contacto con una porcidn prédeteg
minadg de 1a pieza que hay que elaborar, de maners que -
15.- g6 féproduee bobre dicha piéza una parte predeterminada
del modelo del rodillo. Bl movimiento déi sistema de mon
talje de 1la pieza en una segunda diréccién, determina la
alineacién de otro sector del rodiilo ineisor con otra -
porcién con'la pieza que hay que elaborar de manera que
zof el movimiento repetido del sistema de montaje de la pie-
| za en la primera direccidn sirva para'reprodueir una nue
va procidn del modelo sobre la nueva poroidn de la pieza
que hay que elaborar.
La presente invencidn se refiere en general a un dig
25, positivo y a un proceso de incisidn de sectores de ele--
mentos metélicos y, mds concretamente = un dispositivo y
a un proceso de incisidn de elemento decorados o simila-
res en partes de armas,
Segln usos y tradiciones introducidos desde hace —-

30. tiempo, es unha préctica comin la incisidn de decoracidn




de cualquier tipo sobre secciones metdlicas de muchas -
armas como por ejemplo, fusiles de céza, las pistolas, -
revdlveres y similares.

En la actualidad esas indisiones se realizan median

5. te pantégrafos con copias, rodillos a presidn u otras mé
quinas similares,

En particular, actuslmente se realizan por medio de
méquinas con rodillosde presidn en el que las matrices -
de la incisién se realizan por medio de relieves sobre -

10, el rodillo cilindrico los cuales, premsados sobre. o con-
tra la superficie metalica que hay que elaborar, impri--
men & las mismas las|formas decorativas, '

No obgt;nte, aunque estas operaciones se pueden efec
tuar con bastante rapidez y, por lo tanto, estos proce-«l

5. 808 son convenientes desde wn ﬁunto de vista econdmico,
el sistema pregenta éustanoiales inconvenientes gue in--
tervienen negativemente en el nivel o en la c¢alidad del
producto acabado y en su coste:

Uno de los inconvenientes de dicho gistema se debe

20. al hecho de gue, para obtener la incisidn de este modo,
es necesario aplicar una notable presidn sobre el rodi-—w
1lo con el fin de hacer penetrar produndamente lgs matri
ces incisas en toda la tira de superficie de la pieza me
tdlica que hay que elaborar. !

25. Ademés, este sistema exige igualmente la realizacién
de miquinas que tengen una estructura mds bien rigida y
el empleo de una pano de obra capaz o de servomecanismos
suplementarios para obtener. las elevadas presiones nece-

sarias, Otro inconveniente de los sistemas anteriormente
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expuestos se debe al hecho de que aunque la elevada pre-
sicn que se desarrolla entre los rodillesy las superfi--
cies que hay que elaborar sirw para producir incisiones
profundas en la pieza, estas presiones tienden igualmen-
te a provoqar hinchamientos o protuberancias entre las -
partes metélicaé incksas. Estos hinchamientos o protube-
rancias irregulares resultan visibles en foda la super--
ficie incisa, ¥, en‘conseouencia,_pueden reducir sustan-
cialmente el nivel y la calidad de las plezas elabo;adas.
| Otro inuonvéniente més de los sistemas expusstos an
teriormente.se de¢be 2l hecho de que norsq pueden emplear
satisfactoriamen%e para elaborar piezas con superficies
de desarrollo ovalado o redondeado. Ei este caso, las in
cisiones aparecen mis nitidas y profundas en la zona cen
trel de la pieza y simplemente superficial en las cerca-
nias de las par%es redondeadas de la pieza a causa de —=
una disminucidn de la presién que se desarrolla eqtre los
rodillosy la pieza que hay que elaborsr en el interior —
de las zonas del bo;de de la piezs definidas §0ﬁ los pla=-
nos de contacto o superficie de contacto del rodillo y -
de la pieza{ ' |

En consecuencia, un objetivoide la presente inven——
cién es el de redlizar un dispositivo y un procedimiento
de incisién de eiementos metalicos, tanto plancs como —-
curvos, que pueden eliminar los inconvenientes snterior—
mehté expuestos de los dispositivos y procesos de la tég
nicg precedente y que facilite al mismo tiempo la produc
cidn de incisiones que puedan ser de célidad ¥y comercial
mente'vélidas desde un punto de vista cualitativo y que

sean homogeneas o uniformes por lo que se refiere a la -
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profundidad de incisidn. Otro objetivo de la presente in
vencién es el de realizar un dispositivo y un pfocedi---
miento de incisién de sectores de elementos metdlicos que
realicen tales opermciones de incisién de modo fdcil, ri
ﬁido ¥ simple, sin lg necesidad de efectusr complicadas
operaoioneé mecénicas. Otro objetivo de la presente in--
vencién es el de realizar un dispositivo incisor que sea
particularmente simple de estructura y por lo tanto re—-
sulte de produccidn econdmica.

| Estos y4otros fines se obtienen ﬁor medio de un dig
ébsitivo para incidir sectores de elementos metalicos, -
que comprende un rodillo incisor a presidn, cuya super—
ficle perifériea lleva unas partes en relieve que repre-
sentan el dibujo que hay que inoidir tanto de forma bom~
beada como curva.

El rodillo va montado dentro de una horquilla que -
pue&e oscilar alrededor de un eje perpendicular al eje -
del rodillo, y el conjunto del rodillo ¥y la horquilla se
enouentra dispuesto en ls parte superior de un dispositi
'vo de blocaje de la pieza que hay quevelabonar. El dispo
sitivo de blocaje lleva unos medios para efectuar un do-
¥le movimiento de trabajo, una primera modalidad de movi
miento que es alterno adelante y atrés segﬁnAla direccidn
perpendicular del eje del rodillo, mientras que otro mo-
vimiento estd constituido de una traslacion traﬁavérsal
respecto al eje dispueéto paralelo al del rodillo. En al
;%ernativa este movimiento alterno, el dispositivo de blo
‘oaje puede llevey medios para_aplicar al mismo un movimiex
t0’osdilatorio Que éea aﬁélogo & contrapuesto especular-

mente al movimiento oscilante de la citada horquilla de
soporte del rodillo incisor. Cuando los movimiento dobles
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de trabajo enteriormente expuestos de los dispositivos de
blocaje se efectuen‘alternativamente, ei procedimiento de
la presente invencidn puede realizarserde manera gradual
con el f£fin de incidir tode la superficie de la pieza me-
diante un mpdelo previeamente dispuesto éh el rodillo in-
cisor, '

Con el fin de hacer mas clara la compreéion de la -
presente 1nvencion, gse expodra ahora una déscripeion por
menorizada de una forma de realizacidn del dispositive =
de la presente invencidn para llevar g la préctica el —
procedimiento de la invencidn miéma, haq;endo referencia
8 los dibujos adjuntos, en los que: '
| - La figura 1 esnﬁné vista lateral y en alzado del
dispositivo de la presente 1nvencion, dispuesto sobre un
bastldor apropiado y durante el funcionamiento; y

- La figura 2 es una vista ampliada y detallada que
ilustra el cilindro incisor unido a una pieza que tiene
una superficle con contorno curvﬁ.

Refiriéndonos ahora al dibujo se puede observer —-—
que el dispositivo de la presente invencidn pars reali--
zar el procedimiento de la presente invencidn, comprende
un rodillb ineisor 1 que ve provisto de una superficie -
perifériea circular gue tiene una copfiguracién abombada
0 curve, y el dibujo o modelo 3 gue hay que incidir se -
encuentra formado sobre dicha superficie 2 en relieve,

El rodillo 1 estd montedo con posibilidad de rote--
0ién mediante un permo 4, sobre una horquilla oscilente
5 que puede girar lentamente alrédedor de su eje horizon
tal. Debajo de dicho rodillo 1 ve un dispositivo de blo-
caje T que va provisto de unas mordazes 8 entre las cua-

les se introduce una pieza 9, El dispositivo de blocaje
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T lleva medios para efectuar un primer movimiento adelan
te y atrds o de traslacidn alterno o movimiento operati-
vo en una direccidn perpendicular al eje del rodillo 1,
tales medios comprenden un mecenismo de corredera 10 dig
puesto sobre un plano de apoyo 11.

En el caso de que la pieza 9 tenga una superficie -
no‘plana,'como por ejemplo una porcidn superficial'curva,
entonceé el movimiento operatin comprenderia un movie--
miento de rotacidén u oscilacidén en:un plano vertical, en
vez de un movimiento de traslacidn en un plano horizon--
tal, ’ '

Bl seéundo movimiento operativo del dispositivo T -
comprende una traslacidén trensversal o segundo movimien-
to, determinado por lalrotacién‘manual de un volante 12,
montado con posibilidad de rotacidn sobre un soporte 13,
que esta dispuesto en la gufa 14, El segundo movimiento
de.traslacién del dispositivo 7 se efectia en une direc-
cidn que es perpendicular a la ﬁel primer movimiento de
translacién. El movimiento alternativo y el movimiento -
de traslacién, pueden reéliz;fée 5ien por medio de dispd
sitives manuales 15 y 12 respectivamente, o bien por man
dos mecénioos automdticos, no ilustrados. Suponiendo aho
ra que se debe‘efectuar wi procedimiento de incisidén, --
una pieza 9 se introduce entre las mordazas 8 en contacto
con el rodillo incisor. Hey que observar que el rodillo
l;seVenouentra‘dispuesto respecto a la pieza 9 (como se
ilustra mejor en la fig. 2) de modo que s6lo una parte -
limitada del dibujo en relieve o modelo 3 que hay que in

cidir sobre la pieza esté en contacto con la superficie



de la pieza 9, facilitando esta operacidn la forme abombg
da de la superficie 2. El rodillo 1.se aprieta ligeramep
te contra lg superficie de la pieza 9 y se'comienza 8 ——
efectuar un primer movimiento alternativo adelante, me--
5. dignte el mecanismo de corredera 10. A causa de la pre——
sidén que se‘ejerce entre el rodillo 1 y la superficie de
la pieza 9, el rodillo 1 es arraétrado eh rotacidn, como
resulta por 1abtréslacién de la corredera 10, y las inci
siones:3 se reproducen parcialmente en la superficie de

10, la pieza 9. Si es necesario, se pueden efectuar ulterio-
res pasadas del mecanismo de corredera 10 debajo del ro-
dillo‘l con la precaucidn de manﬁener sin cambiosla pre-
sidn tLans%ersai del soporte 13 ;yﬁt 1a’§e la pieza en -
relacidn con el rodillo 1, ' ‘

15. _ Posteriornmnte,.ﬁétuando en el volante 12, 0 en ——-
otros d13p§qitivos automéq;cos dei control anélogos:que
activan este Gltimo, se efectis un desplazamiento trans—
versal del soﬁorte 13. De este modo, la presidén que se -
ejerce entre el rodillo 1 y la‘superficie de la pieza 9

20, obliga e 1# horquilla.5 a girar g oscilar de manera sni-
loga, de fo?ma que con superficie curva 2, el fodillo 1
presentara otra porcidn o seccidn del modelo 3 ante la -
pieza que hay que elaborar 9 para incidir'dicha porcidn
del dibujo en la superficie de la pieza 9.

25. Por medio de los dos movimientos de #raalacién, eXx~-
puestos, es decir, un movimiento alternatigo adelante y
atrés ¥y un movimiento trgnsversai, todo el dibéjo désea—
do se puede incidir en la pieza 9 sin tener que reoprir
2 técnicas de presidn elevada;. @ fin de obtener una in-

30, cisidn perfecta, regular y uniforme.
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Andlogamente se puede realizar también incisiones en
plezas Qe forma curva y en este caso, Qe puede prever un
tercer movimiento de blocaje por medio del dispositivo 7,
de manera que la pieza pueda igualmente girar junto con
el rodillg incisor. Hay que observar qub en este ceso, ~
que el radio de curvatura de la superficie del rodillo -
bbmbeado sera preferentemdnte el mismo que el de la cur-
vetura de 1£ superficie de la pieza, de maners que las -
dos superfioiea se conjuguen en la medide de lo posible,
mantenienddvasi una presién uniforme o constante en toda
la zona de incisidn., ' .

De todo lo dicho e ilustrado resultard evidente pa~
ra los expertos de la técnice que el dispositivo y el &~
procedimiento de la presente invencién me jora sustancial
mente 1ﬁ calidad de la incesidn sin tener que recurrir a
téenicas de presidn elevada gracias al dispositivo de le
presente invencidn que comprgnde s6lo un aparato sustan-
cialmente simplificado y econdmico. | ‘

Resultaré igualmente evidente que aunque la invencién
se haya dirigido preferentemente a la incisidn de piezas
de armas, lz estructura dei dispositiVb'y su versatili--~
dad facilitan también su uso en otros sectores'industr;g
les,

Ni que decir tiene que se pueden introducir muchas
modificaciones y varisntes en la presente invencién a la
luz de las enseflanzas expuestas. Hay que considerar pues,
que en el gmbito de las reivindicaciones adjuntas, la ip
vencidn se Qhede realizar en formas diversas a las que - -

aqui se describen explicitamente.
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Hecha la descripeidn del presgnté invento se hace -
constar que esta solicitud se acoge a la prioridad de la
solicitud italiana N¢ 22724 A/77, depositade el 21 de —-
Abril de 1977, que gue se declara como nuevas y de pro—-—
pia invencidn las'reivindicaciones siguientes:

l.- Pfooedimiento ¥ dispositive de incisidn de ele-
mentos metalicos, particularmehte'para partes de armas,

dug,se caracteriza porque comprende: un rodillo incisor

_que tiene un dibujo prefijado realizado en su superficie

periférica;
una pieza dispuesta en contacto con esta superficie pe;i
férica de dicho rodillo incisor; y '
medios para ﬁontar dicho rodillo ¥ la citada pieza de ma
ners qﬁe'se pueda realizar un movimiento relativo enire
ellos, de forﬁa que porciones parciales del dibujo prefi
jado ae'repfoduzcan secuencialmente en diche pilezaj

2.- Procedimiento y dispositivo, segin la reivindi-
cacion 1, que’ se. caracteriza porque comprendes
un rodilio incisor que tiene un dibujo prefijado eﬁ su -
superficie periférica;
una pieza dispuesta en contacto con dicha superficie pe-
riférica de dicho rodillo incisor.
da citada superficie perifériéa-de dicho rodillo tiene -
una configuracién curva vista transversalmente respecto
al plano periférico de dicho rodillo, de manera que la -
pieza se eﬁuﬁntra en contacto sdlo con una parte prefija
da del dibujo; y

medios para montar dicho rodillo y dicha pieza para obte
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ner un movimiento relativo en si, segin lo permitido por
la citada superficie periférica de forma curva del rodi-
1lo, de manera que porciones parciales del cita&o dibujo
prefijado se repr6duzcan secuenciaimente en dicha pileza,
3.- Procedimiento y dispositivo, segin las reivindi
caciones 1 y 2, que se earapteriza porque comprende un'~
rodillo incisor que tiene un dibujo prefijado realizado
en su superficie periférica;
una pieza dispuesta en contacto con dicha superficie peri
férica del citado rodillo; y

medios que montan el rodillo y la citada pieza para rea-

‘lizar un movimiento relativo entre ellos en direcoiones

nutuamente perpendiculares de modo que el movimiento en
une primeré de laé dos citadas direcciones determina una
reproduccién de una porcidn prefijeda del citado dibujo
sobre la pieza, mientras que en la otra de las dos direg
ciones determina la alineacidn de una distinta porcidn -
prefijada del dibujo respecto & una diversa porcicn de -
la pieza pera la reproduccidn sobre ls misma,

4.- Procedimiento y dispositivo, .segﬁn la reivindi
cacidn 3, que se caracteriza porque los medios que montan
al rodillo inecisor comprenden un'yugo de horquill;. .

5.~ Procedimiento y dispositivo, segin la réivindiu
cacidn 4, que se caracteriza porque dicho yugo puede gi-
rar glrededor de un eje dispuesto perpendicularmente al
eje de dicho rodillo incisor., _

6.~ Procedimiento y dispositivo, segin la reivindica
cidn 3, que se caracteriza porque el primer movimiento -
es en direccidn perpendicular al eje de dioho rodillo in

cisor y dicho segundo movimiento sigue una direccidn sug

tancialmente paralela @l eje de dicho rodillo incisor,
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7.~ Procedimiento y dispositivo, segin la reivindi-
cacidn 3, que se caracteriza porque la superficie periﬂé
rica del rodillo incisor tiene una configuracidén curva,
vista transversalmente respecto al plsno periférico de -
dicho rodillo,

8.~ Procedimiento y dispositivo, segin la rei&indi—
cacién 3, que se qaracteriza porque los medios gue mon--
tan las piezae pueden controlarse msnualmente, |

9.- Procedimiento y dispositivo, segin le reivindi-
cacifn 3, que se caracteriza porque los medios que mon--
ﬁan la pieza comprenden uw mecanismo de corredéra para -
efectuar dicho primer movimiento, y un-piaho de soporte
para efectusr el segundo movimieﬁto. ,

10.- Procedimiento ¥y disp081t1vo, segun la reivzndi—

cacidn 9,que se caracteriza porque comprende ademas me-——

dios.de volante para accionar el plano de soporte.

11.- Procedimiento y dispositivo, segin las reivindi
caciones 1 a 10, que se caracteriza porqué comprende las
fases de: disponer un rodillo incisor, con un dibujo pre
fijado formado en su superficie periférica, en contacto
con la pleza que hay que elaborar; y mover relativamente
dichos rodilloe ¥y pieza de mansra que unas porciones par
cigles del dibujo prefijado se reproduzcan secuenclalmeg
te sobre la pileza.

12.7 Procedinmiento y disfositivo, segin ;as reivindi
caciones 1 a 11, que se caracteriza porque comprende las
fases de;
disponer un rodillo incisor, que tiene un dibujo préfijg
do formado en su superficie periférica, en contacto con

una pieza que hay que elaborar; y mover relativemente en
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tre ={ el rodillo y la pieza de modo que una porcidn pre
fijada de dicho dibujo del podillo se reproduzca sobre -
dicha.ﬁiéza; elinedndose postériormente.uﬁa porcidn suce.
siva prefijada del dibujo del rodillo con una diverss —-
porcién de la pieza; y reproduciéndose la porcidn prefi-
jade del rodillo sobre la diversa porcidn de la pieza.

13.- Procedimiento y dispositivo, segin la reivindi
cacidn i2, que se caracteriza porgue los movimientos re-
lativos ée puedeﬁ efectuar de manera continua hasta que
todo el modelo o dibujo del rodillo incisor se haya re--
producido en la pieza. '

14, - Proce&imiento y dispositivo, segin la reivindi
cacidn 12, que se caracteriza porqué los movimientos re-
lativos determinados entre el rodillo y la'pieza 86 Pue-
den repetir un nimero prestablecido de'véces antes dé —-
glinear una diversa porcidn del dibujo del fodillo con -
wia diversa porgidn de la pieza a fin de mejorar las ca-
racter{sticas de la incisidn de una porcién prestableci-
da del dibujo del rodillo.

15.- Procedimiento y dispositivo, segin la reivindi
cacidén 12, que se caracteriza pofque la'presiénlde con~—
tacto entre el rodillo incisor y ls pieza tiene un valor
bajo, précticamente constante,

16.~ Procedimiento y dispositivo, segin la reivindi
caoidn 12, que se caracterizs porque dichos mov;Pientos
de reproduccidn estén dispuestos perpendicularmente al -
eje del rodillo inecisor, y los movimientos de alineaci6n
estén dispuestos en una dird&ciéﬁ sustancialmente parale:
la al eje del rodillo inciso’r. |

17.- Procedimiento y dispositivo de incisién de ele

mentos metalicos, particularmente para partes de armas.



Segin se describe y reivindica en la presente Memo-
rig que consta de 14 hojas foliadas y mecanografiada por

wna sola cara y de 1 lémina de dibujos.
t

Madrid, a 20 ABR. 1978
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