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MEMORIA DESCRIPTIVA
Se describe un procedimiento y dispositivo de inci­

sión de sectores dé elementos metálicos. El dispositivo 
comprende un rodillo incisor'que tiene un modelo particu 
lar formado sobre el mismo, y un sistema de montaje de - 
la pieza que hay que elaborar, que puede asegurar un mo­
vimiento de traslación en dos direcciones perpendicula—  
res.Cuando se debe realizar el proceso de incisión, el - 
rodillo incisor se mantiene en contacto con la pieza que 
hay que elaborar y, como resultado de un primer movimien 
to de traslación del sistema de montaje de la pieza en - 
una primera dirección, un sector predeterminado del rodi 
lio incisor se pone en contacto con una porción predeter 
minada de la pieza que hay que elaborar, de manera que - 
se reproduce isobre dicha pieza una parte predeterminada 
del modelo del rodillo. El movimiento del sistema de mon 
ta$e de la pieza en una segunda dirección, determina la 
alineación de otro sector del rodillo incisor con otra - 
porción con la pieza que hay que elaborar de manera que 
el movimiento repetido del sistema de montaje de la pie­
za en la primera dirección sirva para reproducir una nue 
va proción del modelo sobre la nueva poroión de la pieza 
que hay que elaborar.

La presente invención se refiere en general a un dis 
positivo y a un proceso de incisión de sectores de ele—  
mantos metálicos y, más concretamente a un dispositivo y 
a un proceso de incisión de elemento decorados o simila­
res en partes de armas.

Según usos y tradiciones introducidos desde hace —  
tiempo, es una práctica común la incisión de decoración



de cualquier tipo sobre secciones metálicas de muchas - 
armas como por ejemplo, fusiles de caza, las pistolas, - 
revólveres y similares.

En la actualidad esas incisiones se realizan median 
te pantógrafos con copias, rodillos a presión u otras má 
quinas similares.

En particular, actualmente se realizan por medio de 
máquinas con rodillosde presión en el que las matrices - 
de la incisión se realizan por medio de relieves sobre - 
el rodillo cilindrico los cuales, prensados sobre o con­
tra la superficie metálica que hay que elaborar, impri—
men a las mismas las(formas decorativas.

¡
No obstante, aunque estas operaciones se pueden efec 

tuar con bastante rapidez y, por lo tanto, estos proce­
sos son convenientes desde un punto de vista económico, 
el sistema presenta sustanciales inconvenientes que in—  
tervienen negativamente en el nivel o en la calidad del 
producto acabado y en su coste;

Uno de los inconvenientes de dicho sistema se debe 
al hecho de que, para obtener la incisión de este modo, 
es necesario aplicar una notable presión sobre el rodi—  
lio con el fin de haber penetrar produndamente las matri 
oes incisas en toda la tira de superficie de la pieza me 
tálica que hay que elaborar. '

Además, este sistema exige igualmente la realización 
de máquinas que tengan una estructura más bien rígida y 
el empleo de una g}Lano 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
sión que se desarrolla entre los rodillos y las superfi—  
cíes que hay que elaborar sirve para producir incisiones 
profundas en.la pieza, estas presiones tienden igualmen- 

5. te a provocar hinchamientos o protuberancias entre las -
partes metálicas incisas. Estos hinchamientos- o protube­
rancias irregulares resultan visibles en lioda la super—  
ficie incisa, y, en consecuencia, pueden reducir sustan­
cialmente el nivel y la calidad de las piezas elaboradas. 

1 0. Otro inconveniente más de los sistemas expuestos an
teriormente se d$be al hecho de que no se pueden emplear 
satisfactoriamente para elaborar piezas con superficies 
de desarrollo ovalado o redondeado. En este caso, las in 
cisiones aparecen más nítidas y profundas en la zona cen 

1 5. tral de la pieza y simplemente superficial en las cerca­
nías de las partes redondeadas de la pieza a causa de —  
una disminución de la presión que se desarrolla entre los 
rodillory la pieza que hay que elaborar en el interior -
de las zonas del "borde de la pieza definida por los pla-)

20. nos de contacto o superficie de contacto del ro,dillo y -
de la pieza.

En consecuencia, un objetivo de la presente inven—  
ción es el de realizar un dispositivo y un procedimiento 
de incisión de elementos metálicos, tanto planos como —  

25. curvos, que puedan eliminar los inconvenientes anterior­
mente expuestos de los dispositivos y procesos de la téc 
nica precedente y que facilite al mismo tiempo la produc 
ción de incisiones que puedan ser de calidad y comercial 
mente válidas desde un punto de vista cualitativo y que 

30. sean homogéneas o uniformes por lo que se refiere a la -



profundidad de incisión. Otro objetivo de la presente in 
vención es el de realizar un dispositivo y un procedí—  
miento de incisión de sectores de elementos metálicos que 
realicen tales operaciones de incisión de modo fácil, rá 
pido y simple, sin la necesidad de efectuar complicadas 
operaciones mecánicas. Otro objetivo de la presente in—  
vención es el de realizar un dispositivo incisor que sea 
particularmente simple de estructura y por lo tanto re—  
suite de producción económica.

Estos y otros fines se obtienen por medio de un dis 
positivo para inoidlr sectores de elementos metálicos, - 
que comprende un rodillo incisor a presión, cuya super­
ficie periférica 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 - 
puede oscilar alrededor de un eje perpendicular al eje - 
del rodillo, y el conjunto del rodillo y la horquilla se 
encuentra dispuesto en la parte superior de un dispositi 
'vo de blocaje de la pieza que hay que elaborar. El dispo 
sitivo de blocaje lleva unos medios para efectuar un do­
ble movimiento de trabajo, una primera modalidad de movi 
miento que es alterno adelante y atrás según la dirección 
perpendicular del eje del rodillo, mientras que otro mo­
vimiento está constituido de una traslación transversal
respecto al eje dispuesto paralelo al del rodillo. En al
!¡tentativa este movimiento alterno, el dispositivo de blo 
oaje puede llevar medios para aplicar al mismo un movimien 
to oscilatorio que sea análogo y contrapuesto especular­
mente al móvimiento oscilante de la citada horquilla de 
soporte del rodillo incisor. Cuando los movimiento dobles
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de trabajo anteriormente expuestos de los dispositivos de 
bloca je se efectúen alternativamente, el procedimiento de 
la presente invención puede realizarse de manera gradual 
con el fin de incidir toda la superficie de la pieza me­
diante un modelo previamente dispuesto en el rodillo in- 
cisor.

Con el fin de hacer más clara la compresión de la - 
presente invención, se expodrá ahora una descripción por 
menorizada de una forma de realización del dispositivo - 
de la presente invención para llevar a la práctica el —  
procedimiento de la invención misma, haciendo referencia 
a los dibujos adjuntos, en los que:

- La figura 1 es una vista lateral y en alzado del 
dispositivo de la presente invención, dispuesto sobre un 
bastidor 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 superficie con contorno curvo.

Refiriéndonos ahora al dibujo se puede observar —  
que el dispositivo de la presente invención para reali—  
zar el procedimiento de la presente invención, comprende 
un rodillo incisor 1 que va provisto de una superficie - 
periférica circular que tiene una configuración abombada 
o curva, y el dibujo o modelo 3 que hay que incidir se - 
encuentra formado sobre dicha superficie 2 en relieve.

El rodillo 1 está montado con posibilidad de rota—  
ción mediante un perno 4, sobre una horquilla oscilante 
5 que puede girar lentamente alrededor de su eje horizon 
tal. Debajo de dicho rodillo 1 va un dispositivo de blo­
ca je 7 que va provisto de unas mordazas 8 entre las cua­
les se introduoe una pieza 9. El dispositivo de blocaje
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7 lleva medios para efectuar un primer movimiento adelan 
te y atrás o de traslación alterno o movimiento operati­
vo en una dirección perpendicular al eje del rodillo 1, 
tales medios comprenden un mecanismo de corredera 10 dis 
puesto sobre un plano de apoyó 11.

En el caso de que la pieza 9 tenga una superficie - 
no plana, como por ejemplo una porción superficial curva, 
entonces el movimiento operativo comprendería un moví—  
miento de rotación u oscilación en* un plano vertical, en 
vez de un movimiento de traslación en un plano horizon—  

tal.
El segundo movimiento operativo del dispositivo 7 - 

comprende una traslaoión transversal o segundo movimien­
to, determinado por la rotación manual de un volante 12,!
montado con posibilidad de rotación sobre un soporte 13, 
que está dispuesto en la guía 1 4. El segundo movimiento 
de traslación del dispositivo 7 se efectúa en una direc­
ción que es perpendicular a la del primer movimiento de 
translación. El movimiento alternativo y el movimiento - 
de traslación, pueden realizarse bien por medio de dispó 
sitiVQsmanuales 15 y 12 respectivamente, o bien por man 
dos mecánicos automátioos, no ilustrados. Suponiendo aho 
ra que se debe efectuar un procedimiento de incisión, —  
una pieza 9 se introduce entre las mordazas 8 en contacto 
con el rodillo lncisor. Hay que observar que el rodillo 
1. se encuentra dispuesto respecto a la pieza 9 (oomo se 
ilustra mejor en la fig. 2) de modo que sólo 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 operación la forma abomba 
da de la superficie 2. El rodillo l.se aprieta ligeramen 
te contra la superficie de la pieza 9 y se comienza a —  
efectuar un primer movimiento alternativo adelante, me—  
diante el mecanismo de corredera 10. A causa de la pre—  
sión que se ejerce entre el rodillo 1 y la superficie de 
la pieza 9* el rodillo 1 es arrastrado en rotación, como 
resulta por la traslación de la corredera 10, y las inci 
siones'3 se reproducen parcialmente en la superficie de 
la pieza 9. Si es necesario, se pueden efectuar ulterio­
res pasadas del mecanismo de corredera 10 debajo del ro­
dillo 1 con la precaución de mantener sin cambios la pre- 
sión transversal del soporte 13 y la de la pieza en - 
relación con el rodillo 1.

Posteriormente, actuando en el volante 12, o en ---
otros dispositivos automáticos del control análogos que 
activan este último, se efectúa un desplazamiento trans­
versal del soporte 13. De este modo, la presión que se - 
ejerce entre el rodillo 1 y la superficie de la pieza 9 
obliga a la horquilla 5 a girar g oscilar de manera aná­
loga, de forma que con superficie curva 2, el rodillo 1 
presentará otra porción o sección del modelo 3 ante la - 
pieza que hay que elaborar 9 para incidir dicha porción 
del dibujo en la superficie de la pieza 9.

Por medio de los dos movimientos de traslación, ex­
puestos, es decir, un movimiento altematiyo adelante y 
atrás y un movimiento transversal, todo el dibujo desea­
do se puede incidir en la pieza 9 sin tener que recurir 
a técnicas de presión elevada^ a fin de obtener una in­
cisión perfecta, regular y uniforme.



Análogamente se puede realizar también incisiones en 
piezas de forma curva y en este caso, se puede prever un 
tercer movimiento de blocaje por medio del dispositivo 7, 
de manera que la pieza pueda igualmente girar junto con 
el rodillo incisor. Hay que observar que en este caso, - 
que el radio de curvatura de la superficie del rodillo - 
bombeado será preferentemente el mismo que el de la cur­
vatura de la superficie de la pieza, de manera que las - 
dos superficies se conjuguen en la medida de lo posible, 
manteniendo asi una presión uniforme o constante en toda 
la zona de incisión.

De todo lo dicho e ilustrado resultará evidente pa­
ra los expertos de ia técnica que el dispositivo y el -- 
procedimiento de la presente invención mejora sustancial 
mente la calidad de la incesión sin tener que recurrir a 
técnicas de presión elevada gracias al dispositivo de la 
presente invención que comprende sólo un aparato sustan­
cialmente simplificado y económico.

Resultará igualmente evidente que aunque la invención 
se haya dirigido preferentemente a la incisión de piezas 
de aliñas, la estructura del dispositivo y su versatili—  
dad facilitan también su uso en otros sectores industria 
les.

Ni que decir tiene que se pueden introducir muchas 
modificaciones y variantes en la presente invención a la 
luz de las enseñanzas expuestas. Hay que considerar pues, 
que en el ámbito de las reivindicaciones adjuntas, la in 
vención se puede realizar en formas diversas a las que - - 
aquí se describen explícitamente.
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N O T A

Hecha la descripción del presente invento se hace - 
5 constar que esta solicitud se acoge a la prioridad de la 

solicitud italiana Na 22724 A/77, depositada el 21 de —  
Abril de 1977, que que se declara como nuevas y de pro—  
pia invención las reivindicaciones siguientes:

1 . - Procedimiento y dispositivo de incisión de ele­
mentos metálicos, particularmente para partes de armas,

*̂*0* que 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 peri 
ferica de dicho rodillo incisor; y

1 5. medios para montar dicho rodillo y la citada pieza de ma
ñera que se pueda realizar un movimiento relativo entre 
ellos, de forma que porciones parciales del dibujo préfi 
jado se reproduzcan secuencialmente en dicha pieza;

2 . - Procedimiento y dispositivo, según la reivindi­
co. cación 1, que se.caracteriza porque comprende:

un rodillo incisor que tiene un dibujo prefijado en su - 
superficie periférica;
una pieza dispuesta en contacto con dicha superficie pe­
riférica de dicho rodillo incisor.

25. La citada superficie periférica de dicho rodillo tiene -
una configuración curva vista transversalmente respecto 
al plano periférico de dicho rodillo, de manera que la - 
pieza se ennentra en contacto sólo con una parte prefija 
da del dibujo; y

30. medios para montar dicho rodillo y dicha pieza para obte
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ner un movimiento relativo en si, según lo permitido por 
la citada superficie periférica de forma curva del rodi­
llo, de manera que porciones parciales del citado dibujo 
prefijado se reproduzcan secuencialmente en dicha pieza.

5. 3.- Procedimiento y dispositivo, según las reivindi
caoiones 1 y 2, que se caracteriza porque comprende un - 
rodillo incisor que tiene un dibujo prefijado realizado 
en su superficie periférica;
una pieza dispuesta en oontacto con dicha superficie peri 

10. fárloa del oitado rodillo; y
medios que montan el rodillo y la citada pieza para rea­
lizar un movimiento relativo entre ellos en direcciones 
mutuamente perpendiculares de modo que el movimiento en 
una primera de las dos citadas direcciones determina una 

1 5. reproducción de una porción prefijada del citado dibujo
sobre la pieza, mientras que en la otra de las dos diren 
ciones determina la alineación de una distinta porción - 
prefijada del dibujo respecto a una diversa porción de - 
la pieza para la reproducción sobre la misma.

20. 4.- Procedimiento y dispositivo, según la reivindi
cación 3) que se caracteriza porque los medios que montan

, i
al rodillo incisor comprenden un yugo de horquilla.

5. - Procedimiento y dispositivo, según la reivindi­
cación 4, que se caracteriza porque dicho yugo puede gi-

25. rar alrededor de un eje dispuesto perpendicularmente al
eje de dicho rodillo incisor.

6. - Procedimiento y dispositivo, según la reivindica 
ción 3, que se caracteriza porque el primer movimiento
es en dirección perpendicular aí eje de dioho rodillo in 

30. oisor y dicho segundo movimiento sigue una dirección sus
tancialmente paralela al eje de dicho rodillo incisor.
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7 . - Procedimiento y dispositivo, según la reivindi­
cación 3y que se caracteriza porque la superficie perifé 
rica del rodillo incisor tiene una configuración curva, 
vista transversalmente respecto al plano periférico de - 
dicho rodillo.

8. - Procedimiento y dispositivo, según la reivindi­
cación 3* que se caracteriza porque los medios que mon—  
tan las piezas pueden controlarse manualmente.

9. - Procedimiento y dispositivo, según la reivindi­
cación 3, que se caracteriza porque los medios que mon—  
tan la pieza comprenden un mecanismo de corredera para - 
efectuar dicho primer movimiento, y un plano de soporte 
para efectuar el segundo movimiento.

10. - Procedimiento y dispositivo, según la reivindi­
cación 9; que se caracteriza porque comprende ademas me—  
dios de volante para acoionar el plano de soporte.

11. - Procedimiento y dispositivo, según las reivindi 
caciones 1 a 10, que se caracteriza porque comprende las 
fases de: disponer un rodillo incisor, con un dibujo pre 
fijado formado en su superficie periférica, en contacto 
con la pieza que hay que elaborar; y mover relativamente 
dichos rodillos y pieza de manera que unas porciones par 
cíales del dibujo prefijado se reproduzcan secuencialmen 
te sobre la pieza.

12. - Procedimiento y dispositivo, según las reivindi 
caciones 1 a 11, que se caracteriza porque comprende las 
fases de:
disponer un rodillo incisor, que tiene, un dibujo prefija 
do formado en su superficie periférica, en contacto con 
una pieza que hay que elaborar; y mover relativamente en
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tre sí el rodillo y la pieza de modo que una porción pre 
fijada de dicho dibujo del rodillo se reproduzca sobre - 
dicha pieza? alineándose posteriormente una porción suca 
siva prefijada del.dibujo del rodillo con una diversa —  
porción de la pieza; y reproduciéndose la porción prefi­
jada del rodillo sobre la diversa porción de la pieza.

13. - Procedimiento y dispositivo, según la reivindi 
cación 12, que se caracteriza porque los movimientos re­
lativos se pueden efectuar de manera continua hasta que 
todo el modelo o dibujo dél rodillo incisor se haya re—  
producido en la pieza.

14. - Procedimiento y dispositivo, según la reivindi 
cación 12, que se caracteriza porque los movimientos re­
lativos determinados entre el rodillo y la pieza se pue­
den repetir un número prestablecido de veces antes de —  
alinear una diversa porción del dibujo del rodillo con - 
una diversa poróión de la pieza a fin de mejorar las ca­
racterísticas de la incisión de una porción prestableci- 
dá del dibujo del rodillo.

15. - Procedimiento y dispositivo, según la reivindi 
cación 12, que se caracteriza porque la presión de con—  
tacto entre el rodillo incisor y la pieza tiene un valor 
bajo, prácticamente constante.

16. - Procedimiento y dispositivo, según la reivindi 
caoión 12, que se caracteriza porque dichos movimientos 
de reproducción están dispuestos perpendicularmehte al - 
eje del rodillo incisor, y los movimientos de alineación 
están dispuestos en una dirección sustancialmente parale- 
la al eje del rodillo incisor.

17. - Procedimiento y dispositivo de incisión de ele, 
mentos metálicos, particularmente para partes de armas.
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Según se describe y reivindica en la presente Memo­
ria que consta de 14 hojas foliadas y mecanografiada por 
una sola cara y de 1 lámina de dibujos.

Madrid, a 2 Q A S 8 .1 9 7 8

5. BOTTEGA INCISIONI DI ORIZIO-GIOVANELLI




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



