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DESCRICAO

“ARMA DE FOGO E PROCESSO PARA O SEU FABRICO”

A presente 1invengdao refere-se a uma arma de fogo com uma
superficie metdlica plana, de acordo com o conceito genérico da
reivindicacdo 1, bem como a um processo para o seu fabrico, de

acordo com o conceito genérico da reivindicacéao 4.

Na segunda metade do século XIX era habitual nas armas de
fogo portédteis gravar, cravar ou marcar a guente nas partes
metdlicas ou de madeira ndo sé numeros de série e fabricante -
portanto, caracteristicas relativas ao modelo - mas também
caracteristicas individuais, como nomes, dedicatérias, mas, no
caso de armas militares, em especial a unidade militar e
indicagdes de utilizacado. No caso de armas de servigo antigas
encontra-se, por vezes, toda uma lista de unidades militares, de
acordo com as quals se pode ler a carreira militar da arma,

desde a entrada em servico até ao abate.

A cravacao ou marcacao a quente exige a ocupacdao de muito
espago, sem que fossem especialmente reconheciveis muitas
caracteristicas. Mas tem a vantagem da duracdao. Além disso, a
utilizacdo de 1letras individuais por meio de cravacao ou
marcacdao a qguente nado necessita de gqualquer superficie plana.
Isto aplica-se também para a gravacgao, no entanto, esta ¢é
extremamente dispendiosa. Além disso, as incisdes com o buril de
gravacao, no caso de componentes finos sujeitos a cargas, podem

conduzir a concentracgdes de tensao indesejadas. A gravacao &



realizada, por conseguinte, na maioria das vezes, apenas no caso

de armas civis caras.

Em época mais recente, foram aplicadas em armas indicacgdes
por vezes com o chamado marcador eléctrico, gue permite, mesmo
no caso de uma arma moderna com filigrana, por exemplo, uma
pistola automdtica, aplicar indicacdes breves, sem gque a arma
seja desmontada em componentes individuais, comprimida e
danificada através da estampagem ou danificada pelo calor mais

do que o necessario.

Em época mais recente, aplicam-se tais indicacgdes, que
contém informacg¢des do fabricante e informagdes comerciais, sob a
forma de um chamado cdédigo de tracos ou barras, que ¢ designado
seguidamente por “cédigo de barras”. Um tal cdédigo de barras é
constituido por uma série de tragos paralelos uns em relacgcao aos
outros, com largura diferente e/ou disténcia diferente, que &
aplicada sobre um fundo contrastante que, por seu lado, é colado
sobre as embalagens das armas ou as préprias armas. A leitura
verifica-se, na maioria das vezes, por meio de um aparelho de
leitura, que é capaz de decifrar sem erros o cédigo de barras. A
leitura da informacdo do cdédigo de barras nao ¢é possivel ao

leigo sem aparelho de leitura.

0O cédigo de barras deve, em regra, ser colado sobre uma
superficie razoavelmente plana. “Plana” no sentido da invencao é
uma superficie, se esta é suficientemente plana, para permitir a
leitura rdpida e sem deficiéncias de um cdédigo de barras nela

aplicado.



Evidentemente, um tal cdédigo de barras pode ser despegado
novamente com toda a facilidade ou tornar-se ilegivel através de

contaminacdao com sujidade, ¢leos ou similares.

0 documento “CRIMISCOPE - Die Riickverfolgbarkeit 1in der
Forschung - Anwendung auf Faustfeuerwaffen und Munitionselement,
Vorstudie”, publicacgdo do IPSC (Instituto de Policia Cientifica
e de Criminologia) da Universidade de Lausanne, N°. 14, Maio de
2001, que forma um ponto de partida para a reivindicacao 1,
refere propostas para a aplicacdao de marcagdes e em especial

c6édigos de barras, sobre superficies de armas de fogo curtas.

Recentemente foi proposta também uma arma de fogo portatil
(documento DE 10062239 Al), na qual ¢ aplicado nos entalhes
fresados para o encaixe da corredica um cédigo de barras que é
desconhecido para o utilizador da arma. Podem ver-se apenas
entalhes fresados que estdo obviamente defeituosos, porque

apresentam interrupcdes.

Este cdédigo de barras é, no entanto, bastante curto e pode
receber apenas alguns algarismos finais do numero da arma. No
documento US 6432559 os suportes de informacdao estdao moldados ou
fundidos em componentes da arma de modo gque a informacdo néao

pode ser lida a partir do exterior.

Independentemente disso, ¢é conhecido o problema de as
superficies de armas militares deverem sobressair o© menos
possivel, portanto, nao reflectoras e com contornos indistintos.
Desde que uma arma militar apresente uma superficie plana e
lisa, entao esta deve ser realizada o mais possivel mate. Mas
esta nao pode ser mecanizada grosseiramente, uma vez gue, de

outra forma, podem permanecer ocultadas ou despercebidas algumas



imprecisdes e defeitos do material. Este problema resolve-se,
até agora, antes mal do que bem, por, em primeiro lugar, a
superficie ser produzida com a precisdao exigida tecnicamente e
depois esta superficie ser trabalhada posteriormente, o que é
bastante dispendioso. Neste <caso, a mecanizacdo posterior &
realizada, na maioria das vezes, por processos qguimicos, para
nado sobrecarregar o8 componentes de materiais que, por razdes de

economia de peso, sao frequentemente realizados tao finos quanto

é ainda admissivel.

Partindo desta problemdatica global, cabe & invencdo o
objectivo de melhorar a arma de fogo do género referido na
introducg¢ao, no sentido de apresentar referéncias duradouras, que
nao podem ser lidas imediatamente e de poder ser distinguida

menos facilmente.

Este objectivo é resolvido, de acordo com a invengao, por
sobre esta superficie exterior metdlica plana ser aplicado um
cédigo de barras que estd incorporado no metal de forma gue os
tragcos ou o0s espagos intermédios do cdédigo de Dbarras estao
realizados através de ranhuras ou nervuras finas, de modo que
esta superficie exterior metdlica € rugosa na zona do cdédigo de

barras (reivindicacéao 1).

A aplicagao de um cdédigo de barras nao € nada de novo, mas
sim a sua aplicagdo na superficie metdlica. Nomeadamente, néao
era de esperar, de antemdo, que este género de cdédigo de barras

fosse legivel, uma vez que lhe falta a cor de contraste.

No entanto, comprovou-se que o reflexo diferente, com
tragos realizados plasticamente positivos ou melhor negativos,

torna possivel uma leitura fidvel, ainda gue ndo exista qualquer



contraste de cor. Neste caso, é indiferente com que profundidade
sdao aplicados o0s tragcos ou espagos intermédios. Podem, pelo
contrario, ser muito pouco profundos. Contudo, de uma maneira

inesperada, ¢é possivel a leitura correcta.

Ao mesmo tempo, o cdbdigo de barras forma uma superficie
rugosa que estd situada dentro da superficie metdlica plana e,
por conseguinte, 1impede o seu reflexo e também altera os seus

contornos.

Enquanto que a producdo mecadnica de rugosidade numa seccgéo
da superficie, para a finalidade de atenuacdao do reflexo e
apagamento dos contornos, ¢é demasiado dispendiosa para ser
utilizada na producdo de série de armas de servico e enquanto
que também a aplicacdo de um cédigo de barras numa superficie
metdlica plana € demasiado dispendiosa, pelas mesmas razdes,
aqui é utilizada uma e a mesma superficie com cédigo de barras
para duas finalidades completamente opostas, o que providencia,
surpreendentemente, um balanco de custos positivo: para cada uma
das finalidades demasiado dispendiosa individualmente, uma
superficie com cdédigo de barras é gravada ou realizada de outro
modo para ambas as finalidades conjuntamente, torna-se ainda

bastante econdmica.

De um modo preferido, o cdédigo de Dbarras ocupa uma
superficie que ocupa uma parte notdéria dentro da superficie
plana e/ou divide esta superficie plana (reivindicacao 2).
Assim, o efeito visual da superficie com cdédigo de barras é
optimizado, de modo que serve da melhor maneira para a

camuflagem da superficie plana, que por si mesma sobressai.



Esta superficie com c¢dédigo de Dbarras ¢é adequada, em
principio, para qualquer arma de fogo. Mas uma vez que a
dimensdo de uma superficie conveniente com cédigo de barras estéd
limitada, também estd limitada a dimensdao da superficie plana
que pode ainda ser camuflada eficazmente por esta superficie com
cébdigo de barras. Por esta razdo, a arma de fogo estd realizada,
de um modo preferido, como pistola automdtica com punho de
material sintético e o «cédigo de Dbarras estd aplicado ou
integrado pelo menos de um lado da corrediga que estd a

descoberto (reivindicacao 3).

No caso de uma arma de fogo curta com um punho que &
constituido por material sintético ou estd revestido de material
sintético, um cddigo de barras nao pode ser aplicado no punho de
modo suficientemente duradouro, tanto mais que a caracteristica
do seu material nao ¢ suficiente para uma distincdo fina das

barras ou ranhuras do cédigo de barras.

Por outro lado, um cdédigo de barras aplicado na corredica
situado a vista pode ser 1lido facilmente e sem problemas, por

meio de um aparelho de leitura.

Finalmente, a superficie da corredica oferece uma
superficie que sobressai, que estd exposta as mais elevadas
cargas mecédnicas. Por esta razdo, uma soldadura ou fresagem do
cédigo de barras significa um elevado efeito negativo térmico ou
mecdnico para a resisténcia da corredica, que ndo se aceita de
dnimo 1leve. Desta maneira estd garantida a durabilidade do

cédigo de barras, uma vez aplicado.

Um cdédigo de barras do género acima referido pode ser

aplicado, em principio, de diversas maneiras, por exemplo,



através de gravacao. Mas comprovou-se que o cdédigo de barras, de
um modo vantajoso, € marcado a quente na superficie metalica

plana, através de um tratamento por laser (reivindicacédo 4).

O dispositivo laser, inicialmente muito dispendioso, pode
ser controlado de modo completamente electrdénico e automético,
de modo que o texto do cddigo de barras escapa ao arbitrio do
pessoal operador e verifica-se sem defeitos. A marcagcao a quente
verifica-se poupando ao maximo o material, uma vez que O
aquecimento do metal da superficie plana chega apenas até uma
profundidade muito reduzida, de modo gque o material é afectado
de modo definido e determinado apenas numa pequena profundidade.
Esta profundidade do material situa-se dentro do campo de
tolerdncia da espessura do material. A realizacdo das barras ou
espagos verifica-se com a maxima precisdo, mas, no entanto,
muito rapidamente. Os custos de uma operacao de marcagao a quente
sdao muito reduzidos, de modo que amortizam rapidamente os custos

elevados da preparacao do dispositivo laser.

O objecto da invencdo estd representado no desenho em
anexo, a titulo de exemplo, em cuja figura uUnica € mostrada uma

vista de cima sobre o lado esquerdo de uma pistola de servico.

Quando se segura esta pistola na mao regularmente para
disparar um tiro na horizontal, entdo a direccgdo de tiro aponta
“vara a frente” (no desenho, para a esquerda) e "“em cima” e “em
baixo” resultam da posigcdo natural da arma (no desenho,

igualmente em cima e em baixo).

Esta pistola apresenta na parte inferior um punho de

material sintético reforcgado, no gual estd introduzida uma placa



metdlica (aqui ndo visivel) deixada a descoberto para fora, que

contém o numero de série e, eventualmente, indicacgdes de tiro.

A superficie do punho é configurada de um modo conveniente
(recartilhado, rugosidades, de acordo com o desejo de grandes

compradores, até com insignias, etc.).

Por cima do punho 1 estd montada, de modo a deslizar, uma
corredica 3 de aco especialmente tratado, como é geralmente
conhecido. Na sua parte anterior esta corredica 3 apresenta
marcacdes do fabricante, indicacdes de tiro e similares, na sua
parte posterior estdo aplicadas serrilhas 5 de manobra, para gue
o atirador possa agarrar a corredigca 3 com segurancga, para a

operacao de armar. Em cima encontra-se uma janela 7 de ejeccgao.

A parte anterior e posterior da corredigca sao, por
conseguinte, suficientemente rugosas ou realizadas de modo a
evitar reflexos. Diferente é o caso na parte média da corredica
3. Encontra-se ali a parte posterior da janela 7 de ejeccgao,
portanto, o ponto onde surgem as maiores cargas aquando do tiro.
Aqui a corredica 3 apresenta uma superficie 9 lisa plana gue
pode reflectir um raio de 1luz. Esta superficie 9 poderia ser
tratada, no entanto isto deve verificar-se com grande cuidado,
uma vez que cada entalhe em aresta viva no ago pode dar origem a
um ponto de ruptura. Ali, nomeadamente, as cargas resultantes,

como ja notado, atingem o méximo.

Uma parte essencial desta superficie 9 ¢é ocupada agora
através de uma superficie 11 com cdédigo de barras, gque esta

representada agqui com linha cruzada, por razdes de simplicidade.



Esta superficie 11 com cédigo de barras apresenta um cddigo
de barras que ¢é marcado a dquente relativamente fino e pouco
profundo, por meio de um laser. Assim, € garantido gue néao se
podem formar no cbdédigo de Dbarras quaisquer arestas vivas
indefinidas. Além disso, o cdédigo de barras, devido a sua forma

fina, é capaz de receber uma informacdo mais longa.

A superficie 11 com cdédigo de barras interrompe e desfigura
a superficie 9, de modo que esta, mesmo quando as partes
deveriam ainda ser distinguidas, Jja nao pode ser distinguida

como superficie de arma.
Uma vez que aqui o cdédigo de barras forma tanto um suporte
de informagcdo como também uma zona rugosa, OsS seus custos

relativamente elevados sdo ainda justificéaveis.

Lisboa, 21 de Abril de 2009



REIVINDICACOES

Arma de fogo com uma corredica (3) que apresenta uma
superficie (9) exterior metdlica plana lisa, sobre a qual é
aplicado um cdédigo (11) de barras que estd incorporado no
metal de forma que o0s tragos ou o0s espagos intermédios do
cédigo (11) de barras estao realizados através de ranhuras
ou nervuras tado finas, que este cédigo (11) de barras forma
uma superficie rugosa dentro da superficie (9) exterior
metdlica, que impede o reflexo da superficie (9) exterior

metdlica e também altera 0s seus contornos.

Arma de fogo de acordo com a reivindicacadao 1, caracterizada
por o cédigo (11) de barras ocupar uma superficie que ocupa
uma parte notdria dentro da superficie (9) plana e/ou

divide esta superficie (9) plana.

Arma de fogo de acordo com uma das reivindicacgbes 1 ou 2,
caracterizada por a mesma estar realizada como pistola
automatica com punho (1) de material sintético e por o
cédigo (11) de barras estar aplicado pelo menos de um lado

da corredica (3) gue estd a descoberto.

Processo para o fabrico de uma arma de fogo de acordo com
qualgquer uma das reivindicagdes 1 a 3, caracterizado por o
cédigo de barras ser marcado a qguente na superficie

metdlica plana, através de um tratamento por laser.

Lisboa, 21 de Abril de 2009
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RESUMO

“ARMA DE FOGO E PROCESSO PARA O SEU FABRICO”

A invencado refere-se a uma arma de fogo que apresenta uma
superficie (9) metdlica plana, sobre a qual € aplicado um cddigo
(11) de barras que serve para registar informacdo e, ao mesmo
tempo, para camuflagem. Este cdédigo de barras estd incorporado
no metal, de forma que o0s tragos ou 08 espagos intermédios do
cédigo (11) de barras estao realizados através de ranhuras ou
nervuras finas. Esta arma de fogo, de um modo preferido, estéa
realizada como uma pistola automdtica com punho (1) de material
sintético e o cdédigo (11) de barras estd aplicado pelo menos de
um lado da corredica (3) que estd a descoberto. A invencéao
refere-se também a um processo para o fabrico de uma arma de
fogo deste género. Este processo inclui a marcagao a quente do
cébdigo de barras na superficie metdlica plana, através de um

tratamento por laser.
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