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MEMORTA DESCRIPTIVA

que se acompaila a una solicitud de patente de invencidn

por veinte aflos, para Hspafla y sus Posesiones, por

PROCEDIMIENTO PARA FABRICACION DE METROS PLEGABLES, EN
IATERIAL PLASTICO.

Solicitante ¢ TPK. “HEMUSY
Nacionalidad : Bdlgara

Residencia : SOFIA (Bulgaria)
Domicilio : Calle Exarh dJossif 28

Inventor : Guéorgui Atanassov Abanosov.
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WEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a un procedimiento de
fabricacidn de metros plegables, de material pléstico, que
se extiende al metro obtenido por 8l citado procedimierto
ya que ambos forman un conjunto inseparabls, entendidndo-
ge que esta extensidn del cuadro geﬁeral de la invencién
se debe comprender a titulo orientativo.

Se conocen metros plegables de madera, a los qus les
falta estabilidad, se rompen fdcilmente y llegan a conver-
tirse en instrumentos inadecuados para su uso. Las divisig-
nes de estos metros se seflalan con pintura que se borra con
rapider durante su uso, o bien se marcan al fuego, pero dd-
bido a2 las deformaciones de la madera ante los agentes ex-
toriores §mayor o menor grado de humedad, calor, frio,etc.|)
las mediciones sefialadas pierden su valor.

También son conocidos'los metros plegable metdlicos,
qus aunque superficialmente tratados de cualgquier modo add-
cuado, se gastan rdpidamente ya gue su revestimieﬁto 56
desprende y su superficie se expone a la corrosidén impi--
disndo apreciar con exactitud las mediciones.

Mediante el procedimiento propuesto en esta invenciédn
para la fabricasecidn de metros plegables de mayerial plds-
tico, dichos defectos quedan eliminados, se ahorra trabeja
y materiales, y se obtienen precios de costo sensiblementq
reducidos.

Los metros plegable, asi, se fabrican en msteria plésd
tica mediante colada a presién. La primera materia puede
sar celulosa de acetilo, poliamida, polistireno choc y de-
més productos similares resistentes a los choques y deuds
agentes externos y atmosféricos. En la actuslidad, el lla4

mado polistireno choc se ha comprobado ger la materia plg
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‘para inyeccién de un elemento plegable. Bl polistireno

tica menos costosa y més apropiada para la fabricacién as
ﬁetros plegables.

El metro plegable de material pldstico se obtiene en
dos versiones: una de seis elementos y otra de diez elu=~-
mentos plegables, pudiéndose, empero, fabricar en otrss de
cuglquier tipo conveniente.

Los slementos plegables se fabrifan mediante colads a
presidn por medio de miquinas que realizan la colada a in-
yecceidn automdtica o manual (en funcidn de las méquinas,de‘
que disponga la empresa productora). Con tal fin se prepa+
ran moldes para colada a inyeccidn correspondiende al tipg
de la miquina con qus se hard la colada. Los elementod plg
gables se inyecten bajo el régimen ¢ specifico de tempera—-
tura, determinads para cada materia pldstica , observahdo
las condiciones tecnoldgicas conocidas 44 colada a presidy
para materia plédstica, respectivamente.

Las divisiones de metro, y las cifras correspondiente
¢ imptimen en hueco sobre los elementos plegables. Se co+

lorean con la pasta de impresidén por sistemas convencio-

nales, rellenando los contornos del hueco con la pasta co:

;orante.

OBTENCION DEL MOLDE PARA COLADA POR INYLCCION:

La primera condicién esencial que se precisa conside-
rar en el momento de la elaboracidn del molde para inyec-
cibn, es la comprensibilidad de la materia pléstica inyecr
tada en la que se fabricardn los elementos plegables que

cpnsgtituirén el metro.

Ejemplo: Admitamos que el metro se fabricard en palis

tireno choc sobre un pequefio inyector vertical con molde

choc tiens una contraccién de 0,6% despuds de la colada
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vado.

Se hace un 4rgano de preparacién del molde, que s& mus
tra en la fig. I. Estd constitufdo por un portador, una
placa superior (1) y un pie derecho (3) que es de acero {1

La superficie del pie derscho sobre la gue se grabardn
las divicgiones y cifras, se rectifica y somste a puliman-,
to0; sobre esta superficie, con ayuda de un aparato divisor
de precisién, se marcan en huecos de una profundidad sprox
mada de 0,3 mm las divisiones del metro, misiutras que las
cifras se marcan en el pantégrafo con la misma profundidad
Se confeccionan por este sistema seis pies derechos, que
son seguidamente empapados, limpiados y dispuestos para la
confeccidn de los moldes por inyeccidn.

En la fig. 2 se muestra un molde para inyeccién, de un
elemento Plegable del metro, que estd constitufdo de dos
mitades. Sobre la caja de acero (1) =fig.2- se shonda con
la fresadora el asiento (2) en la matriz (no representada
en la figura). En este asiento se colocz una pieza de co-
bre electrolftico, de un espesor preferente de 8 mm., pre-
viamente fabricada y formada de manera que se aloje sin
juego en el asiento de la caja. La superficie de frente de
la pleza de cobre estd ligeraments arqueada y con un puli-
do excelents.

Sobre l2 mitad, asi preparada, del molde para inysc~-
cidn, se coloca el drgano de rebordeamiento central, con
los pasadoreé de gufa (4) -ver fig. I-. A continuacidn se
efoctia la impresidn en relieve sobre la pieza de cobre,
con prenma hidrdulica.

Sobre la fig. 1 se muestra el lugar de donde sale el
cobre electrolitico en ¢ xceso. Despuds del punzonamiento,

el molde paras inyeccidn es librado del cobre excedente, ¥
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bien pulido, parafinando snte todo el relieve estampauc
con parafina pura, a suficiente grado de dureza, con el
fin de protegerlo contra el deterioro cuando de produzcsa

el trabajor ulterior. La pleza de cobre no estd sometida a

un endurecimiento térmico completo complementario, teniens

do lugar éste durante el proceso de compresién.

Con el fin de preservar la superficie del molde para

inyeceidn, asf como pars facilitar la separacidén de la ma-

teria inyeétada del asiento, la superficie se croma, con
arreglo a sistemas convencionales en esfe arte.

El montaje de los elementos plegables se resliza con
remaches huecog de hierro blanco e stafiado, hechos en la
prensa de estampar (los remaches también pueden ser com-
pactos, de latdn o slumihio).

Para obtener una precisidén muy considerable, se toman

medidas para limitar los errores sventuales a consecuencid

de una concentracidn superior al 0,6% prevista, de las di+

mensionses ds un elemento plegable. A tal fin, cada elemen«

to plegable (a excepcién de los elementos extremos) sale
del molde de inyeccidn con un sé,0 orificio de remachado,
v el segundo orificbh se perfora con ayuda de un coordina-
dor, en el gque sl centrado de los slementos plegables se
realiza partiendo del orificio perforado en el molde. El
pasador del conductor que psnetra en el orificio perfora-
do en el molde y el manguito.hueco de gula de la herramien
ta para perforar el megundo orificio, se confecciona so--
bre una miquins de coordinar, siendo controlados sobre un
corrector de perfil con drgaho de medida exacta.

Ia fijacidn del metro en posicidn desplegada se hace
por medio de dog botones salientes sobrs uno de los ele--
mentos plegables y de dod ssientos cerrespondientes en el

otro elemento, dispuesto simétricamente a ambos lados del
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orificio remachado.

Los metros plegables de pldstico son mucho m4s sdélidos
gus los de madera y tienen la ventaja, frente a2 los metd-
licos, Ge ser inoxidables, resistentes a los zgentes atmos
féricos, a los dcidos y gases, y tienen mejor visibilidad
an sus divisiones.

Resultan, por otra parte, sensiblemente mds ligeros qﬁ
los metros de madera y demds clases de metros, siendo mu-
cho mds ficles de limpiar de las manchas de cal y de otros
materiales de construccién.

La adopcidn de metros plegables de plésrico conduce,
asimismo, al ahorro de cantidades condiderables de madera
de primera calidad y de hierro blanco, asi como de chaps de
acero en la que se fabrican los metros metdlicos.

Bl trabajo parza la fabricacién de metros plegables en
plédstico es sensiblemente méds reducido gue el que corres—-—
ponde a los metros convencionales en uso.

Pinalmente, en ba presente invencién caben cuantas va-
riantes de realizacidn como sean posibles, sin qus se alte

re la esencia general de lo descrito.

WOTA ~ Descrito suficientemente lo que antecede sélo resta
seffalar que lo que se declara propio y nuevo del solicitan

t8 85 lo contenido en las siguilentes:

(8]
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REIVINDICACIONES s

1 -~ Procedimisnto pasra fabricacidn de metrecs plegables
en material pldstico, caracterizado por el hecho de que
loa elementos o secciones plegables sor obtenidos por me-
dio de colada a presidén, mediante mdquinas que afectdan es
ta colada por inyeccidn, siendo confeccionados los moldes

de inyeccidn sobre la base de cobra.

2 « Procedimiento, segin reivindicacidn 12 caracteriza
do porqgue sobre los mencionados moldes de cobre se marcan
previamente, en relieve, las divisiones de los elementos
plegables, y las cifras; cuyas impresiones en hueco sobre
los citados elementos plegables se efectda en el momento

de la inyeccién.

3 - Procedimiento, segin reivindicacién 2 caracteriza-
do por el hecho de que las citadas impresiones son someti-
das a la accidn de una pasta colorante, a fin de que las
mismas ofrezcan mayor visualidad, a los efectos de las med

ciones a efectuar.

4 -~ PROCEDIMIENTO PARA ERABRICACION DE METROS PLEGABLES
Y MATERIAL PLASTICO.
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Todo segin se describe en esta memoria que consta de
ocho hojas foliadas y escritas por una cara, con ciento

setenta y cuatro lineas y dibujos anexos.

Madrid 24 agosto, 1966
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