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La presente invención se re fie re  a un aparato y a un méto­

do para hacer figuras animadas de juguete, y más particularmente a -  
un nuevo y ú t i l  aparato y método para hacer figuras animadas de ju— 
guete que tengan una parte u n ita ria  de plástico hueco formada con zo 

5. ñas de diferente dureza y flex ib ilidad , estando formada una de estas 
áreas en un material termoplástico a l que puede unirse un medio anima 
dor mediante ablandamiento del material con calor y la  incrustación 
de a l menos una parte de un medio conector en dicho m aterial.

En la  industria del juguete, el empleo de materiales p lás- 
10. ticos blandos, flex ib les, t a l  como e l p la s tiso l, y la s  técnicas per­

feccionadas de moldeo hacen posible la  producción de figuras de ju— 
guete cuya cara es movible en forma que simula en forma muy perfecta 
el movimiento de la  cara de un ser humano o un animal. Aunque esto -  

resu lta  generalmente sa tisfac to rio  para l a  cara de la  figura de ju— 
1$. guete, ta les  materiales y técnicas de moldeo tienen la  desventaja de 

que la  parte correspondiente a la  cabeza del juguete es también blan 
da y flex ib le .

Otra desventaja reside en el hecho de que los medios em—  
pleados para imprimir movimiento a la  cara resultan a veces d if íc i— 

20. le s  de unir en forma sa tisfac to ria  al material plástico blando.
En v is ta  de los factores que anteceden y de la s  condicio­

nes carac te rísticas de la s  figuras de juguete provistas de caras de 
material blando y flex ib le , es un objeto primario de l a  presente in­
vención la  provisión de un nuevo y ú t i l  aparato y de un método para 

25. hacer figuras animadas de juguete no sujetas a las desventajas antes 

enumeradas, incluyendo los pasos del método para producir una figura 
de juguete con cara blanda y flex ib le  y un cráneo más duro y menos -  
flex ib le  que la  parte de l a  cara.

Otro objeto de la  presente invención es la  provisión de un 
30. nuevo y ú t i l  aparato, y de un método, para la  unión de medios anima-
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dores a una parte blanda y flex ib le de una figura de juguete.

Otro bojeto más de la  presente invención es el de aportar 

un nuevo y ú t i l  método para el moldeo de un artículo hueco de plás­
tico .

Otro objeto de la  invención es proveer un método para el 
moldeo de un artículo unitario , hueco, de plástico, con partes de 

d is tin ta  dureza.
Un objeto más de la  presente invención es la  provisión de 

un método para el moldeo de un artículo unitario , hueco, de p lá s ti­
co con partes de grosor d istin to .

Otro objeto de la  presente invención es la  provisión de -  
un método para el moldeo de un artículo unitario , hueco, de p lá s ti­
co ta l  como la  cabeza de una figura de juguete, en la  cual, la  par­
te  correspondiente a la  cara es más blanda y flex ib le  que el resto 
de la  misma, permitiendo así que la  parte de la  cara sea movible en 
forma que simule muy parecidamente el movimiento de la  cara de un -  

ser humano o animal.
Todavía otro objeto de la  presente invención, es la  provi 

sión de un nuevo y ú t i l  aparato, y método, para la  unión de unos me 
dios animadores a la  parte blanda y flex ib le  de plástico de la  figu 
ra  de juguete empotrando medios conectores en el material termoplá.s 
tico mediante el ablandamiento de éste por el calor, mientras se — 
aplica presión a los medios conectores para que queden embebidos en 

el m aterial.
De acuerdo con uno de los métodos de la  presente invención, 

se llena primero un molde del tipo "papilla" con un primer p la s ti— 
sol líquido de composición predeterminada. El molde lleno es sumer­
gido en un baño caliente, o bien calentado de otra forma, hasta una 

temperatura predeterminada y durante un periodo de tiempo también -  
predeterminado para efectuar una cura in ic ia l del p la stiso l in te rio r.
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Después, se procede a l vaciado del molde para dejar una capa de pla ¡3 

t is o l ,  de consistencia gelatinosa, sobre la  superficie in te rio r  del 
mismo. El molde es luego parcialmente rellenado con un segundo pias­
t i  sol, más duro que el primero, y debido a la  predeterminada orienta 
ción del molde, la  segunda composición de p la s tiso l cubre solamente 
una parte predeterminada del molde revestido de gelatina o ja lea . El 
molde parcialmente lleno, es sometido luego a un segundo paso de cu­
ra  mediante inmersión en un baño caliente o calentándolo en o tra  for 
ma hasta una temperatura predeterminada y durante un tiempo también 
predeterminado. Después del deseado curado parcial de la  segunda com 

posición de p lastiso l del molde, se procede a l vaciado de éste para 
dejar una segunda capa gelatinosa del segundo p lastiso l sobre una — 
predeterminada parte del molde. Finalmente, la s  capas de p la stiso l -  
primera y segunda son finalmente curadas y enfriadas, y el artículo  
moldeado, unitario  y hueco, es retirado del molde en cualquier forma 
adecuada. El artículo  unitario  moldeado comprende una primera parte 
formada por la  capa del primer p la s tiso l, y una segunda y predetermi 
nada porción formada por la  capa del primer p la s tiso l y por la  capa 
más dura del segundo p la s tiso l, siendo así esta segunda porción más 
dura y menos flex ib le  que la  primera.

Los medios animadores pueden ser luego conectados a la  p ri 
mera porción empleando el aparato de l a  presente invención para colo 
car un medio conector en un circuito  eléctrico  para el calentamiento 
del medio conector por la  técnica de calentamiento por resis tenc ia . 
EL medio conector es presionado sobre e l  material termoplàstico míen 
tras  se mantiene el suministro de corriente a través del medio conec. 

to r, con lo que se funde ei material y absorbe en su seno el medio -  
conector. EL material es luego enfriado y resolidificado alrededor 
de la  parte empotrada, después de lo cual los medios animadores pue­
den ser conectados a l medio conector. Muchos materiales term oplásti-
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cos sirven bien para este f in . Aunque una composición de vinilo es 
la  preferida actualmente, debe quedar entendido que el medio conec 
to r puede ser usado de acuerdo con la  presente invención en combi­
nación con cualquier material que pueda fundir y reso lid ificarse  -  

5. alrededor del medio conector.
Las particularidades de la  presente invención que se con 

sideran como nuevas, se establecen con particularidad en las re i— 

vindicaciones anejas, La presente invención, tanto en su organiza­
ción como en su forma de funcionar, juntamente con otros objetos -  

1C. y ventajas de la  misma, será mejor comprendida con referencia a la  
descripción que sigue, realizada en conexión con los dibujos que -  
se acompañan, y en los jguales caracteres de referencia indican las  
mismas piezas o similares en las d istin tas v istas.

EN LOS DIBUJOS:
1$. Las figuras 1 a 3, son v istas esquemáticas que muestran

algunos de los pasos de un método preferido para el moldeo de un -  
artículo hueco de p lástico , de acuerdo con las  enseñanzas de la  — 
presente invención.

La figura 4 presenta un alzado la te ra l del artículo hue- 
20. co en sección, que puede ser una cabeza de muñeca, formado de —  

acuerdo con los pasos del método mostrados en la s  figuras l a ß .
La figura 5 es una v is ta  sim ilar a la  figura 4, mostrando 

un artícu lo , ta l  como una cabeza de muñeca, formada de acuerdo con 
un método modificado de la  presente invención.

25. La figura 6 es una v is ta  en perspectiva, con c iertas par
tes separadas para mostrar la  construcción interna, de un artícu lo , 
ta l  como una cabega de muñeca, provista de medios animadores cone<3 

tados a una parte blanda y flex ib le de la  misma, de acuerdo con el 
método de la  presente invención.

La figura 7 es una v is ta  parcial y ampliada según la  sec­
ción transversal efectuada a lo largo de las líneas 7-7 de la  figu-

30.
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ra  6.

La figura 8 es una v is ta  en perspectiva, ampliada, de un 

medio conector que puede ser empotrado en la  cabeza de muñeca de -  
la  figura 6 , según la  presente invención, para unir los medios ani 

5. madores a l a  parte blanda y flex ib le  de l a  cabeza de la  muñeca.
La figura 9 representa una v is ta  en alzado anterior del 

aparato de la  presente invención que puede ser usado para f i j a r  el 
medio conector de la  figura 8 a la  parte blanda y flex ib le  de la  -  
cabeza de la  muñeca, según se muestra en l a  figura 6 .

-¡0. La figura 10 es una v is ta  en alzado posterior del apara­
to de la  figura 9 , mostrando la s  posiciones re la tivas de c ie rtas  -  
partes del mismo durante l a  instalación del medio conector de la  -  

figura 8 en la  cabeza de muñeca de la  figura 6.
La figura 11 es un alzado anterior del aparato de la  f i -  

15. gura 9 , mostrando la s  posiciones re la tiv as  a c iertas  partes del — 
mismo durante una etapa posterior de la  instalación del medio co— 
nector.

La figura 12 es una v is ta  ampliada, en alzado parcial, -  
del brazo portador y situador del medio conector que forma parte -  

20. del aparato de l a  figura 9.
La figura 13 es una v is ta  en planta, ampliada, del brazo 

mostrado en la  figura 12.
La figura 14 es una v is ta  en sección transversal rea liza  

da a lo largo de la  línea  14-14 de la  figura 12.
25. La figura 15 es una v is ta  en sección transversal, simi­

la r  a la  figura 14, mostrando la s  posiciones re la tiv as de la s  pie­
zas mostradas en la  figura 14 en una etapa posterior del funciona­

miento del aparato de la  presente invención.
La figura 16 es un esquema del cableado del circuito  eléc 

. trico  empleado en el aparato de la  figura 9 .30
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La figura 17 es un esquema del circuito hidráulico emplea 

do en el aparato de la  figura 9* y
La figura 18 es una v ista  esquemática de una bomba de va­

cío y su equipo accesorio que se u ti l iz a  en conexión con el aparato 

5. de la  figura 9.
De acuerdo con un método preferido o ejemplar de la  pre— 

sente invención, para el moldeo de un artículo  de plástico hueco, -  
se ha ilustrado en la  figura 1 un molde "tipo-papilla" 10 que puede 
ser de construcción y material apropiados, por ejemplo, formación -  

10. mediante depósito eléctrico de cobre. El molde 10 comprende un hue­
co in te rio r  o cavidad 12, con preferencia teniendo niquelada su su­
perfic ie , aunque no es indispensable, y el cual presenta una forma 
predeterminada, por ejemplo, la  forma de una cabeza de muñeca o de 
otro artículo  que haya de moldearse en su in te rio r. El mdde 10 es- 

15. tá  provisto, preferentemente, de un extremo reducido 14, en forma 
de asta, con objeto de f a c i l i ta r  el llenado y vaciado del molde — 
con el material a moldear.

Continuando con el presente método, el molde 10 se colo­
ca primero en una posición que presente su extremo reducido 14 ha- 

20. c ia arriba, según se muestra en la  figura 1, y se llena con un pri 
mer material plástico en estado líquido 16 para ser moldeado en el 
in te rio r. El material plástico 16 puede ser un p lastiso l de vinilo , 
ta l  como la  resina de cloruro de po liv in ilo , en combinación con un 
pastificador v inílico  adecuado, según se describirá más específica-

25. mente con posterioridad, o también puede estar constituido por ----
otros materiales termoplásticos adecuados.

Después del llenado del molde 10 con el primer m aterial 
p lástico 16, el molde es introducido en un baño de aceite caliente 
u otro tipo de bañó 18, dispuesto en un tanque 20 (véase figura 1), 

30. donde es calentado durante un periodo predeterminado mientras se -
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mantiene el baño a una temperatura lo suficientemente a l ta  para — 
efectuar una cura in ic ia l de la  parte del material 16 que está en 
contacto con la  superficie de la  cavidad 12. Es preciso hacer no— 
ta r  que el molde puede ser calentado en cualquier o tra  forma dis— 
tin ta  a la  de inmersión en baño líquido calien te, sin apartarse — 

por ello del alcance de la  presente invención.
Con referencia ahora a la  figura 2, después de que el — 

molde 10 ha quedado dispuesto en el baño de aceite 18 durante un -  

periodo de tiempo predeterminado, se le  saca del baño y se procede 
a l vaciado del material 16 del molde para dejar una primera capa -  
de material gelatinoso, no fraguado, de material 16 sobre el in te ­
r io r  12 del molde 10, la  cual define una cabeza hueca de muñeca H 

de grosor sustancialmente uniforme.
Con objeto de obtener la  cabeza de muñeca H finalmente -  

formada y curada con la  parte de la  cara relativamente delgada y -  
flex ib le , pero con una predeterminada parte, ta l  como la  zona su— 
perior y posterior de la  cabeza, que tenga mayor dureza y menor — 
flex ib ilidad  que la  parte de la  cara, el molde 10 es inclinado a -  
una posición predeterminada, según se muestra en la  figura 3 , míen 
tra s  que la  capa de plástico 16 del in te rio r  está todavía en su es 
tado gelatinoso. En esta posición, el molde es parcialmente llena­
do con un segundo material p lástico licuefactado 22, y es orienta­
do en forma que el material p lástico cubra únicamente la  parte de 
la  primera capa p lástica  16 que define la  parte superior y poste­
r io r  determinada de la  cabeza de muñeca H, la  cual se pretende que 
de formada finalmente en un estado más duro y&tenos flex ib le  que la  
parte de la  cara. El segundo material plástico  22 puede ser sustan 
cialmente el mismo que el primer material 16, o también puede ser 

de otro tipo adecuado de material termoplástico. Con preferencia, 
el material plástico 22 es un p la s tiso l de vinilo constituido por



una resina de cloruro de polivinilo y un pastificador vinílico del 
mismo tipo que el usado para el primer material plástico 16, según 
se describirá más específicamente después, siendo más reducida la  

segunda capa de material plástico 22 en la  cantidad de p la s tif ic a -  

$. dor, por lo que esta capa 22 quedará más dura que la  primera capa 
de material 16. Es de notar que, de acuerdo con este paso del pre­
sente método, el molde 10 podría haber sido llenado u orientado lo 
mismo antes que después de haber sido parcialmente llenado con el -  

segundo material plástico 22.
10. Según se muestra mejor en la  figura 3, el molde orientado

10, con la  parte predeterminada del segundo material plástico l i —  
cuefactado 22 en su in te rio r, es introducido en un segundo baño l í ­
quido 24 dentro de un tanque 26, o también calentado en o tra  forma 
hasta la  temperatura predeterminada. El molde 10 se mantiene en el 

1$. baño líquido 24 durante un tiempo predeterminado que sea suficiente 
para el curado parcial de la  capa del segundo material 22 en contao 

to con la  capa gelatinosa de^rimer material 16 del in te rio r. El — 
molde puede ser inclinado u orientado durante el calentamiento en el 
baño, o por otros medios, con objeto de d is trib u ir el segundo mate- 

20. r i a l  p lástico 22 sobre una zona predeterminada para conseguir varios 
grosores predeterminados en esa zona.

El molde 10 es luego vaciado de la  parte líquida de l a  se 
gunda materia p lástica  22 para que deje una capa gelatinosa de la  -  
misma sobre las  zonas predeterminadas, superior y posterior de la  -  

25. cabeza sobre la  primera capa gelatinosa 16. Por último, el molde 10 
es colocado de nuevo en un baño líquido caliente, (no mostrado), o 
bien calentado en o tra forma a una temperatura predeterminada, y du 
rante un período de tiempo predeterminado, para hacer la  cura fin a l 
y el fusionado de la  capa gelatinosa 16 del primer material plástico 

. y de la  capa gelatinosa 22 del segundo material plástico que cubre30
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la  parte predeterminada de la  primera capa.

Después de este curado fin a l y fusionado, el molde es en­
friado a la  temperatura ambiente mediante cualquier forma convenció 
nal, y la  cabeza de muñeca H obtenida finalmente, es sacada de su -  
in te rio r. La cabeza f in a l H de muñeca se muestra en la  figura 4, en 
la  que se apreciará fácilmente que está provista de una parte ante­
r io r  o cara formada por la  capa 16 del primer material p lástico y -  
de una parte superior y posterior de la  cabeza formada por la s  ca— 
pas fusionadas de ambos materiales: el primer material p lástico 16, 
y el segundo material p lástico , más duro 22. Por lo tanto, la  cabe 
za de muñeca H, comprende una parte de cara que es más delgada y — 
flex ib le  que la  zona predeterminada, superior y posterior, de la  — 

cabeza.
Esta construcción de cabeza de muñeca es altamente desea- 

15. ble, ya que proporciona una cabeza hueca que es lo suficientemente 
firme para conservar la  forma general que se le  ha dado, incluso, -  
aún cuando esté sometida a considerable deformación por el niño que 
juegue con e lla . Además, como quiera que l a  cara de la  muñeca es — 
más flex ib le  que el resto de la  cabeza, puede simular en forma más 

20. aproximada la s  características de un ser humano. Este tipo de cabe­

za de muñeca resu lta  especialmente ú t i l  en la s  muñecas o juguetes -  
habladores, en los que es muy importante el que la  cara sea r e la t i ­
vamente blanda y flex ib le  para que pueda ser fácilmente manipulada 
con objeto de que simule con gran aproximación los movimientos del 

25. habla o de producción de sonidos de la  cara humana o de un animal.
Como ejemplo específico del método preferido de la  presen 

te  invención, el primer material p lástico 16 tiene preferentemente 

una dureza de aproximadamente 30 de la  escala A del durómetro de -  
Shore, e incluye, en peso, 100 partes de resina de cloruro de poli 

30. v in ilo ; 150 partes de un p lastifican te  v in ílico  ta l  como d io c til -
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f ta la to , diisodecil adepato o d itr id ec il f ta la to ; 10 partes de un -  
p lastifican te  estabilizador tipo epoxy; 3 a 5 partes de un estab ili 

zador de calor; y de 1 a 5 partes de una pasta colorante adecuada. 
El material plástico 16 puede ser preparado dispersando polvo de re 

sina de polivinilo finamente dividido en un p lastifican te  líquido -  
para formar un líquido cremoso.

La cura in ic ia l del material plástico 16 en el molde 10, 
cuando éste ultimo es sumergido en el baño caliente 18, según se — 
muestra en la  figura 1, tiene lugar manteniendo el molde dentro del 
baño durante un tiempo aproximado de un minuto tre in ta  segundos, es 
tando el baño a una temperatura de 204-SC aproximadamente. La segun­
da cura parcial de la  capa gelatinosa 16 y del material plástico l i  
cuefactado 22 dentro del molde 10, según se muestra en la  figura 3i 
se consigue manteniendo el molde durante 45 segundos, aproximadamen 
te , dentro del baño líquido 24, estando éste a una temperatura apro 
ximada de 204^0 .

El segundo material plástico 22, como ejemplo específico, 
tiene l a  misma composición antes especificada para el material plás 
tico 16, con la  única excepción de que, en el segundo material 22, 
la s  partes del p lastifican te  v inílico  se han reducido de 150 a 40 
partes, formando así el material segundo 22 con una dureza que da, 
aproximadamente, 90 en l a  escala A de Shore. Es evidente que redu— 
ciendo todavía más el nivel de p lastifican te  en el segundo material 
22, este resu ltará  más duro todavía. Sin embargo, un material plás­
tico más duro requerirá un tiempo más largo de curación.

El curado fin a l y el fusionado de las  capas gelatinosas -  

16 y 22 de los materiales plásticos primero y segundo, respectiva— 
mente, se efectúa manteniendo el molde 10 durante 3 minutos, aproxL 
madamente en un baño líquido caliente a una temperatura de 204SC, -  

aproximadamente.
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La figura 5 i lu s tra  u&a alternativa  en l a  forma de la  cabe¡ 

za H ', que está provista de una cara 116 más delgada y flex ib le  que 
la  parte superior y posterior de la  cabeza 116' ,  en forma sim ilar a 

la  de l a  cabeza H. La cabeza H d ifiere  de la  cabeza H' en que la  se 
5. gunda está formada por completo con m aterial p lástico de la  misma -  

composición.
La cabeza de muñeca H' de la  figura 5, puede ser formada 

de acuerdo con un método alternativo de la  presente invención. En -  
este método modificado, el material piástico 30 es vertido en forma 

10. líquida en un molde tipo-pap illa  y curado inicialmente con calor en 
igual forma que se ha explicado con respecto a l a  figura 1. Luego, 
sin  embargo, el molde es solo parcialmente llenado de material plás 
tico  licuefactado 30, y orientado en forma sim ilar a la  de la  figu­

ra  3 , para que el material plástico 30 restante quede solamente en 
15, contanto con una parte predeterminada del molde, es decir, la  par­

te  que define la  zona superior y posterior de la  cabeza de la  muñe­
ca. Este vaciado parcial del molde deja una capa gelatinosa del ma­
te r ia l  plástico 30 sobre la  parte del molde que define la  zona de -  
la  cara en la  cabeza de l a  muñeca, en forma sim ilar a la  mostrada -  

20. en la  figura 3 con relación a l método preferido de esta invención.
Posteriormente, el molde es vaciado del líquido plástico 

restan te  30, y es calentado nuevamente para el curado y fusionado -  
f in a l de este m aterial, siendo enfriado después en igual forma que 
antes se describió con respecto a l método preferido, para formar la  

25. cabeza H' de la  figura 5, en la  que la  parte de la  cara 32 es más -  
delgada y más flex ib le que la  parte posterior y superior de la  cabe 

za 34 *
Con referencia ahora más particu lar a la s  figuras 6- 8 , se 

muestra una figura de juguete 40 para fines de ilu stración , pero no 

30. de lim itación, como constituyente de una muñeca de mano provista de
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una cabeza de muñeca 42 y un cuerpo 44. La parte del cuerpo 44 inclu 
ye una capa 46 adaptada para esconder la  mano del usuario del jugue 
te  40, y la  cual está conectada a la  cabeza 42 por un medio animador 
48.

5, La cabeza de muñeca 42 puede estar hecha por cualquier me
todo adecuado, ta l  como el anteriormente descrito en relación con -  
la s  figuras 1- 5 , se incluye una parte fac ia l 50, blanda y flexible 
hecha con un material elastometrico apropiado que pueda ser ablanda 
do y resolidificado, ta l  como el material p lastiso l anteriormente -  

-¡0 . descrito con relación a las  figuras 1-5. La cara 50 incluye una bo­
ca 52, una nariz 54, y un par de m ejillas como la  mostrada en 56. -  
La boca 52 puede ser moldeada en posición normalmente abierta, con 
la  agradable expresión mostrada, si así se desea, e incluye un la ­
bio superior 58 y un labio in ferio r 60 que se unen mediante un miem 

15. bro 62 que se extiende hacia el in te rio r.
La cabeza 42 incluye también un cuello 64 que puede i r  — 

unido a los medios animadores 48 dentro de la  parte superior abier­
ta  66 de la  capa 44. La cabeza 42 incluye también una parte superior 
68 y una parte posterior 70 la s  cuales pueden ser hechas de acuerdo 

20. con los métodos convencionales, o alternativamente, de acuerdo con 
el método de l a  presente invención descrito en conexión con la s  f i ­

guras 1-5.
La parte fac ia l, blanda y flex ib le , puede ser animada me­

diante un animador fac ia l 72 que se muestra aquí con fines ilu s tra -  
25. tivos y no se reivindica. El animador fac ia l 72 puede ser conectado 

a la  parte de la  cara blanda y flex ib le 50 por el método de la  pre­
sente invención, usando el aparato mostrado en las figuras 9-15 pa­
ra  in s ta la r  un medio conector 74. El medio conector 74 incluye un -  
conector de labio superior 76 y un conector de labio in ferio r 78. -  

30. Los conectores de labio 76, 78, incluyen, cada uno, una parte empo-
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trab le  en la  forma de un codo 80 y una parte conectora en la  forma 
de un par de brazos paralelos, espaciados, 82. Los codos 80 son em 
potrados y fijados en sus labios asociados 58, 60, de acuerdo con 
el método de la  presente invención, utilizando el aparato de la  pre 

5, sente invención para ablandar y re so lid ifica r  los labios 58, 60, -  
por debajo de la  parte empotrable. Esto puede hacerse mediante pre 
sión únicamente, o calentando los conectores 76 y 78 lo suficiente 
para conseguir el ablandamiento por el calor del material que fo r­
ma los labios 58, 60, a la  vez que se aplica presión suficiente a 

10. l a  parte 80 del codo para hacer que ésta penetre a profundidad ade 
cuada dentro del labio asociado 58, 60, según se describirá des-— 
pues en detalle . Los labios 58, 60, pueden ser tratados luego me­
diante enfriamiento o sim ilar para hacer que el material se reso li 

difique y se adhiera a la  parte empotrada.
-¡5, Con referencia más particu lar ahora a la s  figuras 9**16,

un aparato de la  presente invención, designado generalmente por 90, 
incluye un miembro sltuador de cabeza de muñeca 92, medios calenta 
dores y situadores 94* para el medio coneotor y medios actuadores 
de los medios situadores 96, todos los cuales se encuentran monta- 

20. dos sobre un miembro base 98.
EL miembro situador 92, incluye una matriz 100 a la  que 

se han fijado un par de hierros en ángulo 102, 104. para soportar 
la  matriz 100 a una elevación determinada por encima del miembro -  
base 98, sobre los postes roscados exteriormente 106. Esta eleva— 

25. ción puede ser determinada mediante el ajuste de una pluralidad de 
tuercas roscadas interiormente 108 cuyas roscas se ato rn illan  al -  
poste.asociado 106 por debajo del ángulo asociado 102, 104* forman 
do así un soporte ajustable para la  matriz 100. Una segunda plura­
lidad de tuercas 110 roscan sobre los postes 106 por encima de los 

30. ángulos asociados 102, 104, para f i j a r  l a  matriz impidiendo el moví 
miento hacia arriba de la  misma. La matriz 100 incluye una superíi
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?ai3í ̂  ̂ d̂ taÍiĵcié  superior 112 ahuecada paaJL^i 4dá3ta< !i^  a la  forma y dimensio­
nes de la  configuración externa de la  cara 50, e incluye un primer 

hueco 114 para rec ib ir la  nariz 54, un segundo hueco 116 para reci 
b ir el labio superior 53 y un tercer hueco 118 para la  recepción — 

5. del labio in ferio r 60. Un primer pasaje de pequeño diámetro 120 es­
tá  dispuesto en la  matriz 100 en comunicación con la  cavidad 116, y 
un segundo pasaje 122, también de pequeño diámetro comunica en la  -  
matriz con la  cavidad 118. Los pasajes 120 y 122 comunican ambos — 
con un pasaje 124 de gran diámetro existente también en la  matriz -  

10. 100, el cual incluye una parte roscada interiormente 126 que recibe

un racord roscado exteriormente 128 para la  conexión del pasaje 124 
con un conducto 130 mediante el atornillado del racord 128 en una -  
tuerca interiormente roscada 132. El conducto 130 puede i r  conecta­
do a una bomba de extracción, mostrada esquemáticamente en 420 en -  . 

15* la  figura 18, para el vaciado de los pasajes 120 y 122 con objeto -  
de que los labios 58 y 60 asienten firmemente en sus cavidades aso­
ciadas 116 y 118, asegurando así uniformidad en la  profundidad de -  
penetración de los codos 80 en los labios 58 y 60, en forma que lúe 
go se describirá.

20. Los medios calentadores y situadores 94 incluyen una pla­
ca base 134 provista de un par de guías 136, 138 por la s  que se des 
l iz a  un carro 140 que es movido alternativamente por los medios ac- 
cionadores 96. El carro 140 incluye un borde de entrada 142 provisto 
de un tope ajustable 144, un borde de salida 146 provisto de una — 

25. abertura 148 y una parte de vértice 150 provista de una abertura — 
152..

El carro 140 está conectado a l medio accionador 96 median 
te  una horquilla 154 que tiene un primer extremo 156 conectado a l -  
borde 146 mediante un pasador 158 que penetra en la  abertura 148, y 

30. un segundo extremo 160 unido a l extremo 162 de un vástago de pistón
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164 montado para su movimiento alternativo en un cilindro h idráuli­
co que forma parte del medio accionador 96* EL cilindro 166 incluye 
un extremo de entrada 168 conectado a una fuente de fluido a pre­
sión por mediación del conducto 170, y un extremo de salida 172 co­
nectado a una fuente de fluido a presión a través de un conducto —t
174. Cuando el fluido a presión es admitido en el cilindro 166 a — 
través del conducto 170, el vastago de pistón 164 se mueve en la  — 
dirección de la  flecha 176 (figurasiO y 11), y se mueve en la  direo 
ción indicada por la  flecha 178 cuando el fluido es admitido en el 
cilindro 166 a través del conducto 174.

El medio conector 74 es situado y calentado por un "brazo 
180 que se une articuladamente a la  parte del vértice 150 del ca­
rro 140 mediante un pasador 182 que se introduce en la  abertura — 
152 de un punto del brazo 180 situado en un lugar intermedio entre 
su primer extremo 184 y su segundo extremo 186. El extremo 186 com 
porta también un pasador 188 que penetra en una ranura de leva 190 
dispuesta en un montaje de leva 192 para bascular el brazo 180 a l­
rededor del pasador 182 desde la  posición mostrada en la  figura 9 
hasta una posición sustancialmente horizontal durante el movimiento 
del carro 140 desde la  posición mostrada en la  figura 9 a la  posi­
ción que aparece en la  figura 11, en la  que el tope 144 tropieza -  
contra el salien te 194. La ranura de leva 190 incluye una rama 196 
inclinada hacia arriba y adelante, la  cual coopera con el pasador 
188 haciendo que e l brazo 180 gire hasta su posición sensiblemente 
horizontal, y una rama sustancialmente horizontal 198 que coopera 

con el pasador 188 para mantener el brazo 180 en su posición sen­
siblemente horizontal durante el desplazamiento del carro 140 ha­

cia  la  matriz 100. Este desplazamiento hace que el extremo 184 del 
brazo 180 entre en la  cabeza 42 para s itu a r el medio conector 74 -  
sobre el labio asociado 58, 60 cuando el tope 144 tropieza contra
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el salien te 194. En este momento, la  leva 192 es obligada a bas­
cular en el sentido de la s  agujas de un re lo j, según se mira la  -  
figura 11, sobre su pivote 200 que conecta su extremo 202 con una 
placa soporte f i j a  204 bajo la  influencia de un muelle 206. El — 
muelle 206 tiene un extremo 208 conectado a un soporte f ijo  210 y 
un extremo 212 sujeto a l otro extremo 214 de la  leva 192. El mue­
l l e  206 no puede hacer bascular la  leva 192 alrededor de su pivo­
te  200 antes de que el medio conector 74 esté situado sobre los -  
labios asociados 58 y 60 por impedirlo un medio de retención 216 

montado para su movimiento alternativo sobre la  placa base 134 y 

comportando una placa 218 que presenta una abertura de forma espe 
c ia l 220. La leva 192 está provista de un pasador 222 que es rete  
nido por la  placa 218 cuando el medio de retención 216 está en su 
posición descendida, según se muestra en la  figura 9. Sin embar— 
go, cuando el tope 144 tropieza contra el saliente 194, el medio 
de retención 216 es elevado hasta la  posición mostrada en la  figu 
ra  11 en la  que el pasador 222 no tropieza ya contra la  placa 218, 
por lo que el muelle 206 tiene libertad  para bascular la  leva 192 
en el sentido de las agujas de un re lo j, según se mira la  figura 11.

La amplitud de basculamiento del brazo 180 viene contro, 
lada por e l tope 224 dispuesto en él cerca de su extremo 184, el 
cual tropieza contra otro tópe ajustable 226 dispuesto en el sa— 

líen te  194.
El extremo 184 del brazo 100 incluye un núcleo dieléc­

trico  228 para a is la r  un primer dedo 230 portador de corriente y 
un segundo dedo conductor de corriente 232 (figura 13). Los dedos 
230 y 232 están conectados articuladamente al núcleo 228 por los 
postes verticales 234 y caequillos aislados 236 para su movimien­
to basculante entre la s  posiciones mostradas en trazo lleno y l í ­

neas de trazos en la  figura 13 para f a c i l i ta r  la  colocación y re -30
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tirad a  del medio conector 74. Este movimiento basculante es efec— 
tuado por un aparato basculador de dedos que se designa generalmen 
te  por 238 en la s  figuras 10 y 12. El aparato 233 incluye un accio 
nador hidráulico 240 provisto de un cilindro hidráulico 242 y un -  
vastago de pistón 244. El vastago 244 comporta una horquilla 246 -  
que se conecta a una palanca accionadora 248 por mediación de un -  
pasador 250. Un pasador pivote 252 une pivotablemente la  palanca -  
248 con la  placa 254 que está soportada por el brazo 180 para s i­

tuar un aparato 233 junto a cada dedo 230) 232, ta l  como se ha mo,s 
trado por el dedo 232 en la  figura 12. Cada palanca 248 incluye un 

extremo bifurcado 256 que cabalga sobre un caequillo d ieléctrico -  
253 soportado por un brazo 260 que se extiende desde el dedo aso­
ciado 230, 232 para el basculamiento del mismo alrededor del co-— 
rrespondiente poste 234 cuando la  palanca asociada 248 es bascula­
da por e l vastago de pistón asociado 244. Los dedos 230, 232 pue­
den ser basculados hasta sus posiciones de línea de trazos de la  -  
figura 13 por el movimiento del vastago de pistón asociado 244 en 
la  dirección de la  flecha 262 (figura 12) bascualando el extremo -  
256 de la  palanca 248 hacia a trás, en la  dirección de la  flecha — 
264. Esto produce el basculamiento del extremo asociado 256 a la  -  
posición de línea de trazos, figura 13, haciendo que el brazo aso­
ciado 260 haga bascular el dedo asociado 230, 232 a su posición de 
línea  de trazos en la  figura 13. Los dedos 230, 232, pueden ser — 
luego llevados a sus posiciones de línea  llena  de la  figura 13 mo­
viendo el vastago de pistón 244 en sentido contrario a l de l a  f le ­
cha 266. El vástago de pistón 244 es movido en la  dirección de la  
flecha 262 a l admitir fluido a presión por el extremo de entrada -  
268 del pistón asociado 242 a través del conducto asociado 270. El 
vástago de pistón 244 puede ser desplazado en dirección de la  f le ­
cha 266 admitiendo fluido a presión por el extremo de salida 272 -  
del pistón asociado 242 a través del conducto asociado 274.
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La corriente eléctrica para el calentamiento por la  re­

sistencia del medio conector 74 es suministrada al mismo a través 
de los dedos 230 y 232 por un transformador 276 unido al brazo — 
180. EL transformador 276 puede ser un transformador para soldadu 

5. ra  provisto de un arrollamiento primario convencional, no mostra­
do, que puede ser conectado a una fuente apropiada en la  in sta la ­
ción e léctrica  doméstica a través de una resistencia variable que 
se muestra esquemáticamente por 278 en la  figura 16, y de un par 
de conductores 280, 282. EL arrollamiento primario (no mostrado) 

10. del transformador 276 está conectado mediante un primer conductor 
284 a l dedo 232 y mediante un segundo conductor 286 a l dedo 230 -  
para el suministro de corriente, de un valor aproximado de 1/ 2-5 

voltios y 70-200 amperios a l medio conector 74.
La salida del transformador 276 debe tener potencia pa- 

15, ra  calentar el medio conector 74 a una temperatura adecuada para 
fundir el material plástico blando de los labios 58 y 60 con la  -  
rapidez suficiente para que el medio conector 74 pueda ser Insta 
lado sobre la  base de una producción en serie , en tanto que se — 
controla la  temperatura en forma ta l  que el p la stiso l disipe el -  

20. calor cuando la  parte acodada 80 del medio conector 74 se hunde -  
en dicho material debido a la  presión aplicada al brazo 180 por -  
el muelle 206. Resultará evidente, por supuesto, para los exrper— 
tos en la  técnica, que los parámetros necesarios para la  realiza­
ción de ésto dependerán, de una parte, de las características f í -  

25. sicas y dimensiones del medio conector 74. Por ejemplo, se ha en­
contrado que un alambre de acero de cuerda de piano del calibre -  
quince (0,8788 a 0,8737 mm. de diámetro), con un contenido en car 
bono de 1010-1060 y con una longitud aproximada de 44,44 mm., pue 
de ser calentado satisfactoriamente sometiéndolo a l paso de una -  
corriente de 150 amperios, bajo una tensión de tres  voltios, du—30.
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rante 4 segundos, mientras se presiona el medio conector 74 sobre -  
el material blando con una presión aproximada de 0,14 a 0,21 Kg. — 
Las partes acodadas 80 del medio conector 74 se colocan preferente­
mente en contacto con el material blando antes de aplicar el calor 

5. a l medio conector 74; por lo que los codos 80 fundirán el material 
y se hundirán en su in te rio r antes de que el medio conector 74 se 
haya oxidado por causa de su exposición a l a ire  mientras se calien ta. 
Esta oxidación del medio conector 74 da lugar a la  introducción — 
del óxido en el in te rio r del material blando para formar una super- 

10. f ic ie  no soldable. En cambio, s i el medio conector 74 no se ha oxi­
dado, el material de la  parte acodada que resu lta  empotrado se ad­
hiere al p lástico durante la  resolid ificaoión.

Se ha encontrado también que un medio conector 74 que ten 
ga estas mismas dimensiones y carac te rísticas f ís ic a s , puede ser em 

15. potrado satisfactoriamente en el plástico blando p la s tiso l mediante 
la  aplicación de 70 amperios* y 3 vo ltios durante unos 15 segundos, 
mientras se somete al medio conector 74 a la  presión de varios gra­

mos. Cuando se u tilizó  una fuerza de 0,7 Kg., resultó que e l medio 
conector 74 podía ser instalado en 1/2 segundo sometiéndolo a una -  

20. corriente de 300 amperios a 1 1/2 vo ltios.
La parte del núcleo dieléctrico 228 que se pone en contan 

to con el medio conector 74 está protegida contra el excesivo des— 
gaste por un par de placas de recubrimiento 228a.

La placa 218 es obligada a moverse alternativamente por -  
25. un medio accionador 288, el cual incluye un cilindro hidraúlioo 290 

y un vastago de pistón 292. EL vastago de pistón 292 está conectado 
a la  placa 216 mediante una horquilla 294 que se a rticu la  a una es­
piga dependiente 296 mediante un pasador 298. El vastago de pistón 
292 puede moverse para levantar la  placa 216 mediante la  admisión -  

30. de fluido hidráulico en el cilindro 290 a través del conducto 300,
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y se desplaza en sentido opuesto, para hacer bajar la  placa 216 a l 
admitir fluido hidráulico a presión por el conducto 302. El despla 
zamiento de descenso de la  placa 216 acciona el interruptor de im­
pulso 304 que se encuentra conectado a la  placa 134 subadyacente a 

5. la  placa 216 mediante la  placa 305*
Un interruptor normalmente abierto 306 se encuentra monta 

do sobre el saliente 194 de forma ta l  que una v a rilla  accionadora -  
del in terruptor 306 se extiende hacia el carro 140 para su contacto 
con — aquel cuando el carro 140 se aproxima al saliente 194.

10. Los medios de control para el funcionamiento del aparato
90 se muestran esquemáticamente en las figuras 16- 18. La parte eléc 
tr ic a  de los medios de control, designada generalmente por 310, es­
tá  conectada a una fuente exterior de energía eléctrica mediante un 
par de conductores 312, 314 a través de los interruptores de cuchi- 

15. H a  316, 318, respectivamente. Uno de los conductores, 320 está conec 
tado a la  cuchilla del interruptor 316 y el conductor 322 se une a
la  cuchilla del interruptor 318 para el suministro de corriente ----
e léctrica  a los diversos componentes del medio de control 310. En— 
tre  estos componentes se incluyen un primer solenoide 324 conectado 

20. a l conductor 322 mediante un hilo 326, y por su otro extremo conecta 
do a un interruptor 328, normalmente abierto, mediante un hilo 330.
El conmutador 328 está conectado, mediante un conductor 332 al in te­
rruptor 334, el cual, a su vez, se conecta al conductor 320 mediante 
la  conexión 336. Al ser energizado, el solenoide 324 acciona una val 

25. vula hidráulica de cuatro direcciones 338 de forma que fluido hidraú 
lico  a presión fluya por la  conduoción 170 al extremo 168 del c ilin ­
dro 166 moviendo el pistón 164 en la  dirección de la  flecha 176.

Los medios de control 310 incluyen también un re lé  de do­
ble-polo, carrera sencilla  340, que se conecta a la  línea 322 median 

30. te  un conductor 342 y a l interruptor 306 mediante un conductor 344.
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El conmutador 306 se conecta, a su vez, a la  línea 320 por el con­
ductor 346. El re lé  340 incluye un primer contacto eléctrico 348 — 

que está oonectado al conductor 320 por un cable 350 y a un re lo j -  
electrónico 352 mediante un conductor 354. El re lo j 352 está conec- 

5. tado al cable de linea 322 mediante un conductor 356, se incluye un 
contacto eléctrico 358 que se conecta a través de un cable 360 a un 
segundo re lo j eléctrónico 362 y a un segundo solenoide 363 los cua­
les  se conectan a l conductor de línea 322 por los cables 364 y 366, 
respectivamente. El re lé  340 incluye también un contacto eléctrico 

10. 368 que se conecta mediante un cable 370 a un te rcer re lo j electró­
nico 372. El re lo j 372 se conecta a l conductor de línea  320 median­
te  el cable 374, y a l conductor de línea  322 mediante el cable 376, 
e incluye un contacto eléctrico 378. El contacto 378 se conecta me­
diante el cable 380 a un conductor 382 e l cual, a su vez, se une a 

15. la  resis tencia  278, te rcer solenoide 384 y cuarto solenoide 386. — 
Los solenoides 384 y 386 se unen, respectivamente, mediante los ca­
bles 388 y 390 al conductor de línea 322.

El re lo j 362 incluye un contacto eléctrico 392 que se co­
necta mediante el cable 394 al conductor de línea 320 y a través — 

20. del conductor 396 con el quinto solenoide 398 que, a su vez, se une 
mediante el cable 400 a l conductor de línea 322.

El interruptor de impulsos 304 forma parte de los medios -  
de control 340, se conecta mediante el cable 402 con el conductor de 
línea 320 y mediante el cable 404 a un sexto solenoide 406 que, a — 

25. su vez, se une por mediación del cable 408 a l conductor de línea  322.
El segundo solenoide 363 está conectado a una válvula h i— 

dráulica de solenoide, de cuatro direcciones y retorno por muelle — 
410, la  cual está so licitada a una primera posición por un muelle — 
412. En esta primera posición, la  válvula 410 permite el paso de —  

30. fluido a presión a través del conducto 270 y cilindro 240 haciendo -  
que el vástago de pistón 244 se mueva en l a  dirección de la  flecha -



266. La actuación del segundo solenoide 363 vence la  fuerza del mue­
l l e  so licitador 412 para s ituar la  válvula 410 en una posición ta l  que 

permita el paso de fluido a presión a través del conducto 274 y c i­
lindro 242 para mover el vastago de pistón 244 en la  dirección de la  

5. flecha 272.
El tercer solenoide 384 y el quinto solenoide 398 están co, 

nectados a una válvula hidráulica de cuatro direcciones y acciona­
miento por solenoide 414, la  cual se conecta a l cilindro hidráulico 
290 mediante los conductos 300 y 302. Cuando la  válvula es accionada 

10. por el solenoide 384 el fluido a presión fluye a través del conducto 
302 y pasa a l cilindro 290 forzando al vástago de pistón 292 hacia -  
abajo, para que la  placa 218 tropiece contra el pasador 222 devol­
viendo la  leva 192 a la  posición horizontal. Cuando es energizado el 
solenoide 308, la  válvula 414 se sitúa en forma ta l  que el fluido hi 

15. draúlico a presión fluye a través del conducto 300 a l cilindro 290, 
moviendo el vástago de pistón 292 hacia arriba para llevar la  placa 
218 a una posición fuera de contacto con el pasador 222 para que el 
muelle 206 quede en libertad  de bascular el extremo 184 del brazo -  
180 hacia los labios 58 y 60.

20. El sexto solenoide 406 está conectado a una válvula 338 -
y puede ser energizado para s ituar la  válvula 338 en forma ta l  que -  
el fluido hidráulico a presión fluya a través del conducto 174 a l -  
extremo 172 del cilindro 166 haciendo que el vástago de pistón 164 

se mueva en la  dirección de la  flecha 178.
25. El cuarto solenoide 386 se conecta a una válvula de sole­

noide y 3 direcciones, con retomo por muelle, 416, la  cual está sô  
lic ita d a  a una primera posición por un muelle 418. Con su energiza- 

ción, el solenoide 386, vence la  solicitud  del muelle 418 situando 
la  válvula 416 en forma que deje escapar el a ire  de la  matriz 100 a 

30. través del conducto 130. Este aire es extraído por una bomba de va-
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cío 420, la  cual se une a la  válvula 416 a través del tanque 422 -  
por mediación de los conductos 424 y 426.

EL fluido hidráulico para presurizar el cilindro 166, el 
240 y el 290, es suministrado, a través del colector 428, a una p ri 

5. mera ramificación 430, la  cual se une a l a  válvula 338, a una según 
da rama 432 que se conecta a la  válvula 414, y una tercera rama 434 
que se une a la  válvula 410.

Unos pocos ejemplos del método de la  presente invención, 
quedan explicados a continuación en la  forma siguiente:

10. EJEMPLO I :

Una figura de juguete representada por la  cabeza hueca 42, 
presentando una parte de p la stiso l termoplástico blando que forma -  
los labios 58 y 60, fué colocada en la  matriz 100 con los labios — 
asentados en la s  cavidades 116 y 118, estando el aparato 90 en la  -  

15. posición de funcionamiento mostrada en l a  figura 9, con el brazo — 
180 dispuesto en forma sensiblemente v e rtic a l.

Se introdujeron entonces un par de medios conectares 74 -  

en el extremo 184 del brazo 180, entre lo s dedos 230 y 232, con los 
brazos 82 del medio conector 74 en contacto friccional con la s  p la- 

20. cas metálicas 228a, según se muestra en l a  figura 15 para uno de — 
los medios conectores 74.

Se procedió a l c ierre  de los interruptores de cuchilla — 
316 y 313 energizando los medios de control 310, cerrando después -  
los interruptores 328 y 334 completando el circuito  a l solenoide — 

25. 324. EL solenoide 324 situó la  válvula 338 en forma que el fluido -
hidráulico del colector 428 pasará a través de la  rama 430, válvu— 
la  338, conducto 170 y cilindro 166. Este fluido forzó a l vástado -  
del pistón 164 en dirección de la  flecha 176, moviendo el carro 140 
hacia el tope 194. Durante este movimiento, el pasador 188 del bra- 

30. zo 180 se desplazó por la  ranura de leva 190 haciendo que el brazo
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180 basculara en sentido contrario a l de las agujas de un re lo j, se— 

gán se mira la  figura 10, hacia su posición horizontal. Cuando el pa­
sador 188 llegó a la  rama 198 de la  ranura de leva 190, el brazo 180 
se colocaba en una posición sustancialmente horizontal para que el ex 

5. tremo 184 pudiera entrar por la  parte ab ierta del cuello 64 de la  ca­
beza 42 mientras el carro continuaba su movimiento hacia el tope 194* 
Este movimiento del carro 140 fue luego detenido por el tope 144 que 
tropezó contra el salien te 194, en cuyo momento, el carro cerró el in­
terruptor 306 en tanto que el medio conector 74 se detenía sobre los 

10. labios asociados 58 y 60.
El cierre del interruptor 306 energizó el re lé  340, cerran­

do los contactos 348 y 368 para completar los circuitos de los relo— 
jes 352 y 372, respectivamente. Esto, energizó el re lo j 372, cerrando 
sus contactos 378 durante un tiempo predeterminado comprendido en un 

15. rango entre 1/4 y 20 segundos, que había sido programado previamente 
para el re lo j 372. El cierre  de los contactos 378 completa el circui­
to a los solenoides 384 y 386 y al transformador 276, energizándolos. 
El transformador 276 suministró corriente a l medio conector 74 para -  
producir el calentamiento de éste dentro de un rango previamente men- 

20. cionado, hasta una temperatura suficiente para fundir el material te r-  
moplástico de los labios 58 y 60. Simultáneamente, el solenoide 384 -  
situó la  válvula 414 en forma ta l  que el fluido a presión del colee— 
to r 428 fluyera a través de la  rama 432, válvula 414, conducto 300 al 
cilindro 290 haciendo que el vástago de pistón 292 se mueva hacia a rr i 

25. ba librando a la  phca 218 de su contacto con el pasador 222. EL muelle 
206 hizo bascular el brazo 180 sobre el pivote 152 de forma que el me 
dio conector 74 quedó apoyado en los labios 58 y 60. Entre tanto, el 

solenoide 386 había situado la  válvula 416 en forma que la  bomba de -  

vacío 420 tuviera efectividad en la  evacuación de la  matriz 100 a — 

30. través del conducto 130, válvula 416, conducto 426, tanque 422 y con-
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ducto 424. Esto produjo el firme asentamiento de los labios 58 y 60 
en sus cavidades asociadas 116 y 118.

La fuerza del muelle 206 aplica una presión aproximada de 
0,07 a 0,21 Kg. de presión al medio conector 74, haciendo que funda 
el material de los labios 58 y 60 tan pronto como fuá calentado. Es 
to dió lugar a que la s  partes acodadas 80 quedaran embutidas en el 
material a una profundidad determinada por los topes 224 y 226. —-  
Transcurrido el tiempo prefijado en el re lo j 372 se abrieron los — 
contactos 378 desenergizando el solenoide 384 y 386 y el transforma 
dor 276. En este ejemplo, el transformador suministró 150 amperios y 
3 vo ltios, y el re lo j 372 mantuvo energizado el transformador 276 -  
durante 4 segundos aproximadamente, con una presión de unos 0,21 Kg. 
aplicada sobre el medio conector 74.

La energización del re lo j 352 permitió e l c ierre  del con— 
tacto 358 después de transcurrido el tiempo predeterminado programa­
do en el re lo j 352. Con preferencia, este tiempo es e l justamente su 
fic ien te  para energizar el solenoide 363 y 362 un poco después de que 
el transformador 272 se haya desenergizado. La energización del solé 
noide 363 sitúa la  válvula 410 en forma ta l  que el fluido a presión 
del colector 428 fluya a través de la  rama 434, válvula 410, conducto 
470 y cilindro 240. Esto hace que el vastago de pistón 244 se mueva 
en la  dirección de la  flecha 262 basculando la  palanca 248 alrededor 
del pasador 252 en forma que los dedos 230 y 232 queden basculados 
a su posición representada por línea de trazos en la  figura 13, libe  
rando el medio conector 74, según puede apreciarse en la  figura 13.

La energización del re lo j 362 hace que se c ierre  su contac 
to 392 después de transcurrido el tiempo predeterminado programado -  
en el re lo j que, en este ejemplo específico, fuá de 4 1/2 segundos.
El cierre  del contacto 392 completa el circuito  del solenoide 398, -  
el cual, a su vez, sitúa  la  válvula 414 en forma que el fluido del -



colector 428 fluya a través de la  rama 432, válvula 414, conducto — 
302 y cilindro 390 haciendo que el vastago de pistón 292 se mueva ha 

cia  abajo para llevar la  placa 218 a su posición de contacto con el 
pasador 220 para hacer bascular el brazo 180 en sentido contrario al 

5. de la s  agujas de un re lo j, según se mira l a  figura 9 , a una posición 
sustancialmente horizontal para poder ser retirado de la  cabeza 42. 
Cuando la  placa 218 se movió para abajo, el miembro 216 accionó el -  
in terruptor de impulsos 304 para energizar el solenoide 406 después 
de transcurrido el tiempo predeterminado fijado en el interruptor de 

10. impulsos 304, e l cual, en este ejemplo específico, fué de 1/2 segun­
do. Ra este un tiempo suficiente parq^ermitir que el brazo 180 asuma 
una posición sensiblemente horizontal y dar lugar a que transcurra -  

el tiempo fijado en el re lo j 352, para que el solenoide 363 se des— 
energice permitiendo que el muelle 412 sitúe la  válvula 410 en forma 

15. que el fluido hidráulico del colector 428 fluya a través de la  línea 
434, válvula 410, conducto 274 y cilindro 240, moviendo el vastago -  
de pistón 244 en la  dirección de la  flecha 266 para cerrar los dedos 

230 y 232 para que el extremo 184 salve libremente la  abertura del cue 
l io  64 mientras el brazo 180 es retirado de la  cabeza 42.

20. La energización del solenoide 406 situó la  válvula 338 en -
forma que el fluido del colector 428 fluyera a través de l a  rama 430, 
válvula 338, conducto 174 y cilindro 166+ moviendo el vástago de p is­
tón 164 en la  dirección de la  flecha 178 para r e t ir a r  el carro 140 — 
de su posición contra el tope 194, con lo  que el carro 140 y el brazo 

25. 180 fueron devueltos a sus posiciones mostradas en la  figura 9.
La cabeza 42 fué luego re tirada  de la  matriz 100, con el — 

medio conector 74 extendiéndose de sus labios asociados 58, 60. Los -  

labios fueron tratados por enfriamiento para hacer que el material se 
reso lid ificara  y adhiriese al medio conector 74. EL animador 72 fué -  

30. entonces conectado al medio conector 74 enganchando los brazos 82 en 
asociación operativa con el animador, como se muestra en la s  figuras
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6 y 7. La cabeza 42 fue luego unida a lo s medios animadores 48 y el 
extremo abierto 66 de la  capa 44 fue introducido sobre la  parte del 
cuello 64 de la  cabeza 42, a la  cual fue fijado .
EJEMPLO I I :

5. Se construyó una figura de juguete de acuerdo con las  fa­
ses del ejemplo 1, con la  excepción de que la  cabeza 16, hecha de -  
acuerdo con los pasos del moldeo de la  presente invención, fuá u t i ­
lizada para aprovechar la  ventaja de su parte engrosada 22.
EJEMPLO I I I :

10. Se hizo una figura de juguete de acuerdo con las  fases del

ejemplo 1, con la  excepción de que el medio conector 74 fuá calenta­
do con 70 amperios y 3 voltios durante 15 segundos, con una presión 
de muelle de 16 gr./cm^.
EJEMPLO IV;

15. Se construyó una figura de juguete de acuerdo con los pasos
del ejemplo 1, con la  excepción de que el medio conector 74 fuá ca— 
lentado durante medio segundo, aproximadamente, con 2 vo ltios y 150- 
-200 amperios, aplicándole una fuerza de presión de 0,7  Kg.

Aunque el aparato particu lar, y el método aquí mostrados y 
20. descritos en detalle pueden conseguir plenamente los objetos y apor­

ta r  las ventajas de la  presente invención anteriormente especifica— 
das, debe quedar entendido que son meramente ilu s tra tiv o s de la  rea­
lización de la  invención preferida actualmente, y que no se pretende 
imponer lim itación en los detalles de construcción, diseno o pasos -  

25. del método aquí descrito aparte de los que quedan definidos en las  -  
reivindicaciones anejas.

N O T A
La Patente de Invención que se so lic ita  por veinte anos, -  

para. España, de acuerdo con la  vigente Legislación, deberá recaer so 
30. bre: "PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR FIGURAS DE JUGUETE ANIMAS Y APA-
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RATO PARA SU REALIZACION", con Prioridad de la  Demanda de Patente en 

U.S.A., Serial ns 558.305) de fecha 17 de Junio de 1. 966, según las  
características esenciales de las siguientes: 

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

5. 13.- Procedimiento para fabricar figuras de juguete anima­
das, cuya figura de juguete incluye una parte animable hecha de un -  
material que puede ser ablandado y resolidificado, unos medios anima 
dores para animar dicha parte animable, y un medio conector para la  
conexión de dichos medios animadores a dicho m aterial, caracterizado 

10. por comprender: medios de agarre provistos de una parte empotrable y 
de una parte de conector que se extiende desde dicha parte empotra— 
ble, siendo dicha parte empotrable empotrada en dicho material en for 
ma que dicho material se adhiere a dicha parte empotrable; y medios 
de transmisión para transm itir movimiento desde dichos medios anima- 

15. dores a dicha parte de conector de dichos medios de agarre.
2&.- Procedimiento para fabricar figuras de juguete anima­

das, según reivindicación 18 y caracterizado porque el método de em­
potramiento de una parte empotrable de un medio conector en un mate­
r ia l  que puede ser ablandado y resolidificado, comprendiendo los pa- 

20. sos de: presionamiento de dicha parte empotrable en contacto con di­
cho m aterial; ablandamiento de dicho material bajo dicha parte empo­
trable por lo que dicha parte empotrable se hunde en dicho material 
ablandado; y el tratamiento de dicho material para hacer que el mis­
mo se solidifique y adhiera a dicha parte empotrable.

25. 38. -  Procedimiento para fabricar figuras de juguete anima­
das, según reivindicación 28 caracterizado porque incluye el paso de 
calentamiento de dicha parte empotrable a una temperatura predetermi 
nada lo suficientemente a lta  para rea liza r dicho paso de ablandamien 

to , haciendo dicha temperatura predeterminada que dicha parte empo— 
30. trab le  se hunda en dicho material ablandado antes de que dicha tempe
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ratura predeterminada haya oxidado la  parte acodada.

43.- Procedimiento para fabricar figuras de juguete anima­

das, según reivindicaciones anteriores, caracterizado por comprender 

la s  siguientes fases: formación de una figura de juguete que tenga -  
una forma predeterminada, estando formada al menos una parte de di­
cho juguete de un material que pueda ser ablandado y resolidificado; 
el presionamiento de un medio coneotor de animador en contacto con -  
dicho material; el ablandamiento de dicho material bajo dicho medio -  
conector mientras se mantiene dicha presión para empotrar una parte 
de dicho medio conector en dicho m aterial; el tratamiento de dicho -  

material ablandado para adherir dicho material a dicha parte empotra 
da de dicho medio conector; y la  conexión de medios animadores a di­
cho medio oonector para mover dicha parte del juguete y animar el — 
mismo con la  actuación de dichos medios animadores.

5§.- Procedimiento para fabricar figuras de juguete anima­
das, según reivindicación 43 caracterizado porque dicho medio conec­
to r comprende un agarre de alambre en forma de "U" con una parte acó, 
dada, siendo ablandado dicho material por el calentamiento de dicha 
parte acodada, y siendo dicha parte acodada la  parte de dicho medio 
conector que se empotra en dicho m aterial.

69.- Procedimiento para fabricar figuras de juguete anima­
das, según reivindicación 43 y caracterizado porque la  formación de 
dicha figura de juguete incluye la s  fases de: la  formación de una — 
primera capa calentada, gelatinosa, de material plástico en la  super 
f ic ie  in te rio r  de un molde; la  formación de una segunda capa, calen­
tada, gelatinosa, de material plástico sobre una parte predetermina­
da de dicha primera capa de dicha superficie in te rio r  de un molde; y 
el curado de dichas primera y segunda capas para formar un artículo 
hueco, unitario , endurecido, dentro de dicho molde, y que presenta -  
una parte engrosada que corresponde a dicha segunda capa.
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7^ .-  Procedimiento para fabricar figuras de juguete anima­

das, según reivindicación 5& y caracterizado porque incluye la s  fa— 
ses de: colocación de dicho material en una matriz que se adapta en 
su forma a la  forma de dicho material; el asentamiento de dicho mate 

5. r i a l  en dicha matriz mediante la  evacuación o vaciado de dicha ma—  
triz% la  colocación de dicho medio conector en un accesorio portador 
de corriente eléctrica; la  inserción de dicho accesorio en dicho ju­
guete con dicho medio conector en yuxtaposición con dicho material; 
el descenso de dicho accesorio para presionar dicho medio conector -  

10. contra dicho material con dicha presión predeterminada; y el paso de 
corriente a través de dicho accesorio y de dicho medio conector para 
calentar dicha parte acodada mediante el paso de corriente eléctrica 
por la  resistencia  presentada por dicha parte acodada.

88. -  Procedimiento para fabricar figuras de juguete anima- 
15. das, según reivindicación 68 y caracterizado porque dicha primera ca 

pa se forma por el llenado de dicho molde con un material plástico -  
en forma líquida y por el curado parcial de dicho material en dicho 

molde.
98. -  Procedimiento para fabricar figuras de juguete anima- 

20. das, según reivindicación 8&, y caracterizado porque dicha segunda -  
capa se forma manteniendo dicho molde parcialmente lleno de un mate­
r ia l  plástico que cubre solo dicha parte predeterminada de dicha su­
perfic ie  in te rio r  del molde, y curando parcialmente dicho material -  
plástico citado en último lugar en dicho molde.

25. 108. -  Procedimiento para fabricar figuras de juguete anima
das, según reivindicación 9& y caracterizado porque dicha segunda ca 
pa comprende un material plástico más duro que el de dicha primera -  
capa, para formar así un artículo que tiene partes predeterminadas -  
de grosor y dureza variables.

30. 118.- Procedimiento para fabricar figuras de juguete anima
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das, según reivindicación 93 y caracterizado porque dicho material 
plástico comprende una resina de cloruro de polivinilo y un p la s ti-  
ficante de v in ilo .

123.- Aparato para la  realización del procedimiento para 
5-. fabricar figuras de juguete animadas, según reivindicaciones ante­

rio res, caracterizado porque para in s ta la r  un medio conector en — 
una parte termoplástica de una figura de juguete, comprende: una -  
matriz para soportar dicha figura de juguete, teniendo dicha matriz 
unos medios cavitarios que se adaptan en su configuración y dimen- 

10. siones a dicha parte; un brazo portador del medio conector que in­
cluye los medios para soportar dicho medio conector superadyacente 
a dicha parte en dicha matriz; carro que monta basculantemente di­
cho brazo adyacente a dicha matriz; medios para mover alternativa­
mente dicho carro oon respecto a dicha matriz para llev ar dicho — 

15. brazo dentro y fuera de una posición adyacente a dicha parte; me— 
dios de leva que conectan dicho brazo a dicho carro para g ira r di­
cho brazo desde una posición sustancialmente vertica l a una posi­
ción sustancialmente horizontal durante el movimiento de dicho carro 
hacia dicha matriz; y medios conectados a dichos medios de leva p& 

20. ra  rebasar dicha posición horizontal y bascular dichos medios co— 
nectores en contacto con dicha parte cuando dicho brazo alcanza di 
cha posición adyacente.

133.- PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR FIGURAS DE JUGUETE ANI 
MADAS Y APARATO PARA SU REALIZACION.

Según queda sustancialmente descrito en la  presente Memo25
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r ía ,  que consta de tre in ta  y tres hojas, escritas a máquina por una 
sola cara, acompañada de dibujos.

Madrid, g 1987
MATTEL, INC 
P. Po

FRANQpeb GARC!A CAS 
P. P.

Wrwndo: M * Dotorea Jorq^ra
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