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La presente invencidn se refiere a un aparato y a un méto-
do para hacer figuras animadas de juguete, y nas particulaermente g -
un nueve y util aperato y método para hacer figuras animadas de ju~-
guete que tengan una parte unitarie de pléstico hueco formada con zg

5 nes de diferente dureza y flexibilidad, estando formada una de estas
éreas en un material termoplastico al que puede unirse un medio animg
dor mediante ablandamiento del material con calor y la incrustacidn
de al menos una parte de un medio conector en dicho materisl,

En la industris del juguete, el empleo de materiales plas—

10. ticos blandos, flexibles, tal como el plastisol, y las técnicas per—
feccionadas de moldeo hacen posible la produccidn de figuras de ju~—
guete cuya cara es movible en forma que simnia en forma muy perfecta
el movimiento de la cara de un ser humano 0 un animal. Aungue esto -
resulta generaslmente satisfactorio para la cara de la figura de juw—-

15. guete, tales materiales y téenicas de moldeo tienen la desventaja de
que la parte correspondiente a lg cabeza del juguete es también blan
da ¥y flexible.

Otre desventaja reside en el hecho de que los medios emiw—-
pleados pere imprimir movimiento & la cara resultan a veces difici--

20, les de unir en forma setisfactoria al material pléstieo blando.

En vista de los factores que anteceden y de las condicio--
nes caracteristieaé de las figuras de juguete provistas de caras de
material blando y flexible, es un objeto primario de la presente in=-
venecidn la provisidon de wn nuevo y util aparsto y de un metodo para

25, hacer figuras animadas de juguete no sujetas a las desventajas antes
enumeradas, incluyendo los pasos del método para producir une figura
de juguete con care blanda y flexible y un créneo mas duro y menos -
flexible que la parte de la cara.

Otro objeto de la presente invencidn es la provisidn de un

30, nuevo y util aparato, y de un metodo, para la union de medios anima-
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dores a una parte blands y flexible de una figura de juguete.

0tro bojeto mas de la presente invencidn es el de sportar
un nuevo y ubil metodo para el moldeo de un articulo hueco de plés~
tico. _

5¢ Otro objeto de la invencion es proveer un método para el
moldeo de un artieculo unitario, hueco, de plastico, con partes de
distinta dureza.

Un objeto mas de la presente invencion es la provisién de
un método para el moldeo de un artfculo uniterio, hueco, de plasti-

10. co con partes de grosor distinto.

Otro objeto de la presente invencion es la provision de -
un método para el moldeo de un articulo unitario, hueco, de plasti-
co tal como la cabeza de una figura de juguete, en la cual, la par-
te correspondiente a la cara es mas blanda y flexible que el resto

de la misma, permitiendo asi que la parte de la cara sea movible en

JRN
w;
.

forma que simule muy parecideamente el movimiento de la cara de un =
ser humeno o animal,

Todavia otro objeto de la presente invencion, es la provi
sidn de un nuevo y util aparato, y método, para la union de unos me

20, dios animadores a la parte blandas y flexible de plastico de la figu
ra de juguete empotrando medios conectores en el material termoplég
tico mediante el ablandamiento de éste por el calor, mientras se ——
-apliea presién a los medios conectores para que gqueden embebidos en
el material.

25, De acuerdo con uno de log métodos de la presente invencion,
se llena primero un molde del tipo "papilla" con un primer plasti-——
sol 1{quido de composicion predeterﬁinada. El molde lleno es sumer—
gido en un bafio caliente, o bien calentado de otra forme, hasta una
temperatura predeterminada y durante un periddo de tiempo también -

30, predeterminado para efectuar una cure inicial del plastisol interior.
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DeSpués, se procede al vaciado del molde para dejar una capa de plasg
tisol, de consistencia gelatinosa, sobre ls superficie interior del
mismo. El molde es luego parcialmente rellenado con un segundo plas-
tisol, mas duro que el primero, y debido a la predeterminada orienta
cion del molde, la segunda composicién de plastisol cubre solamente
una parte predeterminade del molde revestido de gelalipma o jalea. El
molde parcialmente lleno, es sometido luego a un segundo paso de cu-
ra mediante inmersién en un bafio caliente o calentandolo en otra for
me. hasts una temperatura predeterminada y durante un tiempo también
predeterminado. Después del deseado curado parcial de la segunda col
posicion de plastisol del molde, se procede al vaciado de éstc para
dejar una segunda capa gelatinosa del segundo plastisol sobre una --
predeterminada parte del molde. Finglmente, las capas de plastisol -
primera y segunda son finalmente curadaes y enfriadas, y el articulo
moldeado, unitario y huesco, es retirado del molde en cualquier forma
adecuada. El artfculo unitario moldeado comprende una primera parte
formada por la capa del primer plastisol, y una segunda y predetermi
nada porcion formada por la capa del primer plastisol y por la capa
mas dura del segundo plastisol, siendo agi esta segunda porcion mas
dura y menos flexible gque la primera.

Los medios animadores pueden ser luego conectados a la pri
mers porcién empleando el aparato de la presente invencion para colo
car un medio conector en un circuito eléctrico para el calentamiento
del medio conector por le técmica de calentamiento por resistencia.
El medio conector es presionado sobre el material termoplastico mien
tras se mantiene el suministro de corriente a traves del medio coneg
tor, con lo que se funde el material y absorbe en su seno el medio -
conector. El material es luego enfriado y resolidificado alrededor
de la fiarte empotrada, despues de lo cual los medios animadores pue-

den ser conectados al medio conector, liuchos materiales termoplésti-
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¢os sirven bien para este fin. Aunque una composicion de vinilo es
la preferida actualmente, debe quedar entendido que el medio conec
tor puede ser usado de acuerdo con la presente invencion en combi-
nacion con cualquier material que pueda fundir y resolidificarse -
slrededor del medio conector,

Las particulsridades de la presente invencion que se con
gideran como nuevas, se establecen con particularidad en las rei--
vindicaciones anejas, La presente invencion, tanto en su organize=
cion como en su forma de funcionar, juntamente con otros cbjetos =
y ventajes de la misms, sers, mejor comprendida con referencia a la
descripeion que sigue, realizada en conexidn con los dibujos que -
se acompafian, y en losiguales caracteres de referencia indican las
mismas piezas o similares en las distintas vistas.

EN LOS DIBUJOS:

Las figuras 1 a 3, son vistas esquematicas que muestran
algunos de los pasos de un meétodo preferido para el moldeo de un -
art{culo hueco de plastico, de acuerdo con las ensefianzas de la =
presente invencion.

La figura 4 presenta un alzado lateral del articulo hue-
co en seccion, gque puede ser una cabeza de muileca, formado de -—-~
geuerdo con los pasos del método mostrados en las figuras 1 a 3.

La figura 5 es ung vista similar a la figura 4, mostrando
un articulo, tal como una cabeza de mufieca, formada de acuerdo con
un método modificado de la presente invencion.

La figura 6 es una vista en perspectiva, con ciertas par
tes separadas para mostrar la construccidn interna, de un artiqulo,
tal como una cabega de mufieca, provista de medios animadores conec
tados a una parte blanda y flexible de la misma, de acuerdo con el
método de 1la presente invencion.

Ia figura 7 es una vista parcial y ampliada segin la sec-

cidn transversel efectusda a lo largo de las 1{neas 7-7 de la figu-
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La figura 8 es una vista en perspectiva, ampliada, de un

ra 6.

medio conector que puede ser empotrado en la cabeza de muileca de -
lg figurs 6, segin la presente invencicn, pera unir los medios ani
mgdores a la parte blanda y flexible de la cabeza de la muiieca.

La figura 9 representa una vista en alzado anterior del
aparato de la presente invencidn que puede ser usado para fijar el
medio conector de la figura 8 a la parte blanda y flexible de la -
cabeza de la mufieca, Segun se muestra en la figura 6. -

La figura 10 es una vista en alzado posterior del apara-
to de la figura 9, mostrando las posiciones relativas de ciertas -
partes del mismo durante la instalacion del medio conector de la -
figura 8 en la cabeza de mufieca de la figura 6.

La figura 11 es un alzado anterior del aparato de la fi-
gura 9, mostrando las posiclones relativas a ciertas partes del —-
mismo durante una etaps posterior de la instalacion del medio co—-
nector.

La figura 12 es ung vista amplieda, en alzado parcial, -
del brazo portador y situador del medio conector que forma parte -
del aparato de la figura 9.

La figura 13 es una viste en planta, ampliada, del brazo
mostrado en la figura 12,

Ta figura 14 es una vista en seccion transversal realiza
da a lo largo de la 1f{nea 14-~14 de la figura 12.

La figura 15 es una viste en seccidn transversal, simi--
lar a la figura 14, mostrando las posiciones relativas de las pie~
zas mostradas en la figura 14 en una etapa posterior del funciona-
miento del aparato de la presente invencidn,

La figura 16 es un esquems del cableado del circuito elég

trico empleado en el aparato de la figura 9.
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La figura 17 es un esquema del circuito hidraulico empleg
do en el aparato de la figura 9y ¥

La figura 18 es una vista esquemdtica de una bomba de va=-
clo y su equipo accesorio que se utiliza en conexion con el aparato
de la figura 9.

De acuerdo con un método preferido o ejemplar de la pre—-
sente invencidn, para el moldeo de un articulo de plastico hueco, =
gse ha ilusgtrado en la figura 1 un molde "tipo-papille" 10 gue puede
ser de construccidn y material apropiadoé, poxr ejempla, formacion -
mediante depdsito eléctrico de cobre. El molde 10 comprende un hue-
co interior o cavidad 12, con preferencia temiendo niquelada su su-
perficie, sunque no es indispensable, y el cual presenta una forma
predeterminade, por ejemplo, la forma de una cabeze de muiieca o de
otro articulo que haya de moldearse en su interior. EL mdde 10 es-
t& provisto, preferentemente, de un extremo reducido 14, en forme
de asta, con objeto de facilitar el llenado y vaciado del molde =
con el material & moldear.

Continuendo con el presente método, el molde 10 se colo-
ca primero en una posioién que presente su extremo reducide 14 ha-
cig arriba, segun se muestra en la figura 1, y se llena con un pri
mer material plastico en estado liquido 16 para ser moldeado en el
interior. El material pléstico 16 puede ser un plastisol de vinilo,
tal como la resina de cloruro de polivinilo, en combinacidon con un
pastificador vinilico adecuado, segin se describiré mas espec{fica-
mente con posterioridad, o ‘tambien puede estar constituido PO e
otros materiales termoplésticos adecuados.

Después del 1lenado Gel molde 10 con el primer material
plastico 16, el molde es introducido en un bafio de aceite caliente
u otro tipo de bafio 18, dispuesto en un tanque 20 (veéase figura 1),

donde es calentado durante un periédo predeterminado mientras se -



5e

10,

15,

0.

30.

341412

mantiene el bafio a una temperatura lo suficientemente alta para --
efectvar una curs iniciél de la parte del material 16 que esté en
contacto con la superficie de la cavidad 12. Es preciso hacer no--—
tar que el molde puede ser calentado en cualquier oira forma dig—-
tints a la de inmersidn en bafio 1f{quido celiente, sin spartarse —-
por ello del alcance de la presente invencidn.

Con referencia ahora a la figura 2, después de que el --
molde 10 ha quedado dispuesto en el bafio de aceite 16 durante un -
periédo de tiempo predeterminado, se le saca del baflo y se procede
al vaciado del materisl 16 del molde paras dejar une primera capa =
de material gelatinoso, no fraguado, de material 16 sobre el inte-
rior 12 del molde 10, la cual define una cabeza hueca de mufieca H
de grosor sustancialmente uniforme.

Con objeto de obtener la cabeza de mufieca H finalmente -
formada y curada con la parte de la cara relativamente delgada y -
flexible, pero con une predeterminadas parte, tal como la zona su-—-
perior y posterior de la cabeza, que tenga mayor dureza y menor —-
flexibilidad que la parte de la cara, el molde 10 es ineclinade & -
una, posieién predeterminada, segﬁn se muestra en la figura 3, mien
tras que la capa de pléstico 16 del interior esta todavia en su eg
tado gelatinoso. En esta posicién, el molde es parcialmente llena~
do con wn segundo materiel plastico licuefactado 22, y es orienta-
do en forma que el meterisl plastico cubra tnicemente la parte de
la primera caps pléstica 16 que define lga parte superior y poste--
rior determinada de la cabeza de mufieca H, la cual se pretende que
de formade finalmente en un estado mas duro ymenos flexible que la
parte de la cara. ElL segundo material pléstido 22 puede ser sustan
cizlumente el mismo que el primer materiel 16, o tembién puede ser
de otro tipo adecuado de material termoplastico. Con preferencia,

el material plastico 22 es un plastisol de vinilo constituido por
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una resins de cloruro de polivinilo y un pastificador vinilico del
mismo tipo que el usado para el primer material plastico 16, segun
se describira més especificamente después, siendo mas reducida la
segunda capa de materiel plastico 22 en la cantided de plastifica-

5, dor, por lo que esta capa 22 quedara mas dura que la primera capa
de materigl 16. Es de notar que, de acuerdo con este paso del pre~
sente método, el molde 10 podria haber sido llengdo u orientado 1lo
mismo antes que después de haber sido parcialmente llenado con el -
segundo material plastico 22.

10. Segﬁn gse nuestrs mejor en la figura 3, el molde orientado
10, con la parte predeterminada del segundo material plastico lim—-
cuefactado 22 en su interior, es introducido en un segundo bafio 1{-
quido 24 dentro de un tenque 26, o tembieén calentado en otra forma
hasta la temperaturs predeterminada. El molde 10 se mantiene en el

15,  halio liqﬁido 24 durante un tiempo predeterminado que sea suficiente
pars el curado percial Ge la capa del segundo material 22 en contagc
to con la capa gelatinosa de}primer material 16 del interior, El —
molde puede ser inclinado u orientado durante el calentamiento en el
bafio, 0 por otros medios, con objeto de distribuir el segundo mate-

20, rial pléstico 22 gobre una zona predeterminada pare conseguir verios
grosores predeterminados en esa zona.

El molde 10 es luego vaciado de la parte liquida de la se
gunda materia pléstica 22 pars que deje une capa gelatinosa de la -
misma sobre las zonas predeterminadas, superior y posterior de la =

o5, cabeza sobre la primers cape gelatinosa 16. Por ultimo, el molde 10
es colocado de nuevo en un baflo liquido caliente, (no mostrado), o
bien calentado en otre forma a una temperatura predeterminada, y du
rante un periodo de tiempo predefterminado, pars hacer la éura final
y el fusionado de la capa gelatinosa 16 del primer materisal plastico

30, y de la capa gelatinosa 22 del segundo material plastico que cubre
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la parte predeterminada de la primera capa.

Después de este curado final y fusionado, el molde es en=-
friasdo a la temperatura ambiente mediante cualquier forma convencip
nal, y la cabeza de mufieca H obtenida finalmente, es sacada de su -
interior. La cabeza final H de muilece se muestra en la figura 4, en
la que Se apreciara fécilmente que esta provista de una parte ente-
rior o cara formade por la cape 16 del primer material plastico y -
de una parte superior y posterior de la cabeza formada por las ca——
pas fusionadas de ambos materiales: el primer material plastico 16,
y el segundo materizl pléstico, mas duwro 22. Por lo tanto, la cabg
za Qe mufieca H, comprende una parte de cara que es mas delgada § ==
flexible que la zona predetermineda, superior y posterior, de la -—-
cabeza. _

Este construccion de cabeze de mufieca es altamente desea~
ble, ya que proporcione une cabeza huece que es lo suficientemente
firme para conservar la forme general que se le ha dado, incluso, =
ain cuando esté sometida a considerable deformacion por el nifio que
juegue con ella. Ademds, como quiera que la cera de la mufieca es =-
més flexible que el resto de la cabeza, puede simular en forme mas
aproximada las caracteristicas de un ser humano. Este tipo de cabe=
za de mufieca resulta especialmente util en las mufiecas o juguetes =
habladores, en los que es muy importante el que la cara see relati-
vamente blanda y flexible para que pueda ser facilmente manipulada
con objeto de que simule con gran aproximacion los movimientos del
habla o de produccién de sonidos de la cara humana o de un animal.

Como ejemplo especifico del método preferido de la presen
te invencion, el jrimer material plastico 16 tiene preferentemente
una dureze de sproximademente 30 de la escala A del durdometro de -
Shore, e incluye, en peso, 100 partes de resina de cloruro de poli

vinilo; 150 partes de un plastificante vinilico tal como dioectil ~
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plastificante estabilizedor tipo epoxy; 3 a 5 partes de un estabill
zador de calor; y de 1 a 5 partes de una pasta colorante adecuadae
El meterial plastico 16 puede ser preparado dispersendo polvo de Te
sing de polivinilo finamente dividido en wun plastificante 1{quido -~
pera formaXr un liquido CIremoso.

La cura inicial del material plastico 16 en el molde 10,
cuando éste ultimo es sumergido en el bafio caliente 18, segﬁn 8@ ==
muestra en la figura 1, tiene lugar manteniendo el molde dentro del
bafio durente un tiempo eproximado de un minuto treinta segundos, eg
tando el bafio & una temperatura de 2042C gproximadamente. La segun~
de cure parciel de la capa gelatinosa 16 y del material pldstico 1i
cuefactado 22 dentro del molde 10, segun se muestra en la figura 3,
se consigue manteniendo el molde durante 45 segundos, aproximademen
te, dentro del befio liguido 24, estando éste a una temperatura apro
ximada de 2042C,

El segundo material plastico 22, como ejemplo especifico,
tiene la misme composicién antes especificada para el material plég
tico 16, con la Unica excepcidon de que, en el segundo material 22,
las partes del plastificante vinilico se han reducido de 150 a 40
partes, formando asi el material segundo 22 con une dureza que da,
aproximadamente, 90 en la escala A de Shore, Es evidente que redu—-
ciendo todavia més el nivel de plastificante en el segundo meterial
22, este resulters més duro todavia. Sin embargo, un material plas-
tico mas duro requeriré un tiempo més largo de curacion.

El curado finel y el fusionado de las capas gelatinosas ~
16 y 22 de los materiales pléstioos primero y segundo, respectiva--
mente, se efectle manteniendo el molde 10 durante 3 minutos, aproxi
madamente en un bafio 1iquido caliente a una temperatura de 2042C, -

-

gproximadamente,
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La figura 5 ilustra uge alternativa en la forma de la cabe
za H', que esta proviste de una cara 116 mas delgada y flexible que
la parte superior y posterior de la cabeza 116', en forma similer g
la de la cabeza H. La cabeza H difiere de la cabeza H' en que la se
gunde esta formade por completo con materiel plastico de la misme -
composicion.

La cebeza de mufieca H' de lg figura 5, puede ser formada
de acuerdo con un método altermativo de la presente invencidnm. En -
este método modificado, el material pgestico 30 es vertido en forma
1{quida en un molde tipo-papilla y curado inicialmente con calor en
igual forma que se ha explicado con respecto a la figura 1. Luego,
sin embargo, el molde es solo parcialmente llenado de material plég
tico licuefactado 30, y orientado en forma similar a la de la figu-
ra 3, para que el materisl plistico 30 restante quede sdlamente en
contanto con una parte predeterminada del molde, es decir, la par--
te que define la zona superior y posterior de la cabeza de la mufie-
ca. Este vaciado parcial del molde deja una capa gelatinosa del ma-
terial pléstico 30 sobre la parte del molde que define la zona de -
la care en la cabeza de la mufieca, en forma similar a la mostrada -
en la figura 3 con relacidn al método preferido de esta invencion.

Posteriormente, el molde es vaciado del 1{quido pléstico
restante 30, y es calentado nuevamente paras el curado y fusionado -~
final de este material, siendo enfriado despues en igual forma que
antes se describid con respecto al método preferido, para formar la
cabeze H' de la figura 5, en la que la parte de la cara 32 es mas -
delgada y més flexible que la parte posterior y superior de la cabg
za 34

Con referencia ahors mas particular a las figuras 68, se
muestra vna figura de juguete 40 para fines de ilustracion, pero no

de limitacion, como constituyente de una mufieca de mano provista de
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uns cabeza de mufieca 42 y un cuerpo 44. La parte del cuerpo 44 ineclu
ye une capa 46 adaplada para esconder la mano del usuario del jugue
te 40, y la cual estd conectads a la cabeza 42 por un medio animador
48,

5, La cabeze de mufieca 42 puede astar hecha por cualquier mg
todo adecuado, tal como el anteriormente descrito en relacidn con =
las figuras 1-5, se incluye una parte facial 50, blanda y flexible
hecha con un material elastométrico apropiado que pueda ser ablandg
do y resolidificado, tal como el materigl plastisol anteriormente -

10,  descrito con relacidn a las figuras 1-5. La cara 50 incluye una bo-
ca 52, una nariz 54, y un par de mejillas como la mostrada en 56. =
La boca 52 puede ser moldeada en posicién normalmente abierta, con
la agradable expresién mogtrada, si asi se desea, e ingluye un la~-
bio superior 58 y un labio inferior 60 que se unen mediante un miem

15. bro 62 que se extiende haclia el interior.

La cabeza 42 incluye también un cuello 64 que puede ir --
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 las cuzles pueden ser hechas de acuerdo

20, con los métodos convencionales, o alternativamente, de acuerdo con
el método de la presente invencion descrito en conexidon con las fi~
guras 1=5.

La parte facial, blanda y flexible, puede ser animada me=
diante un animador facial 72 que se muestra aqui con fines ilustra-

25, tivogs y no se reivindica. El animador facial 72 puede ser conectado
& la parte de la cara blanda y flexible 50 por el método de la pre-
sente invencién, usando el aparato mostrado en las figuras 9-15 pa=-
ra instalar un medio conector 74. El medio conector 74 incluye un =
conector de labio superior 76 y un conector de labio inferior 78, =

30. Ios conectores de labio 76, 78, incluyen, cada uno, una parte empo-
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trable en la forma de un codo 80 y una parte conectors en la forms
de un par de brazos parelelos, espaciados, 82, Los codos 80 son en
potrados y fijados en sus labios asociados 58, 60, de acuerdo con
el método de la presente invencion, utilizando'e% eparato de la prg
sente invencion para ablandar y resolidificer los labios 58, 60, -
por debajo de la parite empoirable. Esto puede hacerse mediante pre
sion Unicamente, o calentando los conectores 76 y 78 lo suficiente
pera conseguir el ablandamiento por el calor del material que for-
ma los labios 58, 60, & la vez que se aplica presion ﬁuficiente a
la parte 80 del codo para hacer que ésta penetre a profundidad ade
cuada dentro del labio asociado 58, 60, segin se describird des——
pués en detalle. Los labios 58, 60, pueden ser tratados luego me-
diante enfriamiento o similar para hacer que el material se resoli
difique y se adhiera a la parte empotrada.

Con referencia mas particular ghora a las figuras 9-16,
un gparato de la presente invenoién, designado generalmente por 90,
incluye un miembro situador de cabeza de mufieca 92, medios calenta
dores y situadores 94, para el medio conector y medios actuadores
de los medios situadores 96, todos los cuales se encuentran monta-
dos sobre un miembro‘base 98.

El miembro situador 92, incluye una matriz 100 g la que
se han fijedo un par de hierros en éngulo 102, 104, para goportar
la wmatriz 100 a una elevacion determinade por encima del miembro -
base 98, sobre los postes roscados exteriormente 106, Esta eleva--~
cion puede ser determinads mediente el ajuste de una pluralidad de
tuercas roscadas interiormente 108 cuyas roscas se gtornillan ol =-
poste.asociado 106 por debajo del angulo asociado 102, 104, forman
do as{ un soporte ajustable para la matriz 100, Una segunda plura=
lidad de tuercas 110 roscan sobre los postes 106 por encime de los
éngulos asociados 102, 104, para fijar la metriz impidiendo el movi

miento hacie arriba de la misma. La matriz 100 incluye una superfi
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cie superior 112 ashuecada pa_.s. 4 1:14‘1:9.‘}1% 8 la forme y dimensio-

nes de la configuraoién externa de la cars 50, e incluye un primer

hueco 114 para recibir la nariz 54, un segundo hueco 116 para reci
bir el labio superior 58 y un tercer hueco 118 para la recepcién e
del labio inferior 60. Un primer pasaje de pequefio didmetro 120 es-
t2 dispuesto en la matriz 100 en comunicacion con la cavidad 116, ¥
un segundo pasaje 122, también de pequefio didmetro comunica en lag ~
matriz con la cavidad 118. Los pasajes 120 y 122 comunican ambos —-
con un pasaje 124 de gran dismetro existente también en la matriz -
100, el cual incluye una parte roscada interiormente 126 que recibe
un racord roscado exteriormente 128 para la conexion del pasaje 124
con un conducto 130 mediante el gtornillado del racord 128 en ung =
tuerca interiormente roscada 132, EL conducto 130 puede ir conecta-—
do a una bomba ds extraccién, mostrada esqneméticamente en 420 en -~ .
la figurs 18, para el vaciado de los pasajes 120 y 122 con objeto -
de que los lablos 58 y 60 asienten firmemente en sus cavidades aso-
ciadas 116 y 118, asegurando asi uniformidad en la profundidad de =
penetracion de los codos 80 en los labios 58 ¥ 60, en forma que lue
g0 se desoribirae

Los medios calentadores y situadores 94 incluyen una pla-
cae base 134 provista de un par de guims 136, 138 por las que se des
liza 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 --
abertura 148 y una parte de vértice 150 provista de una aberturas —-
152,

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

un segundo extremo 160 unido al extremo 162 de un vistago de piston
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164 montado para su movimiento slternativo en un ¢ilindro hidraili-
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---
sidn por mediacién del conducto 170, y un extremo de salida 172 co-
nectado a une fuente de fluiéo & presion e través de un conducto —-
174. Cuando el fluido & presion es admitido en el cilindro 166 a --
traves del conducto 170, el véastago de pistdén 164 se mueve en la —-
direceién de la flecha 176 (figuras10 y 11), ¥y se mueve en la direc
cion indicada por la flecha 178 cuando el fluido es admitido en el
cilindro 166 a traves del conducto 174.

El medio conector T4 es situado y calentado por un brazo
180 que se une articulademente a la parte del vértice 150 del ca--
rro 140 mediante un pasador 182 que se introduce en la aberturs -
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 al-
rededor del pasador 182 desde la posicion mostrada en la figura 9
hasta una posicion sustancialmente horizontal durante el movimiento
del carro 140 desde la posicidn mostrada en la figura 9 a la posi=
cion que aparece en la figura 11, en la que el tope 144 tropieza -
contra el saliente 194, La ranura de leva 190 incluye una rama 196
inclinada hacia arriba y adelante, la cual coopera con el pasador
188 haciendo que el brazo 180 gire hasta su posicion sensiblemente
horizontal, y une rama sustancialmente horizontal 198 que coopera
con el pasador 188 para mantener el brazo 180 en su posicion sen-
siblemente horizontal durante el desplazamiento del carro 140 hg—-
cia la matpiz 100, Este desplazamiento hace que el extremo 184 del
brazo 180 entre en la cabeza 42 para situar el medio conector 74 -

sobre el labio asociado 58, 60 cuando el tope 144 tropieza contra
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el saliente 194. En este momento, la leva 192 es obligada a bas~~

cular en el sentido de las agujas de un reloj, segun se mira la -
figura 11, sobre su pivote 200 que conecta su extremo 202 con una
placa soporte fija 204 bajo la influencia de un muelle 206, El =~
5. muelle 206 tiene un extremo 208 conectado a un soporte fijo 210 y
un extremo 212 sujeto al otro extremo 214 de la leva 192. El mue-
1le 206 no puede hacer bascular la leva 192 alrededor de su pivo=-
te 200 antes de que ¢l medio comector T4 esté situado sobre los -
' labios asociados 58 y 60 por impedirlo un medio de retencion 216
10. montado pars su movimiento alternativo sobre la placa base 134 ¥
comportando una placa 218 que presenta una abertura de forma espe
cial 220. La leva 192 esta provista de un pasador 222 que es rete
nido por la placa 218 cuando el medio de retencion 216 estd en su
posicién descendida, segun se muestra en la figure 9. Sin embar--
15 g0, cuando el tope 144 tropieze contra el saliente 194, el medio
de retencion 216 es elevado hasta la posicion mostrada en la figu
ra 11 en la que el pasador 222 no tropiezae ya contra la placa 218,
por lo que el muelle 206 tiene liberted para bascular la leva 192
en el sentido de las agujas de un relo], segﬁn se mire la figura 11.
20, La amplitud de basculamiento del brazo 180 viene contrg
lada por el tope 224 dispuesto en él cerca de su extremo 184, el
cual tropieza contra otro tdpe ajustable 226 dispuesto en el sa--
liente 194.
El extremo 184 del brazo 100 incluye un ndcleo dieléc—-
25, trico 228 pars sisler un primer dedo 230 portador de corriente y
un segundo dedo conductor de corriente 232 (figura 13). Los dedos
230 y 232 estan conectados articuladamente al nicleo 228 por los
postes verticales 234 y casquillos aislados 236 para su movimien-
$0 basculante entre las posiciones mostradas en trazo lleno y 11~

30. neas de trazos en la figura 13 para facilitar la colocacidn y re-
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tirads del medio conector 74. Este movimiento basculante es efec—-
tuado por un aparato basculador de dedos que se designa generalmen
te por 238 en las figuras 10 y 12. El aperato 238 incluye un accig
nador hidradlico 240 provisto de un cilindro hidraulico 242 y un -
véstago de pistdn 244, El vastago 244 comporta una horguilla 246 =
que se conecta & una palanca accionadora 248 por mediacion de un -
pasador 250. Un pasador pivote 252 une pivoiablemente la palance =
248 con la placa 254 que esta soportada por el brazo 180 para sSi-=
tuar un aparato 238 junto a cada dedo 230, 232, tal como se ha mog
trado por el dedo 232 en la figura 12. Cada palanca 248 incluye un
extremo bifurcado 256 que cabalga sobre un casquillo dieléctrico -
258 soportado por un brazo 260 que se extiende Gesde ¢l dedo aso--
ciado 230, 232 para el basculamiento del mis£no alrededor del CO=—-
rrespondiente poste 234 cumndo la palance gssociasda 248 es bascula-
da por el vistago de piston asoclado 244, Los dedos 230, 232 pue--
den ser basculados hasta sus posiciones de 1{nea de trazos de la -
figurs 13 por el movimiento &el véstago de pistén asocliado 244 en

la direccion de la flecha 262 (figura 12) bascualando el extremo -
256 de la palance 248 hacia atrds, en la direccion de la fleche —-
264, Esto produce el basculamiento del extremo asociado 256 a la -
posicidén de 1linea de trazos, figura 13, haciendo que el brazo aso-
ciado 260 haga bascular el dedo asociado 230, 232 a su posicicn de
lines de trazos en la figura 13. Los dedos 230, 232, pueden sSer —-
luego llevados a sus posicilones de linea llena de la figura 13 mo-
viendo el vastago de piston 244 en sentido contrario al de la fle-
cha 266. El véstego de pistén 244 es movido en la direccidn de la

fleché 262 al admitir fluido a presién por el extremo de entrada -
268 del piston asociado 242 a través del conducto asociado 27C. El
vastago de piston 244 puede ser desplazado en direccidn de la fle-
cha 266 admitiendo flufdo a presidn por el extremo de salida 272 =

del pistdn asociado 242 a través del conducto asociado 274
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La corriente eléctrica pars el calentamiento por la re-
sistencia del medio conector 74 es suministrads al mismo & traves
de los dedos 230 y 232 por un transformador 276 unido al brazo ~-
180. El transformador 276 puede ser un transformador para soldadu
ra provisto de un arrollamiento primario convencional, no mostra-
do, que puede ser conectado a une fuente apropiada en la instala-
cidn eléctrica doméstica a través de une resistencia varisble que
se muestra esqueméticamente por 278 en la figura 16, y de un par
de conductores 280, 282, ELl arrollamiento primario (no mostrado)
del transformador 276 esta conectado mediante un primer conductor
284 al dedo 232 y mediante un segundo conductor 286 al dedo 230 -
pars el suministro de corriente, de un valor aproximado de 1/2-5
voltios y 70-200 amperios al medio conector T4e.

La salida del transformador 276 debe tener potencia pa-
ra calentar el medio conector T4 a una temperatura adecuada para
fundir el material pléstico blando de los labios 58 y 60 con la -
rapidez suficiente pare que el medio conector T4 pueda ser insig
lado sobre la base de una produccién en serie, en tanto que ge ~=
controla la tempersiura en forma tal que el plastisol disipe el -
celor cuando la parte acodada 80 del medio conector 74 se hunde =
en dicho material debido a la presion aplicada el brazo 180 por -
el muelle 206, Resulbard evidente, por supuesto, pers 1los exper—-
tos en la téonlca, que los parametros neceserios pars la resliza-
cion de ésto dependerdn, de une parte, de las caracteristicas f£i-
gicas y dimensiones del medio conector T4. Por ejemplo, sSe ha en-
contrado que un alambre de acero de cuerda de piano del calibre -~
quince (0,8788 a 0,8737 mm, de diametro), con un contenido en car
bono de 1010-1060 y con una longitud sproximada de 44,44 mm., pug
de ser calentado satisfactoriamente sometiendolo al paso de una -

corriente de 150 amperios, bajo una tension de tres voltios, du~-



rente 4 segundos, mientras se presions el medio conector 74 sobre —
el material blando con une presion sproximada de 0,14 & 0,21 Kgo —-
Las partes acodadas 80 del medio conector 74 se colocan preferente-
mente en contacto con el material blando antes de aplicar el calor
5. &l medio conector T4, por lo que los codos 80 fundiran el meterial
y se hundirén en su interior antes de que el medio conector 74 se
haye oxidedo por cause de su exposicién al aire mientress se calienta.
Esta oxidacion del medio conector T4 da luger a la introduceidn ~-
del Oxido en el interior del meterial blando para formar una super-
10, ficie no soldable, En cambio, si el medio conector 74 no se ha oxi-
dado, el material de la parie acodada que resulta empoérado se ad--
hiere sl pléstico durante la resolidificacidn.
Se ha encontrado también que un medio conector 74 que ten
ge estas mismas dimensiones y caracteristicas fisicas, fiuede ser em
15« potrado satisfactoriemente en el plastico blando plastisol mediante
le aplicacion de 70 amperios y 3 voltios durante unos 15 segundos,
nientres se somete al medio conector 74 a la presién de varios gra-
mos. Cuando se utilizo una fuerza de 0,7 Kg., resultd que el medio
conector T4 podia ser instalado en 1/2 segundo sometiéndolo a una -
20, corriente de 300 amperios a 1 1/2 voltioss
La perte del micleo dieléctrico 228 que se pone en contag
to con el medio conector T4 esté protegida contra el excesivo des—-
gaste por un par de placas de recubrimiento 228a.
La placa 218 es obligada a moverse alternativemente por -
25, un medio accionador 288, el cual incluye un cilindro hidredlico 290
y un vastago de pistén 292, El véstago de pistén 292 estd conectado
& la placa 216 mediante una horquilla 294 que se articula a una es=—
piga dependiente 296 mediante un pasador 298. El vastago de piston
292 puede moverse pera levantaer la placa 216 mediante la admision -

30« de fluido hidraulico en el cilindro 290 a través del conducto 300,
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Y se desplazs en sentido opuesto, para hacer bajar la placa 216 al

admitir flu{do hidrailico e presién 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
la placa 216 mediante la placa 305,

Un interruptor normalmente abierto 306 se encuentre monta
do sobre el saliente 194 de forma tael que una varilla accionadoras -
del interruptor 306 se extiende hacia el carro 140 para su contacto
con — aquel cuando el carro 140 se aproxima al saliente 194.

Los medios de control para el funcionamiento del aparato
90 se muestran esqueméticamente en las figuras 16-18. La parte elég '
trica de los medios de control, designada generslmente por 310, es-
t& conectada a una fuente exterior de emergla eléctrica mediante un
par de conductores 312, 314 a través de los interruptores de cuchi-
1la 316, 318, respectivamente. Uno de los conductores, 320 esta 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 =—-
cléctrica a los diversos componentes del medio de control 310. En~e
tre estos conponantes se incluyen un primer solenoide 324 conectado
al 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 estd conectado, mediante un conductor 332 al inte=
rruptor 334, el cual, a su vez, se conecta al conductor 320 mediante
la conexion 336. Al ser energizado, el solenoide 324 ascciona una v4l
vula hidrailica de cuatro direcciones 338 de forma que fluido hidraj
lico a presidn fluya por la conduccidn 170 al extremo 168 del cilin=
dro 166 moviendo el piston 164 en la direccidn de la flecha 176.

Los medios de control 310 incluyen tembién un reld de do-~
ble-polo, carrera sencilla 340, que se conecta a la linea 322 median

te un conductor 342 y al interruptor 306 mediante un conductor 344,
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El conmutador 306 se conecta, a su ves, & la linea 320 por el con--
ductor 346, El relé 340 incluye un primer contucto eléetrico 348 ~~
que esta conectado al conductor 320 por un cable 350 y & un reloj -
electronico 352 mediante un conduetor 354. EL reloj 352 esté conec-

5. tado el cable de linea 322 mediante wn conductor 356, se incluye un
contacto eléctrico 358 que se conecta a traves de un cable 360 a un
gegundo relo] eléctronico 362 ¥y a8 un segundo solenoide 363 los cua-
les se conectan al conductor de linea 322 por los cables 364 y 366,
respectivamente. EL relé 340 incluye también un contacto eléctrico

10, 368 que se conecta mediante un cable 370 a un tercer reloj electro-
nico 372. El reloj 372 se conecta al conductor de linea 320 median~
te el cable 374, y al conductor de linea 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 el cual, a su vez, se une a

15, la resistencia 278, tercer solenoide 384 y cuarto solenoide 386, =-
Los solenoides 384 y 386 se unen, respectivamente, mediante los ca-
bles 388 y 390 el conductor de linea 322.

El reloj 362 incluye un contacto eléctrico 392 que se co-
necta mediante el cable 394 al conductor de linea 320 y a través —-

20.  del conductor 396 con el quinto solenoide 398 que, 2 su vez, se une
mediante el cable 400 al conductor de linea 322.

El interruptor de impulsos 304 forma parte de los medlos -
de control 370, se conecta mediante el cable 402 con el conductor de
iinea 320 y mediante el cable 404 a un sexto solenoide 406 que, a =-

o5, ©ou vez, se une por mediacidn del cable 408 al conductor de linea 322,

El segundo solenoide 363 estd conectado & una valvula hi--

. dréulica de solenoide, de cuatro direcciones y retorno por muelle --

410, la cual esta solicitada s una primera posicion por un muelle —-

412, Bn esta primera posicidn, la valvula 410 permite el paso de =--

30, fluido a presidn a través del conducto 270 y cilindro 240 haciendo -

que el véstago de pistdn 244 se mueva en la direccidn de la flecha -



266, La actuacion del gsegundo solenoide 363 vence la fuerza del mue-

1le solicitador 412 para situar ls valvula 410 en una posicion tal que

pernita el paso de flufdo a presidn a traves del conducto 274 y ci=-

lindro 242 para mover el vastago de pistdén 244 en la direccidn de la
5 flecha 272.

El tercer solenoide 384 y el quinto solenoide 398 estén cg
nectados a una valvula hidrailica de cuatro direcciones y acciong—=—-
miento por solenoide 414, la cual se conecta al c¢ilindro hidraulico
290 mediante los conductos 300 y 302. Cuando la valvula es accionada

10. por el solenoide 384 el fluido a presion fluye a traves del conducto
302 y pasa al cilindro 290 forzando al vastago de piston 292 hacia -
abajo, vara que la placa 218 tropiece contra el pasador 222 devole——
viendo la leva 192 a la posicion horizontal. Cuando es energlzado el
solenoide 308, la valvula 414 se situa en forma tal que el fluido hi

15, draulico a presidn fluye a través del conducto 300 gl cilindro 290,
moviendo el véstago de piston 292 hacia arriba para llevar la placa
218 a una posicion 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 esté conectado a una valvule 338 -
¥y puede ser energizado vara situar la valvule 338 en forma tel que -
el flufdo hidrailico a presién fluya a traves del conducto 174 al -
extremo 172 del cilindro 166 haciendo que el vastago de piston 164
se mueva en la direccion de la flecha 178,

25. El cuarto solenoide 386 se conecta a una valvula de sole-
noide y 3 direcciones, con retorno por muelle, 416, la cual esta sg
licitade a una primersa posicién por un muelle 418, Con su energiza~
cidn, el solenoide 386, vence la solicitud del muelle 418 situando
la valvula 416 en forma que deje escapar el aire de la matriz 100 a

30. traves del conducto 130. Este aire es extraido por una bombs de va-



Se

10.

150

20.

25,

30,

u- 341410 wi

cio 420, la cual se une a la valvula 416 a través del tanque 422 =
por mediacidn de los conductos 424 y 426,

El fluido hidrailico para presurigar el cilindro 166, el
240 y el 290, es suministrado, a través del colector 428, a una pri
mere ramificacidn 430, la cual se une a la vilvula 338, a una segun
da rama 432 que se conecta & la valvula 414, y una tercera rama 434
que se une a la valvula 410.

Unos pocos ejemplos del método de la presente invencién,
quedan explicados g continuacidn en la forma siguientes
EJENPLO I:

Una figura de juguete representads por la cabezs husca 42,
presentando ﬁna perte de plastisol termoplastico blando que forma =~
los labios 58 y 60, fueé colocada en la matriz 100 con los lebios —-
asentados en las cavidades 116 ¥y 118, estando el aparato 90 en la -
posicidn de funcionamiento mostrada en la figura 9, con el brazo —
180 dispuesto en forma sensiblemente vertical.

Se introdujeron entonces un par de medios conectores T4 =
en el extremo 184 del brazo 180, entre los dedos 230 y 232, con los
brazos 82 del medio conector 74 en contacto friccional con las pla-
cas metalicas 228a, segin se muestra en la figura 15 pars uno de ==
los medios conectores T4. v

Se procedid al cierre de los interruptores de cuchillyg --
316 y 318 energizando los medios de control 310, cerrando después -
los interruptores 328 y 334 completando el circuito al solenoide =
324. El solenoide 324 situd la valvula 338 en forma que el fluido -
hidrailico del colector 428 pasara & traves de la rama 430, vélvu--
la 338, conducto 170 y cilindro 166. Este fluido forzd al vastado -
del piston 164 en direccion de la flecha 176, moviendo el carro 140
hecia el tope 194. Durante este movimiento, el pasador 188 del bra-

zo 180 se desplazd por la ranura de leva 190 haciendo que el brazo
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180 basculara en sentido contrario al de las agujas de un reloj, se——
gun se mira la figure 10, hacia su posicion horizontal, Cuando el pa-
sador 188 llego a la rama 198 de la ranurs de leva 190, el brazo 180
se colocaba en una posicién sustancialmente horizontal para que el ex
tremo 184 pudiera entrar por la parte gbierta del cuello 64 de la ca-
beza 42 mientras el carro continuabs su movimiento hacia el tope 194.
Este movimiento del carro 140 fué luego detenido por el tope 144 que
tropezo contra el seliente 194, en cuyo momento, el carro cerrd el in-
terruptor 306 en tanto que el medio conector T4 se detenia sobre los
labios asoclados 58 y 60.

El cierre del interruptor 306 energizo el relé 340, cerran~
do los contactos 348 y 368 para completar los circuitos de los relo--
jes 352 y 372, respectivamente. Esto, energizo el reloj 372, cerrando
sus contactos 378 durante un tiempo predeterminado comprendido en un
rango entre 1/4 y 20 segundos, que habla sido programado previamente
para el reloj 372. El cierre de los contactos 378 completa el circui-
to a los solenoides 384 y 386 y al transformador 276, energizandolos.
El transformador 276 suministro corriente al medio conector 74 para -
producir el calentamiento de éste dentro de un rango previamente men-
cionado, hasta una temperatura suficiente para fundir el material ter-
mopléstico de los labios 58 y 60. Simulténeeamente, el solenoide 384 =
situd la vélvula 414 en forma tal que el flufdo a presion del colec—-
tor 428 fluyera a través de la rama 432, valvula 414, conducto 300 al
cilindro 290 haciendo que el vastago de piston 292 se mueva hacia arri
ba librando a la fdaca 213 de su contascto con el pasador 222, EL muelle
206 hizo bascular el brazo 180 sobre el pivote 152 de forma que el me
dio conector T4 qued6 apoyado en los labios 58 y 60. Entre tanto, el
solenoide 386 habla situado la velvule 416 en forma que la bomba de ~
vaclo 420 tuviera efectividad en la evacuacion de la matriz 100 g ==

través del conducto 130, valvula 416, conducto 426, tanque 422 y con-
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dueto 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 wna presién aproximada de
0,07 & 0,21 Kg. de presion al medio conector 74, haciendo que funda
5. el material de los labiocs 58 y 60 tan pronto como fué calentado. Bs
to did lugar a que las partes acodadas 80 quedaran embutidas en el
magterial a una profundidad determinada por los itopes 224 y 226, =~
Transcurrido el tiempo prefijado en el reloj 372 se abrieron los ~--
contactos 378 desenergizando el solenoide 384 y 386 y el transforma
10, dor 276. En este ejemplo, el transformedor suministrd 150 amgerios y
3 voltios, y el reloj 372 mantuvo energizado el transformador 276 -
durante 4 segundos aproximgdamente, con una presién de unos 0,21 Kg.
aplicada sobre el medio conector T74.
La energizacidn del reloj 352 permitid el cierre del con--
15, tacto 358 después de tramscurrido el tiempo predeterminade programa-
do en el reloj 352. Con preferencia, este tiempo es el justamente su
ficiente para energizar el solenoide 363 y 362 un poco después de que
el transformador 272 se haya desenergizado. La energizacidn del sole
noide 363 sitla la vélvula 410 en forms tsl que el flufdo a presidn
20. del colector 428 fluya a traves de la rama 434, vélvula 410, conducto
470 y cilindro 240. Esto hace que el vastago de pistén 244 se mueva
en la direccion de la flecha 262 basculando la pelance 248 alrededor
del pasador 252 en forma que los dedos 230 y 232 queden bas¢ulados
a su posicién representada por linea de trazos en la figura 13, libe
25, rando el medio conector 74, seg&n puede apreciarse en la figura 13.
La energizacidén del reloj 362 hace que se cierre su contag
to 392 después de transcurrido el tiempo predeterminado programado -
en el reloj que, en este ejemplo especifico, fué de 4 1/2 segundos,
El cierre del contacto 392 completa el circuito del solenoide 398, -~

30. el cual, a su vez, sitia la valvula 414 en forma que el flufdo del -



colector 428 fluya a través de la rama 432, vélvula 414, conducto —--
302 y cilindro 390 haciendo que el vastago de piston 292 se mueva hg
cia abajo para llevar la placa 218 a su posicion de contacto con el
pasador 220 para hacer bascular el brazo 180 en sentido contrario al
Se de las agujas de un reloj, segﬁn se mira la figura 9, a unsa posicién
sustancialmente horizontal pars poder ser retirado de la cabeza 42.
Cuando la placa 218 se movid pars abajo, el miembro 216 acciono el =~
interruptor de impulsos 304 para energizar el solenoide 406 después
de transcurrido el tiempo predeterminado fijado en el interruptor de

10. impulsos 304, el cual, en este ejemplo especifico, fue de 1/2 segur=
do. £m este un tiempo suficiente pargpermitir gque el brazo 180 asuma
una posicion sensiblemente hori zontal y dar lugar a que transcurre -
el tiempo fijado en el reloj 352, para que el solenoide 363 se degw-
energice permitiendo que el muelle 412 situe la valvula 410 en forms

15, gque el flufdo hidréulico del colector 428 fluya a través de la linea
434, vélvuls 410, conducto 274 y cilindro 240, moviendo el vastago -~
de piston 244 en la direccion de la flecha 266 para cerrar los dedos
230 y 232 para que el extremo 184 salve libremente la abertura del cue
1lo 64 mientras el brazo 180 es retirado de la cabeza 42..

20, La energizacion del solenoide 406 situo la valvula 338 en -
forma que el fluido del colector 428 fluyera s través de la rama 430,
vélvula 338, conducto 174 y cilindro 166, moviendo el vastago de pig-
ton 164 en la direccidén de la flecha 178 para retirar el carro 140 —-
de su posicién contra el tope 194, con lo que el carro 140 y el brazo

25. 180 fueron devueltos a sus posiciones mostradas en lg figura 9.

La cabeza 42 fué luego retirada de la matriz 100, con el ==
medio conector 74 extendiéndose de sus labios asociados 58, 60. Los -
labios fueron tratados por enfrismiento para hacer que el material se |
resolidificara y adhiriese al medio conector 74, El animador 72 fué -

30. entonces conectado al medio conector T4 enganchando los brazos 82 en

] ] / 2 .
asociacion operativa con el animador, como se muesira en las figuras
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6 y 7. La cabeza 42 fué luego unida a los medios animadores 48 y el
extremo abierto 66 de la capa 44 fue introducido sobre ig parte del

cuello 64 de la cabeza 42, a la cual fué fijado.

EJENMPLO II:

Se construyé una figura de jusuete de acuerdo con las fa-
ses del ejemplo 1, con la excepcidn de que la cabeza 16, hecha de -
acuerdo con los pasos del moldeo de la presente invencién, fué uti-

lizade para aprovechar la ventaja de su parte engrosads 22,

BJEMPLO IIT:

Se hizo una figura de juguete de acuerdo con lag Ffases del
ejemplo 1, con la excepcion de que el medio conector 74 fué calenta-
do con 70 amperios y 3 voltios durante 15 segundos, con une presidn
de muelle de 16 gr./cm?,

EJEIPLO IV:

Se construyé una figura de juguete de acuerdo con los pasos
del ejemplo 1, con la excepcién de que el medio conector 74 fue ca=-
lentado durante medio segundo, aproximadamente, con 2 voltios y 150-
-200 amperios, aplicandole una fuerze de presidn de 0,7 Kg.

Aunque el asparato perticular, y el método aqui mostrados y
descritos en detalle pueden conseguir plenamente los objetos y apor-
tar las ventajas de la presente invencion anteriormente especifica--—
das, debe quedar entendido que son meramente ilustrativos de la rea-
lizacion de la invencion preferida actualmente, y que no se pretende
imponer limitacion en los detalles de construccion, diseHo o pasos -
del método aqui descrito aparte de los que quedan definidos en las -
reivindicaciones anejas.

N 0 T 4

La Patente de Invencion que se solicita por veinte afios, -
para, Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacion, debera recaer sQ

bre: "PROCEDIMIEWPO PARA FABRICAR FIGURAS DE JUGUETE ANIMADAS Y APA-

-~
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RATO PARKA SU RBEALIZACION", con Prioridad de la Demands de Patente en

U.S.A., Serial n® 558,305, de fecha 17 de Junio de 1.966, segin las

caraoteristices éaenciales de las siguientes:
REIVINDICACIONGES

18,~ Procedimiento pere fabricar figurass de juguete anima-~
das, cuya figura de juguete incluye una parte animable hechs de un -
material que puede ser ablandedo y resolidificado, unos medios animg
dores para animer dicha parte animable, y un medio conector para la
conexién de dichos medios animadores a dicho material, caracteri zado
por comprender: medios de agarre provistos de una parte empotrable y
de une parte de conector gue 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 transmisidn para transmitir movimiento desde dicios medios anima-
dores & dichsg parte de conector de dichos medios de agarre.

28,~ Procedimiento para febricar figuras de juguete anima-
das, segin reivindicacion 18 y caracterizado porque el método de em~
potramiento de una parte empoirable de un medio conector en un mate-
rial que puede ser ablandado y resolidificado, comprendiendo los pa=-
sos de: presionamiento de dicha parte empotrable en contacto con di-
cho material ablandasmiento de dicho material bajo dichea parte empo-
treble por lo que dicha parte empotrable se hunde en dicho material
ablandado; y el tratamiento de dicho materiel para hacer que el mis-
no se solidifique y adhiera a diche parte empotrable.

38, Procedimiento para fabricar figuras de juguete anima-
das, segin reivindicecion 28 caracterizado porque incluye el paso de
calentamiento de dicha parte empotrable a una temperatura predetermi
nade lo suficlentemente alta para realizar dicho paso de ablendemien
to, haciendo dicha femperature predeterminada que dicha parte empo--

trable se hunda en dicho material ablandado antes de que dicha tempg
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ratura predebterminada haya oxidado la parte’acodada.

43 ,~ Procedimiento para fabricar figuras de juguete anima-
das, segﬁn reivindicaciones anteriores, caracterizado por comprender
las siguientes fases: formacidn de una figura de juguete que tenga -
una forma predeterminade, estando formada al menos une parte de di--
cho juguete de un material que pueda ser ablandado y resolidificado;
el presionamiento de un medic conector de animador en contacto con -
dicko materiagl; el ablandamiento de dicho materiai bajo dicho medio =
conector mientras se mantiene dicha presién parg empotrar una parte
de dicho medio conector en dicho material; el tratamiento de dicho -
material ablendado para adherir dicho material a dicha parte empotrg
da de dicho medio conector; y la conexion de medios animadores & di=-
cho medio conector pars mover dichs parte del juguete y animar el —-
mismo con la actuacion de dichos medios animadores.

58,~ Procedimiento pars fabricar figuras de juguete anima-
das, segun reivindicacion 42 caracterizado porque dicho medio conec-
tor comprende un agarre de alambre en forma de "U" con una parte acg
dade, siendo ablandado dicho materigl por el caieﬁﬁamiento de dichsa
parte acodada, y siendo dicha parte acodada la parte de dicho medio
conector que se empotra en dicho material.

68,- Procedimiento para fabricar figuras de juguete anima-
das, segin reivindicacidn 48 y caracterizado porque la formacidn de
diche figura de juguete incluye les fases de: la formacion de uma ~=
primers capa calentada, gelatinosa, de material pléstico en la super
ficie interior de un molde; la formacidn de una segunda capa, calen-
tada, gelatinosa, de material pléstioo sobre une parte predeterming=-
de de dicha primera capa de dicha superficie interior de un molde; y
el curado de dichas primere y segunda cepas para former un articulo
hueco, unitario, endurecido, dentro de dicho molde, y que presenta =

una parte engrosada que corresponde a dicha segunda capa.
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78 .~ Procedimiento para fabricar figuras de juguete anima-
das, segin reivindicacion 58 y caracterizado porque incluye las fa--
ses de: colocacion de dicho material en una metriz que se adapta en
su forme & la forma de dicho material; el asentemiento de dicho mate
rigl en diche metriz mediante la evacuacion o vaciado de dicha me-~—-
trizy la colocacion de dicho medio conector en un accesorio portador
de corriente eléctrica; la insercidén de dicho accesorio en dicho ju-
guete con dicho medio conector en yuxﬁaposicién con dicho material;
el descenso de dicho accesorio para presionar dicho medio conector -
contra dicho material con dicha presién predeterminada; y el paso de
corriente a traves 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~
das, segin reivindicacidn 68 y caracterizado porque dicha primera ca
pa se forma por el llenado de dicho molde con un material plastico =
en forma liquide y por el curado parcial de dicho material en dicho
moldes

94,~ Procedimiento para fabricar figuras de juguete anima-
das, segﬁn reivindicacidn 88, y caracterizado porque dicha segunda =
capa se forma menteniendo dicho molde parcialmente lleno de un mate-
rial plastico que cubre solo dicha parte predeterminada de dicha su=-
perficie interior del molde, y curando parcialmente dicho material -
pléstico citado en Ultimo lugar en dicho molde.

108,~ Proceéimiento para fabricar figuras de juguete anima
das, segﬁn reivindicacién 9% y caracterigado porque dicha segunda ca
pa comprende un material pléstico més duro que el de diche primera -
capa, pare former esi un articulo que tiene partes predeterminadas -
de grosor y dureza varigbles,

118.~ Procedimiento pars fabricar figuras de juguete animg



dag, segﬁn reivindicacion 98 y caracterizado porque dicho material
pléstico comprende una resina de cloruro de polivinilo y un plasti-
ficante de vinilo.
128,~ Aparato pars la reslizacion del procedimiento para
5o fabricar figuras de jugueie animadas, segﬁn reivindicaciones antfe-
riores, caracterizado porque para instalar un medio conector en —-
una parte termopléstica de una figura de juguete, comprende: una -
matriz pare soportar dicha figura de juguete, iteniendo dichg matriz
unos medios cavitarios que se adaptan en su configurscidén y dimen—
10, siones a dicha parte; un brazo portador del medio conector que in-
cluye los medios pare soportar dicho medio conector superadyacente
g dicha parte en dicha matriz; carro que monta basculantemente di~
cho brazo adyacente a dicha matriz; medios para mover alternativa=-
mente dicho carro con respecto g dichs matriz para llevar dicho --
15, brazo dentro y fuera de una posicién adyacente g dicha parte; me——
dios de leve que conectan dicho brazo g dicho carro para girar di-
cho brazo desde una posicién sustancialmente verticel a une posi--
cion sustencielmente horizontal durente el movimiento de dicho carro
hacie dicha matriz; y medios conectados g dichos medios de leva pa
20, ra rebasar dicha posicion horiszontal ¥y bascular dichos medios co=--
nectores en contacto con dicha parte cuando dicho brazo alcanza 4i
cha posicion adyacentes
132.~ PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR FIGURAS DE JUGUELE ANI
MADAS Y APARATO PARA SU REALIZACION,

25, Segin queda sustancimlmente deserito en la presente Memo

VAT
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ria, que consta de treinta y tres hojas, escritas a mé,quina. por uns,
sola cara, acompailade de dibujos.

Mearid, i § JUN. 1981

MATTEL, INC.
PO PO

Ftrmado: M.2 Dolores Jorquera
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