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para golicitar PATENTE DR INVENCION
a nombre de MARVIN GIASS & ASSOCIATES

entidad norteamericana

establecida en 815 North IaSalle Street, Chicago, Illi-
nois, Estados Unidos do Amdrica.

/' pom: VUN METODO D PABRICAR UNA CABEZA DE MUNEGA PERFLOCIQ
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Esta invencifn se refiere a mufiecas y figuras
de juguete, y an particular a una faorma mejorada de cabe-
za de muBeca que pueds transpirar, asi como a KA~ §Bncilln

!
métadd de moldeo para preducir las mismas.

~ La invencifin comprende una muﬁaca‘ﬁue tisne
una cabeza, incluyendo dicha cabeza una envolvente de
plastico flexible, una nared interier unitariamente mol-
deada que abarca una porci6n de dicha envolvente y gue

forma un deplsito de liquidn generalmente detris de la

‘tara d8 la cabaza de mufieca, una pluralidad de aberturas

- a4 travds de dicha snvolvente flexible generalmente en la

iona fasial da la cabeza de la mufeca para el paso a su
través de lfquido desde dicho dendsito a fin de simular
frahSpiracién, y medios nara recibir liquidn en dicho da-
pdsitoa.

En las dibujos:

La figqura 1 es una vista en alzado fraontal
de la cabera de muiieca de la presente invencifin montada
&n un torso adecuado mostrado en lineas de trazoss

La figura 2 es una seccidn vertical tomada en

‘general a 1o largo de la 1l{mea 2-2 de la figura 13

La figura 3 es una seccidn vertigal fragmen-
tada tomada en gensral a 1o largn de la 1inea 3-3 de la
Pigura 2 con una oorcién de la nared trasara de la cavi-

dad frontal retirada;
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La figura 4 es una vista en perspsctiva del
dispositivo de llenado de fluido del depdsito de la pre-
sente invencién;

La figura 5 es una seccidn vertical, similar

S a la Pigura 2, que muestra el dispositivo de llenado del
‘depbésito insertado a travéds de la valvula de boca;
La figutra 6 es una seccidn central tomada de
adelante a atrds 5 través del molde empleado en sl méto-
‘ do de la presente invencién; vy I
10 o La Pigura 7 es una vista en perspectiva ds_la"-
:bSSB o tapa y del componente de tapén del molde de la Fi-=.!
gura 6. o
' La cabeza de muffeca o fiqura de juguete, :ga~
| neralmente designada por 10, de la oresente invencién se -
15 ~ -ve montada en un torso adecuado 12 como S8 muaestra en
A las Piguras 1 ¥ 2. La cabeza 10 tiens formada una cara 13
. montada @n una poreién de cusllo 14, La cara incluys un

LS

par de ojos 16y una nariz 18, una boca 20 y pelo simula- .

, . do 22,
200 - La cabeza est§ fabricada con dos cavidades g
! ? . interiores cerradas (frontal y trasera) 26 y 27 (figura 2),
-’ . pespectivamente, La cavidad frontal 26 se sncuentra jun-

to a la porcidn de cara 13 de la cabeza y se extiendes
hacie arriba detrds de la frente. La cavidad frontal 26
25 forma un depbaito de fluido entre la cara 13 y un deflec
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tor interior 29, que esté destinado a ser llenado de un

fluido 28, tal como agua, a través de una vAlvula de char

o

Estd previsto un dispositivo ds llenado del

nela o hendidura 30 prevista en la boca 20.

A
.depdsito, generalmente designado por 32 (figqutfa 4), que

incluye una porciédn de jeringa cilindrica flexible tubu-
lar 34 y una porcidn de aqguja 36. La porcidén de aguja 36

puaeds insertarse a travéds de la vAlvula de charnela 30

. 8n la boca 20 como se ve en la figura 5 para llenar la
‘cavidad de fluido 26. La porcifén de jeringa 34 del llena-

- dor 32 as deformable de modo qgue el fluido dentro de ella

pusde ser impulsado a través de la porcidn de aquja 36
al interior de la cavidad 26 dantro de la cabeza.
Haciendo referencia otra vez a la figura 1,
la cabeza 10 incluye una pluralidad de orificios calibra-
dos 40 en la ceja o porcidn de frente de 1a cabeza, que
comunican con la cavidad interior 26 y permiten que el
fluido 28 dentro de 8lla sea impulsado hacia fuera a su
través sobre la frents de la mufieca cuando la cabeza 10
88 aplastada por el usuario, simulando con 8llo la trans-
pirscidn de unma persona. Es preferible que el tamafio da
lés orificios 40 sea requlado durante la fabricacifn o
punzonado de los mismos a fin de impedir fugas no inten-
cionadas del fluidn, Los orificios 40 son de preferencia

de un tamafic 1o bastante pequeffo nara que la tensibn su-



perficial del agua u otro fluido a2 través de cada orifi-
cio 40 no permita que el agua salga inadvertidamente de
la cavidad 26. Sin embarqo, los orificios no deberén ser
tan peguefios que originen o permitan acecidn capilar por
§ toda su longitud, lo que podrfa hacer que saliera algo
del fluido 28,
Se hace un rebajo interno intermedio 42 en
la cabeza sntre la cavidad frontal 26 y la cavidad tra-
sera 27 al formarse las paredes internas 29 y 31 duran- ,
J10 'te la fabricacién de la cabeza, como se describiri en de- |
talle en lo que sigue. Este rebajo internos 42 praporcio-
na medios para montar la cabeza de la figura de juguste
o muffeca en un torso adecuado 12 como se muestra en las
figuras 1 y 2, La porcién de torso 12 esti formada con

un véstago o espiga que se extiende hacia arriba 44 (fi-

124
X

gura 2) para montar la cabeza. La espiga vertical 44 pue

de ser maciza como g8 muestra, pero no es necesario que
la espiga’ 44 ocupe todo el rsbajo 42, La espiga 44 pueds
' extenderse dentro de la porcién de tusllo 14 sélo para
20 . soportar con friceidén la cabeza 10 én el taorso 12, .
La cémara 26 se llena desl fluide 28, como s;
— muestra en la filgura 2 a través de la boca 20 utilizando
el dispositivo de llenado 32. El fluido 28 puede ser obli
yado a escapar & travds de los orificios ecalibrados 40 i

25 sobre la frente de la mufisca anlicando presién a lz parte
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exterior de la cabeza alrededor de la c3mara 26.

Aungue, como se ha mencionado previamente, el
tamaffio de los orificios 40 impide que reszume G}ULQO inad-
vertidamente sobre la frente, son nosibles- algunas modl—

45 ficaciones del proceso durante sl uso para consegu1r di-

. ferentes resultados sin apartarse del espiritu de la in-
vencién. Por e jemplo; la cavidad 26 puede llenarse de un
fluida frfa enfriando sl llenador 32 del depdsito antes

' de su uso. Después de insertar el fluide a baja tempara-

10, f'> " tura en la cavidad 26, la dilatacidn natural del lfquido
28 & una temperatura ambiente hari que algo del fluido
sea impulsado a travéds de los arificins calibrados 40, si-
mulando con ello una mufieca que transpira.
La construccidn ilustréda es simplementa 1lus-—
15 trativa 'y no se pretende limitarla a las diversas fiquras
.mostradas en los dibujos. Por e jemnle, las arificios ca-
libfados 40 én la frente podrian practicarse en otro lu-
. ‘ .+ gar de la-cara de la mufieca 8n comunicacidn con la cavi-
dad de Pluido. Podrfan practicarse orificios adicionales
20 ~en las mejillas y/o en la barbilla de la cabeza das mufie-

"0a 10 para oropaercionar poros adicionales a fin de ouse
gl fluido escape sobre la cara de la mufieca 10.

Se proporciona un nuevo métndo para hacer la
cabeza de mufieca de la presente invencién, £1 método in-

9 cluye el uso de un molde de cabeza 46 del tipo de envol-
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vente coma se ve en la figura 6. La superficie interior
47 del molde de cabeza 46 definiri las superficies exte-
riores del producto acabado. Por consiguiente, la super=-

ficie interior 47 deberi estar provista de la configura-

cibn necesaria para formar los ojos 16, la nariz 13, la

boea 20 y el pelo simulado 22 de la cabeza de mufieca aca-

bada 10. Una porcién de molda de tana o base, gensralmen=
te designada por 48, como se muestra en perspectiva en

la figura 7, se utiliza en unidén del molde de cabeza 46

‘para proporcionar ung cavidad cerrada 49 como se ve en

la figura 6,
La porcidén de molde de base 48 incluye una

- pastafia generalmente circular 50 formada alrededor de un -,

véstago erecto o percibn de tapén 52, La porcién de ta~

pdn 52 formard las cavidades Gerradas 26 y 27, asf como

8l rebajo abierto 42,durante el prooceso de moldec en una
sola operacién y proporcionard, no obstante, toda la es-
tructura anteriormente descrita en una cabeza unitaria

an lugar de en una cabeza de miltiples partes. E1 vista-

'go 52 es de configuracibn generalmente cilindrica y tie-

né una pluralidad de superficies olanas 54, 56 y 58 en
la cara frontal del mismo. Las superficies plaﬁas 54 a
88 formaran el deflector o pared 29 gue es la pared tra-
sera de la cavidad 26 y también la pared frontal del re-

bajo 42, El &rea superficial nosterior del vastago cilin-
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drito 52 formard una segunda nared o deflector 59 oue es
la pared posterior del rebajo 42 y la nared frontal de

la cavidad 27. El molde de cabeza 46 incluye a?mbién'una
pestafia generalmente circular 62 cue se anllcé a un resal-
to circular 64 previsto en la pestafia 50 de la porcidn de
base 48 y esti asesgurada a la pestafia 50 por una plurali-
dad de tornillos 65 aue sncajan en orificies terrajados 66
previstos en slla.

El resalto circular 64 estd nrevisto para faci
litar la alineacidn apropiada del molde de cabeza 46 con
la paréién de molde de base 48 durante el montaje.

En el método de la nresente invencidn se intro
duce una cantidad medida de nléstice vinflico termocurable
an la cavidad intarna de la envolvente de molde de cabeza

46. La porcibn de molde de base 40 se monta luege para

" Pormar el malde total y se Pija mediante los torrillos 65.

' §p calienta entonces el molde y sa hace girar o "se vol-

tea" para hacer que el plastico "forme barra" dentro del
molde ensamblado y cubra todas las superficies interinres

del mismo. El calor hace que el plastico se endurezca y

-mantenga la configuracidn dsl molde como se muestra en las

figuras 1 a 3, Ourante este procesn de moldea de hkarro, el
aspacin 70 (figura 6) entre la superficie interior 47 de
la poreldn de molrde de cabeza 46 y 81 véstago 52 alrededor

de la parte superior y de los lados del misma ss cubriri
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totalmente con el plastico 1fquido viscoso y formard con
ello la clmara cerrada anterior 26 y la céamara cerrada
posterior 27 de la cabeza. Es también posible fabricar la
cabeza 10 en la que las cémaras 26 y 27 sean contiguas.
Este resultado se consigue utilizando una cantidad de plés
tico termocurable menor gue la que se describié previamen-
te. En este caso, el espacio éntre los lados verticales
de la porcifn de tapdn 52 y el molde de envnlvente 46 no
quedard completamente cerrade y, por consiguiente, la ca-
mara trasera 27 estari en comunicacidn con la cimara ante-
rior 26, proporcionando con ello una cavidad interna ma-
yor de fluido que podri contensr méas fluido 28, .
Deapuéds de que el plastico se ha endurecida, .
puede retirarse la cabeza 10 desde la envolvente 46 quiw
tando la tapa 48, Luego pusten punzbtnarse los orificios
40 en la frente. Eeta operacidn de punzonado tlene gqua
retirar una pequefiz seccidn o tapéh'para impsdir que lans
orificios 40 s8 cierren desouds de que se retire la he-

rramienta de punzonar., La vAlvula de charnela 30 se pro- - .

" .porciona cortando una hendidura en la boca sin retirar -’

ningdn material, ya gue esta abertura tiene que permane-

Oer cefrada durante el uso. Tanto la operacién d¢ punzo-

Nada como la d8 hendido pueden efectuarse aimulténaameﬁtal
| Por consigquiente, sste método te mnldes per=

mite qua se foarme una cémara cerrads interlor dentro de



la cabeza 10, de tal manera que puede separarse la cabe-
za del torso 12 y sustituirse sin ningune pérdida de flui-
do desde la cémara interior de fluido 26, o
La presente solicitud, que correspoﬁ%e a la

5 presentada en Estados Unidos de América, el 26 de Agosto
de 1974, bajo el nidmero 500,676, se acoge a los benefi-
cios del Artfculo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad
Industrial.

16G

- REIVINDICACIONES ~

15

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
prégentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
20 te de Invenocidn on Hspalis, por VEINTE afios, fon 1lod gue
g6 fecogen en las reivindicaciones siguientes:
12,~ Un método de fabricar una cabeza de mufie=-
ca perfeccionada, cuya cabeza incluye una envolvente de pldg
tico flexible, una pared interior unitariemente moldeada

25 que abarca una porcidén de dicha envolvente y que forma un

31=10~75 - 10 =



depbsito de liguido en general detrds de la cara de la
cebeza de la muileca, una pluralidad de aberturas a través
de dicha envolvente flexible generalmente en la zona fe~-
cial de la cabeza de la nufieca para el paso a su través
5 de liguido desde dicho depdsito a fin de simular trans-
piracibn, y medios para recibir liquido en dicho depbgi-
0, ocuyo método comprende las siguientes operaciones: ha~
bilitar una envolvente de molde hueca que define el contore
no exterior de la cabeze de muwfieca; introdusir una canti-
10 dad de pldstico termocurable a travéds de una abertura en
diche envolvente de molde huecaj; cerrar dicha envolvente
de molde por medio de une tapa de molde sobre dilcha aberm
ture, extendiéndose wuna poroidn de tapén de dicha tapa de
molde por el inferior de dicha envolvente de molde; girar
15 y calentar la envolvente de molde y la tapa de molds mon-
tadas para hacer que el pldstico cubra las superficies
interiores de la envolvente de molde y la poreidn de tam
- pén y se cure el pldmtico sobre dichas superficies a fin
| de mantener la configuraciln del molde y de formar un de-
éo péeito de liquido entre la envolvente de molde y la porw
¢ibén de tapbn; y formar aberturas en la cabeza pars pro-
porcionar comunicacidn de fluido entre dicho depdsito y
6l exterior de la cabeza.
28,~ El método de la reivindiomoiln 18, en

25 el que dichas operaciones de giro y calentamiento se reg~

3-10-75 - 11 -



5

20

25

31-10-75

lizan en esencia simultdneamente,

38,- E1l método de la reivindicacién 12, en
el que dicha porcidén de tapbn se inserta en proximidad
inmediata éon las superficies interiores de diﬁzghéﬁvol—
vente de molde alrededor de dos lados oPuestoéLde la nor~-
cién de tapén y de la parte superior de la misma a fin
de formar dos cavidades separadas dentro de la cabegza
cuando el pldstico se cure y cierre los hueces entre el
interior de la envolvente de molde en dichos lados y di-
cha parte superior de la porcidn de tapdn.

42,~ El método de la reivindicacién 18, en
el que dicha 0peraciéh de formacidn de aberturas inclu-
ye la formacidn de aberturas en la frente de la muficcs
en comunicacidn con dicho depdsito para el paso de 1i-
quido a su travds desde el depdsito.

58,- E1 método de la reivindicacién 48, que
incluye la operacidén de formar una hendiduras generalmen=—
te en la zona de boca de la cabeza de la mufieca a fin de
formar vna vdlvula de charnela pars la introduccién de
1liquido a su través en dicho depdsito.

62,~ UN MBETODO DE FABRICAR UNA CABEZA DE IU-
fECA PERFECCIONADA,

Tal y oomo se ha desorito en la INemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian

¥ para los fines que se han especifiocado,
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Egta Memoria congta de trece hojas escritas

a mdquina por una sola cara,

‘ mearia, 20 NGV, 1975

P,A.

smdo de Eh’cbupu
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