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PRIVER CERTIFICADO DE ADICICN

cuyo privileglo se solicita para todo
ol territorio nacional, sus colonigs

¥y Protectorado de Marruecos, a favor de:
D, Harold FETER STERN

gubdite norteamericanoc, domiciliado en
551 Fifth Avenue, New York, 17, N, Y.
Estados Unidos de Américe del Norte,

relativo a

"PERFICCIONAMTENTOS INTRODUCIDOS EN
EL OBJETOC DE LA PATENTE DE INVENCION
Ne 218.489, RELATIVA A MEJORAS EN LA
FABRICACION DE PIPAS Y SIMILARES",
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MEMORTA DESCRIPTIVA

Al poner en ejecucidén el objeto a que se contrae
la Patente de Invencidén n® 218,489, se ha observado que si
bien los resultados alcanzados han respondido a lo que
habie sido previgto, resulta posible todavia, dentro de
la esencialidad de dicho objeto, introducir algunos per-—
feccionamientos que por no haber sido oexpresamente previsge-
tos en la referida Patente se incluyen ehora en este pri-

mer Certificado de Adicidn, = = = = = = = o o o — o o — -

Estos perfeccionamientos se caracterizsn funde~
mentalmente por el hecho de construir lsa cazoleta de la
pipa o similar, & base de dos partes, una interior o cazo-
leta propiemente dicha, rodeando latersl e inferiormente
el espacio destinado a la combustidn del tabaco, y otra
exterior envolviendo total o parcialmente & la parte inte-
rior, siendo obtenide la cazoleta propiamente dicha, por
moldeo de fragmentos de madera de la variedad "Erica arbd-
rea" que se aglomeran por la sccidn combinade de calor y
presidn, tal como habfa sido previsto en la patente prin-
cipal, y siendo obtenida la envolvente exterior por moldeo

de una resina sintética de caracterf{sticas adecuadas, — — -

El moldeo definitivo de los fragmentos que cons-
tituyen la cazoleta propiemente dicha, y el moldeo defini-
tivo o el moldeo Unico de la resina sintética que consti-

tuye la envolvente anterior, se realizan simultadesmente



30.

35.

40,

45.
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por compresidn en un mismo molde, Lo gue antecede no es
obstdculo pare que la madera empleada como primers ma-
terie se someta a un moldeo previo, dando por resultado
una preforma cuye configuracidn se aproxima a la forma
final que debe tener la cazolete propiamente dicha,
sliendo luego esta preforma sometide a moldeo definitivo
conjuntamente con la resina sintética que debe consti-
tuflr la envolvente exterior. Asimismo, cebe la pogsibi-
lided de que la resina sintétice que debe constituir ls
envolvente exterior se moldee en dos etapes, una etape
iniciel, independiente del moldeo de lea cezoleta propia-
mente dicha, y une etapa final, en la cual la envolven-
te exterior obtenida se somete a un moldeo definitivo
que se realiza conjuntamente con el moldeo definitivo
de la madera en estado fragmentario. Igualmente cabe
prever la variante operativae de que tento la madera en
estado fragmentario que debe constituir la cazoleta pro-
plemente dicha, como la resina sintética que debe cons~
titulr la envolvente exterior, se someten previamente s
moldeo inicial independiente, dande por resultado dos
plezas cuya configuracidén se aproxima a la forms finsal
que cada una de ellas debe poseer, se introduzca des-
pués la cazoleta dentro de la envolvente exterior, y
por Ultimo ambes piezas se someten conjuntamente a un

moldeo final y definitivo. = = = = = =~ = < —- - = =

Para facilitar la comprensidn de las ideas
precedentes, y dar al mismo tiempo ejemplos pricticos

de formas de realizaecidn de los perfeccionswmientos gue
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se degcriben, se hace referencla seguidamente a la hoja
de dibujos que acompeiia & la presente liemoria, los cua-
les dado su fin ilustrativo deberén ser interpretados
como desprovistos de todo cardcter limitativo respecto
a la amplitud de la proteocién legal que se recaba.

En log dibujos: == = = = = = = = = = = = -

Figura 1 es una vista en seccidn diametral
de una pipa obtenida segin el procedimiento, siendo
producida dicha seccidn por un plano gque contiene el

eje de la embocadura de 18 pipé. = = = = = = = — = — —

Pigura 2 representa en seccidén diametral,
segin un plano perpendicular al de fig. 1, una cazoleta
propiamente dicha en su estado de preforma, o sea des-

puds del molded Previo. — — = = = = = = = = = -——- - - -

Figura 3 representa en seccidén dismetral la
misme preforma anterior, colocada dentro de un molde y
en curso de efectuarse el moldeo por inyeccidn de la

parte que debe constituir la envolvente exterior., - - -

Pigura 4 es una seccidn endloga a la de figs.
2 ¥ 3, pero correspondiente a la envolvente de materia

pléstica después de una primera etapa de moldeo, = - -

Figura 5 es una figura similar a fig, 3, con
le envolvente introducide en un molde por compresidn,

en cuyo interior se encuentra une cargs de maders frage
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mentaria en cursc de moldeo.

Pigure 6 es une vista similar a figs. 3 y 5,
en el supuesto de que el moldeo finel hays sido precedi-
do de un moldeo inicial de las dos pliezas que deben cons-—

tituir la pipa terminadf, = = = = = = = =« = - = = = = =

En las distintas representaciones se han sefia-
lado por (1) la parte interior o cazoleta propiamente
diche y por (2) la envolvente exterior de materis plds-
tica. Conforme puede aprecierse la parte interior rodes
lateral e inferiormente el espacio (3) destinado a reci-
bir el tabaco, en tanto que la envolvente exterior (2)
rodea solo parcialmente & la parte interior (1) y por
uno de sus lados se prolonge en una conduccidn (4) que
sirve para la aspiracidén de los humos de tabaco, condu—
ciéndoles a una boquills no representade que completa

le pipa 0 similar. = = = = = = = - - o - - o - - - - -

En figuras 2 y 3 se observe como tiene lugar
la aplicacidén del procedimiento a base de una preforme
(1') obtenide por moldeo previo de le madera en estado
fragmentario empleade como primers materie para la cons-
titucidn de la cazoleta propiamente diche, Una vez esta
preforma (1') ha sido colocada en el interior del molde
(5-6), se efectia la inyeccidn de la mase pldstica que
debe rodear a la cezoleta (1') originando asi la envolven-
te exterior (2). En el curso de este moldeo le preforma

(1), gl ser sometida de nuevo & presién y calor, adquie~
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re su forme definitiva a la vez que queda intimemente

unide con la parte (2). = = = = = = = = = = = = = = - =

En figures 4 y 5 puede observarse la envolven—
te exterior (2%) despuds de haber sido sometida a un
moldeo inicial e independiente del moldeo de la cazole-
ta propiamente dicha. Lsta envolvente exterior (21) se
introduce dentro del molde (5' = 6') junto com una car-
ga (7) de madera en estado fragmentario, la cual, por
compresidén pesa a constituir la cazoleta interior (1),

quedendo unida a la envolvente de resina sintética (2'),

En figura 6 se observe otra variente de eje-
cucién en la que tanto la cazoleta propiamente diche co-
mo le envolvente exterior han sido moldeadas previamen-
te en forma de unas piezas (l') y (2'), Estes plezas,
une vez colocadas en el interior de un molde (5" - 6"),
son sometidas & compresién pars originar asi la‘pipa
que interesea, con sus dos partes moldeadas en formae de-

finitiva e Intimamente WNidaS, = = = = = = = = = = = -

Desgscritos convenientemente los periecciona=
nientos que counstituyen el objeto de este primer Certi-
ficado de Adicidn, deben considerarse comprendidos den-
tro del alcance del mismo todas aquellas variantes de
ejecucidn que mantengen el espiritu del invemnto y no
nodifiquen su esencielidad, que es la que se resume y

concreta en los términos de la siguiente, = - - - - -
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Se declaran de novedad, propiedad y utilidad
rera todo el territorio nacionsl, sus cdlonias y el

Protectorado de HMarruecos, las siguientes: = - - - — -

REIVINDICAGCIONES

1. Perfeccionamientos introducidos en el ob~
jeto de la Patente de Invencidn ne 218,489, relativa a
"Mejoras en la fabricacidn de pipes y similares", que
Se caracterizen esencialmente bor el hecho de construir
le cazoleta de la pipa o similsr a base de dos partes,
une interior o cazoleta propiamente dicha, rodeandoc la-
teral e inferiormente el espacio destinado a recibir el
tabaco, y otra exterior envolviendo total o parcislmen-
te a la parte interior, siendo obtenide 1a cazoleta pro-
piamente dicha, por moldeo de fragmentos de maders de
la variedad "Erice arbdrest que se aglomeran por la ac-—
cién combinada de celor ¥y presién, y siendo obtenida 1a

envolvente exterior por moldeo de une resina sintética,

2. Perfeccionamientos segin 1a reivindicacidén
anterior, caracterizados por el hecho de que el moldeo
definitivo de los fragmentos que constituyen le cazole-
te propiamente dicha y el moldeo de la resina sintéti-
ca que constituye la envolvente exterior se realizen

similténeamente por compresidn en un mismo molde, w = -

3. Perfeccionamientos segin las reivindicacio-
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nes 1 § 2, caracterizadog por el hecho de que la mede—
ra en estado fragmentario empleada como Primera materig
8¢ somete a un woldeo brevio, dendo bor resultado uns
preforma, cuys oonfiguraeidn Se aproxime a la formg fi-
nal que debe tener 1g cazoleta propiamente dicha; 8ien-
do luego esta preforma sometida g moldeo definitivo
conjuntamente con la resiﬁa sintética que debe consti-

tuir la envolvente exterior, -~ - - - o _ _ L _ _ _ _ _

48, Perfeccionamientog segin cualquieras de
las reivindicaciones 1 g 3y caracterizados por el hecho
de que la resing sintética que debe constituir la epn-
volvente exterior se somete a un moldeo inicial, inde-
pendiente del moldeo de la cazolets propiamente dichs,

Slendo luego esta envolvente exterior sometida a un

58. Perfeccionamientos segin cualquiers de

las reivindicaciones brecedentes, caracterizado por el
hecho de que tanto la madera en estado fragmentario

que debe constituir la cazoletg bropiamente dicha, como
la resina sintética que debe constituir 1g envolvente
exterior, se someten a un moldeo inicial e independien~
te, dando por reéultado dos piezas cuya configuracidn
S€ aproxima & la formg final que deben boseer, efectuado

lo cual se introduce 1g cazolete dentro de la envolven-



185-

un meldeo final y definitivo.

68, "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUGIDOS EN EL
OBJETO DE LA PATENTE DE INVENCION Ne 218.489, RELATIVO
A MEJORAS EN LA FABRICACION DE PIPAS Y SIMILARES", - -

Todo ello tal y como se describe ¥y reivin-
dice en la presente Memoria que consta de nueve pdginas
foliades y mecanografiadas Por una sola de sus ceras

¥y de una ldmine de dibujos que la ilustra, — = = = = -

BARGELONA, - 7 ABR.1956
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