MBMORIA DESCRIPTIVa
que se acompafia

a la sqlicitud de

una patente de INVENCION por veinte afios en Espafia
a favor de
Don Gabriel MARL MOHTARANA, veeino de GRAO DR VALENCIA ( VALENCIA )
por
" UH PROCEDILIATC PARA LA FABRICACION O CONSTRUCCLION DE GRIFOS, PARA
TODA CLASE D LIQUIDOS, DE ALTA Y BAJA PRESION
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El procedimiento a que ss refiere la sollcitud de privilegio
que acompaila a esta memoria, tlene como principal objeto conseguir
una gran economia en la mano de obra y material en la fabricacidn
de grifos. Consiste dicho procedimiento en construir grifos de cha-
pa de latén, o de otra clase demetal cualquicra, cortados, estampa-
dos o troquelados y luego armados o montados con soldadura, evl tane-
do asi la fundicidn del metal para su fabricacién y el moldeado de
las tlierras, consiguiendo la mAs perfecta solidez y completa cons=
txuccidn por ser cortados, estampados y soldados con el mismo metal
o sea en soldadura fuerte de latdn,

Los grifos pueden construirse por este procedimiento de cuan=
tos tipos y tameafios se deseen, empleando en su construccidn, como
se ha dicho antes, el material aproplado, siendo el fundamento sobre
el cual ha de recaer la invencidn el estar fabricados por medio de
estampacién a troquel y matrices y después soldados, procedimiento
de fabricacidén desconocido en absoluto hasta la fecha ya que los
grifos gue se vienen utilizando hasta shora todos son de fundie-
cidn.

Los grifos que ss conocen hasta la fecha en el mercado pre-



sentan el inconveniente en cuanto a su construccidén se refiere, de
que primero ha de moldearse la tierra, operacién esta que no tiene
uniformidad y que cuesta muchos jornales de preparar ; en 8 egundo
lugar, es necesario fundir la materta prima, o metal, aparte, ope=
racidn que resulta muy costosa, tambidn, por la cantidad de combus=-
tible necesario ; y por 41 timo porque, al depositar el caldo en los
moldes, salen los grifos de espesor diferente, pues mientras que
por un lado el grifo tiene dos o tres milimetros de espesor, en oiro
apenas llega & uno, dejando poros que salen a la vista al poco tiem=
po, de estar en usoe. Esto es consecuencia de que la cavidad del mol=-
de es deflciente y se acumula mls material en una parte que en otra
del mismo.

Bmpleando el procedimiento a patentar, los grifos construi-
dos no presentan ningln defecto porque la materla prima consiste en
una plancha laminada, a cilindro, y por lo tanto es de un espesor
uniforme toda ella, corténdose de la misma por medio de punzdn, las
piezas correspondientes que luego son estampadas con un troquel
adecuado y matriz como lo demuestran 1os gue se acompailan en sus fle
guras nes 1 y 2. Asi, dos piezas recortadas, como la figura nim. 1,
y troqueladas o estampadas en dos matrices, una a derecha y otra a
izquierda, segin la figura nfm. 2, y con el punzdn nfmero 2, quedan
formadas las dos mitadés longitudinales de la canal del grifo que,
unides y soldadess por el mismo metal, queda de tal forma disimula-
da la junta que no se conoce ni se puede apreciar a simple vista.

De la misma forma que se cortan estas dos plezas, se core
ta tambidn el asiento de la vAlvula que, estampado con el punzdn
nlmero 5 y la matriz nlmero 6, adquiere la forma que corresponde a
la figura del cafio intsrior del grifo, la cual se coloca en el si-
tio correspondiente a la vélvula, antes de ser soldado el grifo, y
luego se hace la soldadura junto con el mismo de la forma entes ine

dicada, Asi mismo se recorta de la misma plancha otra pieza anfloga



titulada la placa recort, figura nfimero 7, que con 1la matriz y el
punzdn nfmero 8 se hace la estampacidn de la misma, soldéndose la
parte superior que forma tubo y que se anchufa en el tubo conduge~
tor del agua ; ¥y la purte inferior se corta para enchufar sl grifo
por medio de rosca, ¥y por la parte opuegta se coloca soldada otra
plancha cortada, tampién, por estampacidn o sea por el mismo proe
cedi miento que lleva el nfimero 9, la que sirve para sujetarse a la
pared por medlo de tornillose

El tapén figura nfimero 3 es iguslmente fabrieedo con es=
tampacidn, a troquel nfmero 4, por el interior del cualﬁbaja el re=
cort, que no se menciona en los planos por no ser de estampe cidn,
el que por medio de una rosca queda montad en el grifo 3 la pieza
nlmero 10 es un regulador o amortiguedor que lleva en el interior
del grifo, en la parte sallente del agua, para evitar que salga es=
ta con brusguedad y que salplque de gotas los alrededores del reci=-

plente. Esta pleza también se hace por estampe cibn.
- NOTA =

En resumen : L& patente rccaerf sobre las reivindicae .
ciones sigulentes 3

18, = Reivindicacidn de un proeedimiento pars construir
grifos que consiste en emplear la estampacién a trogquel y por matriz,
uniendo luego las plezas por soldadurs,

28, = Bn el procedimiento & que se reflere la relvindie
cacidn anterior, reivindicacién del empleo de planchas de metal, lae
minedas & cilindro, de espesor umiforme, cortdndose de ellas, por
punzén, las plezas todas correspondientes, estampadas & troquel,
con sus correspondicntes matrices y uwddn de ellas después por sole
dadura.

38, = Relvindicacidn de los grifos construidos empleando

el proccdimiento reivindicado anteriormentes



484 = 3¢ reivindles, por fltdimo, como objeto gobre el que

ha de resae® la patente deo INVENCION que se solicits por veinte
siics e Rapainy "
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