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Existen mmchos tipos de prensas, y entre ellas las
méds conocidas y divulgadas son las prensas mecénicas de
“husillo o las hidrdulicas. Las prensas & que nos referimos
son del tipo donde entre dos platos se comprimen materias

para muy variados usos, tales como las prensas de moldeo
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de gomas o matérias‘plésticas o las prensas que, al compri-
mir detsrminadcs productos, los exprimen, separando bajo la
presién sus sustancias liquidas de las s6lidas. Aunque el
destino sea muy varisdo, el tipo de las prenses no varia y
se puede perfectamente exprimir orujo de oliva en une pren-
sa de vulcanizacién de articulos de goma, o viceversa, vul-
canizar articulos de goma en una prensa de orujo, con solo
aplicar calor a los platos, sin que la prensa en si haya de
variar para nada. | |

‘El manejo de todas estas prensas es intermitente, hay
que cargarlas, cerrar los moldes o poner los capachos de oru-
jo, apretar la prensa y esperar el tiempo de la vulcaniza-
cibn o el tiempohnecesario-para que los liguidos a extraer
se hayan separado y pasado & través de losg filtros, etc. lMien-
tras la prensa se cargue, no se aprovecha, y cuando est4
cargada hay que esperar hasta que se haya logrado el efecto
deseado.

El presente invento se refiere é un tipo de prenss don-
de los dos pletos que ejercen la presién, mecdnica o hidréuli-
ce, una vez apretados entre si con los productos que se de-
seen tratar, emprenden un movimiento continuo desde su punto
de entrads a la prense hasta su salida, encontrdndose cons-
tantemente bajo una presibén uniforme, lo cual permite que ss
pueda formar una cadena ininterrumpida de pares de platos
de przsién que por un extremo de la prensa reciben constante-
mente nuevas carges y por el otro extremo entregan los pro-

ductos terminados y, tratéﬁdose por ejemplo de prensas de
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aceite, entregan el orujo seco, habiendo degoteado en el
transcurso de su recorrido el aceite y el agua.

Para obtener el resultado deseado que se acaba de in-
dicar, las partes de 1la prensa, una fija y otra movible,
ascendeﬁte o descendente, que hasta la fecha siempre han si-
do platos entre los cuales se coloca el material a tratar,
en la prensa con arreglo al invento, estén formados por una
serie de rodillos paralelos, sobre los curles se ejerce la
presién, mec&nice o hidréulica, y entre los cuales se colo-
cen los moldes o placas de los filtros que, encontréndose
ba jo presién, sin embergo se pueden deslizar entre las dos
capas de rodillos. Estos rodillos estardn construides con
arreglo & los principios de los cojinetes de rodillos con
la tnica diferencia de su colocacién en linea rects en lugar
de circular come en los citados cojinetes.

las parejas de placas-prensa o de unidades de filtro-
prensa pueden empujarse continusmente entre los rodillos de

presién, tal como por ejemplo los carros en los hornos de

‘ttnel, por medios mecdnicos o hidrdulicos, o los elementos

pueden formar cadenas sin fin, una con todos los elementos
superiores y otra con todos los elementos inferiores que,
guiados y arrastrados por tambdres de seccién poligonal, pre-
ferentemente exagonal, pasan constante-e inihterrumpidamente
por entre los rodillos de prensa y regresan libremente al
punto da entrada a la prensa.

la idea fundamental del invento consiste precisamenfe
en que los platos de las prensas, que pueden ser del largo

de varios metros, como por ejemplo las prensas para vulca-
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nizar correas, se sustituyan por una serie de rodillos que
transmiten la presién y que entre dichos rodillos puedan
avenzar elémentos destinados a ser prensados haciéndo un re-
corrido mas o menos largo que depende del tiempo necesario
para que la operacién se pueda realizar y de la rapidez que
se desee imprimir & la produccién. Si para el proceso hacen
falta cinco minutos y la prensa solo tiene un metro de lar-
go, la velocidad ha de ser de 20 cm. por minuto, pero si

la prensa tiene un largo de 5 metros, la velocidad puede ser

~ de un metro por minuto, 1o cual equivale & gue la prensa

de 5 metros de largo hard una produccién del quintuplo de
la de un metro de largo.

Est4 previsto que las placas, formando cadena, se unan
tan perfectamente en la recta que prédcticamente constituyan‘
una superficie plana continua que podrd ser lisa, cuanao se
dsben colocar otros elementos, como por ejemplo los moldes
en las industrias pldstices, pero que pueden tener un gra-
bado continuo, o estrias, y en este caso constituir el mis-
mo molds interminable para vulcanizar planchas de goma es-
triadas pem alfombras y pasillos de goma o los modernos so-
portes estriados para ferrocarriles que sirven para amorti-
guar el choqﬁe entre el carril y la traviesa.

Cuando se trata de vulcanizar o endurecer por el ca-
lor, las placas deben estar provistas de elementos de cale-
faccién eléctrica, como por ejemplo resistencias, y toﬁarén
la corriente a su paso por la prensa mediante elementos de

contacto rozantes, tal como sucede con todos los vehlculos
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elsctricos que recogen la corriente de conductores adreos
o del suelo.

Los dibujos adjuntos tan solo indican dos ejemplos que
hagan suficientemsnte comprensible el objefo Je la invencién,
sin que lo dibujado sea la tnica solucibn técnica posible.

Fig. 1, es una vista lateral de una prensa donde se han
dibﬁjado solo los elementos imprescindibles para la compren-
sién del invento, y el arwazén dentro del cual estédn monta-
dos todos estos elementos estd4 solo insinuado con linees pun-
teadas., '

Fig. 2, es una vista dé la mdquina por el lado de la
salida. |

Figs. 3, 4, 5y 6, son detalles de las placas destina-
das a pasar en movimiento continuo entre la prensa y,

Fig. 7 es la vista lateral esquemdtica de otra prensa,
algo variada en su ejecucibn sin separarse de la jdea funda-
mental.

En todos los dibujos 1 & y1 b , representan los basti-
dores laterales entre los cuales se montan todos los elemen-
tos movibles o fijos de la prensa. Dichos bastidores en el
ejemplo dibujado son planchas de acero laminadas y recorta-
das, tal como se aprécia en las lineas punteadas de la Fig. 1,
pero para la realizacién del invento, naturalmente, también
se puede adoptar el antiguo sistema de prensas con columas
y las partes de presién, de hierro o acero fundido. 2 8 y 2 1
son los dos ejes de los tambores que transportan la cadena
de placas supériores y 3ay 3 b son los dos ejss que trans-

portan la cadena de placas inferiores. 4 & y 4 b son los tam- -
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2‘ Op?o?t‘ ‘enQi una sec-

bores superiores que en el caso del ejem

cién exagonal 'y 5 a y 5 b son los tambores para las cadenas
inferiores, 6 es una placa de la cadena superiof y 7 es una
placa de la cadena inferior. 8 es el soporte fijo inferior que

120 - gostiene los rodillos 18 y que recibe la presién del sopor-
te movible 9 mediante los rodillos 12. El armazén 9 est4
unido a los pistones de dos cilindros hidréulicos 1l0a y 10b
y puede subir y bﬁjar segin el movimiento que se imprima a
dichos pistones. Los c;lindros estdn montados en su parte su-

125  perior al armazén 1 de la prensa y que recibe la contrapre-
sién cuando actfian los elementos hidrfulicos en sentido de
pres ién,

Dichos elementos hidrfulicos estén construidos de ma-
nera conocida en tal forma que puedan ejercer presién hacia

130 abajo o subir, lo cual se logra inyectando agua a presién
desde arriba sobre el émbolo o desde abajo, pudiendo regu-
lar estos movimientos a voluntad mediante juegos de vélvu-
las y las conducciones correspondiamtes con arreglo a la
fécnica hidrdulica conocidsa,

135 | 11, es un rodillo de mayor didmetro, por debajo del
cual pasan en primer término los elementos destinados a la
presién. Dicho rodillo pueds tener una superficies no lisa y
preferentemente 4spera o con ligéras estrias, y estafé pre-
ciscmente accionado con el fin de servir de elemento de eu-

140 - puje de las placas que van entrando a su alcance.

14 es un bastidor movible en 8l sentido de poderse

elevar y bajar y en la variante de Fig. 7 dicho bastidor lle-
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va cuatro rodillos-guias 15 alrededor de los cuales pasa una
qadena de slementos estrechos o una cinta de acero 16 sobre
- 145 la cual los dos ciiiﬁdros 15 inferiores y los rodillos 12
ejercen la presién hidrdulica que les transmiten los cilin-
drog 10 a2 y 10 b.
En Fig. 6, 17 es un pafio filtro que normalmente tendrs
el largo y ancho de una sola placa; 18 representa un tejide
150 de alambre tupido y fino que descansa sobre un tejido de alam~
bre 19 abierto y de hilos bastante gruesos y 20 son aguje-
roé de descarga en el fondo de la placa inferior 7, que tie-
ne una pestaiia lateral.? a.
Las placas cuya base debe ser exactamente igual al lar-
156 go de uno de los lados del tambor poligonal se unen median-
te charnelag 21 (Fig. 1 y Fig. 5) y el movimiento de avance
uniforme de las dos cadenas de placas unidas por charnelas
se garant iza mediante dos ruedas dentadas 22 y 23 montadas
sobre los sjes 2& y 3a. Una de estas dos ruedas, por ejemplo
160 1a 23, debs estar accionada por un motor mediante una reduc-
¢cibn de velocidades debidamente caleculada, para que el avan-
ce de las placas sntre la prensa pueda ser lo suficientemen-
te lanto, siendo la velocidad prevista entre uno y cuatro
metros por minuto, en una prensa del tipo dibujado donde una
165 cadena de dos metros de largo se encuentra constard®uente
bajo pres ibén,
La puesta en marcha y el funcionamiento de estabpren-
sa contfnua es como sigue, y vames a tomar como ejemplo el

empleo de dicha prensa para la extraccién de aceite de oru-
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jo de oliva previamente triturado. En este caso las placas
inferiores tendran la forma 7 con pestafias 7 &, tal como se
deduce de las Figs. 3, 4, 5 y 6, y las placas superiores se-
r&n unos rectdngulos de dos caras lises como 6 de las medidas
necesarias para que la placa 6 pusda encajar em el interior
le la pleca 7 (Fig. 6). E1 fondo de la placa 7 tendrd uno

o algunos agujetos para descarga del liguido que se despren-
de durante la presién y sobre dicho fondo se pone un tejido
de alambres gruesos con.espaciés bastante grandes (19 y so-
bre este tejido grueso se pone otro tejido de alambre mucho
wAs fino 18 y por fin el pafio filtrante 17. Encima de este
patio filtrant e se coloca una capa de orujo triturado del
grueso que aconseje la experiencia como; por ejemplo, de dos
a tres centimetros y sobre ests materia ejefcer& la presién
la placa 6 a modo ds é&mbolo. |

La carga de la méquina serd, visto en Fig. 1, del la-
do izquierdo por donde indica la flecha gruesa,yy esta carga
se hard con preferencia mecanica-y continuamente mediante
tolvas que pueden tener elementos de alimentacién y rasqustas
que limitan la altura de la materia que se va cargando. Es-
tos elementos son completamente de dominio pﬁblico’y entre
ellos se empleard lo que més convenga, ya que no formen par-
te del invento. ’

Para poner en mercha la midquina se levanta el bgsti-
dor 9 (Fig. 1) o el bastidor 14 ( Fig. 7) mediante los me-
dios hidréulicos antes descritos, en cuyo caso las dos ca~
denas sobrepuestas pasan con sume facilidad en él sentido de

las dos flechas gruesas. Cuando todo el largo horizontal es-
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t6 lleno del naterial.a prensar, se aplica la presi6n hidréu-
lica sobre el bastidor 9 1e una manera progresiva y el ma-
terial se va comprimiendo, reduciendo la altura inicial debi-
do al contenido en aire y liguidos del orujo. Hecho esto, se
pone en movimiento la méquina haciendo constar nuevagente

que no solamente se accionan los dos tambores 2a y 3a, sino
tambi&n el cilindro de superficie no lisa 11, y puesto que
ya se ha encontrado la altura normal del conjunto de las dos
placas, las nuevas placas que‘van entrando desde la izquier-
da en el sentido de la flecha, sufrirdn su primera y suave
compresibn al sentarse una placa 6 sobre la corrsspondiente
placae 7 y luego se irén comprimiendo més al llegar al alcan-
ce del cilindro 1l.

Estd previsto que la presién hidrdulica en el cilin-
dro 10 a sea inferior a la del c¢ilindro 10 b, lo cual tendr4
como efecto que/al,'entrar una nueva placa debajo del cilin-
dro rugoso 11 accionado, el bastidor 9 pueda levantarse por
algunos milimetros del lado de la ent rada del meterial, ven-
cisndo la menor resistencia que opone a este movimiento el
cilindro 10 a debido a su menor presién hidrdulica. Para que

esto realmente pueda tener efacto, los acumiladores que ali-

mentan los dos cilindros, son de los conocidos del tipo de

aire comprimido, que, como es sabido, es perfectamente com-
primible y elastico. Si por ejeﬁplo, se ejerce en el cilin-
dro hidrfulico 10 & una presién de cincuenta kilos, y dicho.
cilindro desde luego est4& lleno de agua, sobre esta agua

ejerce presién aire de cincuenta kilos contenido en una bo-
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telle de acero, que puede ser del tipo corriente de las que
se utilizan en el transporte de gases comprimidos., |
Supondremos que la presi6n sobre el pistén del cilin-
dro hidréulico 10 b sea de cien kilos y, l6gicamente, si el
material que entra en su recorrido debajo del rodillo 11,
no se comprime con la presién de los cincuenta kilos, al
entrar las placas en su movimiento debajo del repetido ro-
dillo en forme de cufias de un 4ngulo my pequeflo, pueden le-
vantar en unos pocos milimstros dicho rodillo, venciendo la
resistencia del cilindro 10 & al quedar un poco mAs compri-

mido el aire de su acumlador, lo cual equivale a una reduc-

c¢ién de su volumen. De esta manera un c¢ilindro hidréulico

puede tener la necesaria elasticidad que exige. Kesulta, por
lo tanto, que entre la horizontal representada por la placa
de presisn’ . general 8 portadora de los rodilles 13 y el bas-
tidor de presién 9, puede existir una intencionada falta de
paralelismo que en la préctica alcanzard sobre el largo de
los dos metros que tiene: la mAquina del ejemplo, un desni-
vel de uno a dos centimetrbs, logrédndose de esta manera una
compresién progresiva dursnte el avance de los elementos so-
metidos & presién.

11 resultado serd aproximadamente que, si la xapa de
orujo al emtrar bajo los efectos del rodillo 11 tiene tres
cent imetros de'grueso, al salir por el otro extremo tendré
aproximadamente la mitad, o sea quince milimetros, cuya com-

presién se habr4 realizado en todo el recorrido en un tiem-

po que podria ser de dos minutos, calculando que la veloci-
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dad de lags cadenas sea de un metro por minuto, dando tiempo-
suficiente para que ol aceite y ol agua vuedan atravesar el
pafio de fieltro dejando el orujo muy seco. Aumentando el lar-
255 go de la prense y las presiones y empleando eventualmente wmds
de dos ¢ilindros hidrdulicos, la velocidad podrd ser mucho
mayor y la produccibn en relacibn & ella.
Los ligquidos resultantes de la compresibén, después de
pasar ¢l pafio filtro, atravesartn con facilidad el tejido de
260 ﬁlambre fino y pasarén a los espacios del tejido de alambre
| grueso y de alll a los agujeros de descarga. Se prefiere el
tejido de alambre gruesc colocado sobre la placa, en lugar
de estriar todas las placas o proveerlas de una gran cantidad
de pequefios agujeros lo cual serd ds un gran costo de fabri-
265 caci6n, pero desde luego la idea fundamental es dar salida
al aceite y al égua a través de unos egujeres que no podrén
taparse por el mismo pafio filtro, por cuyo motivo se ha ele-
gido el procedimiento de colbcar el tejido muy tupido, so-
bre un tejido de alambre, este sobre un tejido de alambre grue—’
270 so y este por fin encima del fondo con muy pocos agujeros |
grandes. Todo ello serd fhcilmente intercambiable y lavable
¥y los agujeros grandes de la placa se hardn con poco costo
"y su obturacibn no es posible.
El aceite asi obtenido va degoteando a traves de los )
275 espacios de los rddillos-prensa hacia 2bajo y se recoge en cualj
quier forma convenisnte para someterlo a los siguientes prb-
cesos conocidos en la industria del aceit e.

Hesta agui solo se ha descrito el proceso de prensado
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de orujo, pero, naturalmente, esta prensa continua sirve para
muchos ot ros fines, como especialmente, para la vulcanizacién
continua de correas de goma y lona, alfombra ae_goma y también
para la vulcanizacién de productos de gome o el curado de
plastiéos tefmofraguantes (baquelita)‘con tal de que todos los
moldes tengan la misma alture. Esto ocurre muy frecuentemente
y con praferencia en suelas y tacones de grandes cantidades
de fabricacién.
Las placas tendran en este caso elementos de calefaccibn
eléctrica y tomarfn la corriente mediante cpﬁtactos rézantes;
Ests previsto y forms parte de este invento, que cuando
se trata de vﬁlCanizacibn de muchos moldes de un determinado
tamafio y grueso perféctamente igual se pueden suprimir los tam-
bores e ir empujando los moldes uno tras otro entre los rodi-
llos de la prensa con medios mecénicos o hidrfulicos, y los
moldes que salgan por el otro extremo podrin regresar & su pul-

to de entrada sobre un dispositivo de cinte sin fin o un des=-

lizedor de rodillos (tapiz roulant) ligeramsnte inclinado. De

esta manera se Sinplifica much}aimo la prensa al suprimir to-
dos los tambores de la cadene sin fin y, en cambio, el a:fecto
del avance bﬁjo presién se logra exactamente lo‘mismo, median-
te el cilindro 11 que podria convertirse sn d0s o tres cilin-

dros accionados para los mismos fines.

N o0 T 4

El presente invento, por el cual ss solicita Patente de
Invenciébn por veinte afios en Espaiie, sus Colonias y Protecto-

rado deberd recaer sobre: " UNA PRENSA COWIINUA ", de acuerdo-
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A 3 LVINDICACIONES

18.- Una prensa continua, caracterizada por tener ele-
mentos de presion macaniéa o-hidrdulica en un planc sensible-
mente horizontal constituidos por medios rodantes tanto en la.
parte superior como en la inferior entre los cuales pue den
avanzar los elemsntos destinados & ser prensados mediante arras-
tre o empuje, o arrastre y empuje'simulténeﬁmente.

28,- Una prensa continua, segin Peivindicaciénllﬁ, ca-
facterizada porque los elementos de presién, en lugar de pla;
tos de superficie plana, estén constituidos por una serie con-
secutiva de rodillos tanto an la parte inferior del elemento
de pr9316n superlor, como en la parte superior del elemento
de contrapresién inferior y que entre dichas dos capas de ro-
dillos avanzan mediante empuje o arrastre los elementos des~-
tinados a ser prensados.

3%,~ Una prensa continua,’ segtn las reivindicaciones
12 y 28, caracterizada pofque los elementos individuales de
presién estfn constituidos por dos partes, una superior y otra
inferior, entre cﬁyas dos partes se coloca el material destina-
do e ser scmetido a presién, el cual juntamente con dichos
elementos'ae.presién mov ibles en plano horizontal bajo pre-
sibn, avanza continuaments desde su entrada haéta la salida .
de 1la prensa. |

48,- Una prensa continua, segin reivindicaciones 12 a
38, caracterizada porque tanto los.elémantos de presién indi-

viduales super iorss como los inferiores forman cadenas sin fin,
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constituidas por eslabones de planches metdlicas, preferente-
mente de acero, unidas entre si por charnelss y cuyas cadenas
ven arrastradas por tambores accionados, poligonales cuyos
lados tienen el mismo largo de uno de dichos eslabones uni-
formes, y que avanzan entre las &ds capas de rodillos de pre-
si6n en velocidad sincronizada, regresando libremente al pun-
to de partida por vias separadas al saiirse de la actuacién
de la prensa. |

68,- Una prensa continua, segfin las reivindicaciones
12 o 42, c&PactePizada:pofque los cilindros hidrdulicos estén
situados en la parte alta ejeréiendo su presién desde arriba
hacia abajo, siendo con preferencia doé o mis en ntmero, en-
contrdndose su presién regulabls indévidualmente con el fin
de que puedan ejercer presibnes diferentes sobré el largo del
recorrid§ de la prensa y estando unidos a un acumulador de
peso variable cada uno de sus cilindros, siendo dichos ascumu=-
ladores preferentemente de aire comprimido con el fin de lo-
grar una determinada elasticidad en la presién que se ejerce.

62,- Una presa cont&nua, seghin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizada porque los pistones hidrdulicos pueden
ejercer presi6n hacia abajo y, mediante un cambio de agua & .
presién, subir, levantando consigo el elemento principal de

presién provisto de los rodilles con el fin de poder introdu-

~cir en la prensa los elementos individuales de presién, o las

cadenas de eslabones de placas de acero.
78,- Una prensa continua, seghin las reivindicaciones an-

teriores, caracterizada porque el primero de los rodillos que
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entra en contacto con los elementos de las cadenas a su en-

trada a la prensa, es de mayor didmetro que los siguientes

'y tiene una superficie cilindrica no lisa, aspera o estria-

da con el fin de actuar por su mayor elevacién sobre el borde

del sslabén entrante y por su gran adhesién bajo presién como

- elemento de arrastre y de empuje continuo para las cadenas,

ademds del arrastre pof los tembores poligonales.

82,- Une prensa contfnua, segln las reivindicaciones an-
teriores, caracterizada porque la cadena superior de eslabo-
nes est4 sustituida por una cinta continua sobre la cual ejer-
ce su presién el cuerpo priﬁcipal de la prensa mediante los
rodillos mencionados.

98,- Una prensa contlinua, segfin las reivindicacionss

12 a 782, caracterizada porque los eslabones de la cadena infe-

- rior estén constituidos por placas con bordes y la cadena su-

perior por placas lisas de menor ancho para gue puedan entrar
entre dichos bordes, comprimiendo el material contenido en la
bandeja alargada que van formendo las placas inferiores ali-A
neadas debajo de la prensa.

108.- Una prensa cdntinua, segtn la reivindicacién 98,

caracterizada forque los platos inferiores est4n perforados

para que pueda degotear las materias liquidas producto de la

compresién y recubértas ademds de tejidos de filtro y fejidos
de alambres de diferentes gruesos y mallas.

118,- Una prense cont inua, seglin las reivindicaciones an-
teriores porque van provistas de elementos de alimentacién

automdtice conocidos de cualquier clese adecuada al uso a que
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se des-tine la prensa. 2*092 6 O

128,- Una prensa continue, segfn las reivindicaciones 1#
28 y 38 caracterizada po;que los elementos individuales de pre-
sién que pasan entre las dos capas de rodillos se empujen mecé-
nica 5 hidréulicénente formando una serie coptinua; no unida
entre»si, de dichos elementos, los cuales, al llegar a la salida
de la prensa, regresan individualménte, porvmedios conocidos,
éomo cintas de transportes o un plano inclinado de rcdillos,
al punto de-entrada de la prené&.

132.~ Una prensa continua, segln las reivindicaciones an-
teriores, caracterizada porque 1os elementos individuales de
presi6n circulantes estén provistos de medios de calefaccibn
eléét rica que, al avanzar, recogen la. corriente necesaria de
lineas conductoras extendidas al lado del recorrido.

148,- " UNA PrEASA CONILNUA .

Segtin éueda substancialmente descrito en la presente me-
moria deseriptiva que consta de dieciseis hojas escritas por
una sola cara acompafiada de una hoja doble de dibujos.

Madrid, 9 de Mayo de 1953.
ANTONIO FERNA'DEZ-YANEZ WMARTINEZ DEL CAiPO y

CARLOS DEVANTIEK DROST,
FRANCISCO GARCIA CABRERIZO

P.P. o )
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