
P A T E N T E  
D E

I N V E N C I  O N

por "PERFECCIONAMIENTOS EN PRENSAS DE VULCANIZADO DE CALZADO", 

a fa v o r de GUIX, S .A .,  entidad españ ola, re s id e n te  en CORNEELA 

DE ILOBBEGAT (B arcelon a), c a l le  Salamanca, s .n .

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presen te invención se r e f ie r e  a unos perfeccionam ien 

to s  en prensas de vulcanizado de ca lza d o , dotadas de elementos 

com presores, accionados automáticamente mediante líq u id o  a 

p re s ió n .

3 . Su c a r a c t e r ís t ic a  e s e n c ia l e s tr ib a  en un completo au­

tomatismo de todos sus movimientos con excepción d e l de p r e ­

p aración  de tr a b a jo , o co locación  de la  horma en p o sic ió n  que 

es manual, siendo la  prensa de tip o  doble, o sea para tr a b a ja r  

con un solo  operario  sobre dos conjuntos de prensa montados 

sobre una misma bancada y accionados independientemente a t r a -1 0



ves de un mismo cuadro de mandos por la  misma bomba h id r á u lic a , 

a l  se r  lo s  mandos h id rá u lic o s  de lo s  dos conjuntas independien­

te s  en tre s í .

Dichas prensas por l a  r e la c ió n  de su cuadro de mandos 

con un ¿ptoreductor de mando autom ático, efectú an  sus movimien­

to s  de prensado o c ie r r e  de molde, vu lcanizad o  y apertu ra d el 

molde, a s i  como paro e lé c t r ic o ,  según un p lan  de tra b a jo  p r e ­

viamente f i ja d o ,  pues e x is te  un p e r fe c to  co n tro l de todas la s  

maniobras que in tegran  la s  d ife re n te s  fa s e s  d el v u lca n izad o , 

h asta  com pletar todo e l  c ic lo  de tr a b a jo , en cuyo memento se 

e fe c tú a  la  descarga de la  p re s ió n , y por con sigu ien te la  aper­

tu ra  de la  máquina, que'perm ite e l  g iro  manual de la  horma que 

es doble y g ir a  lo c a  sobre un árb o l v e r t i c a l  y con fa c u lta d  de 

d e sp la za r sobre e l  mismo, junto con e l  molde, a l  c e rra r  é s t e .  

Dicha horma una ve z  g ira d a , perm ite v o lv e r  a e fe c tu a r  l a  opera­

ción de vu lca n izad o , m ientras que e l  elemento anteriorm ente v u l­

canizado, puede separarse de la  horma en reposo y co lo ca r  en 

e l l a  una funda t e x t i l  o de otro  m a te ria l para que s ir v a  de so s­

tén  a la  goma que se v u lca n iza rá  sobre e l l a .

G racias a su concepción, la s  dos p ie z a s  del molde de­

term inaran, cada una de e l l a s ,  la  form ación lo n g itu d in a l de 

media p a rte  d el ca lza d o , y  la  su ela  queda efectu ad a por una 

te r c e r a  p ie z a  que queda vin culad a en tre  la s  dos prim eras o de 

molde, a l  e fe c tu a r  un avance m ecánico, después d el cual es des­

prendida de su soporte a l  ser a rra stra d a  por e l  molde en su mo­

vim iento .

Durante e l  vu lcanizado e l  operario  t ie n e  tiempo s u f i ­

c ie n te  para la  manutención de ambas p ren sas, que, funcionando 

en p eriod os a ltern ad o s del c i c l o ,  determinan l a  completa desa­

p a r ic ió n  de lo s  tiempos p asivo s de tr a b a jo , correspondientes



a la s  operaciones de v u lca n izad o .

En e l  cuadro de mando, que es independiente para cada 

grupo de p ren sa, e x is t ir á n  aparatos para la  v ig i la n c ia  de la  

tem peratura y p re s ió n  durante e l  vu lca n izad o .

Para f a c i l i t a r  la  e x p lic a c ió n  se acompaña la  p resen te  

memoria d e s c r ip t iv a , una lámina de d ib u jo s , en la  que se ha 

representado un caso de r e a liz a c ió n  que se c i t a  a t í t u lo  de 

ejem plo.

En e l  d ib u jo: .

La f ig u r a  1 muestra en alzado y v is t o  por su p arte  

a n te r io r  extern a  un conjunto, con una sección  p a r c ia l  para po­

der observar d e ta l le s  c o n s tr u c tiv o s .

La f ig u r a  2 muestra en v i s t a  l a t e r a l  una p ren sa.

Haciendo r e fe r e n c ia  a la s  f ig u r a s , es de observar una 

bancada 25 en forma de doble T, la  cual comporta dos grupos de 

pren sa, comandados desde un mismo cuadro 16 , de mandos indepen­

d ien tes  y alim entados a tra v é s  de una misma bomba h id r á u lic a  

17 , con un mismo depósito  2 4 , de a c e i t e ,  comprendiendo cada con­

junto de p ren sa, c ir c u ito s  h id rá u lic o s  independientes a p a r t ir  

de re s p e ctiv o s  mandos h id rá u lic o s  13 , y m otoreductores de mando 

autom ático 1 4 .

Cada prensa comprende un medio molde su perior 6 f i j o  

a la  bancada en uno de sus brazos su p erio res a tra v é s  de una 

p la c a  e lé c t r ic a  o vap oral 21 y a islam ien to  térm ico 22 que le  

dan la  c a le fa c c ió n  n e c e sa ria , y un medio molde in fe r io r  5, d is ­

puesto sobre un p la to  m óvil 20 en e l  que apoya a tra v é s  de una 

p la c a  e lé c t r ic a  o vap oral 21 y a islam ien to  22 in te r c a la d o s .

E ste p la to  m óvil 20 es soportado por un p is tó n  de do­

b le  e fe c to  2 con correspondientes c o lla r in e s  3, d esp lazab le  

por un c ilin d r o  1 ,  en cuya embocadura e x is te n  ju n tas para e v i-
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t a r  fugas de l íq u id o , comprendiendo sobre e l  c ilin d r o  r e s p e c t i­

vas entradas de conducciones 26 y 27 a d is t in ta s  a ltu r a s  que 

re la c io n a n  la  cavidad del c ilin d ro  con e l  re sp e ctiv o  mando h i ­

d r á u lic o . E l mando h id rá u lico  es re la c io n a d o , a tra v é s  de una 

conducción 28 , con e l  depósito 24 de a c e ite  y , a tra v é s  de una 

conducción 29, a l a  bomba h id r á u lic a  17  accionada por e l  motor 

18 mediante un adecuado juego de p oleas re lacion ad as por banda 

s in  f i n .

Los medios moldes 5 y 6 son complementados por un mol­

de de su ela  9y e l  cual es sostenido sobre un extremo h o r q u il la ­

do y s a lie n te  de un p istó n  de su ela  10, d esp lasab le  y  guiado 

por un c a s q u illo  30 vinculado a la  ca rca sa , y  accionado por 

una rueda dentada 31 * engranada a una crem allera  32 del p is tó n , 

con movimiento d ir ig id o  por una palan ca e x te r io r  de accionado 11 

calad a a l  propio  e je  de la  rueda dentada 31.'

Los brazos de la  doble T comprenden en su cara en fren ­

tada dos s u p e r fic ie s  p lan as en frentadas 32 y 33, que p resentan  

sendos o r i f i c i o s  p ara e l  paso d el e je  v e r t i c a l  34 , e l  cual p re ­

sen ta en sus extremos sendas tu e rca s de tope 35 y un aro p a r t i ­

do 19 para co lab orar con la s  tu e rca s  de to p e, comprendiendo en 

e l  e je  y en su p a rte  media un s a lie n te  o a le t a  p e r i f é r ic a  36 

para e l  apoyo d el soporte 8 de la  horma 7? cuyo soporte es un 

aro lo co  sobre e l  e je  y apto asimismo para d e s liz a r  sobre e l  

mismo, presentando e s te  aro un elemento de f i ja c ió n  o g a t i l l o  

12 para su a n c la je  en la s  p o sic io n e s  determinadas de moldeo.

Como complemento e x is te  un d is p o s it iv o  de mando manual 

15 apto para a ctu a r sobre e l  mando h id rá u lic o  en a q u ello s  casos 

de a v e r ía s  e lé c t r ic a s  u o tro s , o sea para a b r ir  l a  s a lid a  de 

líq u id o  h acia  e l  d ep o sito , y poder e fe c tu a r  la  descarga d el p i s ­

tón para obtener e l  desmoldeo.
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A l i n i c i a r  e l  tra b a jo  de la  máquina d e s c r ita  se ca.lza 

la  horma con una funda t e x t i l  de soporte y se rodea de goma 

cruda, a con tin uación  se co lo ca  la  horma en p o s ic ió n , h asta  que 

e l  soporte 8 queda e n g a tilla d o , entonces h asta  accio n ar la  pa­

lan ca  11 para que desplace h a cia  ad elan te la  p ie z a  9 y una vez 

ello , efectuado se ap reta rá  e l  botón de p uesta  en marcha d e l mo- 

to red u cto r 14 , e l  cual a tra v é s  de su á rb o l de le v a s  accion a 

lo s  vastago s obturadores del d is p o s it iv o  h id rá u lic o  de forma 

que e l  f lu id o , provin en te de la  bomba, pasará por 29 y por e l  

d is p o s it iv o  15 a la  conducción 26 empujando e l  émbolo, d e sp la ­

zando e l  p la to  y e l  medio molde 5 , ascendiendo h asta  l l e g a r  a 

la  horma, prosiguiendo su avance, arrastran do a la  horma y p ie ­

za 9; que se desprende del extremo h o rq u illad o  de 10, h a sta  ce ­

r r a r  oom e l  molde 6 , efectuando la  v u lca n iza c ió n  en un tiempo 

determ inado, h a sta  que la  le v a  correspondiente d e l e je  d e l mo- 

to red u cto r a c tú e , comunicando, en colab oración  con lo s  vastagos 

obturad ores, la s  conducciones 29 con l a  27, presionando e l  f l u i ­

do por l a  o tra  cara d e l émbolo 2, y a l  propio  tiempo cerrado e l  

e l  paso de la  conducción 29 a la  26 , y  comunicando é s ta  con la  

conducción de desagüe 2 8 . De e s ta  manera desciende e l  émbolo, 

y a l  propio tiempo e l  molde 5 y p ie z a  9; h a sta  l l e g a r  a l a  a l ­

tu ra  d el s a lie n te  36, en que e l  soporte 8 hace tope y se p ren ­

de en la  p ie z a  h o rq u illa d a  10 l a  p ie z a  9* prosiguiendo e l  mol­

de e l  descenso; quedando esp acio  s u f ic ie n te  para g ir a r  la  hor­

ma y desmoldear o d e sca lza r  a la  misma dé la  p ie z a  de goma ya 

term inada.

La in ven ción  dentro de su e s e n c ia lid a d , puede se r  l l e ­

vada a l a  p r á c t ic a  en o tra s  formas de r e a liz a c ió n , que d if ie r a n  

en d e ta lle  de la  in d icad a  a t í t u lo  de ejemplo en l a  d e scrip c ió n  

a la s  cu ales a lca n za rá  igualm ente l a  p ro te cc ió n  que se recaba30.



P o d rá , p u e s , c o n s tr u ir s e  en c u a lq u ie r  form a y tamaño, con lo s  

m a te r ia le s  más adecuados por quedar todo e l l o  comprendido en e l  

e s p í r i t u  de l a s  r e iv in d ic a c io n e s .

N O T A

D e s c r ito  e l  o b je to  de l a  in v e n c ió n  se d e c la r a n  de nove­

dad y  p r o p ia  in v e n c ió n , la s  s ig u ie n t e s  r e iv in d ic a c io n e s :

1 . P e r fe c c io n a m ie n to s  en p re n s a s  de v u lc a n iz a d o  de 

c a lz a d o , de l a s  que comprenden un molde form ado p o r  dos m itad es 

lo n g i t u d in a le s ,  una s u p e r io r  f i j a  y  o t r a  i n f e r i o r  d e s p la z a d le  

v e r t ic a lm e n te  en form a h i d r á u l i c a ,  y  una p la ta fo r m a  de s u e la  

h o r iz o n t a l  m ovib le  e n tre  e s ta s  m itad es m ecánicam ente y  d esp ren - 

d ib le  de su so p o rte  p a ra  su v in c u la c ió n  a l  molde d e s p la z a d le ,

y una horma doble e n tre  m oldes, g i r a t o r i a  sobre un e j e  v e r t i c a l  

y  d e s p la z a d le  en e l  c ie r r e  de lo s  mismos, que se c a r a c t e r iz a n  

e s e n c ia lm e n te  p o r  comprender un z ó c a lo  o bancada en form a de 

d o b le  T , ap to  p a ra  e l  a lo ja d o  de dos co n ju n to s  de p re n sa  de m ol­

deo, uno e n tr e  cada dos b ra zo s  e n fre n ta d o s  de l a  d oble T , com­

p ren d ien d o  f i j o  a l  b razo  s u p e r io r  e l  medio molde s u p e r io r  y  a l  

b r a z a  i n f e r i o r  e l  c i l i n d r o  de p re n sa  que com porta e l  émbolo 

m ó v il y  so b re  e s t e  e l  medio molde i n f e r i o r  d e s p la z a b le , compren­

diendo lo s  m old es, m edios de c a le f a c c ió n  a is la d o s  d e l z ó c a lo , 

y  com prendiendo e n tr e  b ra zo s  e l  e je  v e r t i c a l  p o rta d o r  de la s  

hormas en p o s ic ió n  r í g i d a .

2 .  ' P e r fe c c io n a m ie n to s , según l a  r e iv in d ic a c ió n  1 , 

en lo s  que l o s  ém bolos de cada con ju n to  de p re n sa  son c o n e c ta ­

dos a in d e p e n d ie n te s  c i r c u i t o s  h id r á u lic o s ,  p r o v in e n te s  de una



misma fuen te de f lu id o  a p re sió n , que se alim enta de un d ep ósi­

to de f lu id o  de desagüe común a ambos c ir c u it o s .

3 . P erfeccion am ien tos, según la  re iv in d ic a c ió n  2 , 

en que cada c ir c u ito  h id rá u lic o  comprende a p a r t i r  de la  moto- 

bomba o fuente de f lù id o  a p resió n  una conducción conectada a 

un d is p o s it iv o  de mando h id r á u lic o , que comprende una combina­

ción de v á lv u la s , controladas por un m otoreductor de mando au to ­

m ático, conducciones s a lie n te s  del d is p o s it iv o  de mando h idráu­

l i c o ,  conectadas una de e l la s  a l  d epósito  de desagüe y o tra s  

dos a ambos lad os d el embolo del c i l in d r o .

4 . P erfeccion am ien tos según la s  re iv in d ic a c io n e s

1 a 3? en que cada conjunto h id rá u lic o  es relacion ado con un 

c ir c u it o  e lé c t r ic o  de puesta en marcha d e l m otoreductor, e l  

cual es exclusivam ente e l  elemento r e c to r  d e l c ic lo  de tra b a jo , 

a l  comprender como e je  de accionado d el d is p o s it iv o  h id rá u lic o  

un árb o l de le v a s , actuante sobre vastago s obturadores de la s  

v á lv u la s  y comprendiendo e l  m otoreductor un d is p o s it iv o  ru ptor 

d el c ir c u ito  e lé c tr ic o  a l term inar e l  c i c lo .

5 . P erfeccion am ien tos, según la s  re iv in d ic a c io n e s

3 y  4 , en lo s  que e l  d is p o s it iv o  de mando h id rá u lic o  comprende 

una entrada de f lu id o  con dos s a lid a s  a la s  conducciones actuan­

te s  en ambas caras del émbolo, p r a c t ic a b le s  e s ta s  a l t e r n a t iv a ­

mente, a l  propio tiempo que l a  opuesta conecta con la  conducción 

de de sagú e.

6. Perfeccionam ientos en prensas de vulcanizado de

ca lza d o .

Según se d escrib e  y r e iv in d ic a  en la  presen te memoria, 

que consta de s ie t e  páginas fo lia d a s  y e s c r i t a s  a máquina por 

una so la  de sus ca ra s , acompañadas de dos lám inas de d ib u jo s .

M adrid, a 11 de Marzo de 1 .960
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