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La presente patente de invención se refiere a 1 
mejoras en la construcción de prensas hidráulicas para vulca-j 
nizar pisos de calzado, mediante cuyas mejoras se establece | 

una prensa hidráulica de alta presión,.semi-automática, que | 
funde, moldea y vulcaniza pisos.de goma compacta a toda cía- j 
se de calzado (especialmente del fuerte), que ha sido previa-! 

mente montado, cuya prensa se caracteriza por su sencillez, 
practico empleo y elevado rendimiento.

Para mayor claridad concretaremos las caracte­
rísticas de la prensa hidráulica que se reivindica, con,refe­
rencia a las adjuntas figuras, que corresponden a una forma 

ejecución, que se presenta a título de ejemplo con el fin 
indicado, ya que la forma, dimensiones y materiales con las 
cuales se fabriquen sus piezas, serán en cada caso los que se 
estimen pertinentes, sin que tales variaciones afecten a la 
esencialidad reivindicada, por lo que las prensas que se fa­

briquen, con cualquiera de esas modificaciones, no serán sino 

vanantes igualmente comprendidas y protegidas, por el presen­
te registro.

s
La fig. 1 ilustra la vista de conjunto, por su 

frente y un costado, de una prensa hidráulica para vulcanizar;

suelas de calzado, establecida de acuerdo con lo que se rei- ! 
vindica.

La. fig. 2, en, representación análoga, corres­
ponde a la bancada o chásis de dicha^rensa, formada como se 
aprecia exclusivamente por perfiles laminados comerciales.

Las figs. o a 5 se refieren al equipo de doble



horma; presentando la fifc. 2 el mecanismo de trinquete, para 

situación de les hormas con referencia al molde; y le fig. 5

los topes fijos, que definen la posición de las hormas con 
relación al molde.

T
Las figs. 6 y 7 presentan el sistema de hor-i 

ma aesplazable o reducible en su longitud total y el corres­

pondiente dispositivo de accionamiento; la fig. 6 en posición 
deshormada, y la. fig. 7 en posición normal.

La fig. 8 muestra, en perspectiva, el dispo-í
sitivo de embisagrado y cierre del bastidor porta-molde, con !
apertura horizontal. i

!
La fig. 9 detalla, por separado, los sopor- ! 

tes y guias de dicho bastidor porta-molde.

Con referencia a dichas figuras y a los nú­
meros que sobre ellas designan las partes y detalles de la 

maquina representada, que interesan a los fines de esta memo 
ria, la descripción de la misma es como sigue:

La bancada o chasis de la prensa (fig. 2), 
está, formada exclusivamente por viguetas en U, de perfiles 

laminados comerciales, cuya disposición y ensamblajes se señal 
lan en las figs. 1 y 2. Lo se emplean otras piezas de acero i 

moldeado o hierro fundido, para el acoplamiento o unión de 

los diferentes elementos que le constituyen, por lo que así 

es extraordinariamente sencillo y de gran fortaleza. Ge com­
pone de dos viguetas verticales 2 (fig. 2) de perfil en U, 

que nacen de columnas de la prensa, unidas en su parte infe­

rior mediante dos travesanos 1 del mismo perfil, doblados en
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sus extremos con ramales a, escuadra, cuyos travesanos sirven 

de base de la prensa, al mismo tiempo que soportan el cilín- 

dio hidráulico 5. Los esamblajes de estas piezas 1, con las 

columnas 2, están reforzados mediante dos piezas de perfil 
angular 21, soldaddas a las columnas y ‘atornilladas a los tra 
vesanos para poder desmontar fácil y totalmente el chásis. !

Ln la cabeza de la máquina, las columnas se j 
unen mediante un puente de acero redondo S, con tuercas 4 en j 
sus extremos, consiguiéndose, con la disposición reseñada, i 

darle una gran rigidez al chásis, garantizándolo de toda de- ; 

formación como consecuencia de los elevados esfuerzos a que ! 
se someten sus elementos.

üomo sistema de presión más eficaz y econó­
mico, se ha elegido para esta máquina el de un solo cilindro 

hidráulico 5 (fig. i) de alta presión, colocado en posición 
vertical, y fijado por su base a los dos travesaños inferio­
res 1 del chásis de la prensa. La ca,beza20 del pistón de és­

te cilindro 5, porta el molde de suelas de calzado. Dicho 

émbolo está provisto de un limitador mecánico 6 que regula 

el recorrido o carrera del mismo, con objeto de poder obte­

ner suelas del grueso que se desée, en vez de la medida in­

variable que en otra clase de máquinas corresponden a la ca.- 1 
bida del molde. En el cilindro 5 están dispuestos los apoyos ! 
inferiores de los resortes 19. j

Lara el mando de su ci.clo de trabajo esta ! 
prensa está equipada de una válvula 6 (fig. l) de maniobra 

del sistema hidráulico, constituida por un solo pistón gira­



torio, gubdividido mediantejuntas tóricas, en varias zonas es 

tancas ae pese de los diferentes circuitos hidráulicos.

iin su cuerpo exterior cilindrico 6, se mon­
tan los tres racores de las respectivas tuberias de los cir­

cuitos j el émbolo aescrito, en cuya cabeza va montada la ma­

neta 56 (fib . 1) de accionamiento. El émbolo no va fijado al 

cuerpo mediante tornillos o cualquier otro dispositivo de 

unión, sino solamente introducido en el cuerpo. Las juntas i 

tóricas le impiden el salirse, lo que facilita la limpieza
í

de los conductos y el eventual recambio de las juntas, ya que

para desmontarlo solamente hay que tirar del émbolo y extra­
erlo .

¡
.Al ir girando sucesivamente el pistón con 

el mando 36, se obtiene; una posición de trabajo, para el pa­

so al circuito uiaraulico de alimentación del cilindro, y por 

consiguiente la fase activa de presión del émbolo; una posi­
ción neutra o punto muerto; y otradedescarga, en la que retor­

na el líquido al depósito de la bomba, con el correspondien­

te descenso ae la presión en la prensa y del pistón, que co­

rresponde naturalmente, a cuando se termina la fase de vulca­
nización del piso del calzado.

prensa,

mejorar 

referimo 

(figs. 1

Esta válvula Gomo ios demás órganos de la

se caracteriza por su sencillez y efioscia

Con el fin de aumentar el rendimiento, y !
y

el acabado del calzado, la piensa mejorada a que nos1 

s, esta provista de un equipo de doble horma 11 I 

> ¿ y 5), dos a derechas o dos a izquierdas, según
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el pie del correspondiente molde. Las hormas 11 están coloca­

bas simétricas entre sí, erP̂ )la.no vertical; y, para, mayor co­
modidad en el servicio de la máquina, van frontales las pun­
teras y talones respectivamente a las cplumnas de la. prensa, 
y montadas so ore una camisa 10 de hierro fundido, que a. su 

vez gira alternativamente a ISO0 con accionamiento manual, 

mediante las manetas horizontales 9, sobre el árbol redondo 

de acero 3, que une las ce..'bezas de las columnas 2, de la má­

quina. Le esta manera, la camisa 10, sopoz*te de las hormas, 

es una pieza independiente del chasis de 1a. máquina y no es­

ta sometida a ningún obstáculo, por lo que su movimiento ro­

tatorio es libero y suave, sin requerir para girarla ningún 

esfuerzo.

La camisa 10, con el puente 3, está provis

ta de unos topes fijos 22-23 (fig. 5) de posición, o indis-<

tintamente de un mecanismo de trinquete 33, con resorte de

presión y vastago ae uñeta, que encaje en las correspondien­
tes ranuras de posición.

También es reguLable longitudinalmente la 

colocación de las hormas sobre la referida camisa, para su 

centrado con dicho molde, merced a las ranuras 25 (figs. 6 
y 7) de sus bases 26.

Con cualquiera de tales disposiciones, se | 

asegura automáticamente la situacicjjj.- exacta de las hormas llí 
con relación al molde. j

Este equipo doble de hormas, tiene las si
guientes ventajas:



mientras se vulcaniza un zapato o bota sobre 
la horma inferior, en la horma superior se puede ir descal- 
z&nao el calzado ya fabricado y colocando el corte de otro

calzado. Debido a ello se aumenta considerablemente el rendi­
miento de la máquina.; '

- así, también el corte acomodado en la horma 
(mientras en la otra se vulcaniza el calzado), será precalen- i
t-aao y secado, disminuyéndose el tiempo posterior de vulcani­
zar;

los cortes de cuero se amoldan y planchan so-! 
bre la horma antes de vulcanizar, ofreciendo en el calzado un 
acucado de mejor aspecto.

-ñas hormas 11 son descalzadles o reducibles en 
su longitud total (fifcs. 6 y 7), es decir, se puede acortar el 
lar^o de las mismas, facilitando así el ahormado y deshormado

ael calzado sin esfuerzos y sin necesitar tampoco el empleo 
de calzadores.

Cada horma se compone de dos partes: un cuerpo 
fijo 11 con la puntera y empeine, y el talón 34, desplazable 
describiendo un arco. Esta parte posterior se desliza por dos 
pistas con corredera, ¿uiadas mediante pitones, siendo ambas 

pistas de material más duro que el de la horma, para evitar 

su «.esfctote las nol&uras^'ae no llevarlas se producirían.

-1 accionamiento es manual, mediante una maneta^ 12 de manio­

bra fijada a una horquilla 24, que a tu vez bascula sobre la 

case del cuerpo fijo de la horma. Uniendo los ramales de es­

ta horc-iiaeon la base del sector desplazable de la horma, van
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contados dos eslabones articulados. Está provisto este me- 

cfo ni siiio de un limitador para la posición de de ahormado y de 

un bloqueo o anclaje de la pieza móvil en la formación de la 
horma normal.

iiil bastidor xJorta.-moldes (de los bordes y 
bandeleta o el calzado), esta constituido por un marco 7 

(figs. 1 y 8), formado por dos piezas de hierro fundido, con 

disposición ae tenaza, a.rticuladas por uno de sus extremos, 
mediante el bulon 27, formando una bisagra especial de gran 
rigidez y ajuste. Cada una de estas dos piezas, lleva soli­

darios los eslabones correspondientes de bisagra, y están 
provistas, en los extremos opuestos, de una configuración 
adecuada para el montaje del cierre 15-16 del bastidor. La 
sección de las paredes del marco 7 tienen forma de Z en la 
totalidad de su contorno, que evita en todo momento su fle­

xión, como consecuencia de la presión lateral a que está so­
metido en la fase activa de trabajo.del cilindro hidráulico.

Los rumiones 28-b5 de estas medias tenazas, que son en loé 

que se monta y engancha el cierre 15-16, están provistos de 

una.s manetas 14 para facilitar 1a. apertura y cierre de la.s 

mismas y de unos pitones regulables de referencia, y tope, 

para el centrado exe.cto del molde con relación a las hormas.!

El-cierre del marco-bastidor porta-moldes, 
es del sistema de doble horquilla 15-16; una/uenor 16, cuya 

articulación está fijada sobre el muñón 35, solidario a una | 

de las medias tenazas del marco-bastidor, y en cuya horqui­

lla va adosada la palanca 17 para accionamiento del cierre.



, , . ~ x°s brazos-e la pecuena, y engancha en el
i 1 Respondiente muñón 28 de
a °tra medla tenaza. Esta norcuil]»qUllla ^ande 15 tiene una le-

7a 29 euip'da y desplaza.ble, cue ™ e ó
dp M  ' wlr7e ?ara re^ular la presión

re’ 18 ^  -  —  -  -  emota> 

j t ;  61 wo?tteo rít:id° p°r sus d°s — * -  - f„,‘-ación alguna, del marco-b- o-m
¡,tla0r ‘« ' « " U " »  V de los bor- 

“es y candeleta del celz-dn . ,. ./
’ C011ülclon primordial que se exi- 

I-ra garantizar que no se tienen -fugas de gomas - 
siguiente rebabas -i v , y P°r COn“¡
a ... n , VUl°£,nlSar S°tee ^  —  ^el calzadoa &ran presión los pisoq ñ * r
nl , t“"  Be esta manera, elcalzado que se fabrica, tiene
sita„ , , “BPect0 “ -Pecable, sin nece-

a operación posterior del desvirado lnt i suelas. “ ado lateral de las

ios dos soportes 8, en el lado de 1* >■
^  (uno superior y otro inferior) ti
bre el , , . }> tl6nen por m í * l 6 n  fijas so-

cnasis de la máquina el marco y su molde i • I
...ri „ J  °U molde» al mismo tienl
^ iue serven para montar roscados en c-^ ¡, aos en cw a  uno de elloq ,,n + I
Pon-cojinete 13 donde se eloion i 1jan los extremos del bulón 27 de !
acero que hace de alma o vást-no de -

at° de birc de la bisagra del ! 
mareo porta-moldes. Ambos soportes s ' i
guias late- - 6 están encajados medianteguias laterales o? (fig. 9 } „r. ...

a Viilleta ü izquierda, ciúeconstituye una iJ iIcl Qe las G°luii¡nas del chásis de u
evit-ni' Je la Prensa, enevi.XciCion con ello ¿j- + - . ✓*

■ todo juego „ holgura en su ensamblaje.
*1 coporte superior 31, montado en la otra ri 1 

gueta en U, colmena derecha de la prens- i - a 
cimiento asi bastidor ^  ̂  ^  ~

molues, cuando el émbolo 20 del



cilinaro hidráulico asciende, evitando si mismo tiempo toda 
íatiga en la bisagra., y la posibilidad de los esfuerzos per­
judiciales que se podrían ejercer s'óbre el vastago de giro 
27 de dicha bisagra.

El apoyo-patin inferior 18 tiene por obje­
to soportar el peso del marco bastidor 7 y su correspondien­
te molde, en las operaciones de apertura y cierre del mismo, 
deslizándose sobre nicho patín (ya. que esta pieza, tiene la 

misma forma del arco que describe el marco-bastidor al abrir­

se o cerrarse), obteniéndose con el patín un apoyo para la )

carga, que de no existir aquel tendría que soportar, sólamen-!
I

te, la bisagra y su bulón.

Ambos soportes 51 y 18, también están encaja­
dos mediante guias laterales 52 sobre la otra vigueta colum­

na de la maquina, para conseguir los mismos efectos que ya se 
han señalado al describir los dos soportes del lado de la bi­

sagra, y tienen los oriíicios 50 para los elementos de fija­
ción .

Iinalmente el molde de las suelas, las dos 
hormas 11, y los dos medios moldes 7 de los bordes y bandeleJ 
ta del calzado, son calentados eléctricamente, y controlados 
a temperatura iija por medio de termostatos apropiados.

Los moldes y las hormas son de fácil y rápi­

do cambio, pudiendo fabricarse con una sola máquina los dis­

tintos tamaños de calzado correspondientes a una serie deteri 
minada, sin mas que recambiar las hormas y sus moldes. !

El modo de operar con la prensa hidráulica



de alta presión Semi-6Utomáti Par. -ulp . 
s-do -1o, •* vulcanizar pi80B de cal-

¡ " corita, es la siguientes

en la horma superior 11 , I
acorte .’i ’ eStan¡i° en posición'dcoitaua, se coloca el corte ,, ¡
h, ■, “ C"lzad0 que Previamente se !hd preParado, y se ia lle • ’' s£e>uiuoiuente a su nne’¡ '
Moqueando el talán de„-, , , m *“ on “ormal>““ i'^zable de ia mlsma.

des „ b.ndel " 38 ^  l“ ten“ E 7 ^ ‘a-moldes de los bor 1
7  " letK ^  ^ «  coloca en el molde de lasuela, la f,„r, + .  a> Ccnuidna necesarip ,SaUa de b°ffia cruda, en-hoiar o •

za-B» Que han de formen Pi • J B pieío—  el piB0 con el tac¿n oorreapondientes

del SC hCtCe V°ltear la camisa Porta-hormas 10Jel Puente superior s dP u
ba u  Prensa *-*» «o. lo horma. „  srrioa naya girado 1 8 0° v «o -•

U 4 y se aspare el trinouete v< , „
o esta posición, „ lle„ue , ' Ue8ar> u i-i-fct,ue ia camisa haq + ~ +
del eje, S t0PeS fiJ°s “

I
bo. , ' "  ClerrE lE *■“ “  porta-molde 7 de los
bordes y bandeleta del calzado P ■aizado, . Previamente a P~ + „nes inc >, • o e*tas operacioJ> las resistencias electrice
. qUe Calientan los moldes y I
normas estarán conectador -roneotados y en funcionamiento, basta ale
la temperatura fija y necearla ,l0“ “ r .eoouana para yulcanizar la. goma,

se acciona el mando 36 de la v-iw i i
sistema hidróuMnn , v,lvula del ¡

colocándolo en la posición de
empezando a subir el pistón con el corre
la suela, y oomenz-ndo • molde de-onenzcc.ndo a ejercer la máquina i P ' equina la. primera nrer-i
on, continuando hasta alcanza i* ' ■ *

a máxima presión, según el
grueso de la suela y clase de - . I
ha remul  ̂ empleada» rec°rrido que se¡

a,o con el limitador mecánico de oue est'
■Ue esta provisto el
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pistan, ateniéndose en esta situación el ti«p'0 necesario
ae vulcanizado;

- durante este intervalo, se monta sobre 
la norma libre 11, otro corte de calzado, Que se va calen­
tando y amoldando sobre la horma; i

- una vez terminada la vulcanización de la 
Planta del calzado, se gira el émbolo de la válvula 6 de man­
do hasta la posición de descarga, dejando desde ese momento
de hacer presión el cilindro, y descen^iórHn ai • ,,

y uescenuiendo el pistón 20 con
su molde de suelas;

se aore la tenaza-porta-moldes 7 de los 
bordes y bandeletas, y nuevamente se hace voltear en sentido 
inverso la camisa lo porta-hormas, levantando la horma con 
el calzado vulcanizado hasta la posición superior;

S© d6©lioriua y ¡3 0 r*0i'i'rrs ol « ,i
* c xeura el calzado, que

queda de inmejorable apariencia.

Y ’ aEÍ sucesivamente, se irán repitiendo
las Operaciones reseñadas.
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■L,a piesente patente consta de la siguien 
tes reivindicaciones:

1.- Mejoras en la1 construcción de pren­
sas nidraulicas para vulcanizar pisos de calzado, caracteri­

zadas poque la prensa consta de un cilindro porta-moldes de 

suelas de calzado, cuyo cilindro proporciona la presión a la 

que se someten los compuestos de goma o plásticos para las 

mismas, cuyo cilindro está provisto de un limitador mecánico 

de regulación del recorrido del pistón, estando constituida 

la válvula para el mando de ciclo de trabajo por un pistón 

giratorio de paso, que ocupa tres posiciones que correspon­

den; a la alimentación del cilindro,para la fase activa de 
presión del embolo; a una posición neutra; y a otra, de des­

carga, en la que el líquido retorna al depósito de la bomba 
de accionamiento del cilindro.

2.-Mejoras según la reivindicación 1, ca­
racterizadas porque el marco porta-moldes de los bordes de 

las suelas, está formado por dos piezas iguales, de sección 

transversal en Z, y proyección en planta en U, de brazos mu- 

ono menores que la base, cuyas piezas por un lado están em- 

bisagradas a tenaza., mediante un bulón, que atraviesa los co

respondientes eslabones que forman la bisagra, y en los ex­

tremos opuestos los semi-marcos presentan unos muñones, tam­

bién salientes hacia el exterior, para el cierre del marco.

o.- Mejoras se^ún reivindicaciones 1 y 
2, caracterizadas porque el molde se cierra abarcando esos

1
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muñones con una c,oble horquilla, constituida por una de tamaño 
mayor, que engancha en un muñón de una media tenaza, y Por eu 
ot,o extremo abarca a otra horquilla menor, a la que está ar­
ticulada y la cual se prolonga en una palanca de accionamien­
to; la horquilla mayor lleva una leva ¡uiada y desplazadle pa- 
ra regular la presión de cierre.

4 -  Mejoras segán las reivindicaciones 1, 2, 
3, caracterizadas porque el marco porta-moldes, por el lado
de la bisagra, se fija sobre la bancada de la máquina mediante 
dos soportes; uno superior y otro inferior, cada uno de los 
cuales recibe a rosca un tapón cojinete, que aloja el extremo 
correspondiente del bulón que hace de árbol de giro de la bisa 
gra; estando ambos soportes encajados, mediante guias latera­
les, en la correspondiente columna del chásis de la prensa.

5.- Mejores según las reivindicaciones 1, 2,
3, y 4, caracterizadas porque en el lado de cierre del marco, 
va dispuesto un soporte superior, análogo a los del otro lado, 
pero sin alojamiento para el tapón cojinete; y en la parte in­
ferior un apoyo patín, dispuesto para el deslizamiento del maJ 
co porta-moldes en las operaciones de apertura y cierre del í 
mismo; ambos soportes se encajan también mediante guias late­
rales en la correspondiente columna de la máquina.

3.- Mejoras según las reivindicaciones 1, 2,
3, 4, y 5, caracterizadas porque la prensa está'provista de 
un equipo de doble berma (dos a derecha o dos a izquierda) 
montadas en posición simétrica entre sí en un mismo plano, so­
bre una camisa que puede girar alternativamente a 180°, en

I



a c cionamien too manual, sobre un árbol redondo, montado por 

sus extremos en los laterales del chásis, constituyendo el 

puente superior o cabeza de la prensa; yendo la camisa y el 

árbol provistos de topes o mecanismos-de - trinquete que ase­

guran 1a situación exacta de las hormas con relación al mol­

de, en el sentido del indicado giro, y, además, son despla­

zadles longitudinalmente para el exacto centrado de la hor­
ma con el molde.

Iaejoras según las reivindicaciones 1 a 6 
caracterizadas porque cada horma está constituida de dos par 

te88 una anterior principal y fija, y otra móvil, correspon­
diente al talón, que se desplaza describiendo un arco respeo 
to a. la primera, para la adaptación a la longitud deseada y 
operaciones de calzar y descalzar la horma, cuyo movimiento 
realiza deslizándose por pistas de material más duro que la 

horma, guiados por pitones que se mueven sobre las corresoon- 

dientes correderas, accionados manualmente por un dispositivc 

de doble horquilla articulada, cuyo conjunto está complemen- 

oado por un limitador, para 1a. operación de desarmado y un 
anclaje de la pieza móvil en la horma normal.

8.- Mejoras según las reivindicaciones 1 á 7 
caracterizadas porque la bancada de la prensa está formada 

por perfiles laminados en U, que forman las columnas, unidos 

entre sí en la parte superior por el árbol qu« soporta las 

hormas, y en la inferior, mediante piezas en escuadra, con 

los perfiles que forman la base, constituyendo un doble tra­
vesano con brazos a uno y otro lado.
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9.- Mejoras en la construcción de prensas hidra 

ulicas para vulcanizar pisos de calzado.

Según se describe y reivindica en la presente 
memoria descriptiva y se ilustra con los dibujos que a la mis­
ma se acompañan.

Consta esta memoria de diez y seis hojas folia­
das y escritas a máquina por una/á^la de sus caras.

Madrid

■0-0-0-
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