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La presente patente de introducción se refie- 
re a mejoras en la construcción de prensas hidráulicas para 
vulcanizar pisos de calzado, mediante cuyas mejoras se establece 
una prensa, hidráulica de alta presión, semi-autoraática, que 
funde, moldea y vulcaniza pisos de goma compacta a toda clase 

i j  de calzado (especialmente del fuerte), que ha sido previamente 
montado, cuya prensa se caracteriza por su sencillez, practico 

i empleo y elevado rendimiento.
F&ra mayor claridad concretaremos las earaote- 

i ristioas de la prensa hidráulica que se reivindica, con referen­
cia a las adjuntas figuras, que corresponden a una forma de 

l j  ejecución, que se presenta a titulo de ejemplo con el fin indi­
cado, ya que la forma, dimensiones y materiales con los cuales 
se fabriquen sus piezas, serán en cada caso los que se estimen 
pertinentes, sin que tales variadiones afecten a la esenciali- 
dad reivindicada, por lo que las prensas que se fabriquen, con 
cualquiera de esas modificaciones, no serán sino variantes 

| lepUmeaU comprendidas y protegidas por el presente registro.
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 oon lo que se reivin­
dica.

La fig. 2, en representación análoga, correspon­
de a la bancada o ehásis de dicha prensa, formada como se apre­
cia exclusivamente por perfiles laminados comerciales.



Las figs. 3 á 5 se refieren al equipo de doble 
horma; presentando la fig. 3 el mecanismo de trinquete, para 
situación de las hormas con referencia al molde; y la fig. 5 ,
los topes fijos, que definen la posición de las hormas con re-I 
laciÓn al molde.

Las figs. 6 y 7 presentan el sistema de horma 
desplazable o reducible en su longitud total y el correspon­
diente dispositivo de accionamiento; la fig. 6 en posición des* 
hormada, y la fig. 7 en posición normal.

La fig. 8 muestra, en perspectiva, el dispositi­
vo de embisagrado y cierre del bastidor porta-molde, con aper­
tura horizontal.

La fig. 9 detalla, por separado, los soportes 
y gulas de dicho bastidor porta-molde.

Con referencia a dichas figuras y a los núme­
ros que sobre ellas designan las partes y detalles de la máqui­
na representada, que interesan a las fines de esta memoria, 
la descripción de la misma es como sigue:

La bancada o chásis de la prensa (fig. 2), 
está formada exclusivamente por viguetas en XJ, de perfiles 
laminados comerciales, cuya disposición y ensamblajes se seña­
lan en las figs. 1 y 2. Ko se emplean otras piezas de acero 
moldeado o hierro fundido, para el acoplamiento o unión de los 
diferentes elementos que le constituyan, por lo que asi es ex­
traordinariamente sencillo y de gran fortaleza. Se compone de
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dos viguetas verticales 2 (fig. 2) de perfil en U, que hacen 
de columnas de la prensa, unidas en su parte inferior mediante 
dos travesanos 1 del mismo perfil, doblados en sus extremos | 
oon ramales a escuadra, cuyos travesanos sirven de base de la 
prensa, al mismo tiempo que soportan el cilindro hidráulico 5* 
los ensamblajes de estas piezas l, con las columnas 2, están 
reforzados mediante dos piezas de perfil angular 21, soldadas 
a las columnas y atornilladas a los travesanos, para poder des­
montar fácil y totalmente el chásis.Ii

En la oabeza de la máquina, las columnas se 
unen mediante un puente de acero redondo 3, con Tuercas 4 en 
sus extremos, consiguiéndose, con la disposición reseñada, dar­
le gran rigidez al chásis, garantizándolo de toda deformación 
como consecuencia de los elevados esfuerzos a que se someten 
sus elementos.

iComo sistema de presión mas eficaz y económico, 
se ha elegido para esta máquina el de un solo cilindro hidráu­
lico 5 (fig. 1) de alta presión, colocado en posición vertical^ 
y fijado por su base a los dos travesanos inferiores 1 del chá­
sis de la prensa. La cabeza 20 del pistón de este oilindro 5, 
porta el molde de suelas de calzado. Picho ..'émbolo está provis­
to de un limitador mecánico 6 que regula el recorrido o carre­
ra del mismo, con objeto de poder obtener suelas del grueso 
que se desee, en vez de la medida invariable que en otra cla­
se de m4qulnas corresponden a la cabida del molde. En el cilin*
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aro 5 están dispuestos los apoyos inferiores de los resortes 
!¡ 19.

Para el mando de su oiolo de trabajo esta 
prensa está equipada de una válvula 6 (fig. 1) de maniobra del 
sistema hidráulico, constituida por un solo pistón giratorio, 

i¡ subdividido mediante Juntas tórioas, en varias zonas estancas 
de paso, de los diferentes circuitos hidráulicos.

En su cuerpo exterior cilindrico 6, se montan 
'i 108 tres racores de las respectivas tuberías de los circuitos 
! y el émbolo descrito, en cuya cabeza va montada la maneta 36 
(fig* l) de accionamiento * El émbolo no va fijado al cuerpo me­
diante tomillos o cualquier otro dispositivo de unión, sino 

; j  solamente introducido en el cuerpo. Las Juntas tórioas le im- 
j piden el salirse, lo que facilita la limpieza de los conductos 
y el eventual recambio de las Juntas, ya que para desmontarlo 
solamente hay que tirar del émbolo y extraerlo. I

!j Al ir girando sucesivamente el pistón con elI
jj mando 36, se obtiene: una posición de trabajo, para el paso al 
circuito hidráulico de alimentación del cilindro, y por consi­
guiente la fase activa de presión del émbolo; una posición neu- 
tra o punto muerto; y otra de descarga, en la qtB retorna el 

r líquido al depósito de la bomba, con el correspondiente descen- 
; so de la presión en la prensa y del pistón, que corresponde na­
turalmente, a cuando se termina la fase de vulcanización del 

i piso del calzado.



Esta válvula como los demás órganos de la pren­
sa» se caracteriza por su senolllez y efioaeia.

Con el fin de aumentar el rendimiento, y mejorar !
el acabado del calzado, la prensa mejorada a que nos referimos,; 
está provista de un equipo de doble horma 11 (figs. 1, 0 y b), 
dos a derechas o dos a izquierdas, según el pie del correspon­
diente molde, las hormas ll están colooadas simétricas entre 
sí, en un plano vertical; y, para mayor comodidad en el servi­
cio de la máquina, van frontales las punteras y talones respao-' 
tivamente a las columnas de la prensa, y montadas sobre una 
camisa 10 de hierro fundido, que a su vez gira alternativamente 
a 180® con accionamiento manual, mediante las manetas horizon­
tales 9, sobre el árbol redondo de acero 3, que une las cabezas 
de las columnas 2, de la máquina. De esta manera, la camisa 10, 
soporte de las hormas, es una pieza independiente del chásis 
de la máquina y no está sometida a ningún obstáculo, por lo que 
su movimiento rotatorio es ligero y suave, sin requerir para 
girarla ningún esfuerzo.

La camisa 10, con el puente 3, está provista 
de unos topes fijos 22-23 (fig. b) de posición, o indistinta­
mente de un mecanismo de trinquete 33, con resorte de presión 
y vástago de ufteta, que encaje en las correspondientes ranuras 
de posición.

fambién es regulable longitudinalmente la colo­
cación de las hormas sobre la referida camisa, para su centra-
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do con dicho molde, merced a las ranuras 25 (figs. ó y 7) de 
sus bases 26.

Con cualquiera de tales disposiciones, se ase-( 
gura automáticamente la situación exacta de las hormas 11 coa j 
relación al molde.

Este equipo doble de hormas, tiene las siguien­
tes ventabas:

- mientras se vulcaniza un zapato o bota sobre 
la horma inferior, en la horma superior se puede ir descalzan­
do el calzado ya fabricado y colocando el coirte de otro calza­
do. Debido a ello se aumenta considerablemente el rendimien­
to de,la máquina;

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

- los cortes de cuero se amoldan y planchan 
sobre la horma antes de vulcanizar, ofreciendo en el calzado ! 
un acabado de me¿jor aspecto.

Las hormas 11 son descalzables o reducíales en 
su longitud total (figs. 6 y 7), es decir, se puede acortar 
el largo de las mismas, facilitando asi el ahormado y deahor­
mado del calzado sin esfuerzos y sin necesit.ar tampoco el em­
pleo de calzadores.

Cada horma se compone de dos partes; un cuerpo
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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, guiadas mediante pitones, siendo ambas 
pistas de material mas duro que el de la horma, para evitar su 

5 i desgaste y las holguras que de no llevarlas se producirían.
i El accionamiento es manual, mediante una maneta 12 de maniobra 

fijada a una horquilla 24, que a su vez bascula sobre la base 
del cuerpo fijo de la horma. Uniendo los ramales de esta hor­
quilla con la base del sector desplazable de la horma, van 

10 i montados dos eslabones articulados. Está provisto este meoanis 
mo de un limitador para la posición de deshormado y de un blo-

!¡ queo o anclaje de la pieza móvil en la formación de la norma
; |
!¡ normal.
i i

!j El bastidor porta-moldes (de los bordes y bande
15 leta del oalzado), está constituido por un maroo 7 (figs. 1

y 8), formado por dos piezas de hierro fundido, con disposi-
i oión de tenaza, articuladas por uno de sus extremos, mediante
1 el bulÓn 27, formañdo una blsetgra especial de gran rigidez y 

ajuste, Cada una de estas dos piezas, lleva solidarios los 
20 ! eslabones correspondientes de bisagra, y están provisxas en

los extremos opuestos, de una configuración adecuada para el 
montaje del cierre 15-16 del bastidor. La,sección de las pa­
redes del marco 7 tienen forma de Z en la totalidad de su con­
torno, que evita en todo momento su flexión, como consecuen- 

25 cia de la presión lateral a que está sometido en la fase acti-
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; va da trabajo del cilindro hidráulico. los mudones 28-36 de es- 
í tas medias tenazas, que aoa en los que sa monta y enganchan el 
cierre 13-16. están provistos de unas manetas 14 para facilitar, 
la apertura y cierre de las mismas y de unos pitones regulables

: de reierenoia, y tope, para el centrado exaoto del molde con 
ij relación a las hormas»

El cierre del marco-bastidor porta-moldes,
1 es del sistema de doble horquilla 15-16: una menor 16, cuya ar- 
tloulaoldn está fijada sobre el muflía 33, solidario a una de

■ laS “aJIaS t8nE2aa ael ">aroo-baatldor, y en cuya horquilla va 
adosada la palanca 17 para accionamiento del cierre.

la otra horquilla 16, gira sobre las Crasos de 
|! la pequaBa, y engancha en el correspondiente muñón 26 de la 
| otra media tenaza. Esta horquilla grande 16 tiene una leva 28 
SUiad. y desplazad,, que sirve para regular la presida de cie­
rre, con la ventaja de conseguir de una forma exacta, la unlán 

;.y el bloqueo rígido por sus dos extremos y sin deformación al- 
jguna, del mareo-bastidor porta-moldes 7 de los bordes y Cande­
leta del calzado, condición primordial que se exijo para garan-
lotizar que no se tienen fugas de «ornas v „ i! ^  gomas, y por consiguiente reba-
pas al vulcanizar sobre los cortos dal calzado a gran prealón 
|loa pisos de goma compacta, lo cata manara, al calzado que sa 
fabrica, tiene un aspaeto impecable,sin naeasitar da la opera­
ción posterior del deevirado lateral da lae euelae.

loa dos soportas 6, en el lado de la oiaagra
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2/ (uno superior y otro inferior), tienen por misión fijar el 
chásis de la máquina el marco y su molde, al mismo tiempo que 
sirven para montar roscados en cada uno de ellos un tapón- 
cojinete 13 donde se alojan los extremos del bulón 27 de acero,

: que hace de alma o vástago de giro de la bisagra del marco porta- 
¡ moldes. Ambos soportes 8 están encajados mediante guias latera­
les 37 (fig. 9) en la vigueta TJ izquierda, que constituye ring

| de las columnas del chásis de la prensa, en evitación con ello*
; de todo Juego u holgura en su ensamblaje,
j El soporte superior 31, montado en la otra
vigueta en i r ,  columna derecha de la prensa, impide cualquier 

: movimiento del bastidor porta-moldes, cuando el émbolo 20 del 
cilindro hidráulico asciende, evitando al mismo tiempo toda 
fatiga en la bisagra, y la posibilidad de los esfuerzos perju­
diciales que se podrian ejercer sobre el vástago de giro 27 de 
dicha bisagra.

El apoyo-patín inferior 18 tiene por objeto 
soportar el peso del marco bastidor 7 y su correspondiente mol­
de, en las operaciones de apertura y cierre del mismo, deslizán­
dose sobre dicho patín (ya que esta pieza, tiene la misma for­
ma del arco que describe el marco-bastidor al abrirse o cerrar­
se), obteniéndose con el patín un apoyo para la carga, que de 
no existir aquel tendría que soportar solamente, la bisagra y 
su bulón.

Ambos soportes 31 y 18, también están encaja-

i
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dos mediante guias laterales 32 sobre la otra vigueta columna
de la máquina, para conseguir los mismos efectos que ya se han 

: señalado al describir los dos soportes del lado de la bisagra,
; y tienen los orificios 30 para los elementos de fijación.

Finalmente el molde de las suelas, las dos 
¡ hormas 11, y los dos medios moldes 7 de los bordes y candeleta 
del calzado, son calentados eléctricamente, y controlados a 

; temperatura fija por medio de termostatos apropiados.
Los moldes y las hormas son de fácil y rápido 

' cambio, pudiendo fabricarse con -una sola máquina los distintos 
tamaños de calzado correspondientes a una serie determinada, 
sin más que recambiar las hormas y sus moldes.

| 11 modo de operar con la prensa hidráulica de
alta presión serai-automátiea, para vulcanizar pisos de calzado 
descrita, es el siguiente:

- en la horma superior 11, estando en posición 
I acortada, se coloca el corte del calzado que previamente se ha 
preparado, y se la lleva seguidamente a su posición normal, 
bloqueañdo el talón desplazable de la misma;

- se abre la tenaza 7 porta-moldes de los bor-
j| aes y bandeleta del calzado, y se coloca en el molde de la sue­
la, la cantidad necesaria de goma oruda, en hojas o en piezas, 
que han de formar el piso con el tacón correspondiente;

- se nace voltear la camisa porta-hormas 10 
I del puente superior 3 de la prensa hasta que la horma de arri-

i:
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ba haya girado 180®  ̂ y se dispare el triquete 30, al llegar a 
esta posioión, o llegue la camisa hasta los topes fijos 23 del 
eje;

- se cierra la tenaza porta-molde V de los 
bordes y bandeleta del calzado# Previamente a estas operaciones, 
las resistencias eléctricas que calientan los moldes y hormas 
estarán conectados y en funcionamiento, hasta alcanzar la tem- ! 
peratura fija y necesaria para vulcanizar la goma;

- se acciona el mando 36 de la válvula del 
sistema hidráulico, colocándolo en la posición de trabajo, em­
pezando a subir el pistón con el correspondiente molde de la 
suela, y comenzando a ejercer la máquina la primera presión, 
continuando hasta alcanzar la máxima presión, según el grueso 
de la suela y clase de goma empleada, recorrido que se ha regu­
lado con el limitador mecánico de que está provisto el pistón, 
manteniéndose en esta situación el tiempo necesario de vulca­
nizado;

- durante este intervalo, se monta sobre la hor­
ma libre 11, otro corte de calzado, que se va calentando y 
amoldando sobre la horma;

- una vez terminada la vulcanización de la plan­
ta del calzado, se gira el émbolo de la válvula 6 de mando has­
ta la posición de descarga, dejando desde ese momento de hacer 
presión el cilindro, y descendiendo el pistón 20 con su molde
de suelas;
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- se abre la tenaza porta-moldes 7 de los bor­

des y candeletas, y nuevamente se hace voltear en sentido in­
verso la camisa 10 porta-hormas, levantando la horma eon el 
calzado vulcanizado hasta la posición superior;

- se deshorma y se retira el calzado, que queda 
de inmejorable apariencia.

Y, asi sucesivamente, se irán repitiendo las ope­
raciones reseñadas.
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aaeionesi Este registro consta de las siguientes reivindi-

1*— Mejoras en la; construcción de prensas hidráu- 
|j licas para vuloanizar pisos de calzado, caracterizadas porgue 
I la prensa consta de un cilindro porta-moldes de suelas de cal­

zado, cuyo cilindro proporciona la presión a la que se someten
los compuestos de goma o plásticos para las mismas, cuyo oilin*

i
dro está provisto de un limitador mecánico de regulación del 
recorrido del pistón, estando constituida la válvula para el 
mando del oielo de trabajo por un pistón giratorio de paso,

| que ocupa tres posiciones que corresponden: a la alimentación 
| del cilindro, para la fase activa de presión del émbolo; a una
; posición neutra, y otra de descarga, en la que el liquido re-
¡

torna al depósito de la bomba de accionamiento del cilindro.
2«- Mejoras según el punto anterior, caracteriza-!

i

das porque el marco porta-moldes de los bordes de las suelas, i
9 !

está formado por dos piezas iguales, de sección transversal eni
Z, y proyección en planta en U, de brazos mucho menores que la 
base, cuyas piezas por un lado están embisagradas a tenazas, 
mediante un bulón, que atraviesa los correspondientes eslabo­
nes que forman la bisagra y en los extremos opuestos los semi- 
maroos presentan unos muñones, también salientes hacia el exte­
rior, para el cierre del marco.

3.- Mejoras según los puntos anteriores, caracte-
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rizadas porque el molde se eierra abarcando esos muñones con 
una doble horquilla, constituida por una de tamaño mayor, que 
engancha en un muflón de una media tenaza, y por su otro extre­
mo abarca a otra horquilla menor, a la que está articulada y 
la cual se prolonga en una palanca de accionamiento; la horqui­
lla mayor lleva una leva guiada y desplazadle para regular la 
presión de cierre.

4.- Mejoras según los puntos anteriores, caracte­
rizadas porque el maroo 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 bisagra; estando am­
bos soportes encajados, mediante guias laterales, en la corres­
pondiente columna del ehásis de la prensa.

&•- Mejoras según los puntos anteriores, oaraete- 
rizadas porque en el lado del cierre del marco, va dispuesto 
un soporte superior análogo a los del,otro lado, pero sin alo-! 
jamiento para el tapón cojinete; y en la parte inferior un a- 
poyo patín dispuesto para el deslizamiento del marco porta- 
moldes en las operaciones de apertura y cierre del mismo; am­
bos soportes se encajan también mediante guias laterales en la 
correspondiente columna de la máquina.

6.- Mejoras según los puntos anteriores, caracte­
rizadas porque la prensa está provista de un equipo de doble
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horma (ños a derecha o dos a izquierda) montadas en posición 
 ̂ simétrica entre si en un mismo plano, sobre una camifia que pue­
de girar alternativamente a 180St en accionamiento manual so- , 
bre un árbol redondo, montado por sus extremos e¿d los laterales 

5 i; del chásis, constituyendo el puente superior o caoeza de la
'! prensa; yendo la camisa y el árbol provistos de tope o meoanis- 
¡no de trinquete que aseguran la situación exacta de las normas 1 

| con relación al molde, en el sentido del indicado giro, y, ade- 
J más son desplazadles longitudinalmente para el exacto centrado 

10 de la horma con el molde.
?•- Mejoras según los puntos anteriores, carac- 

i terizadas porque cada horma está constituida de dos partes;
¡ una anterior prinoipal y fija, y otra móvil, correspondiente 
al talón, que se desplaza describiendo un areonrespeeto a la 

15 primera, para la adaptación a la longitud deseada y operaciones 
de calzar y descalzar la horma, cuyo movimiento realiza desli- 

i: zandose por pistas de material mas duro que la horma, guiada 
| por pitones que se mueven sobre las correspondientes corredera^, 
I accionando manualmente por un dispositivo de doble horquilla 

20 ; articulada, cuyo conjunto está complementado por un limitador,
: para la operación de desarmado y un anclaje de la pieza móvil 
1 en la horma normal.

8.- Mejoras según los puntos anteriores, oarac- 
; terizadas porque la bancada de la prensa está formada por per­
files laminados en U > que forman las columnas, unidos entre si25
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en la parte superior por el árbol que soporta las norias, y  en 

i; inferior, mediante piezas en escuadra, con los perfiles que 
forman la base, constituyendo un doble travesano con brazos a 

| uno y  otro lado.
,j y*“ Mejoras en la construcción de prensas M -
dráulieas para vulcanizar pisos de calzado.

Según se describe y reivindica en esta mamaria 
'! descriptiva y se ilustra con los dibujos que a la misma se 
i1 acampaban.

Consta esta memoria de diecisiete hojas folia- 
, das y escritas a máquina por una sola de sus caras.
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