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PATENTE DE INVENCION
que por veinte aEos se so lic ita  a favor de Dn. Jean Linares 
y Dn. Michel Linares, ambos de nacionalidad francesa, do­
miciliados en Faubourg de la  Madeleine - BERGERAC (Dordogne/ 
Francia), y que ha de recaer sobre " PRENSA HORIZONTAL DE 
CIOLO CON FUNCIONAMIENTO AUTOMATICO "

H^moria descriptiva
El reg istro  de la  Patente de Intención que se so li­

c ita  tiene por objeto garantizar la  explotación exclusiva 
en todo e l te r r i to r io  nacional y sus posesiones de una pren­
sa horizontal de ciclo con funcionamiento automático, con­
forme se describe a continuación y se representa gráficamen­
te en e l adjunto dibujo, a t i tu lo  de ejemplo.
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Ea invención se refiere a perfeccionamientos aporta­
dos a las prensas horizontales, es decir, con jaula ( o re j i l la )  
horizontal, en la  cual se desplazan por medio de un husillo , 
dos platos enfrentados que, aproximándose e l uno a l otro, 
exprimen los productos a prensar.

Ea presente.invención se caracteriza principalmente 
por la  aplicación de medios, descritos más adelante, que 
permiten que la  marcha de las prensas sea enteramente autó- 
mática.

Hasta hoy, las prensas horizontales estaban consti­
tuidas, principalmente, por un bastidor que comprendía un husi­
llo  de dos roscas,una derecha y la  otra izquierda; sobre óste 
husillo se montaban dos platos giratorios encerrados en una 
jaula exterior que recibía la  carga de uva.

La jaula estaba constituida, generalmente, por l is to ­
nes de madera, longitudinales, fijados sobre aros de acero.
En las extremidades de esta jaula, dos ruedas dentadas g ira­
ban sobre piñones fijados a l árbol de mando.

Mediante un motor eléctrico,qué giraba en los dos sen­
tidos, y una transmisión, e l operador podía, después de haber 
llenado la  jaula con los productos a prensar, hacer marchar 
la  prensa en e l sentido de apriete (aproximación de los pla­
tos in teriores ) o bien de aflojamiento (alejamiento de los 
dos platos) en e l in terio r de la  jaula. Esta marcha estaba 
maniobrada con la  ayuda de pulsadores que permitían hacer 
girair^en un sentido o e l otro e l motor eléctrico de acciona­
miento. la  parada en cualquiera de los dos sentidos ( aprie­
te o aflojamiento) se obtenía por un medio mecánico que 
accionaba un contactor, e l  cual cortaba la  corriente. Además,
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c ie rtas  prensas tenían una caja de velocidades que permitía 
obtener dos velocidades de marcha en apriete y dos velocida­
des de marca en aflojamiento.

Para hacer funcionar la  prensa, era, por tanto, ne­
cesario que una persona v ig ilara  constantemente e l trabajo, 
a f in  de efectuar las operaciones precisas para e l prensado 
de los productos.

Para efectuar un prensado completo, es decir, agotan­
do a l máximo e l producto del cual se desea extraer e l jugo, 
hacen fa lta  varios ciclos, comprendiendo cada ciclo, en par­
ticu la r para la  uva, después de cargar la  jaula:

-  un apriete de los platos en primera velocidad (general­
mente gran velocidad) o acercamiento de los platos;

- una parada;
- un tránsito  a la  segunda velocidad (pequeña velocidad) y 

continuación del ap rie te ;
-  una parada más o menos larga a f in  de perm itir e l escurri- 

miento del jugo;
-  un aflojamiento de los platos en pequeña velocidad ( re ­

troceso de los platos);
-  una parada;
-  un aflojamiento de los platos en gran velocidad, hasta 

la  parada completa de la  máquina que se efectúa en general 
a l fin  del recorrido hacia a trá s, mediante un interruptor de 
fin  de recorrido, accionado por un plato.

T odas están operaciones se habían dejado hasta ahora 
a la  in ic ia tiv a  del operador, quien debía accionar los pul­
sadores eléctricos destinados a t a l  efecto.

la  presente invención tiene por finalidad principal 
hacer automática la  marcha de las prensas, sin necesidad de 
la  intervención de un operador después de su puesta en marcha
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es decir, que e l ciclo definido arriba se hace automáticamen­
te por los medios descritos a continuación, pudiendo exten­
derse además e l automatismo a la  repetición de un número de 
ciclos predeterminados.

Tiene esto de notable que permite obtener regula­
ridades en los prensados y ahorros apreciables de tiempo, 
porque las diferentes operaciones se encadenan sin  riesgo 
de falsas maniobras y sin  intervención manual.
^  La carac terís tica  esencial de la  invención consiste 

en que e l accionamiento de la  prensa está  asegurado, a dos 
velocidades d iferentes, por dos motores eláctricos maniobra­
dos por re lés e lác tricos que se ponen en marchamen e l aprie­
te, bajo la  acción de dos manostatos para e l cambio de la  
grande a la  pequeña velocidad y para la  parada del ap rie te , 
y en e l  aflojamiento, bajo la  acción de dispositivos tem­
porizados para in ic ia r  e l aflojamiento a esta  pequeña velo­
cidad, después de un tiempo de parada, y para la  continua­
ción del aflojamiento a gran velocidad, después de un nuevo 
tiempo de parada, estando los manostatos influidos por una 
presión h idráulica que sirve de medida a l par de apriete 

ejercido.
Yamos a describir a t i tu lo  de ejemplo, una forma 

áte ejecución de la  invención aplicada a las prensas v in í­
colas, pero queda bien entendido que este modo de rea liza ­
ción no tiene ningún carácter lim itativo y que la  invención 
puede aplicarse a cualquier otra prensa horizontal.

La invención podrá comprenderse mejor con la  ayuda 
de los dibqjos adjuntos y de la  descripción complementaria 
referida a los mismos, extendiéndose la  invención igualmen-
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te a las características que se desprenden de esta descrip­
ción y de estos dibujos, a s i como a todas sus combinaciones 
posibles. t .La figura 1 es una v ista  en alzado, cortada, a es­
cala reducida, de una prensa vinícola a la  que se aplica la  
invención;

la  figura 2 es una v ista  tomada desde e l extremo
de ésta  misma prensa, habiéndose retirado e l cárter delante­
ro del mecanismo de transmisión; y

la  figura 3 es una v is ta  tomada desde arriba.
Segdn e l ejemplo de ejecución representado en las 

figuras 1 a 3) la  invención está aplicada a una prensa 
vinícola horizontal de tipo conocido.

Esta prensa está constituida, esencialmente, por 
una bancada t  formando un bastidor sostenido por cuatro 
piés 2. El bastidor en si-mismo, sustenta sobre dos trave­
sanos de las extremidades, dos cojinetes 3 que reciben las 
extremidades del husillo 4.

Este husillo  central, fijado por chavetas sobre los 
dos cojinetes 3 consta de dos partes roscadas 4a y 4b cuyos 
fileteados van en sentidos inversos.

En sus extremidades, e l husillo 4 presenta dos mu­
ñones liso s , colindricos, sobre los cuales giran libremen­
te dos ruedas dentadas 5 unidas entre s í  por listones lon­
gitudinales 6 mantenidos en posición por aros 7, constitu­
yendo e l  conjunto de listones 7 y de ruedas 5 la  jaula o 
r e j i l l a  ro tativa de la  prensa&

En e l in terio r de la  jaula y solidarios transver­
salmente de la  misma, dos platos 8 giran sobre e l husillo 
mediante cubos roscados, cada uno de cuyos fileteados coin-
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cide con.el de la  parte correspondiente del husillo .
De esta  forma, según e l sentido de rotación de la  

jau la, accionado por e l árbol de mando 9, los platos se 
aproximan e l  uno a l otro (prensado de la  uva) o se alejan  e l 
uno del otro ( aflojamiento ). Las&erturas 10 dispuestas 
en la  jaula y que reciben las  puertas tOa permiten la  in­
troducción de la  uva.

P'or supuesto, todo lo que precede es conocido. La 
invención se caracteriza, sobre todo, por lo_que va a seguir.

El árbol de mando 9 que permite la  rotación de la
jaula mediante e l engranaje de los piñones de mando 11, en- 
chavetados sobre dicho árbol, está accionado por un mecanis­
mo que constituye e l objeto principal de la  invención.

Este mecanismo está  compuesto esencialmente por dos 
motores e léc tricos, e l  uno de potencia superior a la  del 
otro, comprendiendo un motor 12 d.e gran velocidad y un mo­
tor 1.3, de pequeña velocidad.

Estos dos motores accionan, en turno, como se expli­
cará más adelante y mediante las correas correspondientes, 
un volante formando polea 14.

Dicho volante 14 e s tá  enchavetado sobre un árbol que 
parte de un reductor de velocidad 15, por ejemplo, del tipo 
conocido comercialmente bajo e l nombre de "Foulibloc". Este 
reductor mantenido por un árbol secundario 16 g ira  libremen­
te en dos cojinetes 17 y transmite e l  movimiento de rotación 
a velocidad reducida a un piñón dentado 18, enchavetado 
sobre dicho árbol. Una cadena 19 une este último piñón a l 
piñón 20 solidario del árbol de mando.

El reductor está  provisto de un brazo de par hori-

-ia -
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zontal 2.1 .La extremidad de este "brazos opueYta a l reductor, 
está unida solidariamente a un pistón que puede maniobrar 
en e l in te rio r de un gato 22, lleno de aceite . Este gato 

.#stá provisto, en su parte superior, de un o rific io  de l l e ­
nado y en su cara la te ra l  de otro o rific io  en e l cual está 
roscado un racor, prolongado por una canalización tubular 
22a . Este tubo alimenta dos manostatos, uno 23 regulado 
paA  2kg/cm2 y e l otro 2*4, para 6kg/cm2 y un manómetro de 
control 25 fijado sobre e l  tablero de mando 30. Todo este 
conjunto hidradlico está  concebido de ta l  forma que sea 
abs olutamente e stañe o.

Se comprende, a s i, que todo esfuerzo de apriete que 
sé haga sobre la  carga de uva mediante los platos 8 se trans-3 ^mite sobre e l  árbol de mando 9 y, consecuentemente, sobre 
e l árbol de salida del reductor de velocidad 15; e l cual 
reductor transmite un esfuerzo horizontal mediante e l  brazo 
de par 21 a l que está  unido, pbr e s ta  ragón, e l  pistón, que se 
halla en la  extremidad de este brazo de par, se introduce 
más o menos en e l gato hidradlico 22, e l  cual está  sometido
a^una presión de aceite proporcional a ta l  esfuerzo. Esta 
presión se comunica as i a l manómetro 25 y a los dos manosta­
tos 23 y 24 por la  canalización'correspondiente que los une.

El manostato 23, regulado de O a 2 kg/cm^, permite 
a l motor 12, de gran velocidad, e jercer un esfuerzo de pren­
sado hasta que e l esfuerzo transmitido a l pequeSo gato h idraúli 
co 22 alcance una presión de 2 kg/cm^. en este momento e l  ma­
nostato abre, de una parte, un c ircu ito  e léc trico  que corta 
la  marcha del motor 12 de gran velocidad y c ie rra , por otra 
parte , otro c ircu ito  eléctrico  que embraga e l motor 13 de 
pequeSa velocidad.

*3
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-  8 - 28528  8 ____________El motor 131 le pequeña velocidad, acciona entonces
e l conjunto del mecanismo hasta que e l esfuerzo de prensado 
de los platos comuniqúe a l pequeño gato 22. una presión de 
6 kg/em.2. Eii ta l momento e l manoatato 25 abre un circuito
eléctrico que para dicho motor 13.

Una caja de equipo eléctrico 26 que encierra relés, 
bobinas y contactoras, asegura e l  automatismo del ciclo, 
ta l  como ha sido considerado en este  ejemplo, qie comprende 
las fases siguientes:

Fase de apriete, comienza por e l arranque de la prensa 
a pequeña velocidad, mediante e l motor 13 de pequeña veloci­
dad, durante un tiempo predeterminado, por la  acción de un 
relé eléctrico temporizado. Cumplido este tiempo, e l re lé  
actuante detiene e l motor 13. y embraga inmediatamente e l mo­
tor 12 de gran velocidad hasta que e l par de apriete transmi­
te una presión de 2 kg/cm^ en e l pequeño gato hidráulico, lo 
que provoca e l corte de la  alimentación del motor por e l ma- 
nostato 23 regulado a 2 kg/cm^. S'e produce, entonces, e l embra­
gue inmediato del motor 13 de pequeña velocidad y e l apriete 
hasta que e l par de apriete, en pequeña velocidad, transmite 
una presión de 6 kg/cm.2 a l gato 22, provocando e l corte del 
circuito eléctrico del motor 13 por e l manóstato 24.

El corte de la  alimentación del motor 13, en e s ta  
situación, es seguido por una parada temporizada, durante 
la  cual, los dos platos 8, dentro de la  jaula están inmovi­
lizados, mientras que e l jugo proveniente de este prensado 
se escurre.

La parada obtenida por e l relé puede ser regulada de 
1 a 3 minutos, por ejemplo, a f in  de obtener un buen escu­
rrido.
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Tras este tiempo de parada, se efectúa la  fase de aflo ­
jamiento.

Ease de aflojamiento.- Se in ic ia  por e l arranque del 
motor 13 de pequeEa velocidad, en sentido inverso al sentido 
de marcha en la  fase de apriete, bajo la  acción del reíd tempo­
rizado. El motor 13 acciona, entonces, la  jaula en e l sentido 
de,aflojamiento y los platos 8 se alejan a l uno del otro.

En general, las prensas vinícolas horizontales están 
provistas de cadenas 27 y arandelas 28 enganchadas a los pla­
tos y situadas entre e llo s . Su efecto es el de que, cuando 
los platos se distancien ( fase de aflojamiento) desmigajen la  
masa de uva y libaren así a l máximo e l jugo que pueda quedar 
de la  primera fase de prensado.

El motor 13, de pequeEa velocidad, t i r a  en e l sentido 
de aflojamiento durante un periodo de tiempo controlado con un 
relé ( los platos se han separado aproximadamente en un quin­
to de su recorrido to ta l) . Una vez transcurrido e s te  tiempo, 
e l  motor 13 se para y e l motor 12, de gran velocidad, se embra­
ga en e l sentido del aflojamiento, siempre bajo la  acción de 
re lés e léc tricos. Los platos 8 se separan entonces al máximo 
tirando de las cadenas 27 y sacudiendo las arandelas interiores 
28 para "desmigajar" la  masa de uva.

La fase de aflojamiento termina con la  parada del mo­
tor 12, en esta situación.

En general, es necesario recomenzar e l ciclo descrito 
arriba, a fin  de obtener un exprimido correcto. También, con 
la  finalidad de perfeccionar la  invención, un interruptor de 
fin  de recorrido, o inversor 29, colocado sobre uno de los tra ­
vesados de la  bancada, permite recomenzar e l ciclo. Uno de los 
platos, a l retroceder, viene a oprimir e l  contactor eléctrico 29
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que, mediante los re lé s , abre e l c ircu ito  del motor 12 , de 
gran velocidad, que se para en la  fase de aflojamiento y 
c ie rra  e l circuito del motor 13, de pequeña velocidad, que
arranca en e l sentido de ap rie te . De este modo, e l ciclo¡]recomienza. !)

Por último, un tablero de control 30, colocado sobre 
un pupitre 31 que protege e l dispositivo, recibe, ademásJ el. 
manómetro ya indicado;' un conmutador 32 de tres  posiciones: 
"Marcha continua"", "parada", "Marcha manual" y dos cajas de 
dos pulsadores, de las  cuales va una 33 marcada "Apriete,PV" - 
"Apriete GV", mientras que la  otra 34- está  marcada "Afloja­
miento PY" -  "Aflojamiento GVt Un pulsador 35, accionado,a
golpe de puño, permite la  parada instantánea de la  máquina.

A fin  de completar este d ispositivo, puede agregár­
sele un contador eléctrico  de ciclos sobre e l tablero de 
mandos. Este contador poseerá convenientemente una manecilla 
de preselección para predeterminar e l  número de prensados 
que se deseen obtener. ;

Al f in a l de cada prensado, este aparato reg is tra  y
¡descuenta, y una vez obtenido e l número deseado de ciclos, 

este contador abre un circuito  e léc trico  que para instantá­
neamente la  máquina.

Por lo anteriormente expuesto, se comprende que e l 
automatismo asegurado por e l ciclo de apriete y aflojamiento 
o por la  repetición de un número predeterminado de ta le s  c i­
clos, permite obtener, principalmente, las ventajas siguien­
tes:

-  Posibilidad de asegurar un prensado correeto y, 
rigurosamente cronometrado por e l hecho de las temporizaciones 
del apriete de la  carga de uva en pequeña velocidad y de la
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-  Ahorro de tiempo en el prensado, por e l hecho del 

órden cronológico de las operaciones.
-  posibilidad, de conseguir un escurrimiento máximo 

del jugo, por e l hecho de las temporizaciones a l fin  de 
presión y- en el aprie te , a l fina l del periodo de aflojamien­
to , en pequeña velocidad.

-  Facilidad de maniobra de la  prensa por personas no 
experimentadas, puesto que los dispositivo hidráulico y eléc­
trico  sirven e l conjunto del ciclo de prensado.

Eos m ateriales, forma tamaño y disposición de los 
elementos serán susceptibles de variación siempre que ésta 
no suponga una alteración de la  esencialidad del invengo.

Eos términos en que se ha redactado esta memoria 
deberán ser tomados siempre en sentido amplio, no lim itativo.
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NOTA DE REIVINDICACIONES 
Sá reivindica como propio y nuevo a favor de 

Dn. Jean Linai&s y Dn. Michel Linarbs, domiciliados en 
Faubourg de la  Madeleine, BERGERAC (Dordogne/Francia), lo 
especificado en las siguientes reivindicaciones:
PRIMERA.- Pfensa horizontal de ciclo con funcionamiento auto­
mático, caracterizada en que e l accionamiento de la  prensa 
está asegurado, en dos velocidades diferentes, por dos mo­
tores eléctricos maniobrados por relés eléctricos q^e se po­
nen en acción, en la  fase de apriete, mediante dos manosta- 
tos para e l tránsito  de la  grande a la  pequeña velocidad y 
para la  parada del apriete, y en la  fase de aflojamiento, 
por la  acción de dispositivos temporizados, para la  in ic ia ­
ción del aflojamiento a pequeña velocidad, después de un
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periodo de tiempo de parada, y para la  continuación del aflo­
ja ¿miento a gran velocidad, después de un nuevo tiempo de 
parada, siendo los manoatatos influidos por un^resión hidráu­
lica  que sirve de medida a l par de apriete ejercido.
SEGUNDA.- Por la  misma prensa horizontal del ciclo con fun­
cionamiento automático a que se refiere la  primera reivindi­
cación, caracterizada además, en que es susceptible de pre­
sentar las siguientes carac terísticas, separadamente o en 
combinación:

a) los manostatos están sometidos a una presión e je r­
cida por un brazo de par unido a l reductor interpuesto entre 
ios motores y e l mecanismo de transmisión;

b) e l apriete a gran velocidad está precedido por un 
apriete in ic ia l a pequeBa velocidad;

c) a l fina l de su recorrido, en la  fase de aflojamien­
to , uno de los platos prensadores acciona sobre un inversor, 
maniobrando asi automáticamente e l arranque de un nuevo c i­
clo de apriete y de aflojamiento, mientras un contador de 
ciclos asegura que se complete un ntimero de ciclos predeter­
minado ;

d-) e l  contador de ciclos comprende una manecilla de 
preselección que permite escoger por anticipado, a voluntad, 
e l ndmero deseado de ciclos de apriete y de aflojamiento;

e) un tablero de maniobra comprende pulsadores o ma­
necillas adecuados para el tránsito  de un funcionamiento auto­
mático a un funcionamiento manual, así como para la  parada del 
accionamiento.
TERCERA.- PRENSA. HORIZ.ONTAL DE CICLO CON FUNCIONAMIENTO

30 AUTOMATICO.



Tal y como se deja descrito en la  memoria pre­
cedente que consta a#.trece hojas foliadas y mecanografiadas 
por una sola de sus ca#as y una de planos.

Madrid, 18 de Febrero de 1963

P.A. de Bn.Jean Linares y Dn. Michel Linarés 
V ic to r Cil Vega

1?
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