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Las hidraulicasprensas para vrnos

y acertes

por D. FRANCISCO J. RIERA
Jefe del Servicio de Fruticu�tura y Elayotecnia

Servicios Tecnicos de Agricultura de In Excma. Diputaci6n Provincial de Barcelona

P UED£N las prensas hidraulicas construfdas para VInO, aprovecharse
para la extracci6n de aceites?

Esta pregunta nos llega repetidamente de Sindicatos y particu­
lares, principalmente durante estos ultimos tiempos.

A ellos va dirigido particularmente el presente estudio, que no

es mas que una simple recopilaci6n pe notas, esquemas de proyec­

tos, dificultades de adaptaci6n, etc., etc., para que sirva de orien­
taci6n a los ,interesados.

Por este mismo caracter practice y de aplicaci6n que hemos

procurado darle, fundamos todos nuestros calculos en casos concre­

tos, y entre ellos citamos como ejemplos los estudios efectuados re­

cientemente para las Bodegas-Molinos Cooperativos de los Sindicatos
de Artes, Falset, Capsanes, Salellas, etc.

Resulta parad6jico, hasta cierto pun to , tener que ocuparnos de
prensas para aceites {mucho mas tratandose de tipos desorbitados de
su construcci6n para vinos} despues de tantos afios de progresos en

el campo eloyatecnico , precisamente para poder prescindir de las

prensas: sistemas de extracci6n por centrifugaci6n [centrilugas Solis,
Hignette , Morel-Revoil, Degli Atti, Ferraris, Perogio, etc.}, de extrac­

CIOn por vacfo y disolventes [aparato semi-rotativo extractor de

Daniel-Paniello}, de extracci6n por difusi6n [metodos Kuers, Tan­

querel y Artese , Kerkhoven, etc.}, de extracci6n por enrarecimiento
de aire y capilaridad {sistema Acapulco-Quintanilla, hligrana de la

Elayotecnia espanola}, etc., etc., 0 cuando menos singular despues
de tantos esfuerzos de las casas constructoras para limitar el come­

tido de las prensas a una simple presi6n auxiliar de agotamiento de
las pastas previamente tratadas por extractores, batidoras, dislace-
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4 ANALES

radoras, malaxadoras, etc., de Paladn, Huarte-Lety, Pujol Pares,
Bar6, Salvatella, Rodes, entre otras de fabricaci6n nacional bien esti­
mables.

Pero' los tiempos mandan y hay que arbitrar soluciones de acuer­

do con las circunstancias, por 10 que en lugar de emanciparnos de
las hidraulicas no nos queda mas recurso que retornar a elias apro­

vechando todas las ventajas de trabajo , rendimiento y economfa que

nos ofrecen los nuevos dispositivos mecanicos de los modernos trenes

de molienda mecanizados.

Soluciones momentaneas, ya que la. industria elayotecnica no pue­

de quedar al margen de las nuevas directrices de mecanizaci6n, eco­

nornia de mana de obra y de materiales de construcci6n, etc., que se

vislurnbran en tantas otras industrias.
Asi parecen indicarlo los esfuerzos que estan intentando algunas

casas constructoras espafiolas y el interes que en Italia han suscitado
los ensayos de separaci6n por centrifugaci6n llevados a cabo durante
Ia ultima carnpafia en las Estaciones Experiinentales de Alanno, Pes­
cia, Imperia, etc. Entretanto se perfilan los nuevos trenes de molienda

propuestos y mientras los tecriicos italianos ultiman sus conclusiones
acerca la relaci6n de la centrifugaci6n con las caracterfsticas ffsico­

quimicas de los aceites obtenidos (acidez, fndice de refraccion , visco­

sidad, tensi6n superficial, etc.), nos acogemos al reducto benevolo

que en las circunstancias imperiosas de estos momentos nos ofrecen
las prensas hidraulicas,

De aqui que acornpafiemos esta modesta aportacion nuestra con

la exposici6n de algunos de los actuales sistemas para conseguir una

esmerada trituraci6n y preparaci6n de la pasta que facilite y asegure

la funci6n de agotamiento encomendada a las hidraulicas.
Finalmente explicamos algunos detalles y dificultades que se pre­

sentan al tratar de habilitar las prensas para su doble aplicaciori,
pensando que algun dia puedan ser de interes para los productores
de vino y aceite. a los que va dedicada.
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Prensas consideradas de doble aplicacion

Diagrama de marcha. - Capacidad de trabajo. - Presion uniiaria

Para aplicar las prensas hidraulicas indistintamente a extraccion
de vinos y aceites se han construido tipos de caracteristicas muy di­
versas en diametro de piston, presion maxima, carrera del embolo,
bombas hidraulicas de tres cuerpos, de dos cuerpos y de uno con

reductor de velocidad, acumuladores hidraulicos, etc.

Estudiamos a continuacion algunos de los modelos mas co­

rrientes.
Para facilitar el estudio elegimos dos prensas del mismo diame­

tro de piston y 350 atmosferas de presi6n maxima (300 atm. de uti I)
la del vino aplicable al aceite, y de 4{)0 atm6sferas de presi6n ma­
xima (350 atm. de util) la del aceite aplicable al vino.

La primera, modelo A, piston de 25 cm.=490 ern." de seccion,
con dos cuerpos de bomba de 30 y 15 mm., cuya gra£ica de trabajo
puede verse en el diagrama num, 1.

P presi6n total=S secci6n del piston x p presi6n por ern." ejer­

cida por el piston.
P=Sxp=490 cm."x310,11 kg./cm.2=151.900 kg.
Trabajando con jaulas de 1,20 m. de diametro== 11.30'4 em." de

seccion :

151.9D0 kg. : 11.304 cm.2=13,4 kg./cm.2 de jaula.
Utilizadas para aceites ernpleando capachos de 0,70 cm. de dia-

metro = 3 .846 ern.
2 de seccion :

151.900 kg. : 3.846 cm.2=39,5 kg.!cm.z de capacho.
Presi6n que para aceite resulta insuficiente.
La otra, modelo B, piston 25 cm.=490 ern." de secci6n, con tres

cuerpos de bomba, 0 sea dos �mbolos de 20 mm. y uno de 40 mill­
metros (diagrama num , 2):

P=S x p=490 ern." x 361 ,79 kg. = 177.277 kg.
Trabajando con capachos de 0,70 cm. de diametro=3.846 ern."

de seccion :

177,277 kg. : 3.846 cm.2=46,1 kg./cm.2 de capacho.
Utilizadas para vino incluso llegando a emplear capachos de

m. = 7.850 ern." de secci6n (abandonados en la practice}:
177.277 kg. : 7.850 cm.2=22,5 kg./cm.�

presion unitaria excesiva para agotamiento de orujos de uva.
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6 ANALES

De manera que la prensa de modelo A es buena para vinos, pero

no para aceites; .y en la del modelo B, sobra presi6n para vino y

falta para aceite, a menos de utilizar capachos de diametros tan

reducidos que resultan inaceptables en la practica.
Ademas, en muchos casos no esta de acuerdo su capacidad de

trab ajo con el volumen total de orujos de uva 0 de aceituna a preri­

sar, por 10 que econ6micamente tampoco responden las mas de las
-veces a las previsiones de una instalaci6n bien proyectada.

GRAFICAS TIPICAS DE PRESI'ON EN PRENSAS HIDRAULICAS PARA VINO Y EN

PR!ENSAS HIDRAULICAS PARA ACEITE

En las prensas para vino (grafica num , 1) la presi6n aumenta

lentamente, pues tarda de 20 a 25 minutos para alcanzar las 5 a 10
atm6sferas funcionando los dos cuerpos de bomba.

Grtifica 1 Grafica 2

A partir de este momenta dispara automaticamente el embolo

mayor de la bomba de 30 mm. y avanza rapidamente la curva de

presi6n hasta alcanzar la presi6n util de 325 atm6sferas trabajando
unicamente el ernbolo menor de 15 mm. durante los 10 minutos S1-

guientes, es decir, a los 30-35 minutos de funcionamiento.
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Despues de 10 minutos de reposo, en que el man6metro registra
un descenso de presi6n a 20'0 atm6sferas, se dan tres presiones mas

a 325 atm6sferas separadas por intervalos de 5 �inutos cada uno.

Duraci6n total, 75 minutos.

En la prensa para aceite (grafica mim. 2) la curva de presi6n
avanza mas rapidamente que en la anterior, ya que las 4'0-50 atmos­

feras se alcanzan a los 25-30 minutos funcionando los tres cuerpos

de bomba.
Alcanzada esta presion y parade autornaticamente el ernbolo

mayor de 4'0 mm., continuan trabajando los dos pequefios de 20 mi­

lfmetros que durante 10 minutos alcanzan las 30'0 atm6sferas y final­

mente uno solo que alcanza la presi6n uti] de 35'0 a los 5 minutos

siguientes, 0 sea en un total de 40-45 minutos,

La recuperaciones de presi6n se consiguen con tres apretones

a 350 atm6sferas, separados por 3 intervalos de 5 minutos de reposo.

Duraci6n total, 75 minutos.

CAPACIDAD DE TRABAJO

Para mejor ajustar nuestro estudio a la realidad, empezaremos

por calcular el volumen de pulpa a prensar· en una elaboraci6n de

vino ,

Partiremos de una cantidad de 25.000 kilogramos de uva para

vinos blancos 0 rosados (de elaboraci6n rapida}, puesto que los tintos

o cubados dan mas tiempo para el prensado.
Supondremos una instalaci6n completa : estrujador , descobajea­

dor, elevador, bomba de pulpa y escurridor a base de efectuar el

estrujado de los 25.000 kilogramos de uva por ho.ra, asi como el esco­

bajeamiento de dichas uvas y la elevaci6n e impulsi6n de la pulpa
en el mismo tiempo.

Teniendo en cuenta que la parte s6lida (escobajo, tejidos fibro­

sos y pep itas) representa un 2'0 %, tendremos una cantidad apro­

ximada de pulpa :

25.000 kg. de uva x '0,2'0=5.000 kg. de liquido ,

25.000 - 5.000=20.000 kg. de pulpa.
Considerando que en el escurrido se consigue un 50 a 6'0 % de

mosto virgen, la masa a prensar por hora sera de 8.000 a 10.000

kilogramos.
Admitiendo una densidad promedia de la pulpa de 1,5, dichos

pesos de pulpa equivalen a:
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8 ANALES

10.000 pulpa x 1,5=6.666 litros de pulpa.
8.000 kg. x 1,5=5.333 litros de pulpa.

Promedio, 6.000 litros de pulpa ,

Prensas pequefias

Las jaulas de 1 ,20 de ancho por 1,30 de alto con un colmo c6nico
de unos 0,30 m. nos dan una capacidad aproximada de 1.650 litros.

Por tanto, para tratar los 6.0'00 litros de pulpa fresca precisaran :

6.000 litros : 1.650=3,6 prensas.

Para la segunda presi6n en que el volumen prensado en la pri­
mera ha quedado reducido practicarnerite a la mitad, bastaran dos
prensas de las mismas caracterfsticas para tratar los 3.000 litros resul­
tantes, 0 sea un total de 6 prensas.

Consideremos el caso de una prensa hidraulica grande con jaulas
de 1,75 m. de diametro interior po: 1 m. de alto, que con un colmo
c6nico de 0,40 m. tiene una capacidad de 2.750 litros.

Prensas grandee

Capacidad de la jaula .

Capacidad del colmo .

2.400 litros

350 »

2.750 litros

Para prensar los 6.000 litros de pulpa fresca seran necesarias:
6.000 litros : 2.750=2,2 prerisas ,

o sea que con poco mas de dos prensas de este tipo grande se con­

sigue realizar el mismo trabajo de las cuatro pequefias.
Podemos tarnbien recurrir a la soluci6n intermedia de una prensa

de tipo grande y dos pequefias, soluci6n que se va adoptando en

muchas bodegas cooperativas de nueva instalaci6n.
En efecto, si de los 6.000 litros a prensar tratamos 2.750 con

una prensa grande (jaula 1,75 Il)..) quedaran :

6.000 - 2.750 litros =3.250 litros,
que prensados en prensas pequefias [jaula 1,20 m.) de capacidad
1.650 litros requeriran : 3.250 : 1.650=2 prensas.

En la segunda presi6n, quedando el volumen reducido a la mi­
tad, bastaran tambien la mitad de prensas, tal como se ha indicado
anteriormente.
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SECCION DE ORIGINAL 9

PRESIONES UNITARIAS

Prensas pequenas

En este calculo partiremos para jaulas de tipo pequefio de una

prensa corriente [construida por la casa Rodes de Alcoy, instalada

en muchas bodegas del Priorato) con piston de 25 cm., una presi6n
de 270 atm6sferas y un trabajo uti] de 225. {£l mismo modelo que

el anterior.}
Presi6n total P=S secci6n de piston x p presi6n/cm!pist6n.
Secci6n del piston de 25 cm.=12,5xI2,5x3,14=490 ern."

Siendo 1 atm. = 1,0337 kg., 225 atm. x 1,0337 kg. =232,56 kg.
P=490 ern." x 232,56 kg. = 113.964 kg.
Estas prensas desarrollaran, por consiguiente , una presi6n de

113.964 kilogramos.
Como que la superficie de la jaula de 1,20 de diametro =0,60 x

0,60 x 3,14= 11.304 ern.", la presi6n unitaria por centimetre de jaula
sera:

113.964 kg. : 11.304 cm.2= 10 kg. por ern."

Resulta una presi6n unitaria suficiente para VIllOS, pero insufi­
ciente para aceites, como hemos dicho anteriormente.

Prensas grandee

Para las jaulas de tipo grande eligirernos otra prensa {bastante
corriente construida por la casa Gibellf de Reus. e instalada en el

Sindicato de Artes) de 27 cm. de diametro de piston con una presi6n
maxima de 400 atmosreras y trabajo Util de 350 {el mismo modelo

elegido antes}.
Secci6n del pist6n de 0,27=571,48 ern."

Presi6n del piston 350 atm. x 1,03371 kg.=361,795 kg.
Presi6n total 571,48 x 361, 795 = 206.768,70 kg.
Para capachos de 0,70 de diametro y 3.846,5 ern." de superhcie :

206.768,70 kgs. : 3.846,5 ern." =53,7 kgs./cm.2
Esta prensa nos da por 10 tanto una presi6n suficiente para ser

aplicada al agotamiento de orujos de oliva. El unico inconveniente

que se nos presenta es la poca altura util de carga , puesto que en

esta como en la mayoria de hidraulicas para vinos con jaulas de

1 m. de altura 0 poco mas, se pierde el espacio ocupado por la

placa superior de presi6n 0 cabezal, dificultad solventable como ve-

remos.
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Aprovechando todo el espacio uti! entre placas, puede Formar­
se un cargo de 35 capachos que pueden cargarse con unos 8,5 kilo­

gramos de pasta cada uno.

35 capachos x 8,5 kg. = 297,5 kg. de pasta, practicamente 300 kilo­

gramos 0 sea 6 cuarteras de 5.0 kg. por cada cargo.

Admitiendo que cada prensada requiera hora y cuarto (entre
presi6n, escurrimiento y descarga) mas medio cuarto de hora para

colocaci6n del nuevo cargo y posibles retrasos, podran formarse en

un dia 17 cargos.

17 cargos x 300 kg. =5.100 kg. de pasta de aceituna, 10 que repre­

senta un trabajo diario de 5.000 kg. 0 sea de unos 100 sacos diarios
de aceituna.

Esta prensa por consiguiente tanto por su presion efectiva como

por su capacidad de trabajo puede aceptarse como apta para el

agotamiento de orujos de aceituna y como tal la venimos utilizando
en el Molino Cooperativo de Artes del que nos ocuparemos luego.
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Consideraciones generales sobre hidraulicas

Multiplicaci6n de esfuerzo.__;_Presi6n manometrica.-Jaulas y capachos

Con solo hojear un catalogo de prensas puede apreciarse tal

diversidad de caracteristicas que su simple coritrastacion ya da una

idea (hecha excepcion de algunas casas constructoras solventes) de

que no siempre se ha tenido en cuenta la relacion indispensable que

debe haber entre la multiplicacion de esfuerzo, la presion manorne­

trica y el diarnetro de la jaula 0 capachos, a fin de trabajar con las

presiones optimas que requieren los vinos y los aceites.

MULTIPLICACION DE ESFUERZO

Las prensas hidraulicas, como es sabido, se fundan en el prin­

cipio tan conocido de Pascal segun el cual la presion ejercida sobre

la superficie de un liquido se transmite en todas direcciones con

Fig. 1 Fig. 2

la rrusma intensidad y por 10 tanto que las presiories son propor­

cionales a las superficies.
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De modo que la presion ejercida por el embolo de la bomba se

multiplicara sobre el piston de la prensa tantas veces cuantas este
sea mayor que aquel.

Designando por S la seccion del cilindro mayor (piston de la
prensa) y por s la seccion del cilindro menor (embolo de la bomba)
las presiories respectivas P y p seran proporcionales a aquellas :

s
P : p = S : s; de donde P = p x-

s

Supongamos dos prensas del misrno diarnetro de piston 25 cm. =

490' 62 cm. 2,' pero
.

con cuerpos de bomba distintos:
a) Bomba de tres cuerpos: dos de 1,8 cm. y uno de 3,5. cen­

timetros (coristruidos por la casa Salvatella de Tortosa):
Seccion del embolo 1,8 cm.=O,9xO,9x3,14c-=2,54 cm.f

Fig. 3 Fig. q_

b) Bomba de tres cuerpos: dos de 2 ceritfmetros y uno de
'4 cm. [tipo construido por la casa Rodes de Alcoy) (figs. I y 2):

Seccion ernbolo 2 cm.=1 x I x3,14=3,14 ern."
En el primer caso, a

S 490,62
-=--= 1935

s 2,54
'
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En el segundo caso, b

�
=

490,62
= 1562

s 3,13
'

Consideremos un tercer caso C; el de una prensa con reductor de

velocidad (que es el de la prensa Gibelli instalada en Artes) con pis­
t6n de 27 cm. y embolo de 2 cm., 0 sea de la misma secci6n ante­

rior (s=3,14 ern.") (figs. 3 y 4).
S=13,5x 13,5x3,14=571,50

�
=

571,50
=;= 182

s 3,14

Como puede verse en a el esfuerzo de la bomba se multiplica
193,5 veces, en b 156 y en c 182. Es decir que la presi6n depende
en primer terrnino de la relaci6n entre la secci6n del piston de la

prensa a la del' embolo de la bomba _§_ y por 10 tanto se aumentara
, s

aumentando S (secci6n del pist6n prensa) 0 disminuyendo s (sec­
ci6n embolo bomba).

ASI los mismos cuerpos de bomba estudiados en a aplicados a

pistones de prensa de 30 cm., nos dan:
Secci6n piston de 30 cm. = 13 x 15 x 3,14=706,50 ern."

� =
706,5

= 283
s 2,54

Una buena relaci6n en prensas para aceites es la que consigue
multiplicaciones de esfuerzo entre 200 y 300, si no se quiere elevar
con riesgo la presi6n manometrica, y esto ya depende del tipo de

fundici6n ernpleado por cada casa y del perfil del puente, que es p�r

donde hemos visto romperse mas prensas.

PRESION MANOMETRICA

Siendo la presi6n total P de una prensa como hemos visto el

producto de dos factores � y p, esta presi6n total sera mayor no
s

s610 cuanto mayor sea la relaci6n _§_ sino adernas cuando mas elevada
s

sea la presi6n manornetrica, que designamos por p.

El man6metro como se sabe no es mas que un aparato registra- .

dor que indica la presi6n ejercida por centimetro cuadrado del piston
de la prensa, en cada momento, expresado en atm6sferas. Si el ma-
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nornetro marca 350 atmosferas, por ejemplo , significa que el piston,
e igualmente el plato 0 plataforma que en el se asienta recibe una

presion de 350 atmosferas por centimetre cuadrado y por consiguien­
te esta misma presion es la que reciben la jaula 0 capachos que con­

tienen la pulpa u orujo que se trata de prensar.

Para conocer la presion totai P ejercida por una prensa bastara,

pues, multiplicar esta presion manornetrica por centimetre cuadrado

p por el numero de centimetres cuadrados de seccion del piston de

la prensa S. ASl P=S x p ,

£legimos de un catalogo cualquiera el tipo mayor de prensa

para vino considerada aplicable a aceites (piston 25 cm., 350 atm. pre­

sion maxima y 300 de trabajo util) y el tipo menor de prensa de

aceite calificada de aplicable a vino (piston 25 cm., 400 atm. presion
maxima y 350 de trabajo util) (figs. 5 y 6).

Fig. 5

Para facilitar el calculo ,
la presion manometrica en lugar de dar­

la en atmosferas la expresaremos en kilogramos teniendo en cuenta

que una atmosfera es igual a 1,0337 kilogramos.
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300 atm. x 1.0337 kg. =310, 11 kg.
350 atm. x 1,()337 kg. =361,79 kg.
Como en ambos modelos el piston de prensa es de 25 em., euya

seccion hemos visto que era de 490 ern.", tenemos para la prensa

de 300 atmosferas de trabajo util :

490 em.2x310,11 kg./em.2=151.900 kg.,
y para la prensa de 350 atm. de trabajo util:

490 em." x 367,79 kg,iem.2= 177.277 kg.

Fig. 6

De modo que en prensas del rmsmo diametro de, piston la pre­

sion total sera tanto mayor euanto mayor sea la presion manorne­
triea.

Finalmente, en la prensa c, de la misma presion que la anterior;'
350 atmosferas utiles, pero eon piston de 27 em. =571 ,50 ern." seccion :

571,50 ern." x 361,8 kg./em.2=206.768 kg.,
.

o sea que a igualdad de presion manornetrica aumentamos tambien
la presion total de la prensa aumentando el diametro del piston.

Considerando que el rendimiento practice no difiere del teorico
mas que en un 10 a 15 % en las buenas hidraulicas, la presion efee-
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tiva sera practicamente la misma que la presi6n total una vez calcu­

lada la multiplicacion de esfuerzo _§__ y registrada por el manometro
s

la presi6n que recibe cada centimetre cuadrado de piston,

]AULAS Y CAPACHOS

Hemos visto que la presion que recibe el piston se transmite

igualmente al plato 0 plataforma y por 10 tanto que la base del cargo.

es decir la columna de capachos 0 la jaula, reciben la rmsma pre­

sion total:

P=Sxp=151.9VO kg. prensa vmo aplicable aceite.

P=Sxp=177.277 kg. prensa aceite aplicable a vino.

La presi6n que recibira cada centimetro cuadrado de jaula [su­
pongamos un tipo corriente de 1.20 de diametro== 11.304 ern." de

superficie) sera suficiente para agotar orujos de uva:

151.900 kg. : 11.304 cm.2=13,4 kg./cm.2 de jaula.
177.277 kg. : 11.304 cm.v= 16.5 kg./cm.' de jaula.
Aplicadas a aceites, en carnbio , la presion que recibira cada

centimetre cuadrado de capacho (utilizando tipos corrientes de 0,70
de diametro = 3 .846 em." de superficie) sera insuhciente como pre­

si6n de agotamiento
151.900 kg. 3.846 cm.2=39.5 kg./cm.2 capacho de 0,70.
177.277 kg. : 3.846 cm.2=46,1 kg./cm.2 capacho de 0,70.
Para conseguir presiones adecuadas de 50 a 60 kg. por centi­

metro cuadrado deberemos emplear capachos de diametro mas re­

ducido.

En efecto empleando diametros de 0,60=2.826 ern." de superh­
ere en la primera prensa, y de 0.65=3.316 ern." en la segunda , obte­

nemos practicamerite la misma presi6n unitaria :

151.900 kg. : 2.826 cm.2=53,7 kg./cm.z capacho de 0,60.
177.277 kg. : 3.316 cm.2=53,5 kg./cm.2 capacho de 0,65.
Vease en cambio como con la prensa c de 27 ern." de diametro

de pist6n y 350 atm6sferas de presion util que desarrolla una presi6n
total P = S x p = 260. 1 78 kg. podemos conseguir esta misma presi6n
unitaria utilizando capachos corrientes de 0,70.

2.06.768 kg. : 3.846 cm.2=53.7 kg./cm.2 capacho de 0,70.
De modo que la presi6n unitaria 53'7 (suficiente para aceites) la

obtendremos con:
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1.0 Piston prensa 25 cm. Presion 300 atm. Capachos 0,60.
2.° » » 25 » » 350 » » 0,65.
3.° » » 27 » » 350 » » 0,70.

Por 10 tanto, aumentaremos la presion unitaria aumentando la

presion manometrica 0 el diametro del piston de prensa y reduciendo
el diametro del capacho.

Para un mismo diametro de capacho 0 jaula la presion unitaria

sera tanto mayor cuanto mas elevada sea la presion total P = S x p.
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Rendimiento

Prensas para aceiies aplicadas a vinos.-Prensas para vinos aplicadas
a aceites.-Agotamiento del aceiie en relacion a la presion y el tiempo

Despues de resolver la capacidad de trabajo de una prensa y

su presi6n unitaria nos interesa conocer el rendimiento efectivo que

es suceptible de dar no s610 en escurrimiento 0 agotamiento sino en

el tiempo empleado .

Para analizar dichos aspectos hemos realizado numerosos ensa­

yos cotnparativos:

A. PRENSAS DE ACEITE DEDICADAS AL PRENSADO DE PULPAS DE UVA

Prensa marca Gibellf instalada en la Bodega y Molino coope­

rativo de Falset con piston de 30 cm. y dos cuerpos de bomba de

20 y 40 mm. Presi6n uti! 350 atm. que trabajando con capachos de
0,80 nos da una presi6n unitaria de 50,8 kg.icm.2

Las pulpas prensadas proceden de la elaboraci6n de vmos tin-

Grafica III Grtifica IV
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tos 0 cubados una vez estrujadas y escurridas en el escurridor de la
autodeclic. Estas pulpas fueron de dos tipos :

a - Pulpa con raspon , Rendimiento 50 % (gnU. mim. IJI).
(Poco agotada por la autodeclic.)

a' - Pulpa con raspon. Rendimiento 41 % (graf. num. IV).
(Muy agotada por la autodeclic.)

En las dos prensadas se han utilizado capachos de 0,80 de dia­
metro en mrmero de 56 en a y 54 en a', con 3 kg. de pulpa, 0 sea

una carga total de 168 kg. y 162 kg., respectivamente.
Como puede apreciarse en las graficas de trabajo , la curva de

presion avanza rap idarnerrte cual corresponde a una prensa de aceites
capaz de alcanzar las 200 atm. en 15 minutos, en cuyo tiempo se ha
escurrido mas del 50 % del liquido , para luego desviarse ligeramente'

Grafica V Grafica VI

durante los 14 a 15 minutos siguientes, en cuyo tiempo alcanza las
40'0 atm. y escurre un 20 %, conforme se va haciendo una masa

mas compacta y menos jugosa.
Por ultimo dos apretones, seguidos de intervalos de 5 minutos

cada uno, escurrimiento y descenso en un total de 50 a 55 minutos.
En la prensada a, 168 kg. de pulpa han dado 81 litros de liquiclo ,

o sea un rendimiento de un 50 %.
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En la prensada a', 162 kg. de pulpa han dado 54 litros de lfquido,
es decir, un rendimiento de un 41 %.

b - Pulpa sin raspon , Rendimiento 50 % (graf. niim. V)
(Poco agotada por la autodecIic.)

b' � Pulpa sin raspon. Rendimiento 30 % (graf. num , VI).
(Muy agotada por la autodecIic.)

Se han utilizado el mismo tipo de capachos de 0,80 en numero

de 57 en b y 55 en b', con cargas totales de 171 kg. de pulpa y

165 kg., respectivamente.

lgualrnente como en el caso anterior [pulpa con raspon), la mues­

tra b era mas jugosa, ya que nos dio un rendimiento de 5'0 %, y la

muestra b' era mas seca, puesto que su reridimiento solo fue del

39 % en igualdad de condiciones de presion y tiempo.
Notese que las graficas de trabajo de este grupo son mas regu­

lares y algo mas rapidas por la mayor uniformidad de la masa pren­

sada y ofrecer menos resistencia a la compresion ,

Aparte estas pequeiias diferencias, los rendimientos, como he­

mos visto, son analogos a los anteriores de pulpas sin decobajear ,

B. PRENSAS DE VINO APLlCADAS A PRESION DE PASTAS DE OLIVA

PREVIAMENTE BATIDAS 0 DlSLACERADAS

Prensa de la misma casa GibeIIi, de Reus, instalada en la Bodega

y Molino Cooperativo de Artes, con piston de 27 cm., cuerpo de

bomba de 20 mm. y reductor de veloc.idad. Presion util 35'0 atm. con

cambio de marcha entre 45 y 75 atm. Esportines 0,7'0 y presion uni­

taria de 53,7 kg./cm.2
Aunque esta presion es suhciente , nos interesaba conocer la

capacidad de extraccion de esta prensa no solo. en las fases de pre­

sion . maxima y minima, es decir, durante los intervalos de escurri­

.miento despues de cada recuperacion, sino en relacion al tiempo
invertido y numero de apretones de recuperacion, a fin de poder
contribuir al estudio de la tan debatida cuestion del mimero- de recu­

peraciones de presion indispensables y duracion de los intervalos.

A este fin hicirnos cuatro series de ensayos de los que damos a

conocer las prensadas mas demostrativas:

I [tipo A}.�Prensada y escurrimiento en 100 minutos y seis apre­

tones. Presion maxima 375 atm. (graf. mim. VII).
Alcanzadas las 375 atm. de trabajo uti! de la prensa, se ha de­

jado en reposo durante 15 minutes, en cuyo periodo la presion se ha
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reducido a 250 atm. Han seguido luego 6 recuperaciones mas a 375
atmosferas seguidas de intervalos de parada de 5 minutos cada uno.

II [tipo B).-Prensada y escurrimiento en 90 minutos y cuatro

apretones. Presion maxima 400 atm. (gra�. mim. VIIO.

Grafica VIr

. Se ha graduado el contrapeso de la valvula de la prensa de

forma que Ie permitiera producir la presion maxima de 4{)0 atm., a la

que ha seguido una parada de 15 minutos, como la anterior, y 4 re­

cuperaciones a 400 atm. con intervalos de 5 minutos.

IU [tipo C).-Prensada y escurrimiento en 75 minutos y tres apre­

tones. Presion maxima 325 atm. (greif. num. IX).
A diferencia de las anteriores, la primera parada se reduce a

10 minutos en lugar de 15 despues de alcanzar la presion maxima

de 375 atm. a la que siguen 3 recuperaciones a 375, separadas por

intervalos de 5 minutos.

IV [tipo D).-Prensada y escurrimiento de 75 minutos y dos

apretones. Presion maxima 400 atm. (greif. mim. X).
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Como en II, se ha forzado la prensa a la presion maxima de
400 atm seguidas de los mismos. intervalos de 10 y 5 minutos, pero

reduciendo s610 ados el nurnero de recuperaciones a la presi6n ma­

xima de 4{)0 atm.

En todos los ensayos se ha pro curado formar los. cargos con 35
capachos que contenlan 250 kg. de pasta procedente de aceitunas
del mismo tipo y origen (variedades Verdal y Vera). La cantidad
de aceite escurrido ha sido, con ligeras diferencias, de unos 55 litros,

Grafica VIII

a la que hay que afiadir la separada por el dislacerador antes de
someter el cargo a la prensa, promedio 15 litros.

10 litrosxO,917= 9,17litros procedentes del dislacerador.
55 litros xO,917=50,43 kg. procedentes de la prensa.

Total........ 59,60 kg. de aceite, 0 sea un rendimiento del
23,9 %

Damos las cantidades de extracci6n unicamerrte a titulo de refe­
rencra, ya que las prensadas de pastas de aceites no nos dan orien­
taciones tan precisas como las ,prensadas de pulpas de vinos, puesto
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que aquellas dependen del grado de trituraci6n y preparaci6n de la

pasta, contenido en aguas de vegetaci6n y del agua que, segun sean

mas 0 menos frescas 0 secas, ha debido afiadirselas en el triturador
o en el dislacerador.

Grafica IX

De aqui que estimamos mas preciso en todos estos ensayos acu­

dir al analisis de los residuos de grasa de los orujos despues de

prensados.
Los contenidos en humedad y grasa de las muestras analizadas

han sido las siguientes :

Humedad Grasa

Orujo proc edente del ensayo II 12,43 8,75
» » » » II 10,53 8,57

» » » » III 11,73 8,32
» » » » IV 10,85 9,01

Como puede verse, los residuos de aceite son aproximadamente
los mismos que dejan por extraer las buenas hidraulicas de aceite
y ofrecen diferencias inapreciables en la practica ,

N6tese ante todo en estas grahcas de trabajo c6mo el descenso
es lento al principio {al reves de las anteriormente estudiadas} del
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grupo A de vinos, pues no se alcanzan las 10 atm. hasta los 15 rm­

nutos de funcionamiento (que recuerda la grahca tipica num. II)
para luego avanzar rapidamente y marcar las 50 atm. a los 20 a 25

minutos y las 375-400 atm. a los 40-45 minutos.

Los apretones son rapidos, de forma que las recuperaciones de

presion se consiguen con tiempos de 2, de 1 y de 0,5 minutos, y las

Grafica X

perdidas de presion son cada vez mas reducidas despues de cada

intervalo de reposo, conforme va siendo mayor la compresion del

cargo y menor la resistencia ofrecida por el mismo.

Observese en el conjunto de estos ensayos nuestra preocupacion
en determinar posibles diferencias entre la duracion total de la pren­

sada, mrmero de apretones de recuperacion y numero de intervalos

[periodos de reposo y escurrimiento).
Como puede facilmente colegirse de los datos expuestos, no.

precisa en el caso de la prensa estudiada ni forzarla excesivamente

para lIegar a las 400 atm., ni prensadas de 100 minutos ni �pretones
excesivos en mimero de seis 0 mas, sino que prensadas de 375 at­

mosferas de maxima, con duracion de 75 minutos y de dos a tres

apretones son suficientes para una extraccion de agotamiento de orujo
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hasta un 8 % de residuo en grasa, que es 10 que en dehnitiva nos

interesa.

EL AGOTAMIENTO DEL ACEITE EN RELACION AL TIEMPO Y LA PRESION

Para cornpletar los ensayos anterio res hemos realizado numero­

sas determinaciones de extracci6n, que nos permitieran conocer la

marcha de la liberaci6n del aceite de las pastas en este tipo de

prensas ..

Grafica XI

Tomamos como ejemplo una de las anteriores grancas (num. VII)
de presion correspondiente a. uno de los ensayos mas mmuciosos,

el A I.
En una de las grancas trazamos la curva de los tantos por ciento

de liquiclo total extraido (es decir , aceite mas alpechin) en cada

perfodo de la prensada; en la otra curva registrarnos las cantidades

de aceite liberadas (expresada igualmente en tantos por ciento) en

cada uno de los mismos periodos, en funci6n de la presi6n alcanzada

y del tiempo transcurrido (grM. num. XI y XII).
Como puede verse en estas grancas, se obtiene un 18,2 % de
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aceite con solo una presion de 2.0 atm. a los 15 minutos de marcha.
Esta cantidad aumenta a 23,7 % durante los 5 minutos siguientes
que alcanzan las 5.0 atm. y a 21,8 % y 2.0 % a las 2.00 y 375 atmos­
feras, respectivamente, que alcanzan en los 20 minutos sucesivos.

Grafica XII

Es decir , que' durante los 40 prirneros minutos antes de la pri­
mera parada 0 intervalo se obtiene la liberacion del 83,7 % del aceite
y en cambio durante los 6.0 minutos siguierites no se ha obtenido mas
que el 16,3 % restante.

Observese como la curva de Iiquido total sigue un curso analogo
a la del aceite hasta alcanzar la presion maxima, a partir de cuyo
momento se produce un descenso todavfa mas brusco comparada
con la del aceite.

Notese finalmente que la proporcion de agua en relacion al aceite
va disminuyendo conforme aumenta la presion (1 : 5 a 1 : 2), es

decir, que el jugo extrafdo es cada, vez mas rico en aceite.
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Las hidraulicas y el tren de molienda

Trituraci6n y preparacion de las pastas a prensar.-Aparatos iriiu­

radores, batidores y dislacerantes.-Acoplamiento de la hidrtuilica al

iren de molienda

Las nuevas directrices que rigen de unos afios a esta parte la

elaboraci6n de aceite, coinciden en dos objetivos principales : obten­

ci6n del maximo de aceite puro 0 virgen fuera de la prensa y supre­

si6n del reprensado y remolido, es decir, reducir a una sola las

dos presiories, con la correspondiente economfa de tiempo, fuerza

motriz, mana de obra, etc.

Practicamente estos dos objetivos constituyen uno solo, a saber:

adecuada preparaci6n de la pasta triturada que permita obtener el

maximo rendimiento en aceite con un coste minimo de extracci6n:
Esta preparaci6n es tan importante que en muchas ocasiones

hemos
.

po dido constatar resultados de agotamiento en prensas de

palanca superiores a los obtenidos en prensas hidraulicas (a pesar

de ser la presi6n unitaria de aquellas muy inferior a la de estas] con

s610 una preparaci6n esmerada de las pastas antes de ser prensadas.
De aqui que conceptuemos esta preparacion como un cornple­

mento ineludible de nuestras consideraciones anteriores sobre hi­

draulicas, ya que 10 mismo la presi6n que el tiempo en toda buena

prensada tendrfan s610 un valor muy relative si ornitieramos este fUD­

damental detalle.
En los antiguos sistemas de molienda a base de muelas de piedra

cilindricas 0 conicas acopladas en distintas formas, estos empiedros
obtenian un estado de trituraci6n y aplastamiento de la aceituna que

generalmente era suficiente para las dos presiones: la de escurri­

miento y la de agotamiento. Ademas, como despues de la primera
presi6n se desmontaba el cargo para someterlo a un segundo molido

y segunda presi6n, aquellos sistemas cumplian facilmente su cometido.

La substituci6n actual (en las nuevas instalaciones) de los antiguos

empiedros por soluciones mecanicas que requieran menos espacio y

esten mas en consonancia con las posibilidades presentes debe cum­

plir, por consiguiente, la doble funci6n de triturar la aceituna y pre­

parar la pasta para dar su maximo rendimiento en aceite con una

sola presi6n de agotamiento.
Ambas operaciones estan tan intimarnente relacioriadas que las
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casas constructoras mas acreditadas han procurado resolverlas con­

juntamente.
En efecto, en los dispositivos mecanicos de trituraci6n se procura

no tan s610 conseguir el mismo tipo de molido de las antiguas muelas
de piedra, sino adernas obtener un estado de trituraci6n, finura, hu­
medad, etc., conveniente. Viene a ser la masticaci6n .,.......ge ha dicho­

preliminar para la digestion de los alimentos.
La preparaci6n de la pasta una vez triturada consiste en romper

las celdillas que aprisionan -la grasa y separar el aceite a medida que

se va formando, evitando su corivivencia con el resto de la aceituna,
es decir, con las substancias mucilaginosas (gomas, resinas, etcetera)
emulsionables y fermentescibles.

Los principales objetivos de esta preparaci6n deben ser:

l ." Romper, desgarrar, dislacerar las celdillas que contienen los
globulillos de aceite, con 10 que la pasta queda rnejor preparada para

el prensado.
2.° Recoger el aceite liberado sin darle tiempo a emulsionarse,

separandolo de los lodos 0 alpechines que se desprenden, 10 cual

permite obtener una parte de aceite virgen de rnejor calidad.
3.° Eliminar las substancias residuales estrujadas, con 10 que se

evita el contacto del aceite con estas materias fermentescibles.

APARATOS TRITURADORES, BATIDORES Y DISLACERANTIES

Nos ocuparemos unicamente de los ultimos tipos de las casas

constructoras que hemos proyectado en las instalaciones a las que

nos hemos referido en nuestros comentarios anteriores.
Triturador Saloaiella (fig. 7}.-Lleva una tolva en la parte supe­

rior cerrada en su base por u?a plancha perforada a la que se im­

prime un movimiento oscilatorio rapido a fin de obtener el cribado

y separaci6n de materias extrafias : tierra, arena, mangos, etc. Ade­
mas, como dicha plancha esta inclinada, ernpuja la aceituna hacia
el orihcio de salida, cuyo paso puede graduarse por una pequefia
compuerta.

Un reborde 0 boca de entrada (a la que va a parar un hilillo
de agua) conduce la aceituna a una pe quefia camara cerrada en cuyo
interior es triturada por dos cilindros helicoidales que giran en sen­

tido contrario. Uno de estos cilindros puede separarse a voluntad
por un sencillo dispositivo regulador, con el que se consigue el grado
de trituraci6n deseado.
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La salida de la pasta es por la parte opuesta a la entrada, en

f.orma que aquella pasa inmediatamente a un deposito adosado de

capacidad suficiente para un cargo.

Fig. 7

Dislacerad.or Salvatella (fig. 8 y 9}.-Esta f.ormad.o por dos cornpar­

timientos, uno superior separado de otro inferior P.or un juego de

palas dislacerantes cuya f.orma recuerda la de los pifiones de engrane

de una bornba rotativa ,

La pasta entra por la boca que queda en la plancha superior del

cornpartirniento que en su parte central queda libre, y circula en el

sentido indicado P.or las flechas, impulsada por el juego de palas que

ademas a cada pasada rompen las celdillas y disgregan la pasta.

Terminada la operacion, se vacia la carga por una corripuerta situada

en el f.ond.o del cornpartimiento inferior por donde va a parar al

deposito construido al efecto ,

Las paredes laterales del compartimiento superior s.on filtrantes,

con 1.0 que se consigue la separacion del aceite (que se va despren­

diendo de la masa por la accion dislacerante de las palas) y la eli­

minacion de las materias residuales.

La evacuacion se hace por los tres orihcios situados en la base

del departamento superior que desembocan en una colectora aca­

nalada.
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Lleva un deposito de calefaccion alimentado por agua caliente
e independizable a voluntad.

Triiurador Rodes (1) (fig. 10).-Consta en esencia de dos cilin­
dros estriados, de estrfas prismaticas, que engranan perfectamente,
de los cuales el uno es motor y el otro es movido por presion del
primero ,

La aceituna al caer en los cilindros es rota y entonces en lugar
de desprenderse de ellos y caer al colector es retenida por una doble

o

Figs. 8 Y 9

palanca que en forma de arista envuelve los cilindros, obligandola
por la presion de las mismas a verter por las extremidades de estos
cilindros.

El grado de molturacion se puede regular mediante la separa­
cion 0 acercamiento de las placas envolventes por medio de unos

tensores dispuestos al efecto.

(I) Con satisfacci6n transcribimos algunos de los datos que la cas a RodesHermanos de Alcoy nos ha facilitado de sus rnaquirias y nuevos aparatos conmotivo de la reforma y proyecto del molino cooperativo de Capsanes.
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El accionamiento se realiza por electromotor acoplado 0 por

poleas, ernbrague de discos multiples que inmovilizan a esta en caso

de penetrar un cuerpo extrafio cuya dureza sea superior a la de la

aceituna: piedras, hierro,. etc.

Batidor-malaxador Rodes (figs. 11 y 12.-Esta constituido por un

eje motor central y vertical el cual mediante dos brazos, uno superior
y otro inferior, acciona dos ejes colocados en las extremidades de

estos dos brazos. Estos ejes, por consiguiente , tienen e] movimiento

Fig. 10

planetario, es decir, que giran y se trasladan en movimiento rotatorio

alrededor del eje central.
En estos ejes laterales van caladas unas paletas curvadas que

al girar imprimen un movimiento de rotaci6n a la pasta obligandola
a describir trayectorias circulares multiples, tangentes al eje central,
con 10 que se consigue que toda la pasta sea igualmente removida en

tiempo y velocidad.

La alimentaci6n es por medio de bomba que impulsa la masa

en sentido ascendente. Ueva vertedero superior de masa, descarga
inferior y tapas.

La calefacci6n, en los modelos que la llevan, es por circulaci6n
.

de agua caliente, cuya circulaci6n puede ser lenta 0 acelerada me-
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diante una pequefia bomba rotativa adosada y accionada por el
mismo aparato. La transmisi6n del calor es por superficies semite­

ricas, cuya mayor area de conducci6n y radiaci6n en el interior con­

sigue una mejor homegenizaci6n del calor. El batidor puede ser ac­

cionado por electromotor acoplado 0 por poleas.

ACOPLAMI£NTO DE LA HIDRAULlCA AL TRIEN DE MOLlENDA

Figs. 11 Y 12

Funcionamiento del ireti de molienda de la Casa Rodes proyec­
tado para Capsanes (fig. 13 y 14).-Desde el almacfn se va llenando de
aceituna el deposito A del aparato lavador a fin de suprirnirle el
barro y desadherirle las hojas que Ie acompafian. A medida que en

el primer tambor se lava y rocfa desprendiendo los cuerpos extrafios,
avanza sumergida hasta llegar al segundo tambor B seco, en el cual
escurre, desprende las hojas, y se limpia adernas la aceituna del

hongo botritico y de otros parasites que puedan llevar adheridos.
La aceituna vierte luego a un elevador C helicoidal cuya velo­

cidad de avance esta acorde con la marcha del aparato lavador que
alimenta el triturador D.
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La masa triturada es recogida por un colector situado inmedia­
tamente debajo de los cilindros del triturador D que alimenta la

bomba de masa del batidor-malaxador E.
La bomba va impulsando la masa hasta verter esta por la parte

superior; todo el trayecto ascendente es la duracion del batido que

�
I

Figs. 13 Y 14

suele ser alrededor de una hora, de 'modo que trabaja sincronizado

con los aparatos anteriores.

Del recipiente de masa F del batidor se cargan las vagonetas H

que pasan finalmente a la hidraulica M con presion unitaria 60 kilo­

gramos /cm." producida por una bomba hidraulica de tres cuerpos

con velocidades reguladoras de presion. disparos autornaticos, mario­

metro de control y avisador electrico aciistico.

La instalacion viene cornpletada ademas por un dispositivo de

calefaccion con tubos de aletas y caldera tronco-conica para apro­

vechar combustibles residuales (fig. 15).
Funcionamiento de la instalaci6n de la casa Saloaiella en ArMs.

--Se trataba en este proyecto para dicho Sindicato de aprovechar la

mayor de sus prensas hidraulicas montada por la casa Cibelli para

Arxiu General de la Diputació de Barcelona. Biblioteca



34 ANALES

prensado de VInOS y que como hemos visto anteriormente es capaz
de dar una presi6n unitaria de 53,7 kg./cm." con capachos de 0,70
aplicada a agotamiento de aceites.
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Fig. 15

Esta instalaci6n se ha emplazado en un pe quefio hangar adosa­
do a una de las paredes de la Bodega junto al lugar donde se halla
situada la hidraulica con la que comunica directamente por una an­

cha puerta suficiente para dar paso a las vagonetas en uno de sus

extremos.

En el extremo opuesto se ha emplazado el dislacerador montado
en parte sobre su propio deposito de masa y se ha construido un

altillo de dimensiones suhcientes (4 x 2,40) para emplazar el triturador
con su correspondiente deposito de carga contiguo (fig. 16).

Gracias a esta disposici6n se ha conseguido:
Encuadrar la instalaci6n en un espacio reducidisimo de (4 x 10

metros) del cual la mitad es absorbido por el libre juego de los platos
de las vagonetas.

Facilitar la calefacci6n del local durante la elaboraci6n en perio­
do invernal riguroso , puesto que esta localidad se halla situada a

unos 350 metros de altitud.
Prescindir de la elevaci6n mecanica de la aceituna y de la pasta

ya que se consigue el total desplazamiento de la masa por su pro­

PIO peso.

En efecto aprovechando la ventaja de que el nivel de b6vedas

4. 5..,
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de las tinas de vino permite comunicar directamente con el muelle

de descarga, la aceituna se va depositando directamente en un depo­
sito alto 0 atroje A de dimensiones suficientes para contener los

300 kg. de aceituna que es la capacidad del cargo a cada prensada.
De este pasa directamen1:e a la tolva B de alimentaci6n del tri­

turador C el cual vierte la pasta triturada a su deposito de carga

D de igual capacidad {fig. 17}.
En este deposito D {mientras se va llenando} se mantiene cerra-I

MOLINO COOPERATIVO DE. ACme
SIIYPICARJ ACRICOlA I)E ARTis

da su compuerta de descarga D' y entretanto en el dislacerador E

se va preparando la pasta del cargo anterior por sucesivas pasadas

por las palas dislacerantes {dos a cada vuelta} de una duraci6n apro­

ximada de 45 a 60 minutos.

Transcurrido dicho tiempo, vaciado el dislacerador por su bo­

quete inferior y despues de cerrar dicho boquete, se abre la com­

puerta de descarga D' del triturador por la que la aceituna triturada

"

PlANTA /JAJCS

Fig. 16

f
-

.,
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vierte directamente al compartimiento superior del dislacerador E,
tal como hemos resefiado al describir este aparato.

La pasta ya dislacerada y vertida al deposito de carga F del
dislacerador pasa a los capachos que se van amontonando sobre el
plato de la vagoneta para formar el cargo de la nueva prensada.

Las capacidades de los aparatos y sus respectivos depositos de
carga estan perfectamente coordinados, de forma que durante los

Fig. 17

h%r

CInCO cuartos de hora tienen tiempo suficiente para triturar, dislace­
rar y preparar la pasta de cada cargo.

Todo este conjunto va accionado por un electromotor que gira
a 1.400 rim. con polea de 120 mm. y transmision en parte subte­
rranea,

La calefaccion es por medio de caldera y radiadores tubulares
situados en los angulos destinados a las baterfas de decantacion, Tem­

peratura prevista 20°.
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Habilitacion de las prensas

A ltura entre placas.�Diametro del plato

La utilizaci6n de prensas de vino para el prensado en aceites

nos ha obligado a solucionar algunos detalles que estimamos opor­

tuno dar a conocer.

Altura uti! de la prensa.-En las hidraulicas para vinos, de pre­

si6n ascendente como es sabido, la distancia entre la placa inferior

de presi6n sobre la que descansa el plato de la vagoneta y la placa

superior 0 puente al que va adosada el cabezal, se reduce a la altura

de la vagorietafmas la de la jaula, aproximadamente 1,45 m. de al­

tura uti!'

A fin de ganar altura para el cargo, hemos previsto el desmcntaje

y adaptacion de dicho cabezal en forma que pueda quedar estricta­

mente reducido a las viguetas que forman el armaz6n de sosten de

la placa superior adosada directamente al puente.

)
/ 11 lr J( J( r >,

Adernas, como el disco de choque de dicho cabezal es de madera,

se Ie ha aplicado una chapa circular de hierro e. de 0,80 cm. de dia­

metro. desmontable en la zona de contacto con el cargo �uando la

hidraulica trabaja para aceites.

Fig. 18
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Cambio de plato.-Como acabamos de anotar, la jaula de esta

prensa es de 1,75 m., por 10 que el plato de la vagoneta se acerca a

los dos metros de diametro.· Es facil presumir la dificultad de movi­
mientos de una vagoneta de esta anchura, total para soportar capa­

chos de 0,70 (es de�ir que se aprovecha poco mas de una tercera

parte) y el entorpecimiento que represerita en un local de reducidas
dimensiones por las exigencias de la calefacci6n.

Por esto nos decidimos a substituir dicha vagoneta de jaula 1,75
metros por otra jaula de 1 metro procedente de otra prensa.

Figs. 19 Y 20

Esta substituci6n nos oblig6 a alargar los ejes a de la vagoneta
pequefia para que sus ruedas pudieran entrar y situarse en las gufas b.

Pero con ello corrfamos el riesgo de torcer dichos ejes al presio­
nar la plataforma ascendente montada sobre el piston, por cuyo me­

tivo nos vimos precisados a intercalar un disco soporte c que a modo
de cufia levan tara el plato evitando la presi6n directa de la plataforma
sobre dichos ejes (fig. 18).

Adernas, para aislar el cargo del contacto directo con el plato
de la vagoneta, se interpone entre este y aquel un tambor d de una

altura suficiente para evitar que la base de dicho cargo quede sumer-
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gida en la balsa de alpechin y aceite que se forma siempre que su

escurrimiento no es suhciente por el pequefio orificio de desagiie que

lleva el plato.
El disco soporte es de fundici6n y de 1 m. de diametro por 0,08

de altura.

El tambor de base del cargo es de plancha reforzada interiormente

por una nervadura cruzada. Sus dimensiones son 0,80 x 0, 10.

Barracan protector.-Finalmente fue indispensable proteger la

prensa (0 mejor dicho aislarla) ya que quedando situada esta en el

espacioso local de la Bodega no era posible mantener la temperatura
requerida para el aceite.

A este objeto se construy6 un pequefio barrac6n de madera des­

montable a fin de que no estorbara dur�nte la campafia del vmo

(figura 19 y 20).
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CONCLUSIONES

PRENSAS CONSIDERADAS DE DOBLE APLICACION

1. Las hidraulicas aplicadas al aceite, tanto POl" la rapidez de
su trabajo como por el elevado coste de su instalaci6n, deben inte­
resarnos preferentemente como prensas de agotamiento.

2. Econ6micamente s610 pueden considerarse suceptibles de do­
b,le aplicaci6n aquellas hidraulicas con capacidad de trabajo de 2.000
a 3.000 litros/hora de pulpa de uva y de 4.000 a 5.000 kilos de orujo
de aceituna por dfa.

3. Tecnicamente s610 son aconsejables como prensas de agota­
miento en la extracci6n de aceites las hidraulicas de vinos que pue­
dan dar presiones unitarias de 50 a 60 kg./cm.2 ernpleando capachos
de 0,70 de ancho con una tolerancia maxima de un 10 % en la pre­
si6n y de un 7 % en el diametro del capacho ,

4. Una prensa de agotamiento no debe dejar mas del 8 6 10 %
de aceite en el orujo despues de prensado, con un margen de un

2 % segun el estado de la aceituna y de la pasta a prensar.

I·
I

RENDIMIENTO

Del estudio comparativo de las graficas de extracci6n de aceite
{numeros XI y XII) se llega facilmente a las conclusiones siguientes :

1 . Convienen presiones lentas y regulares al principio de la pre­
si6n que es cuando se obtienen mayores cantidades de aceite y de
mejor calidad.

2; Conviene un buen intervalo de escurrimiento despues de al­
canzar lao presi6n util que permita obtener el maximo de liberaci6n
de aceite y alpechin,

3. No conviene dar un niimero excesivo de apretones 0 recupe­
raciones de presi6n (2 a 3) que en lugar de facilitar la liberaci6n din­
cultan el drenaje del cargo comprimido.

4. No conviene prolongar excesivamente la duraci6n de los in­
tervalos (5 a 6 minutes] tratandose de pastas que se sometan a una

sola presi6n de agotamiento, es decir, sin remolido ni reprensado.
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LAS HIDRAULICAS Y EL TREN DE MOLIENDA

1. Toda buena prensa de agotamiento requiere una adecuada

trituracion y preparacion de la pasta.

2. Toda preparacion de pasta (ya sea por batido y por disla­

ceracion) en frIo 0 a temperaturas no superiores a 16°, sera preferida

a las que requieran temperaturas mas elevadas.

3.' En igualdad de condiciones seran preferibles aquellos dispo­

sitivos mecanicos que mejor consigan desgarrar 0 dislacerar las eel­

dillas que contienen el aceite sin darle tiempo a emulsionarse , y

consigan liberar el maximo de aceite puro 0 VIrgen Sin presion (an­

tes de la hidraulica},
4. Otra condicion muy estimable en el preparado de la pasta

adernas de la liberacicn del aceite, es la eliminacion de substancias

mucilaginosas fermentescibles, con 10 que se facilita luego la separa­

cion, decantacion y clerificacion de los aceites procedentes de las

prensas.
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