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Desde hace muchísimo tiendo se viene empleando en 

la  in d u str ia  de conservas al iraeritici as un t ip o  de ca ja  o "bote 

de hoja  de la ta ,  de tapa, fácilm ente desmontable denominada 

"despegable**.

sistema co n s is te  en e l  hecho de p le g a r  hacia e l  

in te r io r  y en determinada lon g itu d , e l  borde su p er io r  del 

cuerpo de la  ca ja ,  <ie manera que se le  haga formal’ un ángulo 

d e 908.

Sobre d ich o  borde se hace que encaje la  tapa que 

luego se f i j a  a l cuerpo por medio de soldadura de estim o.

I I  destapado se l l e v a  a cabo e n r o l la r »o  la  tapa sobre una 

n a v e c i l l a  e s p e c ia l  que o r ig in a  de e s ta  manera su separación 

o despegado d e l cuerpo, de donde se tieriva e l  termino empleado 

para designar éste género de apertura s e n c i l l a .

Al p r in c ip io ,  l a  unión de l a  tapa con e l  cuerpo 

de la  ca ja  se e fectu a b a  a mano por operarios  e sp e c ia l iz a d o s  

en éste  t ra b a jo ,  aplicando la  soldadura de estaño , por medio 

de un h ierro  de so ld a r  •

Andando e l  tiempo en razón a l d e s a r r o l lo  que fue 

tomando la  fa b r ic a c ió n  de este  género de ca ja s ,  la  soldadura 

¡¡anual que suponía un tra b a jo  demasiado la rgo  y muy oneroso, 

fue reemplazado por la  soldadura me ciánica, ¿’sta  operación 

c o n s is t e  en r e v e s t i r  ex ter  iormerite e l  reborde in te r io r  de la  

ca ja  de una l ig e r a  capa de soldadura aplicada por una operar i a 

por medio de una simple inmersión prim ero, eh una s o lu c ió n  de 

d esox id a n te ,  seguida, de o tra  inmersión en un baño de 

soldadura de estaño mantenido en fu s ió n ,  por un aparato 

ca len ta d or .

hl reborde in t e r i o r ,  una vez estañado es de nuevo 

desoxidado, se unen e l  cuerpo y l a  tapa y se co locan  en una



c é lu la  de una máquina c i r c u la r  para so ldar  donde se mantienen 

apretados y en con ta cto  íntimo por medio de una p laca  de 

p res ión  p r o v is ta  de un potente m uelle.

La ca ja  arrastrada por e l  movimiento c i r c u la r  de la  

máquina, pasa a un secto r  ca len ta d o , generalmente por gas de 

alumbrauo, o por otro  cualquier  medio conveniente*

La soldadura dep osita d a  o a p lica d a  previamente 

sobre e l  borde in te r io r  del cuerpo de la  ca ja  o bote,' entra 

en fu s ió n  asegurando la  unión p e r fe c ta  de lo s  dos elementos 

de la  c a ja  v e r i f i c a d o  lo  cu a l ,  no queda ya más que h a cer la  

pasar por un sactor  re fr ig e ra d o  y exp u lsa r la  automáticamente.

Ya se ha dicho que antea de e fe c tu a r  la  soldadura 

e l  reborde de la  la ta  o bote se desoxidaba y se cubría  mediante 

una s e n c i l l a  inmersión a mano de una l i g e r a  capa de soldadura 

de estaño ; ahora b ien , es te  procedim iento presenta numerosos 

in con ven ien tes , a saber:

1 2 . -  Extremada le n t i tu d  d e l  t ra b a jo ;

2 ^ . -  ir re g u la r id a d  en la cantidad de soldadura 

depositada  sobre cada la t a ,  por mucha que sea la d estreza  

de la op era r ia ,  resultando d ich a  irregu la ridad  de la  inmersión 

más o menos profunda en el baño de estaño, a s i como de un 

escu rr id o  v a r ia b le ,  según e l  v ig o r  o energ ía  que emplee e l 

opex*ario en a g ita r  la  ca ja  o la ta ,  con o b je t o  de hacer que 

escurra e l  exceso de soldadura.

3a. -  V ar ia ción  en la  prop orc ión  de la  a le a c ió n  de 

plomo y de estaño por  l a  tendencia  de e s to s  dos metales a 

separarse en e l  baño, en razón a l a  d i fe r e n c ia  tan notable9
de sus r e s p e c t iv a s  densidades.

4a. -  Perdida sen s ib le  de soldadura por evaporación 

u ox id a c ión  de la  amalgama en fu s ió n .

5a . -  Consumo elevado de gas de alumbrado o de



cualqu ier  o tro  combustible empleado para mantener la  soldadura 

en fu s ió n .

6 8 . -  Trabajo que re su lta  más bien tosco  y burdo 

para e l operario  encargado de e je c u t a r le .

La máquina automática que constitu ye  e l  o b je to  del /
presente  invento suprime por completo todos es tos  inconvenientes

Las d i fe r e n t e s  f ig u r a s  de lo s  adjuntos d ib u jo s  

representan:

Las F ig s .  1 y 1 b i s ,  una v is t a  lon g itu d in a l y en 

alzado de d icha máquina, seccionada por l a  rep resen ta c ión  

g r á f i c a  según un plano x-¿r.

La Fig. ,2 una v i s t a  en p roy ecc ión  p o s t e r i o r .

Las F igs . 3 y 3 b i s ,  una v is t a  de plano de la s  dos 

p a rtes  representadas en alzado por la s  F igs. 1 y 1 b i s .

La F ig . 4 represen ta  una v i s t a  por la  otra cara de 

la  maquina del d i s p o s i t iv o  mecánico que produce la  puesta en 

co n ta c to  de la  ca ja  o la ta  con e l  baño de esta ñ o .

La F ig . 5 muestra esquemáticamente e l movimiento de 

l a  máquina.

3:1 conjunto de l mecanismo de dicha máquina vá 

d isp u esto  sobre un b a s t id o r  A, a cada una de cuyas extremidades 

se hallan  dos ruedas 3B-C sobre la s  cuales  g iran  la s  dos cadenas 

a rt icu la d a s  y gemelas D, fornadas por  un doble eslabonado 

y destinadas  a r e c i b i r  lo s  d i fe r e n t e s  c a l ib r e s  de la s  ca ja s  o 

la ta s .

Estas cadenas son arrastradas por la s  ruedas 3  y 

mantenidas en su p o s ic ió n  h o r izo n ta l  por  medio de la s  ruedas 

del mismo diámetro C; dichas ruedas son guiadas por medio de l o s  

hierros angulares o de escuadra E.

En un determinado punto de su carrera  se h a l la  d ispues­

to un soporte F que re c ib e  un á rb o l  el cual gobierna a su vez
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una palanca G l a  cual acc ion a  una v a r i l l a  H que sustenta 

• l o s  p l a t i l l o s  i ,  destinados a poner, por su pres  ión sobre 

la  cadena, e l  cuerpo de la  ca ja  en contacto  con  e l  baño 

de estaño.

jaste movimiento se obtiene por e l  interraedio de la  

le v a  J impelida por el piñón K y l a  rueda L. Esta leva , 

a l  e je r c e r  p re s ió n  sobre e l  ga lete que l l e v a  l a  ca ja  f i j a d a  

en la  extremidad de la  b i e la  M hará que se levante  e l  

br^Ko grande de la  pa lanca  Q cuya o t r a  extremidad a l  ba jar  

o ca s i  miará e l descenso de lo s  p l a t i l l o !  X.

rn  este momento y a f i n a l  de ca rrera , lo s  p l a t i l l o s  

I ,  e je rce n  una p res ión  sobre los  es labones de la s  cadenas 

de derecha e izq u ierd a , hasta que e l  cuerpo de la s  ca jas  se 

pone en co n ta c to  con e l  baño de estaño que con ti ene l a  

cubeta r o ta to r ia  H.

i»a acc ión  de la  rueda de tr inqu ete  o es entonces 

con tra rresta d a  por e l  tr in qu ete  P, resultando e l  movimiento 

de las  cadenas neu tra lizado  por  com pleto.

E sta  parada e s tá  subordinada a l  funcionamiento de 

la  leva  J, pero cuando esta haya cesado de e je r c e r  su acc ión  

de e le v a c ió n ,  sobre la b ie la  a  esta  última será  s o l i c i t a d a  

por un muelle Q y entonces e l  mecanismo vo lverá  a su lugar 

p r im it iv o *

Inmediatamente l a  b i e la  R que gobierna la  rueda 

de trinquete y es arrastrada por e 1 piñón S paja, transmit ir 

un quinto de re v o lu c ió n  a l a  rueda de t r in q u e te ,y  provocar  

un avance de las cadenas, avance que será  proporcionado al 

número de eompartimientos de la s  cadenas.

Un segundo piñón T accionado por e l  intermedio de 

la  b i e l e e i l l a  U de lo s  go lpeteadores  V cuya m isión es igualar 

la capa de estaño sobre e l  borde de las la ta s ,  quedando



asegurada xa homog^neidua de la  «malgama por raedlo d e l 

mezclador X.

Los e je s  de la s  ruedas dentadas C son m óviles, 

con o b je to  de p e r m it i r  e l  descenso de una parte  de la s  

cadenas a l punto de apoyo de los  p l a t i l l o s .  Guana o estas 

cadenas se a f lo ja n  el e je  de la s  ruedas vuelve a su p o s ic ió n  

normal por e l  contrapeso Y .

Dos ga lete s o rod i 11 itos  Z constantemente impreg­

nados de una composición desoxidante se mantienen en contacto  

con l o s  rebordes o rebabas d e l cuerpo de la s  la ta s  que han 

d e  ser sumergidas en el baño de estaño*

Por últim o, lo s  puente c i l i o s  a t ienen  ¿¡or o b je to  

vo lver  a poner lo s  es labones üe la s  cadenas en su p o s ic ió n  

h o r iz o n ta l ,  después de la  a c c ió n  de lo s  p l a t i l l o s  de apoyo 

producióadose este levantamiento p or  la  a cc ión  de los  m uelles 

an tagon istas  la .

U tilizando esta  máquina un s o lo  obrero puede
t e l  t fa b a jo

desempeña!’ s in  fa t ig a  de ningún género /de  cu a tro , e jecutado 

por e l  procedim iento usual. Basta con d isponer  simplemente 

la s  la ta s  o ca jas en lo s  eslabones de la s  do s cadenas s in  f i n ,  

de marcha p a ra le la  v e r i f icá n d o s e  luego todas la s  operaciones 

automát i eamen t e .

Iíl peso de soldadura es prácticamente igual en cada

r e c ip ie n t e ,  permaneciendo los  bordes constantemente bañados

a una misma profundidad en un baño mantenido a un n iv e l/
con sta n te .  :„1 escurrido se l l e v a  a cabo también por medio 

automático puesto que la  ca ja  sa le  d e l  baño golpeada con 

energía pormsdio de pequeños m a r t i l lo s  a l te r n a t iv o s ,  y p ierde 

toda cantidad excedente de soldadura.

La homogeneidad de la amalgama se mantiene por xíedio 

de un aparato de movimiento a l te r n a t iv o ,  p r o v is t o  de p a le ta s



de rampas h e l i c o id a le s  que aseguran la  mezcla o ba tido  de io s  

dos  m etales amal garría do s .

La pérdida de soldadura por evaporación u ox idación  

se reduce a l  mínimum, siendo s u f i c i e n t e  un s o lo  teño para 

e fe c tu a r  un traba jo  igual al que se haría con cu a tro ,  usando

l o s  antiguos proced im ien tos .

Atendiendo a l a  misma razón es por lo  que e l  consumo 

o gasto  de com bustible , empleado para mantener la  amalgama 

en fu s ió n ,  se reduce en un 75%.

TI operario  que trabaja en con d ic ion es  de p e r fe c t o  

aseo y esmero, e v i t a  l a  necesidad por medio de l desoxidado 

de l contacto de lo s  dedos con la  s o lu c ió n  desox idan te . Por o t ra  

p a r t e , e l  obrero se c o lo c a  a una d is ta n c ia  s u f ic ie n te  d e l  

baño de estaño para  e v ita r  de e s te  modo la  necesidad de 

r e s p ir a r  las ®aanaciones de gases quemados, vapor de plomo, 

e te* *
Fs p r e c is o  hacer notar- que d ich a  maquina es uni­

v e r s a l  en e l  sentido de que es a p l ic a b le  al t ra b a jo  de todos 

lo s  tamaños co rr ie n te s  de c a ja s  o la ta s  redondas, r e c ta n ­

gulares u ovaladas*

Las cadenas se han p r e v is t o  para poder usarlas 

en el modelo de mayor tamaño, pero la s  intermedias también 

pueden sel co locadas  re t ira d a s  a mano para e l estampa* de

lo s  modelos mas pequeños*

Siendo e s ta  máquina de doble  cadena, puede ser  

empleada con una c e  la s  cadenas para tra b a ja r  ca ja s  o la ta s  

de un modelo determinado, y con l a  otra  para ca ja s  de modelo

d iferen te



-  7

U ó T A .

Habiendo ya d e s c r i to  y d e ta l la d o  con toda amplitud 

la  naturaleza de nuestro in vento , así como l a  manera de 

l l e v a r l o  a cabo en la  p r a c t i c a ,  debemos hacer constar* que la s  

d is p o s ic io n e s  anteriormente d e s c r i ta s  son su s ce p t ib le s  de 

l i g e r a s  m od if ica c ion es  en sus dimensiones y d e t a l l e s ,  sin 

que por e l l o  se a lte re  e l  p r in c ip io  fundamental d e l  invento, 

y lo  que con stitu ye  la  e sen c ia  d e l  mismo y por lo  que 

s o l ic i ta m o s  patente de invención por ve in te  años en l'spaña es 

p o r :  “ Un sistema de máquina para Ht a p l ic a c ió n  automática de 

la  soldador!, de estaño al feerde su p erior  de la s  ca jas  o 

lat%s de ccn serras  a l im e n t ic ia s ,d e l  t ip o  llamado” despegable'*; 

caracter izán dose  p or  el hecho de que en d ich a  máquina la s  

ca ja s  s .n  co locadas en lo s  eslabones de dos cadenas s in  f in ,  

h o r iz o n ta le s ,  pasando la  cadena superior  por encima de la  cube­

ta o r e c ip ie n te  que contiene  el baño de esta ñ o ; en e l  momento 

en que l l e g a  una ca ja  o la t a  por encima d e l  baño e l  movimiento 

de la s  cadenas se suspende automáticamente , mientras que unos 

p l a t i l l o s  se apoyan sobre la s  cadenas, originando la  f l e x ió n  

de e s ta s  ultimas y por lo  tanto la  inmersión del borde de la  

ca ja  en e l  baño; después de esta  inmersión unos m a r t i l la s  

que golpetean  la  la t a ,  hacen que escurra de e l l a  todo exceso 

de soldadura y acto  seguido la s  cadenas vuelvan a turnar su 

marcha para la  inmersión de la  c a ja  a  la ta  s igu ien te*

"Ün sistema de máquina pa la  la  a p l ic a c ió n  autoxaática 

de la  soldadura de estaño a l borde su p erior  de la s  ca ja s  o 

la ta s  de conservas a l im e n t ic ia s  <Jel t ip o  llamado “ despegadle” 

t a l  y como queda substancialmente d e s c r i t o  en la  presente 

memoria e i lu stra d o  en lo s  d ib u jos  que se acompañan*
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lista memoria con sta  de ocho hojas e s c r i t a s
' Spor una s o la  cara ,

Madrid, 26 de Inero de 1925, 

Tm ilien  Bigeon y Rená Belal.hre. 

?P,T ?IÍ8f
fcSUOÍlS,

P.P.
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