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(54) Mtie: CLOSURE FOR A CONTAINER, ESPBECIALLY A BOTTLE

{57) Abstraci: The invention relates 19 a closure for a con-
tainer, especislly a botflo, comprising an upper covering pansl
and a circomferential collar adjoining the panel on the outside,
wherein a sealing inscrt is arranged on the undemido of the cov-
ering panel which has a circumferential profile sesl on the out-
sids. Tho upper covering panc] has at 1sast one partly circumfar-
ential embossing which interacts with the profile seal forming a
valve.
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Closure for a container, especially a bottle

DESCRIPTION:

The invention relates to a closure for a container, especially a bottle, comprising
an upper covering panel and a circumferential collar or skirt adjoining the
covering panel on the outside, wherein a sealing insert or liner is amanged on

.the underside of the covering panel which has a circumferential profile seal

along the outside periphery. Such a closure is also known as (closure) lid or
(closure) cap. The closure within the scope of the inventlon is especially a botfle
closure which can be constructed for example as a crown cork closure or a tear-
off closure. These closures are sealed to the container by a crimping operation.
in both cases, the upper covering panel of the closure incorporating the profile
seal Is pressed against the botile top at the sealing of the closure on the botile.
The circumferentlal band or collar which forms a cylindrical closure skirt,
embraces the bottle neck bead after sealing and the lower part of the skirt
provides a firm grip under the bead ring. In the embodiment as a crown cork
closure, the skirt Is provided with the usual crown cork stamping or teeth with
the corrugations pressed against and slightly in under the bead ring, giving the
appropriate grip. Crown cork closure means standard crown corks to be opened
with a tool as well as twist crown corks that can be unscrewed by hand at
opening or bent off with tool like standard crown cork. In the case of a tear-off

.container closure, the skirt is crimped in under the bead ring and a tear-off strip

is provided, which is defined by score lines in the covering panel and the skirt
whereln this tear-off strip continues as a tongue protruding beyond the skirt and
a pulling member, e.g. a puli-ring, is connected to this fongue.

Bottle closures are known in a wide range of embodiments both as crown-cork
closures and as tear-off closures. A constant problem is the handling of
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"carbonated liquids in botiies. In order to ensure a high and constant quality of

carbonated beverage for example, the botties must be securely closed with the
provided closures eliminating leakage of carbonisation. in this case, there is the
probiem that considerable intemal pressures can occur In bottles filled with
carbonated liquids. Such high internal pressures can especially occur when the
filed and closed botlles are exposed to high temperaiures and/or violent
movements, e.g. during transport. Conslderable problems can arlse therefrom
since at such high pressures there is the risk that the bottles, whether these are
made of glass or plastic, will explode or burst. A considerable risk of injury Is
assoclated therewith for the user or neighboutring third parties.

The same applies if in the case of a closure sealed by crimping, e. g. a crown

cork closure, the closure is caused fiercely leaving the bottle top by such a hlgh'

inner pressure. For the manufacturers of bottle closures and for the beverage

manufacturers or bottlers, such risks are already barely acceptable because of

the risk of any fiability associated therewith. However, in spite of this it must be -
taken into account that the filled and closed bottles must easily be able to

withstand pressures of 6 bar without any significant pressure loss since

beverages are exposed to such pressures for example during pasteurisation

processes, For this reason crown corks and other closures are constructed to

stay firmly on the bottle top at inner pressures below 10 bar.

Basically, there js thus a need to create botlle closures which minimise the
problems explained and make it possible for pressure to be released via the
closure at such high Intemal pressures. In this connection, it is known to use
seals made of particularly resilient PVC or the like wherein these scft-elastic
PVC seals make It possible to release pressure at high pressures. For various
reasons however, PVC should no longer be used as a sealing material for
foodstuffs, especially beverages. However, the PVC-free sealing materials

having a fairly high molecular density used In practice have the disadvantage
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that they are less elastic or resilient and cannot ensure a release of pressure at
such high Inner pressure and “resealing” during a subsequent drop in pressure.

Already 1956 the need for releasing pressure for botties sealed with crown
corks was recognized. Speclal liner configurations made of soft-elastic sealing

-materials was combined with closures made of resilient metal, making the upper

covering panel bulging or booming (see US 2 739 724).

in tear-off container closures it is known to render possible a release of

Jpressure in the case of carbonated beverages by an'anglng a type of pressure-

release valve in the reglon ‘of the tear-off strip or the connectlng section or
pulling member connected thereto, in which the adhesion or grip of the cap skirt
fo the bottie is reduced I[n this region (see DE 37 37 467 A1 or US 4 768 667). -
Such measures have baslcally proved effective. However, they are depending
on soft-elastic linear materials like PVC, and are not applicable to other types of
closure, such as crown cork closures for example.

US 2003/0127421 A1 discloses a venting plastic closure comprising an outer
plastic cap having a top wall portion and annular skirt portion. The skirt portion
Includes at least one intemal thread formation, so that the closure is constructed
as a screw cap to be screwed onto a threaded container. In order to effect the
desired sealing corporation with an assoclated container, venting plastic closure
includes a disk-shaped sealing liner positioned adjacent the inside surface of
the top wall portion of the closure cap. The sealing liner can be compression
moulded within the outer closure cap during closure manufacture and Is
configured for effecting a so-called "top/inside seal" with the associated

"contalner. To this end the sealing liner Includes a depending annular sealing

bead portion having a generally downwardly and outwardly facing sealing
surface. The outer closure cap includes an annular liner support element
depending from the inside surface of the top wall portion. The liner support
element Is positioned within the annular sealing bead of the liner and defines a
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liner support surface positioned Inwardly of and generally parallel to sealing
surface of the liner. The liner support element cooperates with the sealing bead
of the sealing liner to effect sealing engagement of the sealing bead with the
surface of the associated container and also desirably reduced the quantity of
relatively expensive liner material employed in the closure. Moreover the outer
closure cap includes positive stop elements depending from the inside surface
of the top wall portion. The stop elements can be positioned radially outwardly
of sealing liner. The closure should facliitate removal and venting of internal gas
pressure by obviating problems assoclated with over-application of the screw
cap closure.

GB 960 296 discusses a very special ventable milk bottle cap moulded of thin,
sheet plastics material for application fo milk botties having an extemnal bead at
top edge thereof.

GB 958 417 A shows a cap closure for the neck of a bottle or similar container,
which cap closure is mouided from synthetic thermopiastic material as a unitary
structure. It is used for gas producing liquids like bleach.

US 3 741 423 A discloses a special type of closure cap for food products to be
kept under vacuum. The closure cap includes an annular container engaging
gasket applied over a substantial portion of the cap skirt and extending inwardly
over the bottom cap cover beyond the inner edge of the container rim. When
the cap Is applied to the contalner finish a portion of the skirt portion of the
gasket Is caused to bulge inwardly into a number of slots In the glass finish
thereby forming lug-like cap anchoring projections fo retain the closure cap on
the container.

The object of the Invention is to provide a closure for a container, especially a
bottle closure, which can not only be used universally on conventional bottle
neck beads and is simple and cheap to manufacture and seal but in addition, on
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reaching a predicted inner pressure makes It possible to achieve a specific
release of pressure and subsequent problem-free reclosure.

In order to solve this problem, in a generic closure for a container, especially a
bottle, the Invention defines and Instructs that the upper covering panel has on
its undarside (facing the sealing Insert) at least one projection, e.g. embossing,
extending at least over a predefined angular region, which projects in the area
of or close to the profile seal and interacts therewith forming a venting valve.
According to the invention the upper covering panel has on its underside an
annular seallng Ilner located paﬂpherally with an outer prohuslon adjoined
|n5|de with a lower and wider ring, In oomblnatlon oonshhmng a liner
configuration ("profile seal”) being designed to interact with a defined
embossing, stamping or shaping of the upper covering paneil, thereby forming a
venting valve.

in this case, the invention starts from the knowledge verifled by- experiments

that the function of the seal can be specifically Influenced If the covering panel

is provided with an underside projection, e.g. embossing, stamping, moulding in
connection with the area of the profile seal anc_i constructed to interact with the
profile seal. By selecting a suitable combination between the profile seal and
the embossing, a closure can thus be provided which allows a release of
pressure at a predetermined inner pressure of 7 bar to 10 bar, for example and
after a predetermined reduction In pressure of 2 bar for example, automatically
seals agaln. The risks for injuries and associated liabllities described Iinitlally can
thus be eliminated In a simple and cheap fashion without any need to accept
loss of quality in the filled beverages. Position, shape, height and width of the
embossing are to be combined in such a way that the closure staris to release
pressure at a predetermined inner pressure level and that a problem-free re-
closure or re-gsealing takes- place at a predetermined reduction in pressure. In
this case, the solution according to the invention functions in the same way in
tear-off closures as in crown cork closures. The performance of the closure is
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not influenced, for example, by score lines provided with tear-off closures.
There is no need to adapt the bottles, the conventional standard bottle necks of
crown cork type can be used. This Is valid for all known botlle neck standards
including the European, the American (GPIl), the Japanese and similar, all
having slightly different neck profile or configuration. The bottles can be made of
glass or plastic. "Profile seal” means a seal with a "step-like" cross section.

In a preferred embodiment, the profile seal is constructed as substantially
L-shaped in cross-section with an outer first (lip-type) sealing ring and an inner
second (ﬂat) seallng nng or sealing surface, wherein the outer sealmg nng has
a greater height and/or a smailer width than the inner seaiing | nng In this case,

the Inventlon starts from the knowledge that such-a proflle seal in interaction
with the projection or embossing according to the invention makes it possible to
achieve a particularly specific and above all reproducible release of pressure.
The seals known from practice having a substantially C-shaped liner cross
section comprising a high outer lip-type sealing ring, a low and rather flat middle
sealing surface and a high lip-type inner sealing ring do not provide any specific
release of pressure below 10 bar. Of particular importance regarding the
invention Is that there Is no longer any need to accept or provide any buiging or
even lifting of the closure covering panel as the profile seal together with the
embossing form a degassing or venting valve, which operates without any
bulging or lifting of the upper covering panel.

According to one embodiment of the Invention, the projection or embossing is
constructed as a circumferential step with a side descending steeply down-
wards, forming for example a lower central plate of the covering panel. This
step can, for example, be constructed as a completely circumferential step with
completely identical radius, forming a circular cap central reglon when viewed
from above. It is to be undersiood that the step Itself is located radially to
interact with the profile seal, forming a valve. The desired venting effect can be
adjusted by tuning the various parameters. In a modified embodiment the

Ve
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circumferential step can have a plurailty of step sections with different radii
which each extend over a predetermined angular region. It is thus possible that
the step is amanged over a predetermined circumferential region In such a
radius which fulfils a stronger venting valve function together with the profile
seal whilst the other regions of the step are aranged on a different radius which
merely possess a small valve-forming function. Thus, the desired pressure
release or venting effect can be further specified by selecting the cormesponding
circumferential regions.

The radius of the step or at least of a step section can be smaller than or equal

"to or slightly greater than the outer radius of the profile seal and/or greater than

or equal to or slightly smaller than the Inner radius of the proflle seal, thus
including that the radius of the step can be of any size greater than the Inner
radius of the inner sealing ring up to the outer radius of the outer sealing ring. In
addition the venting valve constituted by the interaction between the profile seal
and the embossing possibly can be given a form extending to a radius greater
than the outer radius of the profile seal or smaller than the inner radius of the
profile seal. However the step or step section Is close enough to the profile seal
to interact with the sealing ring or the sealing rings and thereby to influence the
sealing properties of the profile seal.

The side angle of the step or of a step section with respect to the horizontal or
with respect to the upper covering panel 1s for example 40° to 80°, e.g. 60° to
80°. Here also the cholce of angle offers a sensltive parameter for setting the

desired venting function. By means of a steep angle of approximately 90°, e.g.

80° the seal can be especially strongly influenced and thus a stronger venting
valve effect can be achieved. However, It is also possible to work with flat

-angles of 10° to 40°.

In anothei embodiment, the projection or embossing is constructed not as a
(single) step but as a groove or channel of predetermined width and height,
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which runs around or extends over a predetermined angular region, with an
outer side descending towards the centre of the cap and an inner side
ascending towards the centre of the cap. The ascending inner side can directly

_'adjoin the descending outer side. However, it is also possible to provide an, as

it were, flat base reglon between the sides. The groove can be constructed as a
circular-ring-shaped, completely circumferential groove viewed from above,
which extends over the total area of the cap and thus over a full angle of 360°.
However, 1t is also possible to provide a plurality of grooves or groove sections
which each extend merely over a limited predetermined angular reglon. In
embodlments with pIuraIIﬂes of grooves or groove sactions all grooves can be
arranged ‘on the same radius. However, It is also poss:ble for the grooves or
groove sections to be amanged at least partly on different radll. The grooves or
groove sections are embossed info the upper covering panel during manu-
facture of the closure. However, the invention also comprises embodiments in
which the projection is constructed as a protrusion connected to or moulded
onto the underside of the upper covering panel. The possible oonﬁgurahons
described in connection with the groove equally exist here. However, the
embodiment with embossed groove(s) or step(s) are all distinguished by their
particularly simple manufacture.

In the embodiments with circumferential or partly circumferential grooves or
protusions, there are humerous possibillies for influencing the valve-forming
effect by setting the deslred parameters. Thus, the angle of inclination of the
descending side with respect to the horizontal and/or the angle of inclination of
the ascending side with respect to the horizontal can be 40° to 80°, e.g. 60° to
80°. The angle(s) of Inclination can also be 5° to 40°, e.g. 10° to 40°. The groove
or the protrusion can be constructed symmetrically or asymmetrically, i.e., with
identical or unequal angles of inclination. Thus, it can be appropriate if the outer
side is constructed as a staep side and the inner side is constructed as a flat
side or vice versa. Also by selecting suitable radli of the grooves or groove
sections relative fo the profile seal, the desired degassing effects can be

\ 2~
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sensitively Influenced. Thus, the invention proposes that the outsr radius and/or
inner radius of the groove or at least one groove section is smaller than or equal
to the outer radius of the profile seal and/or greater than or equal to the Inner
radius of the profile seal. The grooves or groove sections are thus arranged at
least partly In the area of the profile seal. They can be aranged completsly in
the area of the outar sealing ring or also completely in the area of the inner
seallng ring. Furthermore, the groove or a groove section can also extend from
the area of the ouier sealing ring Into the area of the inner sealing ring.
Moreover it is possible that the inner radius and/or the outer radius of the
groove is slightly smaller than the inner radiue of the profile seal or that the
outer radius and/or the inner radius of the groove is sllghtly graater than the
outer radius of the profie seal. However the groove or at least one groove
section must be close enough to the profile seal to interact with the profile seal

and thereby to Influence the sealing properties of the profile seal.

The width of the groove is preferably 1 mm to 4 mm, e.g. 1 mm to 3 mm. The
height of the groove or step can be 0.1 mm to 0.8 mm, e.g. 0.2 mm to 0.6 mm.

The covering panel forming the closure together with the skirt or collar
connected thereto are made, according to the invention, of metal, e.g. of tin
plate, aluminium or tin-free steel as well as suitable alloys thereof and other
metals. The sealing Insert or liner assigned to the underside of the covering
panel is preferably manufactured In one piece and made of plastic. The sealing
insert or liner is praferably made of polyethylene (PE) e.g. of low molecular
density PE (LDPE) or modification thereof, with or without a scavenger agent. In
any case, a PVC-free plastic Is preferably used.

The thickness of the (metal) closure shell (covering panel and skirt) Is 0.15 mm
to 0.25 mm, e.g. 0.17 mm to 0.24 mm, preferably 0.17 mm to 0.21 mm. As
already explained, the closure can be constructed as a tear-off closure or as a
bend-off closure type crown cork. The diameter of the closure is around 18 mm
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to 45 mm. Crown cork closures are usually manufactured with a diameter of 26
mm to 27 mm. The sealing insert within the scope of the invention is preferably
constructed as a full-area liner having a circumferentlal profile seal on the
outslde and a low central region which itself has no sealing function. Such liners
are preferably formed by compression moulding directly into the prefabricated
closure which already has the embossing, and moulded onto the underside of
the upper covering panel. However, it is also possible for the sealing insert to be
fabricated in a separate production step, for example, by being stamped out of
an extruded plastic sheet and then affixed, e.g. glued, to the underside of the
upper covering panel. .

“

The invention is explained in detail subsequently with reference to the drawings -

which merely show exempiary embodiments. in the figures:

Fig. 1 shows a bottle closure in the embodiment as a tear-off
closure,

Fig. 2 shows a bottle closure in the embodiment as a crown- cork
closure,

Fig. 3,3a shows a tear-off closure in plan view and In a section A-A

. through the subject matter from Fig. 3,

Fig. 4,4a,4b shows a tear-off closure in a modified embodiment In a plan
view and In a section A-A, as well as a saction B-B,

Flg. 5.5a,5b shows a tear-off closure in a modified embodiment in a plan
view and In a section A-A, as well as a section B-B,

Fig. 6,6a,6b shows a tear-off closure In a modified embodiment in a plan
view and In a section A-A, as well as a section B-B,
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Fig. 11,11a,11b .
Fig. 12,128,12b

Fig.13,13a,13b

Flg.14,14a,14b

Fig- 15,15a

Fig.16,16a,16b
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shows a tear-off closure in another embodiment in a plan
view and in a section A-A,

shows a tear-off closure in another embodiment in a plan
view and in a section A-A,

shows a tear-off closure In another embodiment in a plan
view and in a section A-A,

ahqws a t_ea_r-cff_c_:logyre in another modified embodiment In
a plan view and in a section A-A,

shows a tear-off closure in a pian view and in a section A-
A, as well as a section B-B,

shows a tear-off closure in a plan view and in a section A-A,
as well as a section B-B,

shows sections of further embodiments of the Invention.

shows a tear-off closure in another embodiment in a plan
view, in a section A-A and a section B-B,

shows a container closure according to the invention in the
embodiment as a crown cork closure in plan view and In a
section A-A,

shows a crown cork closure in a modified embodiment in
plan view and in a section A-A and a section B-B,

1§



WO 20061012944 PCT/EP2005/006592

10

15

20

25

30

12

Fig. 17,17a shows a crown cork closure In another embodiment in plan
view and in a section A-A, '

Fig. 18,18a shows a crown cork closure in another embodiment in plan
view and in a section A-A,

Fig. 19,19a shows a crown cork closure in another embodiment In plan
view and In a section A-A,

Fig. 20,20a shows the subject matter from Fig. 6 or_ﬁ_a during sealing,
Fig. 21,21a - shows the subject matter from Fig. 19 or 19a during
sealing. '

The figures show closures for bottles or other container openings. Figure 1
shows the basic structure of a bottle closure in the embodiment as a tear-off
closure. The closure consists of an upper, round covering panel 1 adjoining™
which on the outside s a substantially cylindrical collar or skit 2 which
embraces the bottle neck 3 in the course of sealing and grips under a bead 4 or
a flange of the bottle neck. On the underside of the covering panel 1 is a sealing
{iner 5 (which cannot be seen In Fig. 1) which has a circumferential profile seal
6 on the outer circumferential side. it can also be seen in Fig. 1 that the tear-off
closure has a tear-off opening strip 7 with a tongue 8 projeciing from the cap
skirt 2, wherein the tear-off strip is defined by score lines 9, 9" arranged In the
closure. The score lines on both sikdes are normally of the same length, but can

‘vary from half length 9' to full length 8.The tongue 8 Is connected to a pulling

member 10. Different embodiments of such a tear-off closure according to the
Invention are shown In Figs. 3 to 14.

In contrast, Fig. 2 shows a bottle closure in the embodiment as a crown cork
closure wherein the circumferential skirt 2 is here provided with the usua)
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.embossed corrugations or teeth 11. Different embodiments of such a crown

cork closure according to the invention are shown In Figs. 15 to 19.

According to the invention, the upper covering panel 1 has one or a plurality of
at least partly circumferential projections 12, 12a, 12b, 13, 13a, 13b on Its
underside facing the sealing insert 5, which are made of embossings and
interact with the profile seal 6 forming a venting valve and for this purpose
project or protrude into the area of the profile seal 6. These embossings are not
shown in Figs. 1 and 2. The profile seal is constructed as a substantially
L-shaped cross-section with an outer first sealing ring 6a and an inner second
sealing ring or surface 6b, wherein the outer sealing ring 6a has a Iiarger haighi
and a smaller width than the inner sealing ring 6b.

in the embodiments according to Figs. 3 to 7, and 15 to 17 the projections or

. embossings are constructed as clrcumferential steps 12, 12a or 12b having a

descending side 14 towards the centre M of the cap. In this way, a pressed
down cap central region 15 is created In the area of the cap centre so that over-
all a lower central panel 15 is provided. A comparative examination of Figs..3
and 15, for example, clearly shows that the embossing according to the in-
vention can be Identically provided both for tear-off closures and for crown cork
closures. Its functioning principle is not influenced by the score lines provided
with the tear-off closures.

Whenreas the step 12 In the embodiments according to Figs. 3 or 15 runs around
or extends completely over a full angle of 360°, Fig. 4, 5 and 6 for example
show embodiments in which a plurality of step sections 12a, 12b with different
radii R, R' are provided. According to Fig. 4, 5, 6 the step sections 12a, 12b
each extend over a predetermined angular range & or 8'or §”. The radius R, R*
of the step here means the upper radlus, that Is the radius in the area of the
upper edge of the step.

\ v
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According to Fig. 4, two circumferential steps 12a are provided, each running
around over an angle 3 of approximately 150° and giving a reduced venting
effect, said steps having a radlus R which substantially corresponds to the Inner
radius P, of the profile seal 6. Arranged diametrically opposite between these
two steps 12a are valve-forming step sections 12b whose radlus R' Is con-
figured such that the step 12b is arranged substantially in the area of the outer
sealing ring 6a. In this case, the two valve-forming step sections are provided
with different lengths, that is they cover different angular regions &' or 8". The
same applies to the embodiment in Fig. 16 In which four valve-forming step
sections 12b are provided, that extends over different angular regions.

According to Figs. 5 and 6 one step section 12a runs over.an angle & of about
320° and one step section 12 b runs over an angle &' of about 40°. Fig. 5 shows
an embodiment where the step sectlons 12a, 12b are partly inside the reglon of
the profile seal 6. The (upper) radlus R' of step 12b and (upper) radius R of step
12a are both smaller than the outer radius Pa and greater than the inner radius
Pi of the profile seal. However the "lower" radius of the steps Is smaller than the
inner radlus P! of the proflle seal 8. Lower radius is the radius in the area of the
lower edge of the step. The flat step size 12b with an inclination a of about 10°
constitutes the venting valve 12b influencing the inner sealing ring 6b to release
inner pressure to open the outer sealing lip 6a at a predetermined inner

‘pressure in the bottle. This valve function is strengthened by the steeper step

side 12a with an inclination a of about 20° located approximately to 50 % Inside
the inner radius of the profile seal. The step 12b of Fig. 6 comesponds to step
12b of Fig. 5. Moreover there Is also a step 12a that runs over an angle 5 of
340°. The steep step 12a has an inclination a of about 80° and an (upper)
radius R that is identical to or slightly smaller than the inner radius Pi of the
profile seal. The lower radlus is smaller than Pi, however the step is close
enough to influence the Inner sealing ring 6b. The valve function is completed
by the flat step side 12b with an inclination a of about 10° forming the narrow
venting valve.
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in the embodiments from Figs. 8 to 14 and 18 and 19, the embossings are
constructed as grooves 13, 13a, 13b of predetermined width B and height H
running over a predetermined angular range, whereln the grooves each have an
outer side 16 which descends towards the centre of the cap and an inner side
17 which ascends towards the centre M of the cap. Width B here means the
"upper width", that is the total width of the groove in the area of its upper edges.
In the embodiments from Figs. 8, 9, 10 and 19 the groove 13 is respectively
constructed as a completely circumferentlal annular groove 13. That Is, the
groove 13 extends over the total angular region or over a full angle of 360°. The

_venting effect can be specifically set by the position of the groove 13 relative to

the profile seal 6. Thus, Flg. 10 shows an embodiment with a reduced venting
effect compared with Figs. 8 and 9 since the groove according to Fig. 10 Is
displaced further into the region of the inner sealing ring 6b. However, the

groove 13 is aiso constructed as a completely circumferentiai groove. in.

contrast, Figs. 11, 12 for example show embodiments in which a plurality of
groove sections 13a,b are provided which each extend merely over a limited
angular region §, &', 8".

A comparative examination of Fig. 12 and Figs. 12a and 12b clearly shows that
the individual grooves of the four grooves 13a-13b are each configured

differently. For example, two grooves 13a with a very strong valve effect are

provided in which the outer side 16 is amanged in the area of the outermost
edge of the profile seal (or somewhat outside). The outer radius Ry of the
groove approximately corresponds in this region to the outer radius P; 'of the
profile seal 6 or Is even somewhat larger. The Inner radlus R, Is In this reglon
smaller than the outer radlus P, of the seal 6 and larger than the inner radius B
of the seal 6. Another but weaker pressure-releasing valve effect is achieved via
the two diametrically opposite grooves 13b of same length where the
descending outer side 18 extends over approximately the total width b of the
profile seal 8.

\4



WO 2006/012944 PCT/EP2003/006592

10

15

20

25

30

16

Fig. 11 shows an embodiment with one long groove section 13b extending over
an angle § and one short groove section 13a extending over an angle §' as a
venting valve. The groove 13b Is completely within the region of the profile seal
whereas the groove section 13a is only partly in the region of the profile seal.
The groove side 16 of groove 13a has flat inclination and Is partly outside the
profile seal increasing the venting effect.

Figure 14 furthermore shows an embodiment in which a plurality of groove
sactions 13a, b are provided which all have the same shape but are arranged
on different radii Re, Ri. Thus, the two diametrically opposite short grooves 13a
are arranged on.a relatively large outer radius Ry and inner Radius R; in the
area of the lip-kind outer sealing ring 6a whereas the grooves 13b which are
lengthened in comparison as shown In Flg. 14b are arranged in the area of the
flat inner sealing ring 6b and thus over a reduced outer radius R, and inner
radius R;. The valve function is substantially taken over here by the two outer
grooves 13a. The groove sections 13a,b here are substantially U-formed in

cross saction.

A comparative analysis of the various exemplary embodiments clearly shows
that the geometry of the embossings 12, 12a, 12b, 13, 13a, 13b according to
the invention can be adapted In many ways to the deslred circumstances and
especially to the sealing configuration used. Thus, the angle of inclination « of
the step can be constructed as relatively steep and have an angle of 45° to 90°,
e.g. 60° to 80° with respect o the horizontal (see Fig. 3a). However, it is also
possible fo select a flat angle of inclination « in the area of the step which can,
for example, be 10° to 45° (see Flg. 4a). The angles of inclination p and y of the
sides 16, 17 of the circumferential grooves can be selected similarly. For
example, Fig. 8a shows an embodiment with a relatively steep angle of
inclination p of the outer side 16 wherein a relatively flat ascending inner side 17
then adjoins this side 16. An Inverse arrangement s provided, for example, in
the embodiment in Fig. 12b.



WO 2006/012944 PCT/EP2005/006592

10

15

20

25

30

17

The figures furthermore make clear that the L-shaped profile seal 6 can also be
adapted within limits to the circumstances. A substantially vertically downward-
directed outer sealing ring or a sealing lip 6a Is always realised, which is
compress'ad with its Inner surface 18 as shown in Figs. 20 or 21 at sealing on
the outer top 3a and outside surfaces 3b of the bottle neck 3 providing a
satisfactory sealing. In contrast, the inner sealing ring or surface 8b is flat so
that it is sofly compressed on the top surface 3a without embracing the inner
surface 3c of the botffle. In this way, it is ensured that in the course of the
pressure rise, the inner sealing ring 8b can yield so that a release of pressure
can take place. It can also be seen in the figures that the lower sealing surface
19 of the inner sealing ring 6b is aranged substantially horizontally.
Substantially horizontally in this case also Includes those embodiments in which
the sealing surface 19 is inclined at a relatively small angle of 1° to 20° e.g. 15°
with respect to the horizontal in the one direction or in the other. For this
purpose reference should be made to Figs. 18 and 19 which show suitably
inclined sealing surfaces 19. Of particular importance however Is that a truet
inner sealing ring of substantial height and at a distance from the outer sealing
ring or lip, which inner sealing ring embraces the inner surface 3c of the bottle
neck (type C-shaped profile seal) prevent or strongly reduce a release of
pressure and an interaction of the profile seal with the embossings.

In each case, the thickness and sealing efficiency of the profile seal 6 Is
reduced in a certaln degree by the embossing so that the sealing properties can
be adjusted by the choice of shape and depth and position of the embossing. In
addition, a quite considerable saving of material can be achieved and overall
manufacture will be cheap as established conventional technique can be used
with minor changes of toolings. Finally, It is possible to additionally achieve a
stiffening of the cap provided by the embossing whereby the opening process
can be advantageously Influenced, by specifically utilising lever effects. In this
respect, in Fig. 7 for example, ancther upwardly directed step-like shaping 20 is
provided at a distance Inside the inner radius of the profile seal which has no
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influence on the valve effect but fulfils a stiffening function. The same applies to
the embodiments in Figs. 4, 12 or 14, for example. In thesa cases, the valve-
forming effect is substantially achieved by the “short”™ embossing whilst the
“long” shapings along the tear-off lines are only of secondary importance in
connsction with the valve formation but faclitate tearing off the closure by the
favourable lever armangement.

In the figures the bending radius r of the step between the covering panel and
the step descending skie 14 and beilween the step descending side and the
bottom plate and the bending radius r of the grooves between the covering
panel and the descendind gide "I'B. between the descending side 16 and the.
ascending side 17 and between the ascending side 17 and the covering panel
aiso are indicated. At a smaller radius r a distinct embossing bend is achieved
and at a greater radius r a rounder embossing bend. A distinct bend Is’
influencing the venting valve effect more strongly than a rounder bend,
increasing the fiexibility of the invention.

Fig. 20 shows the tear-off closure of Fig. 6 ready for sealing. Fig. 20a shows
this closure after sealing with the crimped-in skirt,

Fig. 21 shows. the. crown cork closure of Fig. 19 ready for sealing. Flg. 21a
shows this closure after sealing with the skirt pressed to the bottle neck 3 and
slightly crimped-in under the bottle neck bead.
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CLAIMS

A closure for a container, especlally a bottle, comprising an upper
covering panel (1) and comprising a circumferential collar or skirt (2)
adjoining the covering panel (1) on the outside,

wherein a sealing Insert (5) is arranged on the underside of the covering
panel (1), which has a circumferential profile seal (6) on the outside,

characterised In that

the upper covering panel (1) has on its underside at least one projection,
e.g. embossing (12, 12a, 12b, 13, 13a, 13b), extending at least over a
predefined angular region, which projects in the area of or close to the
profile seal {6) and interacts therewith forming a valve.

The closure according to claim 1, characterised In that the profile seal (6)
is constructed as substantially L-shaped in cross-section with an outer
first sealing ring (6a) and an Inner second sealing ring (6b), wherein the
outer sealing ring (6a) has a greater height and/or a smaller width than
the Inner sealing ring (6b). ’

The closure according to claim 1 or claim 2, characterised In that the

underside projection or embossing ls constructed as a clrcumferential
step (12, 12a, 12b) with a side (14) which descends fowards the centre
(M) of the panel forming a, for example, pressed down cap central region
(15). )

The closure according to claim 3, characterised in that the circumferential
step has a plurality of step sections (12a, 12b) with different radil (R, R")
which each extends over a predetermined angular region (5, &', 5").
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The closure according to claim 3 or 4, characterised in that the (upper
and/or lower) radius of the etep (12) or at least of a step section (12a,
12b) is smaller than or equal to the outer radius (P,) of the profile seal (6)
and/or greater than or equal to the inner radius (P} of the profile seal (6).

The closure according fo anyone of the claims 3 to 5, characterised in
that the (upper and/or lower) radlus of the step (12) or at least one step
section (12a, 12b) is (slightly) greater than the outer radius (Pa) of the
profile seal (6) or (slightly) smaller than the Inner radius (P;) of the profile
seal (6).

The closure according to any one of claims 3 to 6, chamacterised in that
the side angle (a) of the step (12, 12a, 12b) with respect to the horizontal
is about 40° to 90°, e.g. 60° to 80°, or is about 5° to 40°, e.g. 10° to 15°.

The closure according to claim 1 or claim 2, characterised In that the
underside projection or embossing Is constructed as a groove (13, 13a,
13b) formed In the upper covering panel or as a protrusion adjolning or
moulded onto the underside, of predetermined width (B) and height (H),
with an outer side (16) descending towards the centre (M) of the cap and
an inner side {17) ascending towards the centre (M) of the cap.

The closure according to claim 8, characterised in that the groove (13)
extends over the entire full angle as an annular groove (13).

The closure according to claim 8, characterised in that a plurality of
groovas or groove sections (13a,b) are provided which each extend over
a predetermined angular section (8, 5',5").

The closure according to claim 10, characterised in that all the grooves
or groove sactions (13a,b) have the same radius.
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The closure according to claim 10, characterised in that the grooves or
groove sections (13a,b) have at least partly different radii.

The closure according to any one of claims 8 to 12, characterised in that
the outer radius (Rg) and/or inner radius (R;) of the groove or at least one
groove section is smaller than or equal to the outer radius (P,) of the
profile seal (6) and/or greater than or equal o the inner radius (P;) of the
profile seal (6). '

The closure according to any of claims 8 to 13, characterised In that the
outer radius (R,) andior inner radius (R;) of the groove or at least one
groove section is (slightly) greater than the outer radius (Ps) of the profile:
seal (6) or (slightly) smaller than the Inner radius (P;) of the profile seal

(6).

The closure according to any one of claims 8 to 14, characterised in that
the side angle (B) of the descending side (16) with respect to the
horizontal and/or the slde angle (y) of the ascending side (17) with re-
spect fo the horizontal is about 40° to 90°, e.g. 60° to 80°.

The closure according to any one of clalms 8 to 15, characterised in that
the side angle (B) of the descending side (16) with respect to the
horizontal and/or the side angle (y) of the ascending side (17) with
respect to the horizontal is 5° to 40°, e.g. 10° to 15°.

The closure according to any one of claims 8 to 16, characterised in that
the width (B) of the groove is 1 mm to 5 mm, e.g. 1 mm o 3 mm.

The closure according to any one of claims 3 to 17, characterised In that
the height (H) of the groove or step is 0.1 mm to 0.8 mm, e.g. 0.2 mm to
0.6 mm. '
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The closure according to any one of claims 1 to 18, characterised in that
the shape, position, 'height and if appropriate the width of the groove(s)
or step(s) are set depending on the profile seal such that the valve opens
at a predetermined inner pressure of, for example, 6 bar to 10 bar and
then closes again after the pressure has fallen by a predetermined
difference of, for example 0.5 bar to 3 bar.

The closure according fo any of claims 1 fo 19, characterised in that the
bending radlus (r) of the step is made to 0.2 to 1.5 mm, e.g. 0.3 mm to
1.0 mm, or that the bending radius (r) of the groove or groove section is
made 0.2 mm to 1.0 mm, e.g. 0.3 mm to 0.8 mm.
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CIERRE PARA UN RECIPIENTE, ESPECIALMENTE UNA BOTELLA

Campo y Antecedentes de la Invencién

La invencién se refiere a un cierre para un
recipiente, especialmente una botella, que comprende un
panel de cubierta superior y un collar- o borde
circunferencial que une el panel de cubierta en el exterior,
en donde se arregla un engaste o forro de sellad-o en la
parte de abajo del panel de&-eubierta que tiene un sello de
perfil circunferencial a lo largo de la-;eriferia exterior.
BEste cierre también se conoce como tapa (ciexre) o tapadera
{cierre) . El cierre dentro del alcance de la invencién es
especialmente un cierre de botella que se puede construir
por ejemplo como un cierre tipo tapén de corona con opérculo
de corcho © un cierre gue se abre rasgando. Estos cierres
se sellan al recipiente por una operacién de rebordeado. En
ambos casos, el panel de cubierta superior del cierre que
incorpora el sello de perfil se presiona contra la parte
superior de la botella en el sellado del cierre en 1la
botella. La banda o collar circunferencial que forma un
borde de cierre cilindrico abraza el reborde del cuello de
la botella después del sellado y la parte inferior del borde
proporciona una sujecifén firme bajo el anillo del reborde.
En la modalidad como un cierre tipo tapén corona con
opérculo de corcho, el borde se proporciona con el estampado
con opérculo de corcho o dientes con las estrias prensadas
contra y ligeramente bajo el anillo de borde, dando 1la
sujecién apropiada. El cierre tipo tapén c¢orona con
opérculo de corcho significa tapones corona normales con

opérculo de corcho gque se van a abrir con una herramienta

asi como tapones coronas con opérculo de corcho giratorios

A%
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que se pueden desenroscar a manc de la abertura o doblar con
herramienta igual gque el tapSn corcna con opérculo de corcho
normal. En el caso de un cierre de recipiente gque se abre
rasgando, el borde se corruga bajo el anillo del reborde y
se proporciona una tira que se abre rasgando, que se define
por lineas de puntuacién en el panel de cubierta -y el borde
en donde esta tira que se abre rasgando continia con una
lengua que sobresale mds alld del borde y un ndemgro para
jalar, por ejemplo, un aniIto-parg_jalar, se conecta a esta
lengua. -

Se conocen cierres de botella en una amplia
variedades de modalidades tanto como cierres tipo tapdn
corona con opérculo de corchc y cierres que se abren
rasgando. Un problema constante es el manejo de fluidos
carbonatados en botellas. A fin de asegurar una calidad
anti-constante de bebida carbonatada, por ~ejemplo, las
botellas se deben cerrar de manera segura con los cierres
provistos, eliminando la fuga de la carbonatizacién. En
este caos, existe el problema que pueden presentarse
presiones internas considerableas en las botellas rellenas
con fluidos carbonatados. Estas altas presiones internas
pueden presentarse esencialmente cuando las botellas
rellenas y cerradas se exponen a altas temperaturas y/o
movimientos violentos, por ejemplo, durante el transporte.
Pueden surgir de esto problemas considerables puesto que a
estas altas presiones existe el riesgo que las botellas, ya
sea que estén elaboradas de pléstico o vidrio, pueden
explotar o estallar. Un riesgo considerable de lesién estéd
asociado con esto para el usuario o terceros cercanos.

Lo mismo aplica si en el caso de un cierre sellado

pPor corrugacibén, por ejemplo, un cierre tipo tapén corona

au!
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con opérculo de corcho, el cierre se hace que deje
ferozmente parte superior de 1la botella por esta alta
presién interior. Para los fabricantes de cierres de
botella y para los fabricantes de bebidas o embotelladores,
estos riesgos son ya apenas aceptables debido al riesgo de
cualquier adeudo asociado con esto. Sin embargo, -a pesar de
esto, se debe tomar en cuenta que las_botellaq rellenas y
cerradas deben ser fAcilmente capaces de resistir presiones
de 6 bar sin ninguna pérdidaeignificativa de presién puesto
gque las bebidas Be exponen a estas pregzonei, por ejemplo,
durante los procesos de pasteurizacién. Por esta razoén,
los tapones corona con opérculoc de corcho y otros cierres
se construyen para permanecer firmemente en la parte
superior de la botella a presiones superioreas por abajo de
10 bar.

Bésicamente, existe la necesidad de crear cierres
de botella que reduzcan al minimo los problemas explicados
y hagan posible que la presi6n se libere mediante el cierre
a estas altas presiocnes internas. A este respecto, 8se
conoce usar sellos elaborados de PVC particularmente
resiliente o similar en donde estos sellos de PVC suaves-
elésticos hacen posible liberar presién a altas presiones.
Sin embargo, por varias razones, el PVC no se debe usar por
mds tiempo con un material de seellado para mwmaterias
alimenticias, especialmente bebidas. Sin embargo, los
materiales de sellado libres de PVC que tienen una densidad
molecular bastante alta, usados en la préctica, tienen la
desventaja de que son menos elisticos o resilientes y no
pueden asegurar una liberacién de presién a esta alta

presién interna y “resellar” durante una cafda subsiguiente

a la presién.
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Ya en 1956, se reconocidé una necesidad de liberar
la presién de botellas selladas con tapones corona con
opérculo de corcho. Las configuraciones de forro especial
elaboradaa de materiales de sellado eldsticos y blandos se
combin® con cierres elaborados de metal resiliente, haciendo
un abultamiento o retumbo del panel de cubierta superior
(ver US 2,739,724).

En los cierres de recipiente que s; abren
rasgando, se conoce hacer posible_una liberacibn de presién
en el caso de bebidas carbonatadas al ;;reglar un tipo de
vélvula de liberacién de presién en la regién de la tira que
se abre rasgando o la seccién de conexién o miembro de tiro
conectado a la misma, en el cual la adhesién o sujecién del
borde de la tapa a la botella se reduce en esta regién (ver
DE 37 37 467 Al o US 4,768,667). Estas medidas han probado
bésicamente ser efectivas. Sin embargo, estdn dependiendo
de materiales de forro elédsticos y blandos tipo PVC, y no
86lo aplicables a otros tipos de cierre, tal como por
ejemplo cierres tipo tapén corona con opérculo de corcho.

La US 2003/0127421 Al describe. un cierre de
plastico de desfogue dque comprende una tapa de pléstico
exterior gqgue tiene una porcién de pared superior y una
porcién de borde anular. La porcién de borde incluye al
menos una formacidn de roacas internas, de modo que el
cierre se construye como una tapa roscada que se va a roscar
en un recipiente roscado. A fin de efectuar la corxrporacién
de sellado deseada con un recipiente asociado, el cierre de
plastico de desfogue incluye un forro de selladec tipo disco
colocado adyacente en la superficie interior de la porcién

de la pared superior de la tapa de cierre. El forro de

sellado puede ser moldeade por compresién dentro de la tapa
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de cierre exterior durante la elaboracifn del cierre y se
configura para efectuar un llamado “sellc superior/interior”
con el recipiente asociado. Para este fin, el forro de
sellado incluye una porcién de reborde de sellado anular
dependiente que tiene una superficie de sellado que da en
general hacia abajo y hacia fuera. La tapa. de cierre
exterior incluye un elemento de scporte de forro anular que
depende desde la superficie interior de 1la porcé.én -de pared
superior. El elemento de Boporte__de forro se coloca dentro
del borde de sellado anular del fo-;:ro 'y define una
superficie de soporte de forro colocada hacia dentro de y en
general paralela a la superficie de sellado de forro. El
elemento de soporte de forro coopera con el reborde de
sellado del forro de sellado para efectuar el acoplamiento
de sellado del reborde de sellado con la superficie del
recipiente asociado y también reduce deseablemente la
cantidad de material de forro relativamente costoso empleado
en el cierre. Ademés, la tapa de cierre exterior incluye
elementos de tope positivos que dependen desde la superficie
interior de la porcién de pared superior. Los elementos de
tope se pueden colocar radialmente hacia fuera del forro de
sellado. El cierre debe facilitar la remocién y desfogue de
la presidén de gas interma al evitar los problemas asociados
con la sobre aplicacién de cierre de tapa roscada.

La GB 960 296 describe una tapa de botella de
leche, desfogable, muy especial moldeada del material
pléastico laminado delgado para aplicaciér; a botellas de
leche que tiene un reborde externo en un borde superior de
la misma.

La GB 958 417 A muestra un cierre de tapa para el

cuello de una botella o recipiente similar, cierre de tapa
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que se moldea de material termopldstico cientifico como una
estructura unitaria. Se usa para liquidos que producen gas
tipo blangqueadores.

La US 3,741,423 A describe un tipo especial de
tapa de cierre para productos alimenticios que se va a
mantener bajo vacio. La tapa de cierre incluye un
recipiente anular que acopla una junta aplicada sobre una
porcién sustancial del borde de tapa y que se ex£ien&e hacia
dentro sobre la cubierta de™tapa qE fondo méds alléd del borde
interior de la orilla del recipiente. -Cuarrdo la tapa se
aplica al acabado del recipiente, una porcién de la porcidn
de borde de la junta se hace que se abulte hacia adentro en
varias ranuras en el acabado de vidrio, formando de esta
manera salientes de anclaje de tapa tipo orejetas Bse
retienen en la tapa de cierre en el recipiente.

-

Descripcién de la Invencidén

El objeto de la invencién es proporcionar un
cierre para un recipiente, especialmente un cierre de
botella, que no s8lo se puede usar de manera universal en
rebordes convencionales de cuello de botella y es siempre
barato de fabricar y sellar, pero ademfs, para alcanzar una
presién interior prevista, hace posible lograr wuna
liberacién especifica de presién y re-cierre subsiguiente
8in problemas.

A fin de solucionar este problema, en un cierre
genérico para un recipiente, especialmente una botella, 1la
invencién define e instruye que el panel de cubierta
superior tiene en su parte de abajo (que da hacia el engaste
de sellado) al menos una saliente, por ejemplo, grabado en

relieve, que se extiende al menos sobre una regién angular

A
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predefinida, que sobre sale en el &rea de o cerca al sello
de perfil e interactia con éste formando una véilvula de
desfogue. De acuerdo a la invencidn, el penal de cubierta
superior tiene en su lado de abajo un forro de sellado
anular localizado de forma periférica con una saliente
exterior unida dentro con un anillo inferior y mids ancho, en
combinacién, gque constituye una conf_iguraciél:l de forro
(*sello de perfil”) que se disefia para interactuar con un
grabado relieve definido, €8tampado o formacién de panel de
cubierta superior, formando de este mo_do una valvula de
desfogue.

En este caso, la invencién parte del conocimiento
verificado por experimentos que la funci6n del sello se
puede influenciar especificamente si el panel de cubierta se
proporciona con una saliente de la parte inferior, por
ejemplo, grabado en relieve, estampado, moldeado en unién
con el &rea del sello de perfil y se construye para
interactuar con el sello de perfil. Al seleccionar una
combinacién adecuada entre el sello de perfil y el grabado
en relieve, se puede proporcionar de esta manera un cierre
que permite una liberacién de presién a una presién interior
predeterminada de 7 bar a 10 bar, por ejemplo, y después de
una reduccién predeterminada en la presién de 2 bar, por
ejemplo, automiticamente se sella nuevamente. Los riesgos
de lesiones y adeudos asociados, descritos inicialmente, se
pueden eliminar de esta manera de una manera simple y barata
8in la necesidad de aceptar la pérdida de calidad en las
bebidas rellenas. La posicién, forma, altura y ancho del
grabado en relieve se van a combinar de una manera tal que
el cierre empieza a liberar presién a un nivel de presién

interior predeterminado y que toma lugar el re-cierre o el
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predeterminada de presién. En este caso, la solucién de

acuerdo a la invencién funciona de la misma manera en los
cierres que se abren rasgando como en los cierres de tapdn
corona con opérculo de corcho. El desempefio del cierre no
se ve influenciado, por ejemplo, por las lineas de marcacidn
provistas con los cierres que se abray rasganqo. No hay
necesidad de adaptar las botellas, los cuellos
convencionales de las botéI?as normales del tipo de tapén
corona con opérculo de corcho se pued;ﬁ usar, Esto es
valido para todas las normas conocidas de cuellos de botella
incluyendo la Europea, la Americana (GPI), 1la Japonesa y
similares, todas que tienen un perfil o configuracién de
cuello ligeramente diferente. ©Las botellas se pueden
elaborar de plastico o vidrio. *Sello de perfil” significa
un sello con una seccién transversal “tipo escalonada”.

En una modalidad preferida, el sello de perfil se
construye como una seccifn transversal sustancialmente en
forma de L con un primer anillo de sellado exterior (tipo
labio) y un sequndo anillo interior de sel}ado (plano) o
superficie de sellado, en donde el anillo de sellado
exterior tiene una mayor altura y/o un menor ancho gque el
anillo de sellado interior. En este caso, 1la invencién
parte del conocimiento que este sello de perfil en
interaccidén con la saliente o grabado en relieve de acuerdo
a la invencién hace posible lograr una liberacién
particularmente especifica y sobre todo reproducible de
presién. Los sellos conocidos de la prictica que tienen una
seccidén tranaversal de forro sustancialmente en forma de C

que comprende un anillo de sellado tipo labio exterior alto,

una superficie de sellado intermedia baja y mis bien plana y
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ninguna liberacién especifica de la presifn por abajo de 10
bar. La importancia particular con respectc a la invencidn
es que no hay necesidad por més tiempo de aceptar o
proporcionar ninglin abultamiento © un levantamiento del
panel de cubierta de cierre puesto que el sello de perfil
junto con el grabado de relieve fo;man una valvula de
desfogque o© desgasificado, que opera sin abulta#iento o
levantamiento del panel de Cubierta superior.

De acuerdc a una modalidad d; la” invencién, la
saliente o grabadc de relieve se construye como un paso
circunferencial con un lado que defiende abruptamente hacia
abajo, formando por ejemplo una placa central inferior del

panel de cubierta. Este paso 8e puede conatruir, por

ejemplo, como un paso completamente circunferencial con

' radio completamente idéntico, formando una regién central de

tapa circular cuando se ve desde arriba. Se va a entender
que el paso mismo estd localizado radialmente para
interactuar con el sello de perfil, formando una vialvula.
El efecto de desfogue deseado se puede ajustar al ajustar
los varios pardmetros. En una modalidad modificada, el paso
circunferencial puede tener una pluralidad de secciones de
paso con diferentes radios que se extienden cada uno sobre
una regién angular predeterminada. De esta manera, es
posible que el paso Be arregle sobre wuna regién
circunferencial predeterminada en este radio que cumple una
funcién de vilvula de desfogue mis fuerte junto con el sello
de perfil en tanto que las otras regiones del pasc se
arreglan en un radio diferente que poseen solamente una
funcién de formacién de valvula pequefia. De esta manera, el

efecto deseado de liberacién o desfogue de presién se puede
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especificar adicionalmente al seleccionar las regiones
circunferenciales correspondientes.

El radio del paso o peldafic o al menos de una
gseccién de paso puede ger mis pequefic que © igual a o
ligeramente mayor que el radio exterior del sello de perfil
y/o mayor que o igual a o ligeramente mis pequefio que el

radio interior del cierre de perfil, incluyendo de esta

manera que el radio del paso puede ser de cualquier tamafio o
mayor que el radio interio? -del anillo de sellado inferior
hasta el radio exterior del anillo de- sellado exterior.
Ademds, la +valvula de desfogue constituida por 1la
interaccién entre el sello de perfil y el grabado en relieve
posiblemente se le pueda dar una forma que se extiende a un
radio mayor que el radio exterior del sello de perfil o més
pequefioc que el radic interior del sello de perfil. Sin
embargo, el paso o sgeccién de paso estd suficientemente
cerca al sello de perfil para interactuar con el anillo de
sellado o los anillos de sellado y de este modo influenciar
las propiedades de sellado del sello de perfil.

El &ngulo lateral del paso o de una secciédn de
paso con respecto al horizontal o con respecto al panel de
cubierta superior es por ejemplo de 40° a 90°, por ejemplo,
de 60° a 80°. Aqui, también la eleccién del &ngulo ofrece
un paré@metro sensible para ajustar la funcién de desfogue
deseada. Por medio de wun &ngulo pronunciado de
aproximadamente 90°, por ejemplo B80°, el sello se puede
influenciar de una manera especialmente fuerte y de esta
manera puede lograr un efecto de v8lvula de deafogue mis
fuerte. Sin embargo, también es posible trabajar con

dngulos planos de 10° a 40°.

En otra modalidad, 1la saliente © grabado en
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relieve se construye no como un paso o peldafio {(individual)
gino como wuna ranura o canal de ancho y altura
predeterminados, que corre alrededor o se extiende sobre una
regién angular predeterminada, con un lado exterior que
desciende hacia el centro de la tapa y un lado interior que
asciende hacia el centro de la tapa. El lado interior
ascendente puede unirse directamente al lado exterior
descendente. Sin embargo, también es posible pro;;orcionar
una regién base plana, coOme- hul_)g, entre los lados. La
ranura se puede conatruir como una r;nura‘ completamente
circunferencial, en forma de anillo circular, vista desde
arriba, que Be extiende sobre el &rea total de la tapa y de
esta manera sobre un é:igulo completo de 360°. Sin embargo,
también es posible proporcionar una prioridad de ranuras o
secciones de ranura que se extienden cada una s6lo sobre una
regién angular predeterminada limitada. En modalidades con
pluralidades de ranura o secciones de ranura, todas las
ranuras se pueden arreglar en el mismo radio. Sin embargo,
también es posible que las ranuras o secciones de ranura se
arreglen al menos parcialmente en diferentes radios. Las
ranuras o secciones de ranuras se graban en relieve en el
panel de cubierta superior durante 1la elaboracién del
cierre. Sin embargo, 1la invenci6tn también comprende
modalidades en las cuales la saliente se construye como una
saliente conectada a moldeada en la parte de abajo del panel
de cubierta superior. Las posibles configuraciones
descritas con respecto a la ranura existen igualmente aqui.
Sin embargo, la modalidad con ranuras © pasos grabados en
relieve se distinguen todas por su elaboracién

particularmente simple.

En las modalidades <con ranuras o salientes
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circunferenciales o parcialmente circunferenciales, hay
numerosas posibilidades de influenciar el efecto formador de
vdlvula al ajustar los parametros deseados. De esta manera,
el &ngulec de inclinacién del lado descendente con respecto
al horizontal y/o el &ngulo de inclinacién del lado
ascendente con respecto al horizontal puede ser de 40° a
90°, por ejemplo, de 60° a 80°. Los &ngulos de inclinacién
pueden ser también de 5° a 40°, por ejemplo de 10; a 40°.
La ranura © 1la paliente™wme pggde construir de manera
simétrica o asimétrica, es decir, con &;éulos iguales o no
iguales de inclinacién. De esta manera, puede ser apropiado
si el lado exterior se construye como un lado abrupto y el
lado interior se construye como un lado plano o viceversa.
También al 8eleccionar radios adecuados de las ranuras o
secciones de ranura con relacién al sello de perfil, se
puede influenciar de manera sensible lod efectos de
desgasificacién deseados. De esta manera, la invencién
propone que el radio exterior y/o radio interior de 1la
ranura © al menos una seccifn de ranura es mis pequefio que o
igual a el radio exterior del sello de perfil y/o mayor que
o igual al radic interior del sello de perfii. Las ranuras
o Becciones de ranura se arreglan de esta manera al menos
parcialmente en el &rea de sello de perfil. Se pueden
arreglar completamente en el &rea del anillo de selladeo
exterior o también completamente en el &rea del anillo de
gellado interior. Adicionalmente, la ranura o seccién de
ranura también puede extenderse desde el Area del anillo de
sellado exterior en el &rea del anillo de sellado interior.
Ademis, es posible que el radio interior y/o el radio
exterior de la ranura sea excesivamente mis pequefia que el.

radio interior del sello de perfil o que el radio exterior
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y/o el radio interior de la ranura sea ligeramente mayor que
el radio exterior del sello de perfil. Sin embargo, la
ranura o© al menos una seccién de ranura debe estar
suficientemente cerca al sello de perfil para interactuar
con el gsello de perfil e influenciar de este modo las
propiedades de sellado del sello de perfil.

El ancho de la ranura es de manera preferente de 1
mm a 4 mm, por ejemplo, 1 mm a 3 mm. La altura de i; ranura
© paso puede ser de 0.1 mmia~0.8 mm, por ejemplo, 0.2 mm a
0.6 mm. N )

El panel de cubierta que forma el cierre junto con
el borde o collar conectado a éste se elaboran, de acuerdo a
la invencién, de metal, por ejemplo, de placa de hojalata,
aluminio o acero 1libre de estafio asi como aleaciones
adecuadas de los mismos y otros metales. El engaste o forro
de sellado asignado a la parte de abajo ‘del panel de
cubierta se elabora de manera preferente en una pieza y se
elabora de plastico. El engaste o forro de sellado &se
elabora preferentemente de polietileno (PE) por ejemplo de
PE de baja densidad molecular (LDPE) o una modificacién de
los mismos, con o s8in un agente eliminador. En cualquier
caso, Be usa preferentemente plédstico libre de PVC.

El espesor del revestimiento (panel de cubierta y
borde) de cierre (metal) es de 0.15 mm a 0.25 mm, por
ejemplo, 0.17 mm a 0.24 mm, de manera preferente de 0.17 mm
a 0.21 mm. Como se explica ya, el cierre se puede construir
como un cierre que se abre rasgando o como un tapén corona
con opérculo de corcho. El difmetro del cierre es
aproximadamente 18 mm a 45 nm. Los cierres tipo tapén

corona con opérculo de corcho se fabrican usualmente con un

didmetro de 26 mm a 27 mm. El engaste de sellado dentro del
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alcance de la invencién se construye de manera preferente
como un forro de &rea completa que tiene un sello de perfil
circunferencial en el exterior y una regién central baja que
por s8i misma no tiene funcién de sellado. Estos forros se
forman de manera preferente por moldeo de compresidn
directamente en el cierre prefabricado que ya tiene el
grabado en relieve, y sBe moldea en la parte de debajo de
panel de cubierta superior. Sin embargo, también es- posible
que el engaste de sellado s&-fabrique en un paso separado de
produccién, por ejemplo, al ser estampac;: de” una lamina de
plastico obstruida y luego fijado, por ejempleo, pegado, a la
parte de debajo del panel de cubierta superior.

La invencién se explica en detalle
subsiguientemente con referencia a las figuras que muestran
inicamente modalidades de ejemplo. En las figuras:

La Figura 1 muestra un cierre de botella en una
modalidad como un cierre gque se abre rasgando.

La Figura 2 muestra un cierre de botella en la
modalidad como un cierre tipo tapén corona con opérculo de
corcho,

Las Figuras 3, 3a muestran un cierre que se abre
rasgando en la vista en planta y en una seccién A-A a través
de la materia de la Figura 3,

Las Figuras 4, 4a, 4b muestran un cierre que se
abre rasgando en una modalidad modificada en una vista en
planta y en unas seccién A-A, asi como una seccién B-B,

Las Figuras 5, 5a, 5b muestran un cierre que Bse
abre rasgando en una modalidad modificada en una vista en
planta y en una seccién A-A, asi como una seccién B-B,

Las Figuras 6, 6a, 6b muestran un cierre que se

abre rasgando en una modalidad modificada en una vista en

Slo
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planta y en una secci6én A-A, asi como una seccitén B-B,

Las Figuras 7, 7a muestran un cierre que se abre
raagando en otra modalidad en una vista en planta y en una
seccidédn A-A,

Las Figuras 8, 8a muestran un cierre que se abre
rasgando en otra modalidad en una vista en planta y en una

geccién A-A,

Las Figuras 9, 9a muestran un cierre que se abre

rasgando en otra modalidad “em una vista en planta y en una

seccién A-A,

Las Figuras 10, 10a muestran un cierre que se abre
rasgando en otra modalidad modificada en una viasta en planta
Yy en una seccién A-A,

Las Figuras 11, lla, 11b muestran un cierre que se
abre rasgando en una vista en planta y en una seccién A-A,
as{ como una seccién B-B, )

Las Figuras 12, 12a, 12b muestran un cierre que se
abre rasgando en una vista en planta y en una seccidn A-A,
asi como una seccién B-B,

Las Figuras 13, 1l3a, 13b muestran sgcciones de las
modalidades adicionales de la invencién.

Las Figuras 14, l4a, 14b muesatran un cierre que se
abre rasgando en otra modalidad en una vista en planta y en
una seccidén A-A y seccién B-B,

Las Figuras 15, 15a muestran un cierre de
recipiente de acuerdo a la invencién en la modalidad como un
cierre tipo tapén corona con opérculo de corcho en la vista
en planta y en una seccién A-A,

Las Figuras 16, l6a, 16b muestran un cierre tipo
tapSn corona con opérculo de corcho en una modalidad

modificada en la vista en planta y en una seccién A-A y en
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una seccién B-B,

Las Figuras 17, 17a muestran un cierre tipo tapén
corona con opérculo de corcho en cotra modalidad en la vista
en planta y en una seccién A-A,

Las Figuras 18, 18a muestran un cierre tipo tapén
corona con opérculo de corcho en otra modalidad en la vista
en planta y en una seccién A-A,

Las Figuras 19, 19a muestran un cierre tipo tapén

corona con opérculo de corchlio-en otra modalidad en la vista

en planta y en una seccién A-A,

Las Figuras 20, 20a muestran la materia de la
Figura 6 o 6a durante el sellado.

Las Figuras 21, 2la muestran la materia de 1la
Figura 19 o 19%a durante el sellado.

Las Figuras muestran cierres para botellas u otras
aberturas de recipiente. La Figura 1 muestra la estructura
bdsica de un cierre de botella en la modalidad como un
cierre que se abre rasgando. El cierre consiste de un panel
1 de cubierta, redondo, superior al cual se une en el
exterior un collar o borde 2 sustancialmente cilindrico que
abraza el cuello 3 de botella en el transcurso de sellado y
sujeta bajo un reborde 4 o una pestafia del cuello de
botella. En la parte de abajo del panel 1 de cubierta esté
un forro 5 de sellado (que no se puede ver en la Figura 1)
que tiene un sello 6 de perfil circunferencial en el lado
circunferencial exterior. También se puede ver en la Figura
l que el cierre que se abre rasgando tiene una tira 7 de
abertura que se abre rasgando con una lengua 8 que sobre
sale del borde 2 de tapa, en donde la tira que se abre
rasgando se define por lineas 9, 9’ de marcacidén arregladas

en el cierre. Las lineas de marcacién en ambos lados
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normalmente son de la misma longitud, pero pueden variar
desde media longitud % a longitud completa 9. La lengua 8
se conecta a un miembro 10 de tiro. En las Figuras 13 a 14
se muestran diferentes modalidades de este cierre que se
abre rasgando de acuerdo a la invencién.

En contraste, la Figura 2 muestra un-. cierre de
botella en la modalidad como un cierre tipo tapén corona con
opérculo de corcho en donde el borde 2 circunfereécial se
proporciona aqui con las éstrias_o dientes 11 grabados en
relieve, usuales. En las Figuras 15-a I9 se muestran
diferentes modalidades de este cierre tipo tapfn corona con

opérculo de corcho de acuerdo a la invencién.

De acuerdo con 1la invencién, el panel 1 de

cubierta superior tiene una o una pluralidad de salientes

12, 12a, 12b, 13, 13a, 13b al menos parcialmente
circunferenciales en su parte de abajo que da hacia el
engaste 5 de sellado, que se elaboran de graﬁados en relieve
e interactfian con el sello 6 de perfil forman una v&lvula de
desfogue y para este propésito se proyectan o sobre salen en
el drea del sello 6 de perfil. Eatas grabacionea en relieve
no se muestran en las Figuras 1 y 2. El sello de perfil se
construye comoc una seccién transversal en una forma
suetancialmente L con un primer anille 6a de sellado
exterior y un sequndo anillo de sgellado interior, o
superficies 6b, en donde el anillo 6a de sellado exterior
tiene una altura mds grande y un ancho mis pequefio que el
anillo 6b de sellado interior.

En las modalidades de acuerdo a las Figuras 3 a 7
y 15 a 17, las salientes © grabaciones en relieve se
construyen como pasos o peldafios circunferenciales 12, 12a o

12b que tienen un lado descendente 14 hacia el centro M de
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la tapa. De esta manera, se crea una regidén 15 central de
tapa presionada hacia abajo en el area del centro de la tapa
de modo gue en conjunto Be proporciona un panel 15 central
inferior. Un examen comparativo de las Figuras 3 y 15, por
ejemplo, no eset4 claramente que la grabacidén en relieve de
acuerdo a la invencién se puede proporcionar- de forma
idéntica tanto para cierres que se abren rasgando como para
cierres tipo tapbn corona con opérculo de corcﬂo. Su
principio de funcionamientd -mo se ve influenciado por 1las
lineas de marcacidén proporcionadas con Eos cierres que Be
van rasgando.

En tanto que el paso 12 en las modalidadea de
acuerdo las Figuras 3 o 15 corre alrededor o se extiende
completamente sobre un &angulo completo de 360°, las Figuras
4, 5 y 6 muestran por ejemplo modalidades en las cuales Bse
proporcionan una pluralidad de secciones 12a, '12b de paso o
peldafioc con diferentes radios R, R’. De acuerdo a las
Figuras 4, 5, 6, las secciones 12a, 12b de paso o peldafio se
extienden cada una scbre un intervale & o &' o &'’ angular
predeterminado. El radio R, R’ del paso significa aqui el
radio superior, que ea el radio en el &rea del borde
superior del pasc o peldafio.

De acuerde con la Figura 2, se proporcionan dos
pasos o peldafios circunferenciales l1l2a, cada uno que corre
alrededor de un &ngulo & de aproximadamente 150° y que da un
efecto de desfogue reducido, los pasos que tienen un radio R
que corresponde sustancialmente al radio inferior P; del
sello 6 de perfil. Arregladas diametralmente opuestas entre
estos dos pasos 12a estdn secciones 12b de paso o peldafio
que forman la vilvula cuyo radio R’ se configura de modo que

el pasc 12b se arregla sustancialmente en el &rea del anillo

o0
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6a de sellado exterior. En este caso, las dos secciones de
paso formadoras de vAlvula se proporcionan con diferentes
longitudes, esto es cubren diferentes regiones angulares &’
o &'’. Lo mismo aplica a la modalidad de la Figura 16 en la
cual se proporcionan cuatro secciones 12b de paso formadoras
de védlvula, que 8e extienden Bsobre diferentes regiones
angulares.

De acuerdo a las Figuras 5 y 6, una seccidén l12a de
paso corre sobre un dngulo 5~de aproximadamente 320° y una
seccién 12b de paso corre Bscbre :n dngulo &' de
aproximadamente 40°. La Figura 5 muestra una modalidad
donde 1las secciones 12a, 12b de paso o peldafio estén
parcialmente dentro de la regién del sello 6 de perfil. E1l
radio R’ (superior) del paso 12b y el radio R (Buperior) del
paso l2a son ambos mis pequefios que el radio exterior Pa y
mayor que el radio interior Pi del sello de perfil. Sin
embargo, el radio “interior” de los pasos o peldafios es méis
pequefio que el radioc interior Pi del sellc 6 de perfil. El
radio inferior es el radio en el area del borde inferior del
paso o© peldafio. El tamafio 12b de paso .Plano con una
inclinacién o de aproximadamente 10° constituye la véilvula
12b de desfogue que tiene influencia en el anillo 6 de
gellado interior para liberar la preeién interior para abrir
el labio 6a de sellado exterior a una presién interior
predeterminada en la botella. Esta funcién de véilvula se
fortalece por el lado 12a de paso mis pronunciado con una
inclinacién o de aproximadamente 20° localizada
aproximadamente a 50% dentro del radio interior del sello de
perfil. El paso 12b de la Figura 6 corresponde al paso ©
peldafio 12b de la Figura 5. Ademfs, también hay un paso 12a

que corre sobre un &ngulo 5 de 340°. El1 paso o peldafio 12a
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abrupto tiene una inclinacién o de aproximadamente 60° y un
radio (superior) R que es idéntico a o ligeramente mis
pequefio que el radio interior Pi del sello de perfil. El
radio inferior es mis pequefio que Pi, sin embargo el paso ©
peldafic estid suficientemente cerca para tener influencia en
el anillo 6b de sellado interior. La funcién de-valvula se
completa por el lado 12b de paso plano con una ipclinacién o

de aproximadamente 10° que forma la v&lvula de desfogue

e ——

estrecha.

———
—

En las modalidades de las Figuras 8 a 14 y 18 y
19, las grabaciones en relieve Be construyen como ranuras
13, 13a, 13b del ancho B predeterminado y altura H que corre
sobre un intervalo angular predeterminado, en donde las
ranuras tienen cada una un lado exterior 16 que desciende
hacia el centro de la tapa y un lado interior 17 que
asciende hacia el centro M de la tapa. El ancho B significa
aqui el “ancho superior”, que es el ancho total de la ranura
en el drea de sus bordes superiores. En las modalidades de
las Figuras 8, 9, 10 y 19, la ranura 13 se construye
respectivamente como wuna ranura 13 anular: completamente
circunferencial. Es decir, la ranura 13 se extiende sobre
la regién angular total o sobre un &ngulo completo de 360°.
El efecto de desfcgue se puede ajustar especificamente por
la posicién de la ranura 13 con relacién al sello 6 de
perfil. De esta manera, la Figura 10 muestra una modalidad
con un efecto de desfogue reducido en comparacién con 1las
Figuras 8 y 9 puesto que la ranura de acuerdo a la Figura 10
se desplaza adicionalmente en la regién del anillo €b de
sellado interior. Sin embargo, la ranura 13 también se
construye como una ranura completamente circunferencial. En

contraste, las Figuras 11, 12 wmuestran por ejemplo

s
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modalidades en las cuales se proporcionan una pluralidad de
secciones 13a, b de ranura que se extienden cada una
solamente sobre una regién angular limitada &, &', &'’'.

Un examen comparativo de la Figura 12 y Figuras
12a y 12b muestran claramente que las ranuras individuales
de las cuatro ranuras 1l3a-13b se configuran cada una de
manera diferente. Por ejemplo, dos ranuras 13a con un muy
fuerte efecto de vélvula se proporcionan en las cuales se
arregla del lado exterior "t6 ep el .&rea del borde més
exterior del sello de perfil (o algo fuera). El radio
exterior R, de la ranura corresponde aproximadamente en eata
regién al radio exterior P, del sello 6 de perfil o es aln
algo m&s grande. El radio R; es en esta regién mis pequeiio
que el radio exterior P, del sello 6 y mayor que el radio P;
interior del sello 6. Se logra otro efecto de véalvula de
liberacién de presién, pero més débil, mediante las dos
ranuras 13b diametralmente opuestas de la misma longitud
donde el lado 16 exterior descendente se extiende sobre
aproximadamente el ancho total b del sello 6 de perfil.

La Figura 11 muestra una modalidad con una seccién
13b de ranura larga que se extiende sobre un &ngulo & y otra
seccidén 13a de ranura corta gque se extiende sobre un &angulo
&’ con una valvula de desfogue. La ranura 13b esta
completamente dentro de la regi6n del sello de perfil en
tanto que la seccién 13a de ranura estd s6lo parcialmente en
la regidén del sello de perfil. El lado 16 de ranura de la
ranura 13a tiene inclinacién plana y estd parcialmente fuera
del sello de perfil incrementando el efecto de desfogue.

La Figura 14 mueatra adicionalmente una modalidad
en la cual se proporciona una pluralidad de secciones 1l3a, b

de ranura que tienen todas la misma forma pero se arreglan
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en diferentes radios R,, Ri. De esa manera, las doe ranuras
13a cortas diametralmente opuestas se arreglan en un radio
R, exterior y relativamente grande y radio interior R; en el
drea del anillo 6a de sellado exterior de la clase de labio,
en tanto que las ranuras 13b que se alargan en comparacién
como se muestra en la Figura 14b se arreglan en el &rea del
anillo 6b de sellado interior plano y @e esta manera sobre
un radio R, exterior reducido y radio interior R;. La
funcién de vilvula es spustdmcialmente asumida aqui por las
dos ranuras exteriores 13a. Las seccionzﬁ 13a, b de ranura
aqui son sustancialmente de una seccibén transversal en forma
de U.

Un andlisis comparativo de las varias modalidades
de ejemplo muestra claramente que la geometria de las
grabaciones en relieve 12, 12a, 12b, 13, 13a, 1l3b de acuerdo
a la invencién se puede adaptar de muchas maneras a las
circunstancias deseadas y especialmente a la configuracién
de sellado usada. De esta manera, el &ngulo de inclinacién
a del paso se puede construir como relativamente abrupto y
tiene un &ngulo de 45° a 90°, por ejemplo de:. 60° a 80° con
regpecto a el horizontal (ver Figura 3a). Sin embargo,
también es posible seleccionar un &ngulo plano de
inclinacién o en el &rea del paso que puede ser, por ejemplo
de 10° a 45° (ver Figura 4a). Los &ngulos de inclinacién P
Yy Y de los lados 16 y 17 de las ranuras circunferenciales se
pueden peleccionar de manera similar. Pér ejemplo, la
Figura Ba muestra una modalidad con un &4ngulo relativamente
abrupto de inclinacién P del lado exterior 16 en donde un
lado 17 interior ascendente relativamente plano entonces se
une a este lado 16. BSe proporciona un arreglo inverso, por

ejemple, en la modalidad en la Figura 12b.
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Las figuras hacen ademids claro que el sello 6 de
perfil en forma de L también se puede adaptar dentro de los
limites a 1las circunstanciaa. Un anillo de sellado,
exterior, dirigido verticalmente hacia abajo de forma
gustancial, o un labio 6a de sellado se realiza siempre, gque
se comprime con su superficie interior 18 como se  muestra en
las Figuras 20 y 21 en el sellado en la parte su?er:i.or (o}
exterior 3a y las superficies exteriores 3b del cuello 3 de
botella que proporciona un- sellado -E_atisfactorio. En
contraste, el anillo o superficie &b de sellado interior es
plano de modo que se comprime suavemente en la superficie
superior 3a s8in abarcar la superficie interior 3c de la
botella. De esta manera, sSe asegura gue en el transcurso
del aumento de presifén, el anillo 6b de sellado interior
pueda flexionarse de modo gque pueda tomar lugar una
liberacién de 1la presién. También se puecie ver en las
figuras que la superficie 19 de sellado inferior del anille
6b de @eellado interior se arregla de wuna manera
sustancialmente horizontal. De una manera sustancialmente
horizontal en este caso también incluye aquellas modalidades
en las cuales la superficie 19 de sellado se inclina a un
dngulo relativamente pequefio de 1° a 20°,por ejemplo 15° con
respecto a el horizontal en una direccién o en la otra.
Para esate propdsito, se debe hacer referencia a las Figuras
18 y 19 que muestran superficies 19 de sellado adecuadamente
inclinadas. Sin embargo, de importancia particular es que
un anillo de sellado interior verdadero de altura sustancial
Y @ una distancia desde el anillo o labio de sellado
exterior, anillo de sellado interior que abarca 1la
superficie interior 3c del cuello de botella (sellos de

perfil en forma de C) previene o reduce fuertemente una
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liberacidén de presién y una interaccién del sello de perfil
con las grabaciones en relieve.

En cada caso, el espesor de eficiencia de sellado
del sello 6 de perfil se reduce en un cierto grado por la
grabacién en relieve de modo que se pueden ajustar las
propiedades de Bsellado por 1la eleccién de la forma vy
profundidad y posicién de la grabacién en relieYe. Ademis,
un ahorro bastante considerable de material se puede lograr
y la fabricacién completa B&~ puede abaratar puesto que Bse
puede usar una técnica convencional establecida sin menores
cambios de las herramientas. Finalmente, es posible lograr
adicionalmente una rigidizacién de la tapa proporcionada por
la grabacién en relieve, por lo que se puede influenciar de
forma ventajosa el proceso de abertura, al utilizar
eppecificamente efectos de palanca. A este respecto, en la
Figura 7 por ejemplo, se proporciona otra formacién 20 tipo
paso o peldafio, dirigida hacia arriba a una distancia dentro
del radio interior del sello de perfil que no tiene
influencia en el efecto de v&lvula sino cumple con una
funcién de rigidizacién. Lo mismo aplica a %as modalidades
en la Figura 4, 12 o 14, a manera de ejemplo. En estos
casos, el efecto formador de vilvula Be logra
sustancialmente por la “corta” grabacifn en relieve en tanto
que las formaciones “largas* a lo largo de las lineas de
desgarre s6lo son de importancia secundaria en unién con la
formacién de valvula pero facilitan el rasgado del cierre
por el arreglo de palanca favorable.

En las figuras, el radio r de curvatura del paso o
peldafio entre el panel de cubierta y el lado 14 descendente
de paso y entre el lado descendente de paso y la placa de

fondo y el radio r de curvatura de las ranuras entre el

Lo
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panel de cubierta y el lado 16 descendente, entre el lado 16
descendente y el lado 17 ascendente y entre el lado 17
ascendente y el panel de cubierta también se indican. A un
radio r més pequefio, se logra un doblez distinto de la
grabacién en relieve y a un radio r mayor, un doblez més
redondeado de grabacién en relieve. Un distinto doblez o
curva estd influenciando el efecto de vdlvula de desfogue
mas fuertemente que una vuelta mis redonda, incrementando la

flexibilidad de la invencién.™

——
—

La Figura 20 muestra el cierre que se abre
rasgando de la Figura 6 lista para el sellado. La Figura
20a muestra este cierre despuéa del sellado con el reborde
corrugado.

La Figura 21 muestra el cierre tipo tapén corona
con opérculo de corcho de la Figura 19 1lista para el
sellado. La Figura 2la muestra este cierre después del
sellado con el borde trenzado en el cuello 3 de botella y

ligeramente corrugadc bajo el reborde del cuello de botella.

oY
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REIVINDICACIONES

1. Cierre para un contenedor, especialmente una
botella, que comprende un panel de cubierta superior
elaborada de metal y gque comprende un collar o borde
circunferencial que s8e une al panel de cubierta en el
exterior, en donde se arregla un engaste de sellado en la
parte de abajo del panel de cubierta, que tiene un sello de
perfil circunferencial en el exterior, caracterizade en que
el panel de cubierta superior tiene en su parte de abajo al
menos una grabacién en relieve, que se extiende al menos
sobre una regidén angular predefinida, que sobre sale en el
&rea de o cerca al sello de perfil y que interactia con é&sta
formando una valvula.

2. Cierre seg(n la reivindicacién 1,
caracterizado en que el sello de perfil se construye como
una seccidén transversal sustancialmente en forma de L con un
primer anillo de sellado exterior y un segundo anilloc de
sellado interior, en donde el anillo de sellado exterior
tiene una mayor abertura y/o un ancho mis pequefio que el
anillo de sellado interior.

3. Cierre segliin 1la reivindicacién 1, o 1la
reivindicaci6én 2, caracterizado en que el grabado de 1la
parte de abajo o en relieve Be construye como un paso ©
peldafio circunferencial con un lado que desciende hacia el
centro del panel que forma por ejemplo una regifn central de
tapa presionada hacia abajo.

4. Cierre gegfn la reivindicacién 3,
caracterizado en que el paso o peldafio circunferencial tiene
una pluralidad de secciones de paso con diferentes radios
que sBe extienden cada uno sobre una regidén angular

predeterminada.
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5. Cierre segin 1la reivindicacién 3 o 4,
caracterizado en que el radio (superior y/o inferior) del
paso o peldafio o al menos de una seccién de paso es mis
pequefio que o igual al radio exterior del sello de perfil
y/o mayor que o igual al radio interior del sello de perfil.

6. Cierre segiin cualquiera de las reivindicaciones
3 a 5, caracterizado en que el radio (superior y/o inferior)
del paso o peldafio o al menos una seccién de pasoc es
{(ligeramente) mayor gque el radio exterior del sello de
perfil o (ligeramente) mis pequefio que el radio interior del
sello de perfil.

7. Cierre segln cualquiera de las
reivindicaciones 3 a 6, caracterizado en que el é&ngulo
lateral del paso o peldafic con respecto a la horizontal es
aproximadamente 40° a 90°, por ejemplo 60° a 80°, o es
aproximadamente 5° a 40°, por ejemplo de 10° a 15°.

8. Cierre sBegin la reivindicacién 1 o la
reivindicacién 2, caracterizado en que el grabado de 1la
parte de abajo © en relieve se construye como una ranura
formada en el panel de cubierta superior o como una
protuberancia adjunta o moldeada en la parte de abajo, de
ancho predeterminado y altura predeterminada, con un lado
exterior que desciende hacia el centro de la tapa y un lado
interior que asciende hacia el centro de la tapa.

9. Cierre seqgin la reivindicacidn 8,
caracterizado en que la ranura se extiende sobre el &ngulo
completo como una ranura anular.

10. Cierre segln la reivindicacién 8,
caracterizado en que una pluralidad de ranuras o secciones
de ranura se proporcionan, cada una que se extiende sobre

una seccidén angular predeterminada.
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11. Cierre seqgin la reivindicacibén 10,
caracterizado en que todas las ranuras o secciones de ranura
tienen el mismo radio.

12. Cierre segln la reivindicacién 10,
caracterizado en que las ranuras o© secciones de ranura
tienen al menos radios parcialmente diferentes.

13. Cierre seqin cualquiera de las
reivindicaciones 8 o 12, caracterizado en que el radio
exterior y/o radio interior de la ranura o al menos una
gseccién de ranura es mis pequefic que o igual al radio
exterior del sello de perfil y/o mayor que o igual al radio
interior del sello de perfil.

14. Cierre seqgin cualgquiera de las
reivindicaciones 8 a 13, caracterizado en que el radio
exterior y/o el radio interior de la ranura o al menos una
seccién de ranura es (ligeramente) mayor gque el radio
exterior del sello de perfil o (ligeramente) mas pequefic que
el radio interior del sello de perfil.

15. Cierre segiin cualquiera de las
reivindicaciones 8 a 14, caracterizado en que el angulo
lateral del lado descendente con respecto al horizontal y/o
el A&ngulo lateral del 1lado ascendente con respecto al
horizontal es de aproximadamente 40° a 90°, por ejemplo 60°
a 80°.

16. Cierre segln cualquiera de las
reivindicaciones 8 a 15, caracterizado en que el &ngulo
lateral del lado descendente con respecto al horizontal y/o
el é&ngulo lateral del lado ascendente con reapecto al
horizontal es de 5° a 40°, por ejemplo 10° a 15°.

17. Cierre segn cualquiera de las

reivindicaciones 8 a 16, caracterizado en gque el ancho de la

O
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ranura es 1 mm a 5 mm, por ejemplo 1 mm a 3 mm.

18. Cierre gegin cualquiera de las
reivindicaciones 3 a 17, caracterizadeo en que la altura de
la ranura o paso o peldafio es 0.1 mm a 0.8 mm, por ejemplo
de 0.2 mm a 0.6 mm.

19. Cierre segin cualquiera de las
reivindicacionea 1 a 18, caracterizado en que la forma,
posicidén, altura y si es apropiado al ancho de las ranuras o
pasos sBe ajustan dependiendo del sello de perfil tal que la
vdlvula se abre a una presibén interior predeterminada de por
ejemplc 6 bar a 10 bar y luego se cierran nuevamente después
de que la presidén ha caido por una diferencia predeterminada
por ejemplo de 0.5 bar a 3 bar.

20. Cierre seglin cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 19, caracterizado en gque el radio de
curvatura del paso o peldafic pe elabora de 0.2 a 1.5 mm, por
ejemplo de 0.3 mm a 1.0 mm, o que el radio de curvatura de
la ranura o seccién de ranuras se elabora de 0.2 mm a 1.0

mm, por ejemplo de 0.3 mm a 0.8 mm.
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RESUMEN DE LA INVENCION

La invencién se refiere a un cierre para un
recipiente, especialmente una botella, que comprende un
panel de cubierta superior y un cellar circunferencial que
une el panel en el exterior, en donde se arregla un engaste
de sellado en la parte de abajo del panel de cubierta que
tiene un sello de perfil circunferencial en el exterior. El
panel de cubierta superior tiene al menos un relieve
parcialmente circunferencial gque interactGa con el sello de

perfil formando una vilvula.

T
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INTERNATIONAL PRELIMINARY international application No.
REPORT ON PATENTABILITY
(SEPARATE SHEET) PCT/EP2005/006592

The invention relates to a closure for a bottle for carbonated beverages, which closure
is constructed as crown-cork closure or tear-off closure, comprising an upper covering
panel made of metal and comprising a circumferential collar or skirt adjoining the
covering panel on the outside, wherein a sealing insert is arranged on the underside of
the covering panel, which has a circumferential profile seal on the outside.

A closure of that type is for example known from document US-A-4 768 667, being the
closest prior art document. There is in the state of the art the problem that considerable
intemal pressures can occur in bottles filled with carbonated liquids. Such high intemal
pressures can especially accur when the filed and closed bottles are exposed to high
temperatures or violent movements.

The closure according to the invention differs from the prior art in that the upper
covering panel has on its underside at least one embossing extending at least over a
predefined angular region, which projects in the area of or close to the profile seal and
interacts therewith forming a valve providing the venting.

The invention found out that the function of the seal of the closures described can be
specifically influenced if the covering panel is provided with an embossing which Is
constructed to interact with the profila seal. By selecting a suitable combination
between the profile seal and the embossing a closure can be provided with a valve
which allows a release of pressure at a predetermined inner pressure. After a
predetermined reduction of the pressure the closure automatically seals again.

Document US-A-2003/0127421 relates to different type of closure, namely a plastic
screw cap that is screwed onto a threaded container. Furthermore, the closure known
trom this document has no embossing at the upper covering panel which extends at
least over a predefined angular reglon and projects in the area of or close to the profile
seal and interacts therewith forming a valve providing the venting. No controlled venting
and resealing is achieved. The cap should facilitate venting and compensate the effect
of over-application caused by to high torque at sealing. Thus a different problem should
be solved.

Therefore, the combination of the features of independent claim 1 is neither known
from, nor rendered obvious by, the available prior art. Consequently, the subject-matter
of independent claim 1 Is new and Involves an inventive step (Articles 33(2) and 33(3)
PCT). The subjact-matter of dependent claims 2 to 20 fulfils as well the requirements of
Articles 33(2) and 33(3) PCT. Furthermore, claims 1 to 20 are considered as
susceptible of industrial application.

Form PCT/Separaie Sheat/408 (Shaet 1) (EPO-January 2004)
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Patent Application PCT/EP 2005/008 592 25 November 2005
Sven-Ake Magnusson

Amended Claims under Article 19

A closure for a bo.ttle for carbonated beverages, which closure is
constructed as crown-cork closure or tear-off closure,

compriging an upper-' covering panel (1) made of metal and mmpﬁsing a
circumferentlal collar or skirt (2) adjoining the covering panel (1) on the
outside, '

wherein a sealing insert (b) is aranged on the underside of the covering
panel (1), which has a circumferential profile seal (6) on the outside,
characterised Iin that

the upper covering panel (1) has on its underside at least one embossing
(12, 12a, 12b, 13, 13a, 13b), extending at least over a predefined ahgular'
region, which projects in the area of or close to the profile seal (6) and
interacts therewith forming a valve.

' The closure according to clalm 1, characterised in that the profile seal (6)

is constructed as substantially L-shaped In cross-saction with an outer
first sealing ring (6a) and an inner second sealing ring (8b), wherein the
outer sealing ring (6a) has a greater height and/or a smaller width than
the inner sealing ring (6b).

The closure according to claim 1 or claim 2, characterised in that the or
embossing is constructed as a circumferential step (12, 12a, 12b) with a
side (14) which descends towards the centre (M) of the panel forming a,
for example, pressed down cap central region (15). '

AMEDARCAH QUCTT
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2

The closure according to claim 3, characterised in that the circumferential
step has a plurality of step sections (12a, 12b) with different radii (R, R")
which each extends over a predetermined angular region (5, &', 8").

The closure according to claim 3 or 4, characterised in that the (upper
and/or lower) radius of the step (12) or at least of a step section (12a,
12b) is smaller than or equal {o the outer radius (P,) of the profile seal (6)
and/or greater than or equal to the Inner radlus (P) of the profile seal (6).

The closure according to anyone of the claims 3 to 5, characterised in
that the {(upper and/or lower) radius of the step (12) or at least one step
section (12a, 12b) is (slightly) greater than the outer radius (P,) of the
profile seat (6) or (slightly) smaller than the inner radius (P;) of the profile
seat (8).

The closure according to any one of claims 3 to 6, characterised in that
the side angle (a) of the step (12, 12a, 12b) with respect to the horizontal
is about 40° to 90°, e.g. 60° to 80°, or is about 5° to 40°, e.g. 10° to 15°.

The closure according to claim 1 or claim 2, characterised in that the
embossing is constructed as a groove (13, 13a, 13b) formed in the upper
covering panel of predetermined width (B) and height (M), with an outer
side (16) descending towards the centre (M) of the cap and an inner side
(17) ascending towards the centre (M) of the cap.

The closure according to claim 8, characterised in that the groove (13)
extends over the entire full angle as an annutar groove (13).

The closure according to claim 8, characterised in that a blumltly of

grooves or groove sactlor_as (13a,b) are provided which each extend over
a predetermined anguiar section (8, §'.8").

A BFR IPAF Yy ) P —
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The closure according to claim 10, characterised In that all the grooves
or groove sections (13a.b) have the same radius.

The closure according to claim 10, characterised in that the grooves or
groove sections (13a,b) have at least partly different radii.

The closure according to any one of claims 8 to 12, characterised in that
the outer radius (R,) and/or inner radius (Ry) of the groove or at least one
groove section is smaller than or equal to the outer radius (P;) of the
profile seal (6) and/or greater than or equal to the inner radius (Py) of the
profile seal (8). .

The closure according to-any of claims 8 to 13, characterised in that the
outer radius (R.)'andlor inner radius (R) of the groove or at least one.
groove saction Is (slightly) greater than the outer radius {P,) of the profile
seal (6) or (slightly) smaller than the inner radius (P) of the profile seal

(6).

The closure according to any one of claims 8 to 14, characterised in that
the side angle (B} of the descending side (16) with respect to the
horizontal and/or the side angle (y) of the ascending side (17) with re-
spect to the horizontal is about 40° to 90°, e.g. 60° to 80°,

The closure according to any one of claims 8 to 15, characterised in that
the side angle (B) of the descanding side (18) with respect to the
horizontal and/or the side angle (y) of the ascending side (17) with
respect to the horizontal is 5% to 40°, e.g. 10° to 15°.

The closure according to any one-of claims 8 to 16, characterised in that
the width (B) of the groove is 1 mmto 5 mm, e.g. 1 mmto 3 mm.

ALAPRINE M) I )
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The closure according to any one of daims 3 to 17, characterised in that
the height (H) of the groove or step is 0.1 mm to 0.8 mm, e.g. 0.2 mm to
0.6 mm. :

The closure according to any one of claims 1 to 18, characterised in that
the shape, position, height and if appropriate the width of the groove(s)
or step(s) are set depending on the profile seal such that the valve opens
at a predetermined inner pressure of, for example, 6 bar to 10 bar and
then closes again after the pressure has fallen bfr a predetermined
difference of, for example 0,5 bar 1o 3 bar.

The closure according to any of claims 1 to 19, characterised in that the
bending radius (r) of the step is made to 0,2 to 1,5 mm, e.g. 0,3 mm to
1.0 mm, or that the bending radius {r) of the groove or groove section is
made 0,2 mm to 1,0 mm, e.g. 0,3 mmto 0,8 mm,

AMCAMNALCN CLCCT
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REIVINDICACIONES
1. Cierre para una botella  para bebidas

carbonatadas, cierre que se construye como un cierre tipo
tapén corona con cpérculo de corcho o cierre que se abre
rasgando, que comprende un panel de cubierta superior
elaborada de metal y que comprende un collar o© Dborde
circunferencial que se une al panel ) de cub:i..erta en el
exterior, en donde Be arregla un engaste de sellado en la
parte de abajo del panel dé vtubierta, gue tiene un sello de
perfil circunferencial en el exterior, c;ract:'erizado en gue
el panel de cubierta superior tiene en su parte de abajo al
menos una grabacién en relieve, que Be extiende al menos
sobre una regidén angular predefinida, que sobre sale en el
drea de o cerca al sello de perfil y que interactia con ésta
formando una vélvula.

2. Cierre segiin la reivindicacién 1,
caracterizado en que el sello de perfil se construye como
una seccidén transversal sustancialmente en forma de L con un
primer anillo de sellado exterior y un segundo anillo de
sellado interior, en donde el anillo de se}lado exterior
tiene una mayor abertura y/o un ancho més pequefio que el
anillo de sellado interior.

3. Cierre s8segln 1la reivindicacién 1, o 1la
reivindicacién 2, caracterizado en que el grabado en relieve
se construye como un paso © peldafio circunferencial con un
lado que desciende hacia el centro del panel que forma por
ejemplo una regién central de tapa presionada hacia abajo.

4. Cierre seg(n la reivindicacién 3,
caracterizado en que el paso o peldafioc circunferencial l.j.iene.
una pluralidad de secciones de paso con diferentes radios

que 8e extienden cada uno sobre una regién angular
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predeterminada.

5. Cierre s8segfin 1la reivindicacién 3 o 4,
caracterizado en que el radio (superior y/o inferior) del
paso o peldafio o al menos de una seccién de paso es mis
pequeiio que o igual al radio exterior del sello de perfil
y/o mayor que o igual al radio interior del sello -de perfil.

6. Cierre seg(in cualquiera de las reivindicaciones
3 a 5, caracterizado en que el radio (superior y/o iﬁferior)
del paso o peldafic o al“menos__una .peccién de paso es
(ligeramente) mayor que el radio exté;ior' del sello de
perfil o (ligeramente) mis pequefio que el radio interior del
sello de perfil.

7. Cierre segin cualquiera de las
reivindicaciones 3 a 6, caracterizado en que el &ngulo
lateral del paso o peldafio con respecto a la horizontal es
aproximadamente 40° a 90°, por ejemplo 60° a 80°, o es
aproximadamente 5° a 40°, por ejemplo de 10° a 15°,

8. Cierre seglin la reivindicacién 1 o 1la
reivindicacién 2, caracterizado en que la grabacién en
relieve se construye como una ranura formada=pn el panel de
cubierta superior de ancho predeterminado y altura
predeterminada, con un lado exterior que desciende hacia el
centro de la tapa y un lado interior que asciende hacia el
centro de la tapa.

9. Cierre seqgun la reivindicacidn 8,
caracterizado en que la ranura se extiende aobre el &ngulo
completo como una ranura anular.

10. Cierre segan la reivindicacién 8,
caracterizado en que una pluralidad de ranuras o secciones

de ranura se proporcionan, cada una que se extiende sobre

una seccién angular predeterminada.
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11. Cierre segln la reivindicacifn 10,
caracterizado en que todas las ranuras o secciones de ranura
tienen el mismo radio.

12. Cierre segln la reivindicacién 10,
caracterizado en que las ranuras o secciones de ranura
tienen al menos radios parcialmente diferentes.

13. Cierre seglin cualquiera de las

reivindicaciones 8 o 12, caracterizado en gque el radio

exterior y/o radio interior-.de la ranura o al menocs una

———
—

Beccidn de ranura es mis pequeflo que o igual al radio
exterior del sello de perfil y/o mayor que o igual al radio
interior del sello de perfil.

14. Cierre seglin cualquiera de las
reivindicaciones 8 a 13, caracterizado en que el radio
exterior y/o el radio interior de la ranura o al menos una
geccién de ranura es (ligeramente) mayor Yue el radio
exterior del sello de perfil o (ligeramente) méis pequefio que
el radio interior del sello de perfil.

15, Cierre segln cualquiera de las
reivindicacionese 8 a 14, caracterizado en que el &ngulo
lateral del lado descendente con respecto al-horizontal y/o
el &ngulo lateral del lado ascendente con respecto al
horizontal es de aproximadamente 40° a 90°, por ejemplo 60°
a 80°.

16. Cierre segin cualquiera de las
reivindicaciones 8 a 15, caracterizado en que el 4&ngulo
lateral del lado descendente con respecto al horizontal y/o
el a&ngulo lateral del 1lado ascendente con respecto al
horizontal es de 5° a 40°, por ejemplo 10° a 15°.

17. Cierre segln cualquiera _de las

reivindicaciones 8 a 16, caracterizado en que el ancho de 1la
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ranura es 1 mm a 5 mm, por ejemplo 1 mm a 3 mm.

18. Cierre segin cualquiera de las
reivindicaciones 3 a 17, caracterizado en que la altura de
la ranura o paso o peldafio es 0.1 mm a 0.8 mm, por ejemplo
de 0.2 mm a 0.6 mm.

19. Cierre segin cualquiera - de las
reivindicaciones 1 a 18, caracterizado en que la forma,
posicién, altura y si es apropiado al ancho de las é;nuras o
pasos se ajustan dependiendo-del sello de perfil tal que la
vélvula se abre a una presién interior p;;determinada de por
ejemplo 6 bar a 10 bar y luego se cierran nuevamente después
de que la presidn ha caido por una diferencia predeterminada
por ejemplo de 0.5 bar a 3 bar.

20. Cierre segln cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 19, caracterizado en que el radio de
curvatura del paso o peldafio se elabora de 0.2°a 1.5 mm, por
ejemplo de 0.3 mm a 1.0 mm, o que el radio de curvatura de

la ranura o seccién de ranuras se elabora de 0.2 mm a 1.0

mm, por ejemplo de 0.3 mm a 0.8 mm.
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CIERRE PARA UN RECIPIENTE, ESPECIALMENTE UNA BOTELLA

REIVINDICACIONES

1. Clere para un contenedor, especiaimente una
botlla, que comprende un panel de cubieria superior
elaborada de metal y gque comprende un colar o bormda
circunfarencial qua se une al panel de cubierta an al axderior,
en donda se amegla un engaste de sellado en la parte de
abajo dal panel do cubierla, qua Biene un selic de perfil
circunferencial en el exterior, caracterizado en que el panel de
cublerta superior tiene en su parte de abajo al menos una
grabacion en reiieve, que se exiiende al menoa sobre una
regién angular predefinida, que sobre sele en al érea de ©
cerca al sallo de perfil y que interachia con ésta formendo una
véivula,

2 Clerre segln la reivindicaciin 1, caracierizado en
que ol sello de perfii se construys como una seccidn
trangversal sustancialments en forma de L con un primer anillo
de sellado exterior y un segundo anllio de sellado intericr, en
donde el anillo de sellado exterior tiene una mayor abertura
y/o un ancho més pequefio que el anillo de sellado Intsrior.

3 Clerre segtn la reivindicacion 1, o ia relvindicacion 2,
caracterizado en que el grabado de la parte de abejo 0 en
reliove sa construye como un peso o peldafio drcunferencial
con un lado que desciends hacia el centro de panel que forma

por ajamplo una regién ceniral de tapa presionada hada
abajo.
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PATENTE DE INVENCION }/]/ MODELO DE UTILIDAD [ ]
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REPUBLICA DE COLOMBIA ”
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO “.

Bogoté4,
2020

Doctor (a)
FERRERO EMILIO

REFERENCIA Radicacibn No. 7 7770
Bolicitud internacional PCT/EP2005/006592
Fecha iniclio fase nacional 01/03/2007

Trimite 11

Evento 379
Actuacisn 430

Oficio No. Goode 1974

Como repultado del examen de forma, realizado con fundamento em el articulo 38 de
la Decisisén 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperaciin en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Clrcular
Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. La solicitud no contiene el poder debidamente otorgado, con el llenoc de los
requisitos exigidos por los articulos 63 y subasiguientes del C8digo de
Procedimiento Civil. Adicionalmente, deberi presentar el documento que acredita la
existencia y representacién legal de la sociedad solicitante, cuando &sta fuere
persona juridica.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decisifn 486, se le
requiere para que dentro del término de dos meses siguientes a la fecha de
notificacitn del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados.
En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
considerari abandonada y perderi su prelacidn.

Notifiquese el present ficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal
e), del capitulo quintd del] titulo primero de la Circular Unica No.1l0 de 2001.

fue notificado por fijaclém en lista de




