EP 0 663 347 B1

VAR ATAR A
(19)

0 European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 0 663 347 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) Int. C1.5: B65D 51/00, B21D 51/46
Hinweises auf die Patenterteilung:
20.05.1998 Patentblatt 1998/21

(21) Anmeldenummer: 94118827.8

(22) Anmeldetag: 30.11.1994

(54) Verschluss fiir Infusionsflaschen oder dergleichen
Closure for infusion bottles or the like
Fermeture pour bouteilles d'infusion ou similaire

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Edfinder: Derksen, Klaus
BE DE DK ES FR GB IT SE D-76307 Karlsbad (DE)
(30) Prioritat: 23.12.1993 DE 4344134 (56) Entgegenhaltungen:
EP-A- 0 196 591 EP-A- 0 242 453
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: FR-A- 1 071 650 FR-A- 2 210 552
19.07.1995 Patentblatt 1995/29 NL-A-7 212 134 US-A- 3 959 061

(73) Patentinhaber: FREUDENBERG, Carl
D-69469 Weinheim/Bergstrasse (DE)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des
europaischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte européaische Patent Einspruch
einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begrinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die
Einspruchsgebuhr entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Européisches Patentiibereinkommen).

Printed by Xerox (UK) Business Setrvices
2.16.3/3.4



1 EP 0 663 347 B1 2

Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung einer mittels eines Tiefziehwerkzeuges
erzeugten, als VerschluB far Infusionsflaschen oder
dergleichen ausgebildeten Abdeckung mit einer am
unteren Rand an den Flaschenhals anzubérdelnden
Kappe, die in ihrer Decke zur Bildung eines Durchstech-
Bereiches ein Loch aufweist.

Ein VerschluB tblicher Art ist durch die US-PS 4
205 754 bekannt. Die im wesentlichen topfférmige
Gestalt aufweisende Kappe dient zur Festlegung eines
die Miindung der Flasche verschlieBenden Stopfens.
Letzterer stiitzt sich Giber einen peripheren Ringflansch
auf der Stirnflache der Mindung des Flaschenhalses
ab. Dabei Uiberfangt die zentral ein Loch aufweisende
Decke der Kappe die Oberseite des Stopfens, wohinge-
gen der radial nach innen gebérdelte untere Rand der
Kappe einen dem Miindungsbereich des Flaschenhal-
ses auBen angeformten Bund fixierend untergreift. Die-
sem VerschluB ist noch eine Uberkappe zugeordnet.
Dadurch wird Kontamination des beispielsweise aus
Gummi bestehenden Stopfens vermieden. Eine solche
Uberkappe besteht aus Kunststoff, das bérdelfahige
Material der Kappe aus plastisch verformbarem Metall.
Die Kappe ist im Randbereich des Loches durch Hinter-
griff verankert. Sie wird zum Zwecke des DurchstoBens
des Stopfens, beispielsweise mit einer Injektionsnadel,
abgezogen. Die Herstellung eines solchen Verschlus-
ses ist relativ aufwendig und ergibt bei Einhaltung einer
verantwortlichen Entsorgung drei Materialsorten.

Durch die FR-PS 1 071 650 (Fig. 3) ist es sodann
bekannt, eine Abdeckung als doppelwandige Kappe
auszubilden. Deren Kappenwande sind in ihrem Rand-
bereich gemeinsam um einen Bund eines Flaschenhal-
ses gebdrdelt bzw. gefalzt. Die Kappenwande
schlieBen randgleich ab. Die Innenkappe 1aBt in ihrer
Decke eine Offnung frei. In dieser befindet sich eine
Dichtungsmembran. Letztere ist von der ebenfalls eine
Ofinung freilassenden Innenkappe randubergriffen.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren anzu-
geben zur herstellungstechnisch glinstigen Fertigung
eines solchen Verschlusses, dies auch unter Beriick-
sichtigung entsorgungstechnischer Belange.

Gelost ist diese Aufgabe durch die im Anspruch 1
angegebenen Verfahrensschritte.

Weitere Anspriiche (2 und 3) geben bevorzugte
Weiterbildungen an.

Das Verfahren zur Herstellung einer Abdeckung ist
dadurch gekennzeichnet, daB nach Lochen eines Strei-
fens zwei Streifen aus tiefziehfahigem Material in Uber-
deckungsstellung unter einem Tiefziehstempel des
Tiefziehwerkzeuges einlaufen, der bei einem gemein-
schaftlichen Tiefziehen beide Streifen in einem einzigen
Arbeitsgang in eine kappenférmige Struktur mit einer
gelochsen Kappe (1) und einer ungelochsen Ergan-
zungskappe (17) umformt, wobei eine zumindest ransd-
seitige Haftverbindung zwischen den beiden Kappen (1,
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17) hergestellt weird und wobei die Erganzungskappe
(17) sich bis zum unteren Rand der Kappe (1) erstreckt.
Das ausgestanzte Produkt erhalt so einen gegeniber
den (blichen mechanischen Beanspruchungen, bei-
spielsweise durch Férder- und Ausrichteeinrichtungen,
bestens standhaltenden Verbund. Ein besonders 6ko-
nomisches Verfahren liegt vor, wenn das Tiefziehwerk-
zeug mit einem Lochstempel in den einen Streifen vor
dem Tiefziehen ein Loch stanzt. Ein solches Loch kann
in der Tiefziehstation sogar zur Lagezentrierung heran-
gezogen werden, indem dort ein vorlaufender PaBstift
einfahrt. Weiter ist ein vorteilhafter Verfahrensschritt
gekennzeichnet durch eine randseitig unter Erzeugung
einer Randgratbildung Haftverbindung beider Kappen-
teile erfolgendes Abschneiden.

Eine als VerschluB fir Infusionsflaschen oder der-
gleichen ausgebildete Aodeckung gemaB Anspruch 4,
insbesondere hergestellt nach dem Verfahren gemaB
den Ansprichen 1 bis 3, mit einer am unteren Rand an
den Flaschenhals angebérdelien Kappe, die in ihrer
Decke zur Bildung eines Durchstech-Bereiches ein
Loch aufweist, welches von einem Abschnitt einer
Erganzungskappe verschlossen ist, die infolge Erstrek-
kung bis zum unteren Rand der Kappe mit letzterer ein-
bérdelbar ist, ist sodann dadurch gekennzeichnet, daB
in die selbsttragende Kappe die Erganzungskappe aus
einer Folie von einer durchstechbaren Dicke mit einem
Folienabschnitt das Loch verschlieBend eingesetzt ist
und mit der Kappe in unverlierbarer zumindest randsei-
tiger Haftverbindung steht. Zufolge solcher Ausgestal-
tung ist ein in seiner Fertigung wesentlich vereinfachter
VerschluB realisiert. Die Uberkappe als Formspritzteil
entfallt. Auch ihre spezielle Hintergriff-Zuordnung am
Rand des Loches kommt in Fortfall, welche bisherigen
MaBnahmen fir einen Massenartikel einen zu hohen
Aufwand erforderten. Trotzdem wird das zum Durchste-
chen einer Injektionsnadel oder dergleichen vorgese-
hene Loch einwandirei verschlossen. Dazu ist ein
Folienabschnitt einer markterhélilichen Folie herange-
zogen. Sie ist als Erganzungskappe gestaltet und der
eigentlichen, d.h. selbstiragenden, bérdelfahigen
Kappe zugeordnet. Sie steht mit dieser Kappe in Haft-
verbindung. Diese Einheit ist damit magazinierbar. Die
ineinandergeschachtelten, napfartigen Kappen kénnen
nicht auseinanderfallen. Beim Verkapseln ist die Ergan-
zungskappe in die Einbdrdelung mit einbezogen, da
sich ihr Rand ebenfalls bis zum unteren Rand der
Kappe erstreckt, also bei der angesprochenen Befesti-
gungsmafBnahme mit erfaBt wird. Nicht nur der Durch-
stech-Bereich, sondern der ganze freistehende Teil des
Stopfens wird schiitzend Uberfangen, also vor Kontami-
nation und Keimbildung bewahrt. Hierbei erweist es sich
weiter als vorteilhaft, daB die Haftverbindung im Bereich
des unteren Randes gegeben ist. Es kann sich um eine
Klemmverbindung handeln. Noch besser ist es, wenn
die Haftverbindung aus einer Randgratbildung beim
Tiefziehen beider Kappen in einem einzigen Arbeits-
gang erzielt ist. Dazu kénnen gangige Werkzeuge zum
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Einsatz kommen. Weiter wird vorgeschlagen, daB der
doppellagige Rand auswarts weisend abgebogen und
im Bérdelvorgang in entgegengesetzter Richtung
umfaltbar ist. Das fuhrt zu einer hochfesten Veranke-
rung der entsprechenden laminatartigen Struktur.

Der Gegenstand der Erfindung ist nachstehend
anhand eines zeichnerisch veranschaulichten Ausfih-
rungsbeispieles naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 das zur Herstellung des erfindungsgemaBen
Verschlusses dienende Tiefziehwerkzeug in
perspektischer Darstellung, den Kreuzver-
lauf der Streifen wiedergebend, und zwar
weitestgehend schematisiert,

ebenfalls in schaubildlicher Darstellung den
erzeugten VerschluB, bei umgewendeter
Ausfallstellung,

einen erheblich vergréBerten Vertikalschnitt
durch den VerschluB3,

einen vergréBerten Mantelwandausschnitt,
und zwar in Randnéhe,

den Schnitt geméaB Linie V-V in Figur 4,

die Randpartie des Verschlusses am Ende
des Tiefziehvorganges sowie bei abge-
schlossener Randgratbildung, stark vergré-
Bert sowie im Vertikalschnitt wiedergegeben,
und

einen solchen Schnitt durch eine mit dem
erfindungsgemaBen VerschluB bestlickie
Infusionsflasche, und zwar nur den Fla-
schenhals wiedergebend.

Fig. 2

Fig. 3
Fig. 4

Fig. 5
Fig. 6

Fig. 7

Der erfindungsgeméaBe VerschiuB bildet eine
Abdeckung A. Bestandteil derselben ist eine anbérdel-
bare Kappe 1.

Zur entsprechenden plastischen Verformung ist
zweckmaBig auf Aluminium zurtickgegriffen.

Zum Bérdeluntergriff bildet der Hals 2 einer Flasche
3, vorzugsweise einer Infusionsflasche, einen den Hals
2 auBen rotationssymmetrisch Gberkragenden Bund 4
aus. Der liegt im Bereich der Mlndung 5 der Flasche 3.
Letztere besteht beispielsweise aus Glas.

Die Miindung 5 nimmt einen durchstechbaren Ver-
schluBkérper in Form eines Stopfens 6 auf. Der aus ela-
stomerem Werkstoff wie z.B. Butylkautschuk
bestehende Stopfen 6 ist in seinem Schaftbereich dom-
artig gehéhlt. Die H6hlung tragt das Bezugszeichen 7.
Sie weist in das Innere der Flasche 3 und fiihrt zu einer
durchstechgiinstigeren Dickenreduzierung des Decken-
abschnitts des hohlstopfenartigen VerschluBkérpers.

Zum Durchstechen der Kandle eines nicht naher
dargestellten Infusionsbestecks, Transfusionsbestecks,
einer Injektionsspritze etc. belaBt der eine Decke 8 bil-
dende Bereich der Kappe 1 einen entsprechenden
Durchstech-Bereich, realisiert als Loch 9. Dessen lich-
ter Durchmesser ist etwas kleiner gehalten als der der
Mindung 5 und entspricht etwa dem gr6Bten Durch-
messer der Héhlung 7. Der Einstich wird dadurch in den
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verdiinnten Bereich des Stopfens 6 gelenkt. Insoweit
verbleibt zudem gentigend Material fir die Bildung der
Decke 8, welche sich Gber eine im wesentlichen zylin-
drische Kappenwand 10 in einen unteren Rand 11 fort-
setzt, der geman Figur 7 den sogenannten Bdrdelrand
12 bildet. Der ist radial einwarts gewinkelt und unter-
greift die untere, im wesentlichen horizontale Flanke 13
des Bundes 4. Hierdurch wird ein dem Stopfen 6 peri-
pher angeformter Ringflansch 14 fest und dichtend
gegen die obere Stirnflache 15 des Flaschenhalses 2
gepreBt. Die Stirnflache 15 lauft Uber eine konvexe
Querkrimmung in die Mindung 5 des Flaschenhalses
2 ein.

Um die lochbedingt partielle Freilage des freiste-
henden Abschnitts des Stopfens 6 zu vermeiden und
somit auch jedwede Kontamination bzw. das Eindringen
von Schmutz auszuschlieBen, sind Vorkehrungen in
Richtung einer Stopfen-Abdeckung getroffen.

Konkret sieht das so aus, daB das Loch 9 von
einem Folienabschnitt 16 einer Erganzungskappe 17
verschlossen ist. Diese kann ebenfalls aus Aluminium
gefertigt sein. Hier gentigt eine &uBerst geringe Dicke,
die leicht von der Kantile durchdringbar ist, wohingegen
die anbérdelbare Kappe 1 eine Dicke aufweist, die die
entsprechende plastische Verformung zulaBt und die
erstrebte feste Einklemmung des wie ein Dichtring wir-
kenden Ringflansches 14 erlaubt.

Die Erganzungskappe 17 kann in die Kappe 1 ein-
gesteckt sein. Ihre im wesentlichen zylindrische Kap-
penwand 18 reicht ebenfalls bis zum unteren Rand 11
der Kappe 1. Der untere Rand der Erganzungskappe 17
tragt das Bezugszeichen 19. Letzterer wird beim
Umbérdeln miterfa3t.

Kappe 1 und Ergénzungskappe 17 sind in ihrer
Ineinandersteckstellung gesichert, und zwar im Wege
einer Haftverbindung. Es kann sich um eine reib-
schlisse Haftverbindung handeln, die die ineinanderge-
schachtelten "Napfe” zusammenhalt. Bevorzugt ist
dabei jedoch eine Ausgestaltung dahingehend, daB die
Haftverbindung im Bereich des gemeinsamen unteren
Randes 11/19 verwirklicht ist, und zwar resultierend aus
einem gemeimschaftlichen Tiefziehen beider Kappen
also der Kappe 1 und der Erganzungskappe 17. Dies
geschieht in einem einzigen Arbeitsgang. Die Haftver-
bindung ergibt sich dabei im Zuge des im Grunde lan-
gengleichen Abscherens des doppellagigen Randes
(vergleiche Figur 6). Hierbei wird der doppellagige Rand
11/19 auswartsweisend abgebogen. Dies geschieht
zumindest bezlglich des Materiales des Randes 19 der
Erganzungskappe 17, und zwar durch ein Untergreifen
des Stirnrandes 11. Durch die entsprechende Form hat
man es in der Hand, Uber den als Untergriff 20 darge-
stellten Randbereich hinausgehend in eine Art Hutprofil
weiter zu ziehen. Die Tendenz der Auswartskrimmung
liegt dabei oder auch sonst beziiglich des unteren Ran-
des 11 der Kappe 1 vor. Zumindest spitzt der Rand 11
gebogen keilférmig zur Mantelwand der Gesamtkappe
1/17 hin aus.
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In die sogenannte Bérdelstellung tberfuhrt, ergibt
sich im Verlaufe des Vorganges dann eine entgegenge-
setzte, radial nach innen gerichtete Umfaltung (verglei-
che Figur 7).

Das entsprechende Doppelkappen-Herstellungs-
verfahren soll nachstehend insbesondere anhand der
Figur 1 erlautert werden. Dort ist ein Tiefziehwerkzeug
W dargestellt, bestehend aus einem oberen Tiefzieh-
stempel 21 und einer Tiefziehmatrize 22. Der Tiefzieh-
stempel 21 bewegt sich taktgesteuert in einer Vertikalen
x-x ab und auf. Uber dem Arbeitstisch der Tiefziehma-
trize 22 laufen zwei Streifen I,1l aus entsprechend tief-
ziehfahigem Material zu. Die Streifen |1l kreuzen
einander. Es liegt ein rechtwinkliger Zulauf vor. Unter
Niederfahren des Tiefziehstempels 21 werden gleich-
zeitig beide Streifen |,11 in eine gleichsinnige kappenfér-
mige Struktur umgeformt. Kurz vor Beenden des
Tiefziehvorganges wird dabei Uber eine Randgratbil-
dung die erstrebte Haftverbindung beider Kappen 1,17
erzeugt, und zwar in einer Trennschnittstelle 23 zwi-
schen dem Produkt und dem Abfallmaterial der Streifen
IIl. Die Randgratbildung ist so gestellt, daB sich auBer
dem Trennen eine Quetschung des Materials zwischen
einer Wandpartie 24 der Tiefziehmatrize 22 und einer
konkav gewélbten Stufe 25 des Tiefziehstempels 21
ergibt. Die Materialien dringen in einer unregelmaBig
gewellten Fuge F etwas ineinander, was sogar zu hin-
terschnittartigen Situationen fuhrt. Jedenfalls geniigt
die so erreichte Haftverbindung aus. Besondere Befe-
stigungshilfen sind daher unnétig.

Das Verfahren ist Oberdies insoweit auch auBerst
6konomisch, indem das Tiefziehwerkzeug W mit einem
Lochstempel 26 in den einen Materialabschnitt, also
den die auBenliegende Kappe 1 bildenden Streifen | in
einer Station vor dem Tiefziehen das Loch 9 stanzt.

Zusammenfassend ergibt sich so eine duBerst ver-
einfachte Herstellbarkeit. Das Verfahren beginnt damit,
daB das zur Herstellung der anbdrdelbaren, stérkeren
Kappe 1 bestimmte Streifenmaterial gelocht und dann
tiefgezogen wird, wobei bei diesem Tiefziehen der das
Loch verschlieBende Folienabschnitt, also die Ergan-
zungskappe 17, kappenbildend mit eingefligt wird.

EntsorgungsmaBig fallen bezuglich der Abdeckung
A nur zwei Sorten an: Kappe 1, Erganzungskappe 17,
beide aus Aluminium, und der Stopfen 6 aus Gummi.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer mittels eines Tief-
ziehwerkzeuges (W) erzeugten, als VerschluB3 fiir
Infusionsflaschen (3) oder dergleichen ausgebilde-
ten Abdeckung (A) mit einer am unteren Rand (11)
an den Flaschenhals (2) anzubérdelnden Kappe
(1), die in ihrer Decke (8) zur Bildung eines Durch-
stech-Bereiches ein Loch (9) aufweist, dadurch
gekennzeichnet, daB nach Lochen eines Streifens
() zwei Streifen (1,11) aus tiefziehfahigem Material in
Uberdeckungsstellung unter einem Tiefziehstem-
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pel (21) des Tiefziehwerkzeuges (W) einlaufen, der
bei einem gemeinschafilichen Tiefziehen beide
Streifen (1,1) in einem einzigen Arbeitsgang in eine
kappenférmige Struktur mit einer gelochsen Kappe
(1) und einer ungelochsen Erganzungskappe (17)
umformt, wobei eine zumindest ransdseitige Haft-
verbindung zwischen den beiden Kappen (1, 17)
hergestellt weird und wobei die Erganzungskappe
(17) sich bis zum unteren Rand der Kappe (1)
erstreckt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Tiefziehwerkzeug (W) mit einem
Lochstempel (26) in den einen Streifen (I) vor dem
Tiefziehen ein Loch (9) stanzt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, gekennzeichnet durch ein
randseitig unter Erzeugung einer Randgratbildung
als Haftverbindung beider Kappenteile erfolgendes
Abschneiden.

Als VerschluB fir Infusionsflaschen (3) oder der-
gleichen ausgebildete Abdeckung (A), insbeson-
dere hergestellt nach dem Verfahren geméaf den
Anspriichen 1 bis 3, mit einer am unteren Rand (11)
an den Flaschenhals (2) anzubdrdelnden Kappe
(1), die in ihrer Decke (8) zur Bildung eines Durch-
stech-Bereiches ein Loch (9) aufweist, welches von
einem Abschnitt einer Erganzungskappe (17) ver-
schlossen ist, die in Folge Erstreckung bis zum
unteren Rand (11) der Kappe (1) mit letzterer ein-
bérdelbar ist, dadurch gekennzeichnet, dafB3 in die
selbstiragende Kappe (1) die Erganzungskappe
(17) aus einer Folie von einer durchstechbaren
Dicke mit einem Folienabschnitt (16) das Loch (9)
verschlieBend eingesetzt ist und mit der Kappe in
unverlierbarer zumindest randseitiger Haftverbin-
dung steht.

VerschluB nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Haftverbindung aus der Rand-
gratbildung bei einem gemeinschaftlichen Tief
ziehen beider Kappen (1,17) in einem einzigen
Arbeitsgang erzielt ist.

VerschluB nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei der Randgratbildung die Materia-
lien der Kappe (1) und der Erganzungskappe (17)
in einer gewellten Fuge (F) ineinander eindringen.

VerschluB nach einem oder mehreren der Anspri-
che 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Haft-
verbindung im Bereich des unteren Randes (11/19)
gegeben ist.

VerschluB nach einem oder mehreren der Anspri-
che 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der dop-
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pellagige =~ Rand (11,19) auswartsweisend
abgebogen und im Bérdelvorgang in die entgegen-
gesetzte Richtung umfaltbar ist.

VerschluB nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Rand (19) der Erganzungskappe
(17) zur auBeren Mantelwand der Kappe (1) hin
ausspitzt.

Claims

1.

A process for producing a cover (A) which is made
using a deep-drawing die (W) and is designed as a
closure for infusion bottles (3) or the like, having a
cap (1) which can be flanged onto the bottle neck
(2) at the bottom edge (11) and, in its top (8), has a
hole (9) for forming a piercing region, characterized
in that, following perforation of a strip (1), two strips
(I, 1) of deep-drawable material run in, in an over-
lapping manner, beneath a male die part (21) of the
deep-drawing die (W) and, in a joint deep-drawing
operation, said male die part forms the two strips (|,
I), in a single step, into a cap-like structure having
a perforated cap (1) and a non-perforated, supple-
mentary cap (17), a joint being produced between
the two caps (1, 17) at least at the edges, and the
supplementary cap (17) extending to the bottom
edge of the cap (1).

A process according to claim 1, characterized in
that, using a punch (26), the deep-drawing die (W)
punches a hole (9) into one strip (l) prior to the
deep-drawing operation.

A process according to either of the preceding
claims, characterized by a cut-off operation which
takes place at the edges, an edge-burr formation
being produced as a joint between the two cap
parts in the process.

A cover (A) which is designed as a closure for infu-
sion bottles (3) or the like, in particular a cover pro-
duced by the process according to any of claims 1
to 3, having a cap (1) which can be flanged onto the
bottle neck (2) at the bottom edge (11) and, in its
top (8), has a hole (9) for forming a piercing region,
said hole being closed off by a section of the sup-
plementary cap (17) which, as a result of extending
to the bottom edge (11) of the cap (1), can be
flanged in with the latter, characterized in that the
supplementary cap (17), comprising a foil of pierce-
able thickness, is inserted into the self-supporting
cap (1), with a foil section (16) closing off the hole
(9), and is joined to the cap in captive fashion at
least at the edges.

A closure according to claim 4, characterized in that
the joint is achieved as a result of the edge-burr for-

10

20

25

30

35

40

45

50

55

mation during a joint deep-drawing operation of the
two caps (1, 17) in a single step.

A closure according to claim 5, characterized in
that, during the edge-burr formation, the materials
of the cap (1) and of the supplementary cap (17)
interengage in an undulating join (F).

A closure according to any of claims 4 to 6, charac-
terized in that the joint is provided in the region of
the bottom edge (11/19).

A closure according to any of claims 4 to 7, charac-
terized in that the double-layered edge (11, 19) is
bent so as to be oriented outwards and, in the flang-
ing operation, can be folded over in the opposite
direction.

A closure according to claim 8, characterized in that
the edge (19) of the supplementary cap (17) tapers
towards the outer wall of the cap (1).

Revendications

1.

Procédé de fabrication d'un recouvrement (A) réa-
lisé a l'aide d'un outil d'emboutissage (W), destiné a
servir de fermeture pour bouteilles d'infusion (3) ou
similaire, avec un capuchon (1) & sertir par le bord
inférieur (11) au goulot de la bouteille (2), la partie
supérieure (8) du capuchon présentant un trou (9)
pour la formation de la zone de pergage, caracté-
risé en ce que, aprés la perforation d'une bande (l),
deux bandes (I,Il) en matériau emboutissable se
croisent et se chevauchent sous un poingon
d'emboutissage (21) de l'outil d'emboutissage (W)
qui procéde en une seule opération & un emboutis-
sage commun des deux bandes (l,1l) en leur don-
nant la forme d'un bouchon avec un capuchon
perforé (1) et un capuchon complémentaire non
perforé (17), en réalisant au minimum un raccord
adhésif latéral entre les deux capuchons (1, 17) et
le capuchon complémentaire (17) s'étendant
jusqu'au bord inférieur du capuchon (1).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'outil d'emboutissage (W) pourvu d'un poingon
(26) perfore un trou (9) dans une des bandes (l)
avant I'emboutissage.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé par un découpage latéral
en formant une bavure latérale en tant que raccord
adhésif des deux parties de capuchon.

Recouvrement destiné & la fermeture pour bou-
teilles d'infusion (3) ou similaire (A), fabriqué en
particulier selon le procédé mentionné aux revendi-
cations 1 a 3, avec un capuchon (1) a sertir par le
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bord inférieur (11) au goulot de la bouteille (2), la
partie supérieure (8) du capuchon étant pourvue
d'un trou (9) pour la formation d'une zone de per-
¢age, ce trou étant fermé par une partie d'un capu-
chon complémentaire (17), celui-ci pouvant étre
serti au capuchon (1) suite a I'extension jusqu'au
bord inférieur (11) de ce dernier, caractérisé en ce
que le capuchon complémentaire (17) constitué
d'une feuille d'une épaisseur pergable est placé
avec une partie de feuille (16) de maniére a fermer
le trou (9) dans le capuchon autoporteur (1) et en
ce qu'il est raccordé de maniére adhésive au moins
sur les bords et de maniére imperdable avec le
capuchon.

Fermeture selon la revendication 4, caractérisée en
ce que le raccord adhésif de la bavure latérale est
obtenu en une seule opération par un emboutis-
sage commun des deux capuchons (1,17).

Fermeture selon la revendication 5, caractérisée en
ce que les matériaux du capuchon (1) et du capu-
chon complémentaire (17) pénetrent I'un dans
l'autre sous forme de joint ondulé (F) lors de la for-
mation de la bavure.

Fermeture selon une ou plusieurs des revendica-
tions 4 & 6, caractérisée en ce que le raccord adhé-
sif est réalisé dans la zone du bord inférieur
(11/19).

Fermeture selon une ou plusieurs des revendica-
tions 4 4 7, caractérisée en ce que le bord a double
couche (11, 19) est courbé vers I'extérieur et peut
étre recourbé dans la direction opposée par le pro-
cessus de sertissage.

Fermeture selon la revendication 8, caractérisée en
ce que le bord (19) du capuchon complémentaire
(17) pointe vers la paroi de I'enveloppe extérieure
du capuchon (1).
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