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DESCRIPCION
Tapones de sujecion mecanica para el cierre de botellas
Campo técnico

[0001] La presente invencion se refiere a un tapdén de sujecion mecanica para el cierre de botellas que presenta las
caracteristicas descritas en la clausula pre-caracterizadora de la reivindicacién independiente 1.

Antecedentes técnicos

[0002] En el sector técnico del embotellado de bebidas, se conoce el uso de tapones de sujecidbn mecanica,
tipicamente del tipo rosca o chapa, y realizados, generalmente, con material plastico o metal, para el sellado
sustancialmente hermético de botellas que contienen una variedad de liquidos. El sellado hermético se garantiza por
medio de un elemento de sellado, realizado por ejemplo con un material plastico, que se fija habitualmente a la
superficie del tapdn que esta encarada al interior de la botella.

[0003] Estos tapones son particularmente ventajosos debido a su coste relativamente bajo y porque garantizan un
sellado sustancial.

[0004] En el sector especifico de las botellas de vino, el uso de estos tapones reduce sustancialmente el problema
de la transferencia de sustancias no deseables por parte de corchos comunes. De hecho, esto Ultimo puede echar a
perder un gran porcentaje de botellas debido a la liberacion de tricloroanisol contenido en el corcho, lo cual provoca el
sabor y olor particulares, no deseables, que se conocen con el término de “acorchado”. Ademas, en la medida en la que
el corcho es un material natural que tiene caracteristicas muy variables de peso y densidad, y consecuentemente de
sellado y permeabilidad, sus propiedades son “no normalizadas” y, en el caso, por ejemplo, de botellas de vino, puede
ocurrir que, debido a un sellado hermético deficiente de los corchos, el contenido se oxide prematuramente estropeando
asi el sabor.

[0005] No obstante, los tapones de chapa o rosca, precisamente debido a su sellado hermético, no se recomiendan
habitualmente para el embotellado de ciertos vinos que necesitan, con el fin de envejecer desde un punto de vista
organoléptico, un intercambio de aire entre el interior de la botella y el exterior. Se usan mas bien para el embotellado de
vinos destinados a un consumo mas inmediato, en el cual no se requiere este periodo de envejecimiento. El uso de
tapones herméticos para vinos destinados a largos periodos de envejecimiento en la botella daria origen a procesos de
reducciéon que comprometerian las caracteristicas organolépticas del vino.

[0006] En el documento DE 29706798 U1 se da a conocer un tapén que tiene las caracteristicas expuestas en
lineas generales en el preambulo de la reivindicacion principal.

Descripcion de la invencion

[0007] El problema que reside en el fondo de la presente invencion es la creacion de un tapén de sujecion mecanica
para el cierre de botellas, disefiado estructural y funcionalmente para superar los limites antes mencionados en
referencia a la técnica anterior existente.

[0008] Este problema se soluciona con la presente invencion por medio de un tapén realizado de acuerdo con las
reivindicaciones posteriores.

Breve descripcion de los dibujos

[0009] Otras caracteristicas y ventajas de la invencion se pondran de manifiesto a partir de la siguiente descripcion
detallada de algunas de sus realizaciones preferidas, mostradas a titulo de ejemplos no limitativos en los dibujos
adjuntos, en los cuales:

— La Figura 1 es una vista esquematica en seccion longitudinal de un primer ejemplo de un tapén con un inserto, no
acorde a la presente invencion;

— la Figura 2 es una vista esquematica en seccioén longitudinal de un segundo ejemplo de un tapén con un inserto, no
acorde a la presente invencion;

— la Figura 3 es una vista esquematica en seccion longitudinal y a escala ampliada de un componente del inserto
montado en el tapdn que se muestra en las Figuras 1 6 2;

— la Figura 4 es una vista en planta desde arriba, del componente mostrado en la Figura 3;

— la Figura 5 es una vista esquematica en seccién longitudinal de una primera variante del tapdn con inserto mostrado
en las Figuras 1 6 2, no acorde a la presente invencion;
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— la Figura 6a es una vista esquematica en seccion longitudinal de una segunda variante del tapén con inserto
mostrado en las Figuras 1 6 2, no acorde a la presente invencion;

— la Figura 6b es una vista esquematica en planta, desde arriba, del inserto del tapdn mostrado en la Figura 63;

— la Figura 7 es una vista esquematica en seccioén longitudinal de un tercer ejemplo de un tapén con inserto, segun la
presente invencion;

— la Figura 8 es una vista esquematica en seccion longitudinal de un cuarto ejemplo de un tapdn con inserto segun la
presente invencion;

— la Figura 9 es una vista esquematica en seccion longitudinal de una variante del tapon con inserto mostrado en la
Figura 8.

Realizaciones preferidas de la invencion

[0010] En las Figuras 1 y 2, las referencias 1 y 1’ indican en conjunto un tapon de sujecién mecanica,
respectivamente del tipo rosca y chapa, disefiado para cerrar una botella 10 de vino u otro liquido que requiere un
intercambio controlado de aire con el entorno exterior a la botella durante un periodo de tiempo prolongado, por ejemplo,
vino que va a madurar.

[0011] La botella 10 (de la cual se muestra sélo la porcion superior en las figuras adjuntas) para la cual el tapén 1, 1’
actia como dispositivo de cierre, puede tener cualquier otro tipo de forma o capacidad. Adicionalmente, se puede
realizar con cualquier material adecuado (por ejemplo, vidrio, papel, PET, material plastico, etc.), con preferencia por el
vidrio y la ceramica. La botella incluye generalmente un cuello hueco 12 que termina en su extremo 12a con una
abertura 13 para la salida del liquido contenido en su interior. El tapon de sujecion mecanica 1, 1’ tiene la capacidad de
acoplarse en torno al cuello 12 en para cerrar la abertura 13, en particular se acopla en torno al exterior de la botella 10,
a diferencia de los tapones de corcho que se acoplan por el interior de la botella.

[0012] El tapdn 1, 1" comprende un cuerpo 2, generalmente realizado con una lamina de metal, tal como acero,
aluminio o material plastico, que incluye una porcién superior sustancialmente plana 3, desde la periferia de la cual se
extiende una porcion lateral 4, en angulo con respecto a la porcién superior 3, y con capacidad de afianzar el tapon 1, 1’
a la botella 10. La porcion superior 3 define dos superficies opuestas 3a y 3b denominadas interior y exterior
respectivamente, que representan las superficies encaradas al entorno interior y exterior, respectivamente, de la botella
10, cuando esta ultima queda cerrada por el tapén 1, 1°. Adicionalmente, la porcidon superior 3 tiene preferiblemente
forma de disco y con un espesor y una conformacién conocidos.

[0013] Las porciones lateral y superior 4 y 3 se pueden realizar o bien en una sola pieza, de manera convencional, o
bien una se puede fijar sobre la otra, por ejemplo, a través de soldadura. Ademas, las porciones superior y lateral 3, 4 se
pueden realizar con el mismo material o con materiales diferentes.

[0014] En funcién del tipo de tapén 1° 6 1 considerado, a saber, tapon de chapa o tapdn de rosca, la porcién lateral 4
tiene una forma diferente, como se explica mas adelante.

[0015] En el tapon 1’ (véase la Figura 2), la porcion 4 tiene forma de corona y se extiende de manera anular desde la
porcién superior 3 y esta inclinada con respecto a ella. Opcionalmente, hay una zona altamente deformable (no
mostrada) entre la porcion superior 3 y la porcién lateral 4 para garantizar una facil angulacion de esta ultima con
respecto a la primera. La botella 10 presenta un reborde 14 en el extremo 12a del cuello 12 en el cual se acopla la
chapa, garantizando asi la conexion entre el tapon 1’ y la botella 10 segin una manera conocida.

[0016] En el tapon 1 (véase la Figura 1), alternativamente, la porcion 4 tiene forma cilindrica e incluye una rosca 7
con capacidad de acoplarse en una contra-rosca 11 realizada en la botella 10 de una manera conocida. La rosca 7 se
puede realizar o bien directamente en la porciéon 4, por ejemplo, por deformacion plastica a través de una presién o
fuerza de intensidad suficiente para provocar que el material que forma la porcion lateral 4 penetre en el interior de la
contra-rosca 11, formando asi la rosca 7, o bien por moldeo (por ejemplo, para tapones de plastico). Alternativamente,
se puede proporcionar un elemento anular adicional (no mostrado) fijado de manera enteriza — por ejemplo, pegado — a
la superficie interior de la porcion lateral 4, definida como la superficie que esta en contacto con la pared del cuello 12 de
la botella 10, en la cual se realiza la rosca antes mencionada 7, de modo que la superficie exterior, es decir la superficie
opuesta a la superficie interior de la porcion 4, resulte sustancialmente lisa. Ademas, en el tapéon de rosca 1, las
porciones central 3 y lateral 4 son sustancialmente perpendiculares, y esta ultima se extiende a lo largo del cuello de la
botella durante una longitud mayor o menor, en funcién del disefio del tapon 1 elegido.

[0017] La porcién lateral 4 puede tener caracteristicas adicionales que son conocidas por los expertos en este
sector.

[0018] Mas adelante se describiran las caracteristicas comunes para los dos tapones 1 6 1’, y cualesquiera
diferencias o adaptaciones necesarias debido al tipo de tapén usado seran, en si mismas, minimas.
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[0019] El tapén 1 6 1" comprende un inserto 8 fijado al cuerpo 2, en una posicién encarada a la superficie interior 3a
de la porcién superior 3.

[0020] En un primer ejemplo aqui descrito en referencia a las Figuras 1 a 4, el inserto 8 comprende un elemento de
sellado 9, preferiblemente en forma de disco, que se extiende de manera sustancialmente completa para cubrir la
superficie interior 3a de manera que, al afianzar el tapén 1, 1’ a la botella 10, por su region periférica, el mismo se
comprime entre el cuerpo 2 y la porcién terminal 12a del cuello 12 de la botella, garantizando un sellado
sustancialmente hermético del tapon 1, 1’ en la botella. En otro ejemplo no mostrado, el elemento de sellado 9 se puede
extender también para cubrir una porcién de la superficie interior de la porcion lateral 4.

[0021] El elemento de sellado 9 se realiza con un material que actia como barrera al paso de oxigeno, por ejemplo,
aluminio o un material polimérico tal como polipropileno y/o PVDC.

[0022] El elemento de sellado puede tener una estructura multicapa, y se puede realizar de manera diferente en
funcién del nivel requerido de sellado frente al oxigeno con el paso del tiempo. La composicion del elemento de sellado
9 se selecciona de manera que se minimice (cuanto mayor sea el tiempo estimado de envejecimiento del liquido en el
interior de la botella, mas importante sera esto) el intercambio de gas entre el interior y el exterior de la botella a causa
de cualquier “fuga” que pueda tener lugar en la superficie de contacto entre la porcion lateral 4 que actia como
elemento de conexién con la botella 10, y la propia botella, intercambio que, segin uno de los principales objetivos de la
invencion, se deberia controlar preferentemente.

[0023] Con este fin, el elemento de sellado 9 tiene un conducto 17, que se extiende a lo largo de un eje longitudinal
X del elemento de sellado 9, que, generalmente — aunque no de forma necesaria — coincide con el eje del cuello de la
botella 10, y esta realizado en una posiciéon tal que da como resultado la comunicacién de fluido con al menos un
agujero pasante 20 realizado en la porcién superior 3.

[0024] Preferiblemente, el conducto 17, que define un primer y un segundo borde superior e inferior 17a y 17b
opuestos entre si, tiene una seccion transversal circular, se realiza en el centro del elemento de sellado 9, y tiene un
diametro del orden de aproximadamente 10-15 mm.

[0025] Puesto que el elemento de sellado 9 esta fijado en la porcién superior 3, el borde superior 17a del conducto
17 queda parcialmente cerrado por la superficie 3a de la porcién superior 3.

[0026] El agujero pasante 20 se realiza preferiblemente en la porcion superior 3 del cuerpo 2 en una posicion
verticalmente desviada con respecto al eje pasante 17, por el motivo que se explica posteriormente. Mas
preferiblemente, la porcidon superior 3 presenta una pluralidad de agujeros pasantes 20, en un total de 2 6 4 por ejemplo.
A titulo de ejemplo, los agujeros 20 tienen un diametro de 1 mm.

[0027] El inserto 8 comprende ademas un elemento de permeacion formado, en esta primera realizacién, por una
membrana 16 dispuesta para cerrar, por lo menos en parte, el borde inferior libre restante 17b del conducto 17. Las
caracteristicas de la membrana 16, descritas de forma detallada mas adelante, son tales que regulan con eficacia el
paso de oxigeno, desde el conducto 17 hasta el interior de la botella 10.

[0028] La membrana 16 se puede fijar al elemento de sellado 9 de manera directa, por ejemplo, pegandola o
sobremoldeandola, o por medio de un elemento intermedio como en la realizacién aqui descrita. De hecho, en este
caso, la membrana 16, preferiblemente con forma de disco y de tamafio inferior a la seccion longitudinal del conducto
17, por ejemplo, que tiene un diametro de 5 mm, esta posicionada en un extremo 22a de un elemento de cierre 22 que
cierra un extremo de un agujero pasante 23 realizado en el mismo. El elemento de cierre 22 y la membrana 16 fijada al
mismo se muestran claramente en las Figuras 3 y 4. Preferiblemente, en el extremo 22a del elemento de cierre 22 hay
un rebaje 25, en cuyo interior esta alojada una membrana 16. El agujero 23 se extiende sustancialmente a lo largo del
eje X, como el conducto 17, y es por lo tanto sustancialmente perpendicular a la porcion superior 3.

[0029] Por lo tanto, el elemento de cierre 22 que es portador de la membrana 16 esta fijado, por ejemplo, pegado, o
soldado con ultrasonidos, al elemento de sellado 9 cerrando el borde libre 17b del conducto 17, y definiendo asi una
camara de aire 24 delimitada por la pared del conducto 17, la superficie 3a de la porcién superior 3 y el extremo 22a del
elemento de cierre 22, lo cual permite un flujo de aire controlado entre el entorno exterior y el interior a la botella 10.
Alternativamente, el elemento de cierre 22 se puede obtener a través de un co-moldeo con el elemento de sellado 9 6 a
través de sobremoldeo de este ultimo.

[0030] Es importante que la fijacion entre el elemento de cierre 22 y el elemento de sellado 9 sea tal que el paso de
aire entre el exterior y el interior de la botella 10 se produzca solo a través de la membrana 16 (que a su vez esta fijada
con “sellado”, por ejemplo, pegada, soldada con ultrasonidos o sobremoldeada, sobre el elemento 22, de manera tal que
se evite cualquier fuga de aire) para obtener un paso de gas extremadamente controlado.
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[0031] Ventajosamente la presencia de la camara de aire 24 permite una limpieza mayor y controlada de la
membrana 16: de hecho, en la medida en la que los agujeros 20 se realizan preferiblemente en una posicion desviada
verticalmente (no a lo largo de la linea central) con respecto a la membrana 16, cualquier particula y polvo que penetran
en la camara de aire 24 a través de los agujeros 20, se depositan en una area de la superficie en el extremo 22a no
sobre la membrana 16 la cual, por ello, no pierde ninguna superficie “Util” o que transpire y por lo tanto, incluso en
presencia de suciedad, la cantidad de aire que se puede intercambiar entre los entornos interior y exterior de la botella
10, a través de los agujeros 20, a continuacion a través del conducto 17, después a través de la membrana 16 y
finalmente a través del agujero 23, resulta sustancialmente invariable.

[0032] En una primera variante del ejemplo, ilustrada en la Figura 5, los agujeros 20 se abren en los lados inclinados
de una protuberancia 3c en un area central de la porcién superior 3.

[0033] Alternativamente, los agujeros 20 pueden estar protegidos por una pelicula fina que es permeable al oxigeno.

[0034] En una segunda variante del ejemplo, ilustrada en las Figuras 6a y 6b, la porcion superior 3 y lateral 4 del
cuerpo 2 del tapdn son enterizas y el paso de aire hasta el conducto 17, y por tanto a la membrana 16, se logra a través
de uno o mas canales de comunicaciéon realizados directamente en el elemento de sellado 9. En una realizacion
preferida, estos canales tienen forma de ranuras 20a, realizadas en la superficie del elemento de sellado 9 encarada a
la superficie interior 3a del cuerpo 2 y que se extienden entre el borde 17a del conducto 17 y el margen perimétrico
exterior del elemento de sellado 9.

[0035] Tales variantes, en particular la segunda, evitan la acumulacion de suciedad en la membrana 16.

[0036] Preferiblemente, el elemento de cierre 22, preferiblemente cilindrico, presenta una proyeccion anular 28
(véase la Figura 3) en su extremo 22a para fijarse al elemento de sellado 9 de manera que se amplie segun se desee la
dimensién de la camara de aire 24.

[0037] Ventajosamente, se pueden realizar piezas semiacabadas que comprenden una lamina continua realizada
con el material que forma el elemento de sellado 9 (por ejemplo un material multicapa) en la cual hay una pluralidad de
agujeros, preferiblemente separados de manera regular, sobre cada uno de los cuales se cierra la membrana 16.
Preferiblemente, sobre cada agujero, que representa sustancialmente el conducto 17, se fija el elemento de cierre 22, el
cual a su vez esta perforado (a través del agujero 23) y es portador de la membrana 16. La pieza semiacabada, asi
realizada, se troquela a continuacién segun se requiera, obteniendo en cada agujero/conducto 17 un inserto 8 como se
ha descrito anteriormente. Ventajosamente, con solamente una pieza semiacabada es posible obtener insertos de
diferentes dimensiones (en funcidon del diametro del punzén usado para cortar los diversos insertos 8 de la pieza
semiacabada) que se aplicaran a tapones 1, 1’ de diametros diferentes.

[0038] La membrana 16 es hidréfoba y sustancialmente impermeable a los liquidos, de manera que no permite que
a través de ella pase el liquido contenido en la botella.

[0039] La membrana 16 esta ademas realizada con un material polimérico que tiene caracteristicas tales que
permiten un flujo de oxigeno suficiente para el proceso de envejecimiento del vino contenido en la botella, siendo
cuantificable este ultimo en aproximadamente 0,1-5 miligramos (mg) por mes, en funcién del tipo de vino. De forma mas
precisa, para la mayoria de los vinos en cuestion, el flujo mensual de oxigeno que debe pasar desde el exterior hacia el
interior de la botella de modo que se produzca un envejecimiento correcto del vino, esta entre 0,2 y 2 mg.

[0040] Este flujo, teniendo en cuenta debidamente una cantidad constante minima de oxigeno que pasa
inevitablemente entre el elemento de sellado y la botella y considerando la misma presién parcial diferencial de oxigeno
entre los dos lados de la membrana, depende sustancialmente de la superficie de la membrana expuesta al flujo, de su
espesor y de su permeabilidad al oxigeno.

[0041] El area superficial de la membrana 16 expuesta al flujo de oxigeno coincide, en el caso aqui descrito, con el
area de la seccion del agujero 23, cuyo diametro varia entre aproximadamente 1 y 10 mm, preferiblemente entre 39/ 10
mm. Como resultado, el area superficial en cuestion esta entre 0,7 y 78,5 mmz, preferiblemente entre 7,1y 78,5 mm®.

[0042] Por contraposicion, el espesor de la membrana 16 esta entre 0,01 y 10 mm, preferiblemente entre 0,5y 3,5
mm.

[0043] Obsérvese que, en la realizacion preferida aqui descrita, hay solamente una membrana; sin embargo, se
puede sin duda controlar el flujo de oxigeno a través de varias membranas. En este caso, seguira siendo posible crear
un area total equivalente y un espesor total equivalente definidos como el area y el espesor de una membrana hipotética
que, sola, ofrece al flujo de oxigeno la misma resistencia que la pluralidad de membranas proporcionadas en el tapon.
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[0044] La definicion de estas areas y espesores totales equivalentes dependera naturalmente de cémo estén
dispuestas las membranas en el tapén 1, 1’, por ejemplo de si estas Ultimas estan dispuestas en serie en el mismo
conducto o en paralelo en diferentes conductos. De hecho, un inserto 8 podria estar provisto de una pluralidad de
agujeros 23, por ejemplo, todos paralelos uno con el otro a lo largo del eje X, y un extremo de cada agujero 23 se podria
cerrar con una membrana 16 que presentase las caracteristicas antes mencionadas.

[0045] La permeabilidad al oxigeno de la membrana 16 a temperatura ambiente, fijada a 20°C, esta entre 7,5*10'10
Nem**cm/cm®Pa*s y 7,5*10"* Nem®*cm/cm®Pa*s (entre 10° y 107" Nem®cm/cm *cmug*s), preferiblemente entre
7,510 Nem**cm/cm®Pa*s y 7,510 Nem®**cm/cm*Pa*s (entre 107 y 107° Ncm3*cm/cm2*cmHg*s).

[0046] La membrana 16 puede ser de un tipo compacto, es decir sustancialmente sin porosidad, en cuyo caso el
flujo del gas en cuestion a través de la membrana se produce por difusion en la fase solida, o del tipo microporoso, en
cuyo caso el flujo de gas sucede principalmente a través de los microporos (leyes de difusion de Fick).

[0047] En el caso de membranas de tipo microporoso, la membrana debe presentar un corte molecular inferior a 50
Kdaltons.

[0048] El corte molecular es una mediciéon correlacionada con el tamafio de los microporos e indica el peso
molecular maximo de las moléculas capaces de atravesar la membrana, pasando a través de sus agujeros.

[0049] La medicion del tamafio de los microporos adopta una importancia considerable si el tapén 1, 1’ se usa en
botellas que contienen vino destinado a experimentar un largo proceso de envejecimiento. Efectivamente, un bajo corte
molecular evita de manera sustancial el paso de moléculas complejas pesadas desde y hacia el interior de la botella,
incluidas moléculas de compuestos importantes para la conservacion y/o la produccién de las propiedades
organolépticas finales requeridas del vino contenido en ella.

[0050] En particular se prefiere una membrana microporosa que tenga un corte molecular de entre 1.000 Daltons y
20.000 Daltons (1 y 20 KDaltons), mas preferiblemente entre 1.000 y 10.000 (1 y 10 KDaltons).

[0051] Por lo que respecta a membranas de tipo compacto, algunos ejemplos indicativos y no exhaustivos, de
materiales adecuados para crear membranas de un tipo compacto con niveles de permeabilidad que se sitian dentro de
los limites antes citados, vienen representados por:

— cauchos de silicona, tales como polioxidimetil silileno o polidimetilsiloxano (PDMS) vulcanizado;

— polidienos y sus copolimeros, tales como polibutadieno, poliisopreno, clorhidrato de poliisopreno, polimetil-1-
pentenileno, polibutadieno hidrogenado, poli(2-metil-1,3-pentadieno-co-4-metil-1,3-pentadieno), caucho trans
vulcanizado, policloropreno y copolimero de butadieno-acrilonitrilo;

— derivados de celulosa, tales como etil celulosa y acetato butirato de celulosa;

— copolimeros a base de estireno/olefina/dieno tales como estireno-etileno-buteno-estireno (SEBS) y estireno-etileno-
propileno-estireno (SEPS);

— poliéxidos, tales como poli (oxi-2.6-dimetil-1.4-fenileno);

— poliolefinas y sus derivados, tales como polietileno de baja densidad o copolimero de etileno-acetato de vinilo (EVA);

— polimeros y copolimeros fluorados, tales como politetrafluoroetiieno y copolimero de tetrafluoroetileno-
hexafluoropropeno.

[0052] En la tabla 1 se proporcionan algunos ejemplos de membranas realizadas con estos materiales.

[0053] La membrana 16 puede ser también de un tipo compuesto, realizada con solamente una capa o con varias
capas sobrepuestas, cada una de los cuales se puede realizar con cualquier material de polimero, homopolimero,
mezcla de polimero o copolimero, incluso de un tipo compuesto y cargado con una carga inorganica. Una de las capas
también puede comprender un material inorganico, ceramico o zeolitico.

[0054] En los materiales que constituyen las membranas anteriormente mencionadas se pueden incluir
adecuadamente nanocargas, por ejemplo, con nanoarcillas organomodificadas, silice, TiO2, 6xido de magnesio, didxido
de titanio, etc. con el fin de obtener la permeabilidad al oxigeno deseada.

[0055] En la Figura 7 se representa esquematicamente un tapén 100, que muestra un tercer ejemplo de un tapon
que constituye una realizacion de la invencion, en la cual las partes similares a las correspondientes de los tapones 1y
1’ de las realizaciones anteriores se identifican con los mismos numeros de referencia.

[0056] El tapon 100 comprende un inserto 108 en el cual el elemento de sellado 109 y el elemento de permeacion
forman un cuerpo Unico y homogéneo, 109, realizado, por ejemplo, por moldeo, de un material que es permeable al
oxigeno, como la membrana 16 de las realizaciones anteriores.
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[0057] Para evitar que el oxigeno pase a través del inserto 108 y entre en la botella 10 de manera no controlada, el
elemento de permeacion 109 esta conectado a una pelicula 101 que es impermeable al oxigeno. La pelicula 101 se
extiende sobre toda la superficie del elemento de permeacion 109 encarada al interior de la botella, excepto por una
region central 102, a través de la cual se produce el paso controlado de oxigeno (alternativamente, la pelicula esta
conectada a las dos superficies del elemento de sellado 109). La region 102 esta situada en el agujero 20, en
comunicacion fluidica con el entorno exterior de la botella y presenta un area de paso y un espesor como los de la
membrana 16 descrita en las realizaciones precedentes. En particular, la regiéon 102 puede presentar un espesor
reducido con respecto al espesor del elemento de permeacién 109.

[0058] La ventaja principal vinculada a esta realizacion consiste en una mayor facilidad de produccién del inserto.

[0059] La Figura 8 muestra un tapon 200, que constituye un cuarto ejemplo de un tapon que se erige en otra
realizacion de la invencion. También en este caso, el elemento de permeacion y el elemento de sellado forman un
cuerpo unico 209, como en la realizacion anterior, al cual, sin embargo, no esta conectada ninguna pelicula para actuar
como barrera al oxigeno, y por tanto este ultimo se propaga a través del elemento de permeacion 209 directamente al
interior de la botella, después de haber sido unido al mismo por contacto a través del espacio definido entre el cuello de
la botella y la porcion lateral 4 del cuerpo 2 del tapon (el tamafio del espacio en la figura esta exagerado por motivos de
claridad). Ventajosamente, el cuerpo 2 no requiere ningun agujero.

[0060] En este caso, la eleccién de las dimensiones y de los materiales debe ser necesariamente cuidadosa, ya que
el flujo de oxigeno a través del tapon se controla solamente por medio del espesor y la permeabilidad del material
seleccionado para su realizacion, puesto que el tamafio de la superficie viene determinado por los tamarfios de las
botellas disponibles comercialmente.

[0061] En particular, el material se selecciona del grupo formado por cauchos, preferiblemente de tipo dieno o
silicona (en una forma que favorezca la reticulacion con platino), de copolimeros en bloque a base de estireno tales
como SEBS y SEPS, asi como de derivados de celulosa, tales como etil celulosa.

[0062] La Figura 9 muestra una variante del tapon 200, identificado en conjunto con la referencia 200, en el cual el
elemento de permeacion 209, realizado a partir de familias de materiales identificados en el ejemplo precedente, esta
fijado a la porcidn lateral 4 del cuerpo 2, mientras que esta separado, posiblemente con la ayuda de espaciadores, de la
porcion superior 3 del cuerpo 2 del tapén, creando asi una camara de aire 201.

[0063] Obsérvese que las realizaciones mostradas en las Figuras 8 y 9 resultan adecuadas de manera muy
beneficiosa para la produccién mediante troquelado de laminas, con evidentes ventajas econémicas por lo que a la
produccioén respecta.

Ejemplos

[0064] Se ha elaborado una serie de tapones realizados de acuerdo con las realizaciones antes descritas, usando
membranas con materiales de tipo compacto, que presentan diferentes niveles de permeabilidad y diferentes areas y
espesores.

[0065] Todas las realizaciones de tapones materializados se han sometido a pruebas de presién a temperatura
constante, comparables con las condiciones ambientales en las cuales se produce normalmente el proceso de
envejecimiento de un vino en una botella.

[0066] Los resultados de las pruebas se exponen en las tablas 1y 2 que enumeran los flujos mensuales de oxigeno
a través de un tapdn dotado de una membrana realizada con un material con una permeabilidad (indicada con Perm),
un espesor (indicado con ES, en mm) y un diametro (indicado con D, en mm) especificos.

[0067] Los resultados que satisfacen los requisitos de flujo necesarios para un proceso correcto de envejecimiento
del vino son aquellos incluidos entre 0,2 y 2 mg/mes y se muestran en negrita.

[0068] La tabla 1 muestra los resultados de pruebas efectuadas sobre tapones materializados segun la realizacion
mostrada en las Figuras 1 a 4 y la Figura 7, los cuales son todos ellos operativamente equivalentes. Todos los
materiales se han sometido a prueba sobre diametros de 3 y 10 mm y sobre un espesor de 1y 3,5 mm.

[0069] Por contraposicion, la tabla 2 muestra los resultados de pruebas efectuadas sobre tapones materializados
segun la realizacion mostrada en la Figura 8, en la cual el diametro del elemento de sellado era de 28,8 mm, cerrado
sobre una botella, cuya abertura tenia un diametro externo de 26 mm y un diametro interno de 19,3 mm. Las pruebas se
llevaron a cabo usando dos espesores diferentes: 1y 2 mm.
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[0070] La tabla 3 muestra los resultados de pruebas efectuadas sobre tapones materializados de acuerdo con la
realizacion mostrada en la Figura 9, en la cual el diametro del elemento de sellado era de 28,8 mm. Los tapones
cerraban una botella cuya abertura tenia un diametro externo de 26 mm y un diametro interno de 19,3 mm. Las pruebas
se llevaron a cabo usando dos espesores diferentes: 1 y 2 mm. Se observé que el flujo de oxigeno es sustancialmente
independiente de la altura de la camara de aire 201 y que este flujo es mucho mayor en comparacioén con la realizacion
mostrada en la Figura 8 (tabla 2), lo cual permite ventajosamente ampliar la eleccion del material mas adecuado.

Tabla 1
Perm Flujo de oxigeno (mg/mes
Material NCTS*Cm/ ES=1mm | ES=1 mm | ES=3,5mm ES=3,5mm
(cm™*Pa’s) D=3mm D=10mm D=3mm D=10mm
PDMS 6,00E-11 3,35 37,18 0,96 10,62
Poli(oxidimetilsileno) con
10% relleno Scantocel CS 3,66E-11 2,04 22,68 0,58 6.48
SEPS (Megol K) 1,41E-11 0,79 8,74 0,22 2,50
Clorhidrato de poliisopreno 4,04E-12 0,23 2,50 0,06 0,72
Polimetil-1-pentenileno 2,4E-12 0,13 1,50 0,04 0,43
Poliisopreno amorfo 1,75E-12 0,10 1,09 0,03 0,31
Polibutadieno 1,42E-12 0,08 0,88 0,02 0,25
SEBS (Kraton G1650) 1,04E-12 0,06 0,64 0,02 0,18
SEBS (Kraton G2705) 1,88E-12 0,10 1,16 0,03 0,33
Poli (0xi-2.6-dimeil-1.4- 1,18E-12 0,07 0,74 0,02 0,21
fenileno)
Etil celulosa 1,2E-12 0,06 0,68 0,02 0,19
Polibutadieno hidrogenado 8,47E-13 0,05 0,52 0,01 0,15
Poli(2-metil-1,3-pentadieno-
co-4-metil-1,3-pentadieno) 7,5E-13 0,04 0,46 0,01 0,13
85/15
Polibutadieno-co-
acrilonitrilo 80/20 6,13E-13 0,03 0,38 0,01 0,11
Gutapercha purlflcaQa con 4,6E-13 0,03 0,29 0,01 0,08
caucho trans vulcanizado
Poli tetrafluoroetileno-co- 3 67E-13 0.02 0,23 0,01 0.06
hexafluoropropeno
Acetobutirato de celulosa 3,54E-13 0,02 0,22 0,01 0,06
Politetrafluoroetileno
(PTFE) 3,19E-13 0,02 0,20 0,01 0,06
Polimero fluorado 3,16E-13 0,02 0,20 0,01 0,06
Policloropreno 2,95E-13 0,02 0,18 0,00 0,05
Polibutadieno-co-
acrilonitrilo 73/27 2,89E-13 0,02 0,18 0,00 0,05
LDPE (Poliefileno baja 2.2E-13 0,01 0,14 0,00 0,04
densidad)
Tabla 2
Perm . .
Material Nem3*em/ FIUJz)mdelnc:):sg)eno
ateria (cmZ*Pa*s) g
ES = 1mm ES =2mm

PDMS 6,00E-11 7,65 12,33

Poli(oxidimetilsileno) con

10% relleno Scantocel CS 3,66E-11 4,67 7,52

SEPS (Megol K) 1,41E-11 1,80 2,90

Clorhidrato de poliisopreno 4,04E-12 0,51 0,83

Polimetil-1-pentenileno 2,4E-12 0,31 0,50

Poliisopreno amorfo 1,75E-12 0,22 0,36

Polibutadieno 1,42E-12 0,18 0,29

SEBS (Kraton G1650) 1,04E-12 0,13 0,21

SEBS (Kraton G2705) 1,88E-12 0,24 0,39

PO|.I (oxi-2,6-dimetil-1,4- 1,18E-12 0.15 0,24

fenileno)

Etil celulosa 1,2E-12 0,14 0,23
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Pe{m Flujo de oxigeno
Material Nom™em/ (mg/mes)
ateria (cmz*Pa*s) g
ES = 1mm ES =2mm
Polibutadieno hidrogenado 8,47E-13 0,11 0,17
Poli(2-metil-1,3-pentadieno-
co-4-metil-1,3-pentadieno) 7,5E-13 0,10 0,15
85/15
Polibutadieno-co-
acrilonitrilo 80/20 6,135-13 0,08 0,13
Gutapercha purlflcaQa con 4,6E-13 0,06 0,10
caucho trans vulcanizado
Politetrafluoroetileno-co- 3 67E-13 0.05 0,08
hexafluoropropeno
Acetobutirato de celulosa 3,54E-13 0,05 0,07
Politetrafluoroetileno
(PTFE) 3,19E-13 0,04 0,07
Polimero fluorado 3,16E-13 0,04 0,06
Policloropreno 2,95E-13 0,04 0,06
Polibutadieno-co-
acrilonitrilo 73/27 2,89B-13 0,04 0,06
LDPE (Polietileno baja 2.2E-13 0,03 0,05
densidad)
Tabla 3
Perm Flujo de oxigeno
Material Nem**em/ j(m lmesg)
(cm**Pa*s) 9
ES = 1mm ES =2mm
PDMS 6,00E-11 48,34 29,28
Poli(oxidimetilsileno) con
10% relleno Scantocel CS 3,66E-11 2949 17,86
SEPS (Megol K) 1,41E-11 11,36 6,88
Clorhidrato de poliisopreno 4,04E-12 3,25 1,97
Polimetil-1-pentenileno 2,4E-12 1,94 1,18
Poliisopreno amorfo 1,75E-12 1,41 0,86
Polibutadieno 1,42E-12 1,15 0,70
SEBS (Kraton G1650) 1,04E-12 0,84 0,51
SEBS (Kraton G2705) 1,88E-12 1,51 0,92
PO|.I (oxi-2,6-dimetil-1,4- 1,18E-12 0,96 0,58
fenileno)
Etil celulosa 1,2E-12 0,88 0,54
Polibutadieno hidrogenado 8,47E-13 0,68 0,41
Poli(2-metil-1,3-pentadieno-
co-4-metil-1,3-pentadieno) 7,5E-13 0,60 0,37
85/15
Polibutadieno-co-
acrilonitrilo 80/20 6,13E-13 0,49 0,30
Gutapercha purlflcaQa con 4,6E-13 0,37 0,23
caucho trans vulcanizado
Poli tetrafluoroetileno-co- 3.67E-13 0,30 0.18
hexafluoropropeno
Acetobutirato de celulosa 3,54E-13 0,29 0,17
Politetrafluoroetileno
(PTFE) 3,19E-13 0,26 0,16
Polimero fluorado 3,16E-13 0,25 0,15
Policloropreno 2,95E-13 0,24 0,14
Polibutadieno-co-
acrilonitrilo 73/27 2,89E-13 0,23 0,14
LDPE (Polietileno baja 2.2E-13 0.18 0,11

densidad)
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REIVINDICACIONES

Tapon de sujecion mecanica (100, 200) para el cierre de botellas (10), particularmente para el cierre de botellas
(10) de vino a envejecer, que comprende un cuerpo (2) que incluye una porcidn superior (3) desde cuya periferia
se extiende una porcion lateral (4) conformada de tal manera que esta conectada de manera extraible por una
abertura (13) de dicha botella (10) y un inserto fijado a una superficie (3a) de dicho cuerpo (2) encarada al interior
de la botella (10) cuando el tapén (100, 200) esta conectado por dicha abertura (13), comprendiendo dicho
inserto (108) un elemento de permeacion (109, 209) que forma un cuerpo Unico y homogéneo, impermeable a los
liquidos, del tipo compacto, con capacidad de comprimirse en una parte entre dicho cuerpo del tapon y una
porcién de dicha botella (10) cuando dicho tapén (100, 200) se cierra sobre dicha botella (10), caracterizado por
que dicho elemento de permeacion (109, 209) tiene una permeabilidad al oxigeno, medida a 20°C, de entre
7,5%107° Nem**cm/cm®Pa*s y 7,510 Nem®**cm/cm®Pa*s (entre 10° y 107 Ncm3*cm/cm2*cmHg*s), estando
disefiado dicho elemento de permeacion para cerrar un conducto realizado en dicho tapon entre el interior y el
exterior de la botella, y presentando un espesor y una superficie tales que se controla el flujo de oxigeno entre el
interior y el exterior de la botella, entre 0,1 y 5 miligramos por mes.

Tapon segun la reivindicacion 1, en el que dicho elemento de permeacion tiene una permeabilidad al oxigeno,
medida a 20°C, de entre 7,5*10'11 Nem®*cm/cm?®*Pa*s y 7,5*10'14 Nem®*cm/cm?®*Pa*s (entre 107 y 1070
Ncm®*cm/cm®cmyg*s).

Tapo6n segun la reivindicacion 1 6 2, en el que dicho elemento de permeacion (109) esta conectado a una
pelicula (101) que es impermeable al oxigeno sobre la superficie completa excepto por una regiéon (102) con un
area predefinida, a través de la cual se produce el paso controlado de oxigeno.

Tapon segun la reivindicacion 3, en el que dicha region tiene un espesor reducido.

Tapoén segun la reivindicacion 1 6 2, en el que dicho elemento de permeaciéon (209) tiene un espesor
sustancialmente uniforme.

Tapon segun la reivindicacion 1 6 2 6 5, en el que dicho elemento de permeacion (209) esta realizado con un
material seleccionado del grupo formado por cauchos, copolimeros en bloque a base de estireno y derivados de
celulosa.

Tapon segun la reivindicacion 6, en el que dicho elemento de permeaciéon (209) esta basado en un material
seleccionado del grupo formado por cauchos de dieno, cauchos de silicona, SEBS, SEPS, o etil celulosa.

Tapo6n segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que, en dicha porcion superior de dicho
cuerpo, hay por lo menos un agujero (20) para poner en comunicacion dicho elemento de permeacion de dicho
inserto con el entorno exterior a dicha botella.

Tapo6n segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que dicho tapdn es del tipo rosca.

Tapo6n segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, en el que dicho tapdn es del tipo chapa.

Uso de un tapén de sujecion mecanica (100, 200) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, para
el cierre de botellas de vino a envejecer.
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