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MEMORIA DESCRIPTIVA

El registro de la Patente de Invencién que se
solicita tiene por objeto garantizar la explotacién ex-~
clusiva en todo el territorio nacional y sus posesiones
de un dispositivo de cierre para recipientes, conforme
se describe a continuacién y se representa gréficamente
en los adjuntos dibujos a tftulo de ejemplo.

Extracto de la Descripcién

Se describe un dispositivo de cierre para re-
cipientes qﬁe incluye una envoltura externa dotada de
un faldén destinado a acoplarse de manera firme, con la
porciém terminal de un recipiente, una junta en la su-
perficie interna de la envoltura adyacente a un margen
externo de la misma, una capa de un revestimiento de
aislamiento témmico protector, aiSpuesta en la superfi-
cie interna de la placa superior del dispositivo de
cierre y dotada de un espeéor suficiente para asegurar
el aislamiento térmico por 1o menos en una zona dis -
puesta radialmente hacia el iﬁteripr del margen externo
y unos medios para hacer‘que ei contenido 1fquido del
recipiente que se formé, se condense o esté situado en
una zona adyacente al margen del dispositivo de cierre
pueda f”fluir hacia el interior en direccién de la zo-
na central del dispositivo de cierre cuando el recipien
te con el cual est& asociado dicho dispositivo de cie-
rre esté en posicién de utilizacién erecta, con lo cual
cualquier lf{quido que permanezca en contacto con la ta-
pa quedaré protegido contra un calor excesivo trahsmiqg‘
d6 a través de la envoltura del dispositivo de cierre

durante una operacién de pasteurizacién o similar. Unos
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medios tipicos para producir la circulacién hacia el cen
tro de la tapa consisten en dar al revestimiento o aisla
miento interno una forma tal que el centro del mismo se
situe en una posicién inferior con relacién al margen ex
terno y en situar surcos o muéscas en el revestimiento
para recoger el lfiquido, y pueden incluir la formacién o
la conformacién de la envoltura de tal manera que estan-
do el contenido del,recipiente en su estado normal el
centro de la tapa se situa en una posicién més baja res-
pecto a la porcién marginal radialmente externa del inte
rior de la misma. El revestimiento interno preferido es
una materia plastisol espumable. '
Antecedentes del invento
1, Ambito del invento.
El &mbito del invento es, generalmente, el de

los dispositivos de cierre, y particularmente de los dis

positivos de cierre para recipientes tales como tarros y

| parecidos para alimentos preparados. Mis particularmente

‘este &mbito es el de los dispositivos de cierre que es -

tén constitufdos por una envoltura externa y que contie-

-ne materiales de revestimiento protector y de junta en

su interior, as{ como roscas o salientes de fijacién o
medios para formar salientes o roscas después de situar
el dispositivo de cierre sobre un recipiente.

Igualmente el &mbito del invento es el de los
dispositivos de cierre que estén adaptados para proteger
el contenido de un recipiente destinado a contener pro-
ductos alimenticios y en particular para reducir o eli-
minar los problemas de la técnica anterior relacionados

por ejemplo, con el aspecto antiestético de las tapas o
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dispositivos de cierre presentados al usuario. M&s con-
cretamente, el &mbito del invento es el de los disposi-
tivos de cierre en los cuales puede realizarse en el in
terior de una envoltura o casco de tapa un sélo depbsi-
to de material de recubrimiento interior, pudiendo di -~
cho material recibir a continuacién una forma que sitGe
el material no solamente a lo largo del faldén de la en
voltura a partir del cual pueden formarse roscas asf co
mo una junta, a lo largo del margen exterior de una pla
ca superior destinada a acoplarse en relacién de estan-
queidad a los gases y 1fquidos con la porcién terminal
de la boca del recipiente sino también de tal manera que
forme una zona central provista de un revestimiento pro
tector dotada de una forma tal que impida qde las parti
culas del producto que se acmmulen en la tapa puedan
ser quemadas y por tanto descompuestas en la superficie
intérna de la tapa como consecuencia de tratamientos con
calor. | |

2. Descripcién de la técnica anterior.

) Eﬁ la técnica anterior se conocen dispositi -
vos de c¢ierre que incluyen una envoltura externa provis
ﬁé de una porcién de placa central superior, un margen
eﬁterno y un faldén que cuelga del margen y en los cua~
les una junta de estanqueidad est§ situada a lo largo
de dicho mafgen. Ademés, se conocen tapas en las cuales
un material plastisol 6 parecido forma la junta y cubre
también el faldén, con lo cual, después de aplicar di~-
cha tapa verticalmente y a presién sobre el recipiente
ai cual debe quedar asociada, la deformacién del plas-

tisol da lugar a la formacién de unos hilos de rosca



10

15

20 <,

25

30

que mantienen el dispositivo de cierre em su sitio enci
ma del recipiente hasta que sea abierto por rotacién y
mediante el desacoplamiento del dispositivo de cierre y
de las roscas.

Se conocen también dispositivos de cierre si-
milares que incluyen la junta de plastisol y que utili=-
zan otros tipos de roscas, tales como roscas laminadas
torneadas o salientes formados en el faldén o porciones
rebordeadas de la envoltura del dispositivo de cierre.

Debido a que un método de moldeado y distribu
cién del plastisol en el interior de la envoltura con-
siste en situar un depbsito del mismo en el centro de
dicha envoltura y en desplazarlo hacia los bordes con
un punzén de formacién o de moldeo, son también conoci-
dos los dispositivos de cierre que tienen un revesti -
miento de plastisol delgado en ei centro de la porcién.
dé>p1aca superior de los mismos. '

. Con los dispositivos de cierre de cualquiera
de los tipos descritos mis arriba, particularmente cuan
do se utilizan con productos alimenticios, tales como
alimentos para bebés que cbntienen leche, un problema
corriente consiste en el "quemado" que se praduce en la
méquina pasteurizadora, en el aparato autoclave o en el
aparéto de coccibén que realiza el tratamiento de dichos
productos alimenticios una vez'que sus recipientes han
sido llenados y cerrados. Este problema se plantea cuan
do se recalienta la leche o sustancia parecida que bien
debido a su manipulacién o bien a su evaporacién y con-
dénsacién, se ha adherido a la porcién de placa supe -

rior del dispositivo de cierre; este recalentamiento se
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origina por el calor transmitido desde el exterior del
dispositivo de cierre, a través de la envoltura, hasta
el interior del recipiente.

Un motivo de este fenfmeno es que, cuando el
vapor o medio parecido utilizado en una méquina pasteu-
rizadora o de coccién se aplica a un recipiente, parti-
cularmente a un tarro de cristal, la transferencia del
calor hasta el producto es relativamente lenta a través
del vidrio y relativamente r&pida a través de la envol-
tura o casco del cierre metélico, no solamente debido a
las capacidades calorf{ficas propias y a las caracterfis~
ticas de transferencia térmica de estos materiales, si-
no también porque una gran masa del producto estéd en
contacto, virtualmente con toda la superficie del vi -
drio mientras que una cantidad muy pequefia del produc-
to esté en contacto con la envoltura metélica., Por tan-
to, el producto alimenticio en contacto con la envoltu-
ra metilica absorbe de inmediato una gran cantidad de
calor, tomaﬂrépidamente una temperatura elevada y puede
ser "quemado" en el interior del dispositivo de cierre.

Puesto que el material aislante plastisol o
material parecido de formacién de juﬁta es moldeado "in
situ", en el interior de la envoltura por medio de un
punzén de moldeo, y puesto que el método més corriente
para localizar o limitar el movimiento del punzén se |
realiza mediante contacto con la envoltura, es corrien-
te que una parte de la tapa situada justo en el inte =
rior de la porcién marginal que contiene la junta de es
tanqueidad esté desprovista de material plastisol o 1n¥

cluya este material con un espesor muy reducido. Por
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tanto, en las realizaciones de la técnica anterior en
las cuales existen estas zonas exentas de plastisol, o
en las construcciones en las cuales toda la porcién de
placa superior del dispositivo de cierre est& exenta
de material de revestimiento, el problema de la "quema
dura™ ha tomado gran importancia. Por tanto, se ve que
la solucién del problema de la "quemadura" estd fntima
mente asociado a la fabricacién de tapas, de manera
sencilla y econémica, sin cambiar las técnicas y los
equipos de fabricacién existentes y sin sacrificar las
ventajas de las tapas existentes de los tipos menciona
dos aquf.

Resumen del invento.

A la vista de los inconvenientes de los dis-
positivos de la técnica anterior, un objeto del invento
consiste en proporcionar un dispositivb de cierre que
esté dotado de las ventajas de los dispositivos de cie-
rre de la técnica anterior sin presentar el problema de
la "quemadura® particularmente con relacién a los pro-
ductos alimenticios.

| Otro objeto consiste en proporcionar un dispo
sitivo de cierre provisto de medios para que los produc
tos alimenticios que se acumulen en la superficie intex
na de la porcibén de placa superior del dispositivo de
cierre se desplacen o se acumulen en una parte de la
misma que contenga una capa de material aislante sufi -
cientemente gruesa como para impedir que cualquier pro-
ducto adherido a ella sea quemado o descompuesto duran-
te la pasteurizacién, la esterilizacién o la coccidn.

Otro objeto del invento consiste en proporcio
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nar un dispositivo de cierre en el cual el recubrimien-
to de aislamiento térmico se dispone en su porcién de
placa superior con una forma apta para producir la acu-
mulacién, de los producfos alimenticios lfquidos en sus
porciones centrales o cerca de las mismas.

Otro objeto del invento consiste en proporcio
nar un dispositivo de cierre que una vez acoplado al re
cipiente, presente la porcién central de la placa supe-
rior por debajo del nivel de las porciones del mismo ad
yacentes’al margen externo que contiene la junta.

Otro objeto del invento consiste en proporcio
nar un dispositivo de cierre dotado de uma porbién cen=-
tral de aislamiento térmico que quede a un nivel infe =~
rior y que incluya unos medios para facilitar la acumu-
lacién del 1lifquido procedente de las porciones margina-
les y para hacer que dicho lfquido se desplace hacia el
centro del dispositivo de cierre. o

Otro objeto m&s del invento consiste en pro-
porcionar un método para realizar dispositivos de cie=-
rre dotados de las caracterfsticas ennumeradas més arri
ba de manera sencilla y econémica. |

' El invento consigue estos objetivos proporcio
nando un dispositivo de cierre dotado de una envoltura
externa con una porcién de placa superior, una zona mar
ginal externa, un faldén que cuelga a partir de la zona
marginal, un revestimiento protector de aislamiento tér
mico dispuesto en las porciones radialmente internas de
la placa superior, y unos medios para hacer que el 11~
qaido asociado con la porcién de placa superior, se acu

mule durante la utilizacién en el centro de la misma.
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Estos objetos, asf como otros objetos inheren
tes al invento y la manera de conseguirlos, podr4 verse
claramente estudiando conjuntamente la descripcién deta
llada que sigue de los modos de realizacién preferidos
del invento, las reivindicaciones adjuntas y los dibujos
que las acompafian, en los cuales los mismos nGmeros de
referencia indican las plezas idénticas en todos elios.

) Breve descripcién de los dibujos

La figura 1 es una vista en seccién vertical
a través de la porcién envolvente de un dispositivo de
cierre que representa una fase de la formacién de un re-
cubrimiento en la superficie interna de la misma;

La figura 2 es una vista en seccidn vertical

que representa una fase ulterior del procedimiento de

»fabricacién de un dispositivo de cierre de acuerdo con

‘el invento-,

La figura¥3 es una vista parcialmente en alza

do y parcialmente en seccién que representa la fase fi-

nal de la formacién de una junta y del revestimiento
aislahtejy_prqtector en el interior de un dispositivo
de cierre; |
i Las figuras 4 y 5 son vistas en planta que re
presentan el interior de un dispositivo de cierre reali
zado de acuerdo con el presente invento;

La figura 6 es una vista en seccién vertical

con unas porciones abiertas, que representa un disposi-

~ tivo de cierre hecho de acuerdo con el invento en su po

sicién de utilizacién sobre un recipiente.

Descripcién de los modos de realizacién prefe

ridos del invento.
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Haciendo ahora referencia a los dibujos con
més detalle, la figura 1 representa un conjunto de dis-
positivo de cierre 18 que est8 constituido por una en-
voltura externa 20 y una masa de materia 22 a partir de
la cual se formarin ciertos elementos del dispositivo
de cierre. La envoltura 20 incluye una porcién de placa
superior 24, un "fondo" 26 en su centro y una porcién
marginal externa 28 que puede incluir un par de surcos
anulares 30, 32, definidos por un reentrante 34 estando
el margen 28 unido por un radio 36 a un faldén 38 que
se termina en un nervio o parte rebordeada 40 en la par
te inferior del faldén. Se entenderd, haciendo referen-
cia a la presente descripcién y a las reivindicaciones,
que la tapa se representa en las figuras 1, 2 y 3, en
posicién invertida con relacién a su posicién normal de

utilizacién, ya que normalmente las tapas se fabrican

en esta posicién. La figura 8 representa la ﬁapa ya en

"' " su posiciém normal encima de un recipiente.

Haciendo ahora referencia a la figura 2, se
representa el material 22 durante su fase de extensién,
comenzando ya a cubrir el margen externo 28 de la envol
tﬂra 20. Normalmente, suponiendo que el material 22 sea
un material plastisol de vinilo espumable del tipo uti-~
lizado convencionalmente en esta técnica, la figura 2
flustra el grado en que el depbsito de material viscoso
pero capaz de fluir, se desparrama bajo la influencia de

la gravedad o de la fuerza centrf{fuga aplicada mediante

~la rotacién répida de la envoltura del dispositivo de

cierre 20, de manera convencional.

La figura 3 ilustra un punzén de moldeo P en
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su posicién en el interior de la envoltura 20 del dispo
sitivo de cierre y representa el material 22 sometido
ahora a una operacién de formaci6n de modo que incluya
una zona 42 de acoplamiento lateral que incluye una plu
ralidad de nervios 44; una 2zona principal de formacién
de junta 46, dispuesta dentro del margen 28 definido por
los surcos 30, 32; una zona de espesor reducido 48 y
una zona central més gruesa 50 dispuesta en el centro de
la tapa. En la orientacién representada en la figura 3,
el recubrimiento interno tiene una superficie 52 orien-
tada hacia el interior, que es horizontal o que se incli
na ligeramente hacia arriba al extenderse hacia el inte-
rior. El punzén de moldeo P se apoya dentro de la envol-
tura 20 cuando una zona plana 54 del mismo entra en con=-
tacto con la envoltura 20, y la porciém de la envoltura
20 del dispositivo de cierre inmediatamente debajo de la

‘2ona plana esté provista normalmente de una capa muy fi-

na de plastisol adherida a ella.

La figura 3 representa igualmente que, en el
modo de realizaciém ilustrado, el faldén 38 del disposi-
tivo de cierre 21 est& ahusado y por tanto la porcién 56
del punzén P esti también ahusada. Se utilizan una plu-
ralidad de vaciados 58 para formar los nervios 44 en el
material de revestimiento 22 cuando el punzén de moldeo
ha dado la configuraciém final al material de revesti -
miento 22. Normalmente, se hace que el plastisol fluya
mediante aplicacién de calor, ya durante la operacién
de formacién, ya después de ésta o simul t4neamente. Pre-
ferentemente se utiliza un punzén caliente que endufece

al plastisol, después de lo cual este puede ser post=-cu-
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rado de manera convencional. Preferentemente, el plasti
sol se espuma también después de ser caléntado para au-
mentar su elasticidad.

Cuando un dispositivo de cierre 18, tal como
el que es representado en la figura 3, ha sido retirado
invertido y situado encima de un recipiente en posicién
de cierre hermético, el vacio reinante en el interior
del recipiente hard que la porcién central o de fondo
26 de la placa superior 24 se desplace axialmente hacia .-
el interior del recipiente, haciendo que la superficie
interma 52 del revestimiento de material 22 se extienda
hacia el interior y hacia abajo. Por tanto, el lfquido
que en el interior se forme o condense en contacto con
la parte del dispositivo de cierre 18 adyacente a los
mérgenes externos 28, fluiré hacia el interior a lo lar
go de la superficie 52 y la parte que no haya vuelto a
la masa de producto contenido en el recipiente seri pro
tegida por las caracteristicas aislantes del material
22 sin que pueda quemarse ni sufrir tampoco otros efec-
tos perjudiciales debidos al calor. Por tanto este pro~-
ducto no alcanéar& una temperatura notablemente supe -
rior a 1la del resto del producto contenido en el reci -
piente.

La figura 4 representa un modo tfpico de rea-
lizacién del invento, segin el cual la superficie inter
na 52 incluye una zona 60 que esté provista de un reves
timiento de plastisol relativamente grueso dispuesto en
el interior de la porcién 46 de acoplamiento, con la 2o
na terminal, del envase y una regién 62 dotada de un re

vestimiento de plastisol relativamente fino y situada a
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nivel inferior y cerca de la regién donde se extiende
la zona plana 51, segin se representa en la figura 3 ,
durante la formacién. Esta zona de revestimiento de
espesor reducido 62 esti& definida por dos o mas aros
concéntricos 64, que estén formados por unas zonas pla
nas (no representadas) situadas en un punzén conforma-
dor en el cual el contacto se hace por nervios circula
res. Como quiera que estos punzones de moldeo praovis-
tos de nervios son ya conocidos en la técnica, no se
describirin més detalladamente aqui.

En la figura 5 se representa un dispositivo
de cierre 18 que incluye también las regiones 64, 60 y
la superficie interna 52, pero en este caso los aros
64 son intermitentes o fragmentarios en lugar de ser
circulares. En cualquier caso los aros 64 ya sean con-
tfnuos o parciaies o fragmentarios, estén constitui-
dos por zonas que, normalmente, se acoplan con la su -
perficie interna de la envoltura 20 del dispositivo
de cierre durante la formacién para crear el espesor
deseado de material plastisol 22, en el interior de to
das las zonas deseadas del dispositivo de cierre.

La figura 6 representa un recipiente C con
el cual esti asociado en posicién de utilizacién el
dispositivo de cierre 18 y esta figura indica que uma
capa fina de producto alimenticio F, por éjemplo le-
che o l1fquido parecido, cubre la porcién interna de la
tapa pero estd localizada en las porciones radialmente
internas o centralmente dispuestas del dispositivo de

cierre 18, en las cuales el lfquido esté protegido del

~calor y desde las cuales vuelve al recipiente C.
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Tal y como se ha indicado mis arriba, los dis
positivos de cierre realizados de acuerdo con el inven-
to, pueden construirse sin alterar notablemente la téc-
nica de fabricacién convencional y, sin embargo, pueden
proporcionar el material de revestimiento con el espe-
sor y la forma deseados, sin utilizar material de reves
timiento en cantidad excesiva o suplementaria, propor—
cionando el aislamiento térmico necesario para prote -
ger las partes de producto en contacto con la tapa, ase
gurando un producto de calidad superior y facilitando
una tapa dotada de un aspecto mucho mfs estético y por
tanto de mejor aceptacién por parte del usuario. Se ha
descubilerto también que la utilizacién de un punzén de
moldeo del tipo representado ayuda a evitar el aprisio-
namiento del aire en la capa de revestimiento y produce
revestimientos de calidad elevada y uniforme exentos de
vacios y de burbujas. Aunque el contorno de la superfi-
cie interna 68 del punzén de moldeo P, en el centro dei
mismo y cerca del centro del mismo, se representa en la
figura 3 como siendo plano, se entiende que puede pre-
sentar una forma ahusada con conicidad hacia el inte -
rior y hacia arriba, segfin la orientacién que se indi-
ca en la figura 3 cuando se desea impartir una forma mu-
cho més ahusada al material de estanqueidad 22, por
ejemplo en razén de una deformaciénilimitada de 1la en~

voltura del dispositivo de cierre para ser utilizado

- con un producto envasado bajo presién o por otros moti

vos.
' Por tanto puede verse que el invento propor-

ciona un nuevo tipo de dispositivo de cierre para reci-
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pientes, as{ como un método que presenta um cierto ntme
ro de ventajas y caracterfisticas entre las cuales se in
cluyen las que se resefian mds arriba, as{ como otras in
herentes al invento.

Los materiales, forma, tamafio y disposicién
de los elementos, serén susceptibles de variacién siem-
pre que ello no altere la esencialidad del invento.

La forma en que esti redactada esta memoria

debe tomarse en sentido amplio no limitativo.
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NOTA DE_REIVINDICACIONES
Se reivindica como propio y nuevo en Espaiia
a favor de CONTINENTAL CAN COMPANY INC., con domicilio
en New York (Estados Unidos), lo especificado en las si

gulentes reivindicaciones.

13,- Dispositivo de cierre para recipientes,
que se caracteriza por estar constituido, en combina =~
cién, por un casco o envoltura externa que incluye una
porcién de placa superior dispuesta en posicién general
mente central, pof una zona marginal externa unidad a
dicha porcién de placa superior, por un faldén sujeto a
dicha zona marginal externa y que cuelga hacia abajo a
partir de ella, por una junta de estanqueidad dispuesta
en la superficie interna de dicha envoltura, por un re-
vestimiento protector aislante térmico dispuesto en la
superficie interna de dicha porcién de placa superior,
que presenta un espesor sustancial en una 2ora situada
de manera generalmente céntrica en dicha porcién de pla
ca superior, y.porrunos: medios que permiten que el pro-
duéto fluido que quede adherido a la superficie interna
de dicho revestimiento pueda fluir, a partir de dicha
zSna marginal externa de dicho diépositivo de cierre,
hacia dicha porcién central cuando la envoltura esté en
posici&n erecta de utilizacién y haya sido aplicada a
un recipiente, con lo cual dicho producto fluido queda-
ré protegidd por dicho revestimiento aislante contra el
calor aplicado en el exterior de dicha envoltura.

22,~- Dispositivo de cierre para recipientes ,
segﬁn la reivindicacién la caracterizado porque dicho

revestimiento es un material plastisol espumable.
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32,~= Dispositivo de cierre para recipientes ,
segn la reivindicacién 12, caracterizado porque los me
dios que permiten que dicho producto pueda fluir hacia
el interior, incluyen un revestimiento que tiene la par
te del mismo adherida a la porcién central de dicho dis
positivo de cierre, situado en un nivel inferior, en po
sicibén de utilizacibn, respecto a las porciomes de di-
cho revestimiento inmediatamente adyacentes.

42,~ Dispositivo de cierre para recipientes ,
segin la reivindicacién 12, caracterizado porque los me
dios previstos para permitir que dicho producto pueda
influir hacia el interior incluyen un fondo desplazéble
axialmente dispuesto en dicha envoltura, generalmente
en el centro de la misma y que puede desplazarse hacia
abajo, en posicién de utilizacién, en respuesta al va-
cio reinante en el recipiente al que se aéocig activa -
mente dicho dispositivo de cierre, de modo que la super
ficie interna de dicha envoltura debajo de dicho fondo
o botén central se sitGe por debajo de la superficie in
terna de revestimiento de la zona marginal de dicho dig
positivo de cierre. _

58,- Dispositivo de cierre para recipientes ,
segin la reivindicacién 12, caracterizado porque dicho
revestimiento, por las zonas marginales de dicha envol-
tura, presenta un espesor reducido con relacién al espe
sor del mismo en la porcién central de dicha envoltura.

62.- Dispositivo de cierre para recipientes ,
segn la reivindicacién 12, caracterizado porque dicho E
revestimiento aislante térmico es un revestimiento con-

tinuo que es relativamente grueso en la zona central de
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dicha parte de placa superior de la tapa, para asegurar
un aislamiento térmico sustancial, disminuyendo el espe-
sor de dicho revestimiento hasta un espesor reducido en
la porcién radialmente interna de dicho margen, para pro
porcionar unos medios que permitan que dicho producto
pueda fluir hacia dicha porcién central y porque dicho
revestimiento presenta un mayor espesor a lo largo de la
porcién radialmente externa de dicho margen para formar
una junta de estanqueidad.

73,- Dispositivo de cierre para recipientes ,
segln la reivindicacién anterior, caracterizado en que
la zona de revestimiento de espesor reducido est4 defini
da por una pluralidad de surcos anulares concéntricos
contfnuos o interrumpidos que se extienden desde la zona
marginal de dicho dispositivo de cierre hasta dicha por-
cién central del mismo.

82,- Dispositivo de cierre para recipientes ,
segln la reivindicacién 12, caracterizado porque el fal-
dén incluye también un dispositivo de junta anular situa
do en una parte de su superficie interna.

92,~ "DISPOSITIVO DE CIERRE PARA RECIPIENTES".

Tal y como se deja descrito en la memoria pre-
cedente, que consta de dieciocho hojas foliadas y mecano-

grafiadas por una sola de sus caras y planos de forma y

tamafio reglamentarios.
Madrid, 1 de Diciembre de 1976
P.A. de CONTIN%?}AE‘CAN COMPANY INC.
 victor G}} Vega ' :
| .
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